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RESUMO

Frente ao mundo que esta em constante evolugdo em todos os sentidos
imaginaveis, ndo seria diferente com as industrias, agregando em seu cotidiano a
tecnologia como forma de aprimorar varias areas da organizagdo e assim ganhar
espagco no mercado tdo competitivo. Devido a isso o objetivo dessa pesquisa é
justamente evidenciar como a evolugao dos sistemas de automagao e controle na
industrias, na qual as mesmas utilizam-se da engenharia cada vez mais para
automatizarem seus processos gerando assim agilidade na produgao sem perder a
qualidade do produto, além da engenharia ajudar os colaboradores em tarefas que
muitas das vezes colocavam em risco a sua integridade fisica. Portanto essa revisao
bibliografica, metodologia utilizada para a elaboragao da pesquisa, aborda subtemas
como; sistemas de controle e automacao industrial, controlador Iégico programavel e
os reais beneficios da automatizacdo, afim de demonstrar que a tecnologia
proporcionada pela engenharia teve varias evolugdes durante as décadas e pode-se
dizer que continua em uma evolugdo constante pela busca da melhoria de
processos dentro de variados segmentos industriais para que possa beneficiar nao
somente a industria, mas também os colaboradores e clientes finais. Para a presente
pesquisa utilizou-se livros de grandes escritores publicados nos ultimos vinte e cinco
anos, e assim sendo possivel visualizar a evolugdo existente na engenharia de
controle e automacao. E perceber a forga que o assunto ganhou através dos anos e
sua aceitagdo, apos o compreendimento que a engenharia ndo veio como forma de
erradicar a mao de obra e sim colaborar para que seja um processo de maior
eficiéncia e benéfico a todos os envolvidos.

Palavras-chave: Automacdo Industrial. Controlador Logico Programavel.

Tecnologia. Revolugao Industrial.
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ABSTRACT

In the face of a world that is constantly evolving in every imaginable way, it would be
no different with industries, adding technology to their daily lives as a way to improve
various areas of the organization and thus gain space in such a competitive market.
Considering that the objective of this research is just to show how the evolution of
automation and control systems in industries, and how to use engineering more and
more to automate their processes generating agility in production without losing
product quality, in addition to engineering, helps employees in tasks that often put
their physical integrity at risk. Therefore, this bibliographic review, the methodology
used for the elaboration of the research, addresses the sub-themes as; industrial
automation and control systems, programmable logic controller, benefits of
automation, demonstrating that a technology provided by engineering has undergone
several evolutions during the decades and it can be said that it continues in a
constant evolution in search of process improvement within industrial variables so
that they can benefit not only in the sector, but also employees and end customers.
For the present study, use books by great writers published in the last twenty-five
years and, therefore, it is possible to visualize a historical evolution of control and
automation engineering. And realize the strength that the subject has gained over the
years and its acceptance, after understanding the engineering that did not occur as a
way to eradicate labor, but rather collaboration for those who are a process of greater
savings and benefit for all involved.

Keywords: Industrial automation. Programmable logic controller. Technology.

Industrial Revolution.
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1. INTRODUGAO

Esta pesquisa retratou o tema automagédo com énfase em CLP (controladores
l6gicos programaveis). Visto que em uma realidade cada vez mais estimulada pela
tecnologia, as reparticbes industriais sdo as que mais se favorecem com as
inovagoes, transformando suas atividades mais eficientes e produtivas. Além de um
processo produtivo mais efetivo, um sistema automatizado proporciona menos erros
humanos, mais seguranga no chao de fabrica e flexibilidade de manufatura.

Este tema foi escolhido, pois no que se diz respeito a automacéao industrial o
CLP (Controlador Logico Programavel) € o “cérebro’ por traz dos dispositivos
mecanicos, elétricos e eletrbnicos que constitui uma maquina, um equipamento ou
até mesmo uma linha de producgdo inteira. E ele quem desempenha a fungéo de
controlar os periféricos de todo o conjunto baseado nas informacdes recebidas. Essa
dindmica de recebimento de informacgdes, processamento de dados e tomada de
decisdo em fragdes de segundos é de suma importancia para otimizagao de tempo
na producao de qualquer item. Além da rapidez de funcionamento, sua capacidade
de realizar fungdes repetitivas com confiabilidade € incomparavel em relagdo ao
processo manual.

Com isso, o problema desta pesquisa consistiu em: Quais foram os aspectos
e como o desenvolvimento tecnolégico do CLP e da automacgado favoreceu os
processos produtivos industriais e quais as tendéncias desta area na engenharia?

E para responder a problematica, estd pesquisa tem como objetivo geral
complementar informagdes sobre o assunto em questdo, abordando o progresso
tecnolégico dos controles industriais que fizeram uso da automacéao, salientando
proveitos oferecidos. E para tal abordou-se como objetivos especificos: conceituar
automacao industrial expondo seu progresso no decorrer dos anos, contextualizar os
elementos fisicos principais que compde um controlador légico programavel,
identificar vantagens com sua aplicagdo em sistemas industriais e referenciar as
principais tendéncias deste segmento nas industrias.

A metodologia desta pesquisa caracterizou-se em uma revisao literaria
através de pesquisa bibliografica, baseado em livros de diferentes autores do
periodo de 2004 a 2015, como FRANCHI e CAMARGO (2008), FIALHO (2004),
PAREDE e GOMES (2011), LAMB (2015), PESSOA e SPINOLA (2014), entre
outros. Os locais de pesquisas foram bibliotecas publicas, Portal Capes, Portal
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Scielo, Google Académico, com a utilizagdo dos seus respectivos literatos:
Controladores Logicos programaveis, sistemas discretos, automagado pneumatica,

automacao industrial na pratica e automacgao para cursos de engenharia e gestao.
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2. ORIGEM HISTORICA DO EQUIPAMENTO

Segundo Pessoa e Spinola (2014), antes da revolugao industrial, produtos
eram produzidos por artesdos de distintas especializacbdes através de instrumentos
manuais e com baixa sequéncia produtiva, cada qual com um realce mais singular
em determinado campo de execugdo. Apds a revolugao industrial produtos eram
fabricados em maior escala e em menos tempo, conforme a tecnologia avangava
novos equipamentos e acessorios surgiam para contribuir com os sistemas de
producdo, onde a chegada do CLP assumiu papel primordial e decisivo para a
automacao industrial.

Para Lamb (2015, p. 72) “Antes do avango dos sistemas de computadores, a
l6gica era desenhada manualmente, com as mesmas técnicas utilizadas no
desenvolvimento de sistemas de controle de relés fisicos”. O controle automatico
utilizando o CLP proporcionou meios para maximizar o desempenho de sistemas
dindmicos, melhoria de produtividade e alivio no trabalho de operagdes manuais.

De acordo com Franchi e Camargo (2008), um Controlador Légico
Programavel é definido pelo IEC (International Electrotechnical Commission) —
Comisséao Eletrotécnica Internacional como: sistema eletrénico operado digitalmente,
projetado para uso em um ambiente industrial, que usa uma memoria programavel
para a armazenagem interna de instrugbes orientadas para o usuario implementar
funcdes especificas, tais como ldgica, sequencial, temporizagdo, contagem e
aritmética, para controlar, através de entradas e saidas digitais ou analdgicas, varios
tipos de maquinas ou processos.

Os primeiros sistemas de controle foram desenvolvidos durante a
Revolucao Industrial, no final do século XIX. As fungdes de controle eram
implementadas por engenhosos dispositivos mecanicos, 0s quais
automatizavam algumas tarefas criticas e repetitivas das linhas de
montagem da época. Os dispositivos tinham de ser desenvolvidos para
cada tarefa e devido a natureza mecanica, eles tinham uma pequena vida
util. O Programmable Logic Controller (PLC) ou Controlador Ldgico
Programavel (CLP) foi desenvolvido a partir de uma demanda existente na
industria automobilistica norte-americana. Suas primeiras aplicagbes foram
na Hydronic Division da General Motors, em 1968, devido a grande
dificuldade de mudar a logica de controle de painéis de comando a cada
mudanga na linha de montagem. (FRANCHI; CAMARGO, 2008, P. 21).

Para Franchi e Camargo (2008, p. 24) “Controlador légico programavel pode
ser visto como um equipamento eletrbnico de processamento que possui uma

interface amigavel com o usuario que tem como fungdo executar controle de varios
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tipos”. O controlador programavel e seus periféricos associados séo projetados para
serem facilmente integraveis em um sistema de controle industrial e facilmente
usados em todas suas fungdes previstas.

Para a WEG (2020), elaborado para intertravamento, temporizagado, contagem
e operagdes matematicas em alta velocidade, os controladores l6gicos programaveis
substituem com vantagem contatores auxiliares, temporizadores e contatores
eletromecanicos, otimizando espacos e facilitando significativamente as atividades
de manutencao.

De acordo com Lamb (2015), desenvolvido a partir de necessidades da
industria automobilistica, com o objetivo de substituir os painéis de controle a relés, o
controlador légico programavel se tornou um dos equipamentos mais utilizados na
implementagcdo de sistemas automatizados, um equipamento versatil e de facil
utilizacao, diversificando cada vez mais os setores industriais e suas aplicacoes.

Para Silveira e Santos (1999), o CLP (Controlador Logico Programavel) foi
elaborado com o intuito de suceder os painéis de relés de controles baseados em
l6gicas sequenciais. Os relés eletromecéanicos desenvolviam problemas em seus
contatos, muita deterioracdo devido a atuacdo sucessiva dos contatos, muito
trabalho na modificagdo da logica de controle e manutengao constante.

As industrias que recorriam a essa forma de trabalho tinham dificuldade em
remodelar seus sistemas automaticos, dado que sempre que alterava um produto ou
método de producado, os técnicos enfrentavam horas e até mesmo dias realizando
modificagdes em painéis de controle, algo que oferecia as empresas paradas
indesejadas e enorme inatividade. Assim, foi mencionado que “quando surgiram os
Controladores Programaveis, na década de 1980, os painéis a relés deixaram de
existir’ (PESSOA; SPINOLA, 2014, P. 245).

Diante dessas dificuldades, e com o avango tecnologico dos processadores, a
empresa GM (General Motor) formulou o primeiro projeto de CLP para automatizar
de forma eficaz sua linha de montagem. Com o inicio dessa idéia, outras industrias
abragaram a iniciativa e adotaram CLP's em seus processos produtivos. Nos anos
seguintes, com a intensificagdo de novos projetos e avango na eletrénica, os
controladores l6gicos programaveis foram cada vez mais utilizados. A premissa do
CLP foi de um dispositivo que facilitasse a sua programagao em caso de alteragéo
de légica funcional, facil manutencao, alta confiabilidade em seu funcionamento,

dimensbes compactas em relagdo aos relés, custo atraente e possibilidade para
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expansdo de modulos. Conforme mencionado “Os CLPs permitiram reduzir os
custos de materiais, mao-de-obra, instalacdo e localizacdo de falhas ao reduzir a
necessidade de fiagcao e os erros associados” (FIALHO, 2004, P. 205).

Quanto a arquitetura do CLP e seu principio de funcionamento, de acordo
com Franchi; Camargo (2008, p. 31) “Um CLP pode ser dividido em cinco partes:
Fonte de alimentagao, entradas (analdgicas e/ou digitais), saidas (analégicas e/ou
digitais), unidade central de processamento (CPU) e unidade de comunicac¢do.” Na
figura 1, pode-se notar o diagrama de blocos simplificado de um CLP, juntamente
com a interface de comunicagcdo e os moédulos de entradas e saidas, além da

unidade e central de processamento e fonte de alimentagéo.

Figura 1: Diagrama de blocos do CLP

Controlador Lagheo Programavel (CLF)

Comunicagcio

—

g ume
gital

Il

Linidade
Central de
Processamento

CPU :>
i

Fonte de
almentagao

1

| Alimentagio CA ou CC

Saida
analdgica

::-> Entrada

analbgica

1l
1L

Fonte: Franchi e Camargo (2008)

Segundo Romano (2002), fonte de alimentagdo: é responsavel pelo
fornecimento de energia necessaria para alimentagdo da CPU e moddulos de
entradas e saidas. Entradas e saidas (analdgicas e/ou digitais): sdo maoddulos
responsaveis pelo interfaceamento da CPU com periféricos externos. Unidade
Central de Processamento (CPU): € a unidade responsavel pela execugdo do

programa e pelo gerenciamento do processo.
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Para Nise (2017), unidade de comunicagdo: Interface de comunicagdo que
sdo inseridos os programas que serdo executados pela CPU. E também através
dessa interface que é possivel coletar dados do processo e transferir para um
sistema SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition — Controle de superviséo
e aquisicado de dados).

Os CLPs podem ser utilizados em toda e qualquer industria que precise
realizar automacgao de maquinas ou processos € que nao dispense confiabilidade
para operar em ambientes agressivos. Assim mencionado que “Eles sdo muito
utilizados para controlar os sistemas de automacédo de ch&o de fabrica. Eles sao,
essencialmente, computadores digitais que servem para controlar processos
eletromecanicos” (LAMB, 2015, P. 71).

Devido as suas caracteristicas especiais de projeto o CLP tem um campo
de aplicagdo muito vasto. A constante evolugdo do hardware e do software
€ uma necessidade para que o CLP possa atender as demandas dos
processos. E utilizado fundamentalmente nas instalagbes em que ¢é
necessario um processo de manobra, controle e supervisdo. Desta forma,
sua aplicagdo abrange desde processos de fabricagdo industrial até
qualquer processo que envolva transformacdo de matéria-prima. As
dimensdes reduzidas, extrema facilidade de montagem, possibilidade de
armazenar os programas que descrevem o processo tornam o CLP ideal
para aplicagdes em processos industriais (FRANCHI; CAMARGO, 2008, P.
28).

Conforme Parede e Gomes (2015), sua aplicagao também pode ser utilizada
na automagao de prédios e residéncias com diversos intuitos, como controlar
bombas de agua, iluminagdo programada, automatizar sistema de protecdo de
incéndio, controle de acesso, e até mesmo gerenciamento de energia. Assim
mencionado que “os CLPs possuem fungbes especificas de controle e canais de
comunicagdo que permitem interliga-los entre si e a computadores em rede,
formando um sistema integrado” (PAREDE; GOMES, 2011, P. 15).
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3. CARACTERISTICAS FiSICAS E FUNCIONAIS

Segundo Pessoa e Spinola (2014), conforme Parede e Gomes (2015), sua
aplicagao também pode ser utilizada na automacgao de prédios e residéncias com
diversos intuitos, como controlar bombas de agua,

Para Lamb (2015), no momento em que é ligado o CLP executa uma série de
operagdes pré-programadas, gravadas em seu Programa Monitor:

+ Verifica o funcionamento eletrénico da CPU, memoarias e circuitos auxiliares;

+ Verifica a configurag&o interna e compara com os circuitos instalados;

* Verifica o estado das chaves principais (RUN / STOP, PROG, etc.);

* Desativa todas as saidas;

» Verifica a existéncia de um programa de usuario;

* Emite um aviso de erro, caso algum dos itens acima falhe.

De acordo com Franchi e Camargo (2008), Verificar estado das entradas: o
CLP Ié o estado de cada uma das entradas, verificando se alguma foi acionada. O
processo de leitura recebe o nome de Ciclo de Varredura (Scan) e normalmente é de
alguns micro-segundos.

Conforme Lamb (2015), transferir para memoria: apos o Ciclo de Varredura, o
CLP armazena os resultados obtidos em uma regido de memoria chamada de
Memoria Imagem das Entradas e Saidas. Ela recebe esse nome por ser um espelho
do estado das entradas e saidas. Essa memoria sera consultada pelo CLP no
decorrer do processamento do programa do usuario.

Para Franchi e Camargo (2008), comparar com o programa do usuario o CLP
ao executar o programa do usuario, apos consultar a Memdéria Imagem das
Entradas, atualiza o estado da Memdria Imagem das Saidas, de acordo com as
instrugdes definidas pelo usuario em seu programa.

Segundo Nise (2017), atualizar o estado das saidas o CLP escreve o valor
contido na Memoria das Saidas, atualizando as interfaces ou moédulos de saida.
Inicia-se, entdo, um novo ciclo de varredura.

Conforme Romano (2002), a estrutura interna do CLP é um sistema
microprocessado, ou seja, constitui-se de um  microprocessador (ou
microcontrolador), um Programa Monitor, uma Memoria de Programa, uma Memoria
de Dados, uma ou mais Interfaces de Entrada, uma ou mais Interfaces de Saida e

Circuitos Auxiliares.
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Para Santos (2012), fonte de alimentagcdo tem normalmente as seguintes
fungdes basicas :

» Converter a tensao da rede elétrica (110 ou 220 VCA) para a tensao de
alimentagao dos circuitos eletrénicos, (+ 5VCC para o microprocessador, memorias
e circuitos auxiliares e +/+ 12 VCC para a comunicagdo com o programador ou
computador);

» Manter a carga da bateria, nos sistemas que utilizam relégio em tempo real
e Memoboria do tipo R A.M.;

 Fornecer tenséo para alimentacdo das entradas e saidas (12 ou 24 VCC).

Conforme Lofuto (2019), unidade de processamento também chamada de
C.P.U. é responsavel pelo funcionamento légico de todos os circuitos. nos CLPs
modulares a CPU estad em uma placa (ou modulo) separada das demais, podendo-
se achar combinagdes de CPU e Fonte de Alimentagao.

Para Silveira e Santos (1999), nos CLPs de menor porte a CPU e os demais
circuitos estdo todos em unico moédulo. As caracteristicas mais comuns s&o:

» Microprocessadores ou Microcontroladores de 8 ou 16 bits;

* Enderegcamento de memoria de até 1 Mega Byte;

* Velocidades de CLOCK variando de 4 a 30 MHZ;

* Manipulagédo de dados decimais, octais e hexadecimais.

Segundo Romano (2002), baterias sdo usadas nos CLPs para manter o
circuito do Relégio em Tempo Real, reter parametros ou programas (em memoarias
do tipo RAM), mesmo em caso de corte de energia, guardar configuragbes de
equipamentos, etc. Normalmente sdo utilizadas baterias recarregaveis do tipo Ni-Ca
ou Li. Nesses casos, incorporam-se circuitos carregadores.

Conforme Filho (2000), memoria do programa monitor € o responsavel pelo
funcionamento geral do CLP. Ele é o responsavel pelo gerenciamento de todas as
atividades do CLP. Nao pode ser alterado pelo usuario e fica armazenado em
memorias do tipo PROM, EPROM ou EEPROM . Ele funciona de maneira similar ao
Sistema Operacional dos microcomputadores. E o Programa Monitor que permite a
transferéncia de programas entre um microcomputador ou Terminal de Programacgéao
e o CLP, gerenciar o estado da bateria do sistema, controlar os diversos opcionais,
etc.

Para Rosario (2005), memaria do usuario € onde se armazena o programa da

aplicacéo desenvolvido pelo usuario. Pode ser alterada pelo usuario, ja que uma das
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vantagens do uso de CLPs é a flexibilidade de programagao. Inicialmente era
constituida de memdrias do tipo EPROM, utilizadas memorias do tipo RAM (cujo
programa é mantido pelo uso de baterias)), EEPROM e FLASH-EPROM, sendo
também comum o uso de cartuchos de meméria, que permite a troca do programa
com a troca do cartucho de memoaria. A capacidade dessa memdria varia de acordo
com o marca/modelo do CLP, sendo normalmente dimensionadas em Passos de
Programa.

De acordo com Lofuto (2019) memaria de dados € a regido de memoria destinada a
armazenar os dados do programa do usuario. Esses dados s&o valores de
temporizadores, valores de contadores, cédigos de erro, senhas de acesso, etc. Sdo
normalmente partes da memodria RAM do CLP. Sao valores armazenados que serao
consultados ou alterados durante a execugao do programa do usuario. Em alguns
CLPs, utiliza-se a bateria para reter os valores dessa memaoria no caso de uma
queda de energia.

Segundo Nise (2017), memoria imagem das entradas / saidas sempre que a
CPU executa um ciclo de leitura das entradas ou executa uma modificacdo nas
saidas, ela armazena o estado da cada uma das entradas ou saidas em uma regido
de memoria denominada Memoria Imagem das Entradas / Saidas. Essa regiao de
memoaria funciona como uma espécie de “tabela”, onde a CPU ira obter informacgdes
das entradas ou saidas para tomar as decisdes durante o processamento do
programa do usuario.

De acordo com Souza (2019) circuitos auxiliares sdo circuitos responsaveis
para atuar em casos de falha do CLP. Alguns deles s&o: power on reset, quando se
energiza um equipamento eletrénico digital, ndo é possivel prever o estado légico
dos circuitos internos. Para que nao ocorra um acionamento indevido de uma saida,
0 que pode causar um acidente, existe um circuito encarregado de desligar as
saidas no instante em que se energiza o equipamento.

Para Machado (2011), whatch-dog-timer é utilizado para garantir no caso de
falha do microprocessador, o programa nao entre em loop, 0 que seria um desastre,
existe um circuito denominado “Cao de Guarda”, que deve ser acionado em
intervalos de tempo pré-determinados. Caso n&o seja acionado, ele assume o
controle do circuito sinalizando um falha geral. Assim que o microprocessador

assume o controle do equipamento esse circuito € desabilitado.
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Conforme Lamb (2015), Power - down ocorre quando um equipamento &
subitamente desenergizado. O conteudo das memdrias pode ser perdido. Existe um
circuito responsavel por monitorar a tensao de alimentagdo, e em caso do valor
dessa cair abaixo de um limite pré-determinado, o circuito é acionado interrompendo
0 processamento para avisar o microprocessador e armazenar o conteudo das
memaorias em tempo habil.

Segundo Silveira e Santos (1999) mddulos ou interfaces de entrada sao
circuitos utilizados para adequar eletricamente os sinais de entrada para que possa
ser processado pela CPU (ou microprocessador) do CLP os tipos basicos de
entradas as digitais e as analdgicas.

De acordo com Filho (2000), entradas digitais sdo aquelas que possuem apenas
dois estados possiveis, ligado ou desligado, e alguns dos exemplos de dispositivos
que podem ser ligados a elas séo:

* Botoeiras;

» Chaves (ou micro) fim de curso;

» Sensores de proximidade indutivos ou capacitivos;

» Chaves comutadoras;

* Termostatos;

* Pressostatos;

» Controle de nivel (bdia);

* etc.

Para Lofuto (2019), as entradas digitais podem ser construidas para operar
em corrente continua (24 VCC) ou em corrente alternada (110 ou 220 VCA). Podem
ser também do tipo N (NPN) ou do tipo P (PNP). No caso do tipo N, &€ necessario
fornecer o potencial negativo (terra ou neutro) da fonte de alimentagdo ao borne de
entrada para que a mesma seja ativada. No caso do tipo P € necessario fornecer o
potencial positivo (fase) ao borne de entrada. Em qualquer dos tipos é de praxe
existir um isolamento galvanico entre o circuito de entrada e a CPU. Esse isolamento
é feito normalmente através de optoacopladores. As entradas de 24 VCC sao
utilizadas quando a distancia entre os dispositivos de entrada e o CLP ndo excedam
50 m. Caso contrario, o nivel de ruido pode provocar disparos acidentais.

Conforme Souza (2019), entradas analdgica permitem que o CLP possa
manipular grandezas analdgicas, enviadas normalmente por sensores eletrénicos.

As grandezas analdgicas elétricas tratadas por esses mddulos sdo normalmente
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tensdo e corrente. No caso de tensao, as faixas de utilizacdo sdo: 0 a 10 VCC,0a 5
VCC, 1a5VCC, -5a+5VCC, -10 a +10 VCC (no caso, as interfaces que permitem
entradas positivas e negativas sdo chamadas de Entradas Diferenciais), e, no caso
de corrente, as faixas utilizadas sdo: 0 a 20mA, 4 a 20 mA.

Para Rosario (2005) os principais dispositivos utilizados com as entradas
analogicas sao:

» Sensores de pressdo manomeétrica;

» Sensores de pressdao mecanica (strain gauges

« utilizados em células de carga);

» Taco — geradores para medi¢ao rotacédo de eixos;

* Transmissores de temperatura;

» Transmissores de umidade relativa.

Segundo Nise (2017) nano e micro CLPs sdo CLPs de pouca capacidade de
E/S (maximo 16 Entradas e 16 Saidas), normalmente so digitais, compostos de um
s6 moddulo (ou placa), baixo custo e reduzida capacidade de memoria (maximo 512
passos).

De acordo com Machado (2011), CLPs de Médio Porte: sdo CLPs com uma
capacidade de Entrada e Saida de até 256 pontos, digitais e analdgicas, podendo
ser formado, por um maodulo basico, que pode ser expandido. Costumam permitir até
2048 passos de memodria, que podem ser interna ou externa (Médulos em Cassetes
de Estado - Sdlido, Soquetes de Memdria, etc.), ou podem ser totalmente
modulares.

Para a Weg (2020) CLPs de Grande Porte: os CLPs de grande porte se
caracterizam por uma construcdo modular, constituida por uma Fonte de
alimentacao, CPU principal, CPUs auxiliares, CPUs Dedicadas, Mdédulos de E/S
digitais e Analdgicos, Modulos de E/S especializados, Modulos de Redes Locais ou
Remotas, etc., que sdo agrupados de acordo com a necessidade e complexidade da

automacao.
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4. ATECNOLOGIA APLICADA EM SISTEMAS INDUSTRIAIS

Conforme Parede e Gomes (2015), a automacgao industrial no Brasil ocupa
lugar de destaque pelas suas implicagdes sdcio-econdmicas no que diz respeito ao
conjunto da sociedade brasileira. A imperiosa necessidade de as industrias
modernizarem-se, visando atender a crescente competitividade gerada pela
globalizacdo da economia, tem exercido forte pressao sobre os demais setores
econdémicos.

Para Lamb (2015), a clara consciéncia de que modernizar-se é condigao vital
para a permanéncia das empresas no mercado. Essa modernizacido € caracterizada
pela adogao de novas formas de gestdo e de produgado, com a finalidade de reduzir
custos, melhorar a qualidade e aumentar a satisfacao dos clientes.

De acordo com Franchi e Camargo (2008), a automagao industrial é
responsavel pela disseminagdo de modernas técnicas de gestdo e produgédo, uma
vez que elas contribuem para a diminuigdo de custos, prazos de entrega, perdas de
insumos, estoques intermediarios e downtime.

Para Franchi e Camargo (2008), além disso, contribuem ainda para o
aumento da qualificacdo da mao-de-obra, da qualidade do produto e de seu nivel
tecnolégico, da adequacéo do fornecedor a novas especificagdes, da capacidade de
producao, da flexibilidade do processo e da disponibilidade de informacgdes.

Para a WEG (2020), o novo cenario econdmico refletiu-se diretamente na
manufatura. Modelos de produgédo baseados nos ganhos de escala e padronizagao
sao questionados e suplantados; o setor industrial é levado a um novo patamar de
complexidade, dado a gama bem mais ampla de produtos que o mercado passa a
demandar.

Ja para a Master Tecnologia Industrial (2020), a gestdo da manufatura é
desafiada ao desenvolvimento de um novo modelo, que leva ao surgimento de
novas filosofias de gestdo de manufatura e a um enorme aprimoramento do
conhecimento ja existente. A funcdo “Producdo”, como definido na escola
estruturalista de Administragdo, passa a ser reconhecida como tendo um papel
fundamental no sucesso das corporagdes, passando a ser mais bem designada
como funcao “Manufatura”.

Para a Umove.Me (2020), Desde a primeira aplicagcdo de sistemas de

computacdo na manufatura, varios caminhos tém sido experimentados para capturar
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e converter dados em informagdes para seus usuarios. Ha dois fatores que tornam
esta necessidade importante. O primeiro € a necessidade de integracdo dos varios
sistemas de chao de fabrica com as informagdes gerenciais chaves de modo a
desenvolver um caminho que automatica e eficientemente facilitara a extracdo das
informagdes de produgdo importantes que servirdo para a tomada de decisdo da
corporacao.

Segundo Bayer,Eckharte Machado (2011), a automacgao esta intimamente
ligada aos sistemas de qualidade, pois ela garante a manutengdo de uma produgao
sempre com as mesmas caracteristicas e com alta produtividade, visando atender
num menor prazo, com preco competitivo e com um produto de qualidade. Pensando
no meio ambiente, também que a automacido pode garantir o cumprimento das
normas ambientais através de sistemas de controle de efluentes (liquidos que
sobram sao rejeitados através de um processo industrial), emissdo de gases,
reciclagem, etc.

Brasil Logic Sistemas (2020) diz que o controle automatico tem
desempenhado um papel vital no avango da engenharia e da ciéncia. Tornou-se
uma parte importante e integrante dos processos industriais e de manufatura
modernos. E essencial no comando numérico de maquinas-ferramentas, no projeto
de sistemas de pilotagem automatica e no projeto de automodveis e caminhdes.

Segundo Filho (2000), o sistema de automagao tem como principal objetivo a
comunicagado de dados, ou seja, dar suporte a integragdo de informagdes entre os
diversos elementos que compdem este sistema. Tomando como base a piramide
CIM — Computer Integrared Manufacturing (Figura 2), pode-se identificar cinco niveis

de dispositivos e equipamentos caracteristicos de um sistema de automacao:
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Figura 2: Piramide - CIM

A Administracao Corporativa
/ 3 \ Gerenciamento de Producao
el - : o
\ Sistemas de Supervisao
L \ Dispositivos de Controle
0 \ Sensores e Atuadores

Fonte: Franchi e Camargo (2008)

Para Franchi e Camargo os niveis se dao da seguinte forma:

Nivel 0: possui baixos volumes de dados com constantes de tempo da ordem
de milisegundos (tempos de resposta muito curtos). Orientado a dispositivos, tais
como sensores e atuadores, que interagem diretamente com o processo.

Nivel 1:. possui volumes moderados de dados com constantes de tempo da
ordem de grandeza de centenas de milisegundos. E onde encontram-se as unidades
de controle com estruturas de dados mais complexas e grande interagdo entre
disposi-tivos orientado para integragdo entre unidades inteligentes, de naturezas
diversas.

Nivel 2: composto por equipamentos de supervisdo, onde predominam
maiores concentragdes de dados intercambiaveis com base eventual ou ciclica.

Nivel 3: formado por sistemas de gestdo da produgdo com grandes
quantidades de dados transferidos em tempo significativo.

Nivel 4: caracterizado por sistemas corporativos com volumes macicos de
dados intercambiaveis através de recursos de multimidia com constantes de tempo
da ordem de grandeza de segundos em tempo significativo, essencialmente de
domi-nio da informatica.

A Brasil Logic Sistemas (2020) diz que a automagéao industrial € um dos mais
conhecidos e utilizados no dia a dia, trata-se do conjunto de sistemas que vao
alinhar as caréncias existentes na produc¢do. A automacéo industrial é tdo importante
no terceiro setor se teve inicio na década de 50 quando o quando a evolugio

eletrbnica estava em intenso crescimento e em seguida a informatica foi-se
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adquirindo seu espag¢o e a industria viu-se na necessidade de adaptar-se as
tecnologias.

Ja para a Master Tecnologia Industrial (2020) um apoio complementar
significativo dos sistemas de Automacdo Industrial € a conexdo do sistema de
supervisdo e controle com sistemas coorporativos da administracdo das
organizagdes. Esta conectividade permite o compartilhamento de dados importantes
da operacéo diaria dos processos, fornecendo uma maior agilidade para o processo
decisério e maior confiabilidade dos dados que sustentam as decisbes dentro da
empresa.

Souza, (2019) diz ainda sobre a caracteristica principal deste novo modelo de
industria é a interconectividade de toda a execucdo, isto €, os equipamentos se
comunicam entre si, estabelecendo que haja uma alta capacidade e velocidade nas
transacdes de informagdes.Para que uma industria seja agil, € necessario que ela
utilize diversas tecnologias ao seu favor.

Segundo Bayer,Eckharte Machado (2011) o sistema de controle pode ser
definido como um conjunto de equipamentos e dispositivos que administram a
conduta de maquinas ou outros sistemas fisicos. Para isso, € essencial elaborar a
modelagem matematica da planta, seguida do projeto do controlador. As industrias
devem desenvolver dispositivos para mapear a infraestrutura da industria,
possibilitando assim a realizagao de solugdes tecnolégicas, permitindo as operagdes
e manutencido tenham um maior desempenho.

De acordo com Brasil Logic Sistemas (2020) toda planta industrial necessita
de algum tipo de controlador para garantir uma operagéo segura e economicamente
viavel. Desde o nivel mais simples, em que pode ser utilizado para controlar o motor
elétrico de um ventilador para regular a temperatura de uma sala, até um grau de
complexidade elevado, controlando a planta de um reator nuclear para produgao de

energia elétrica.
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

Desde a sua origem, o progresso na tecnologia dos controladores légicos foi
demasiado, como a diversidade de tipos de entradas e saidas, o aumento da
velocidade de processamento, a integragdo de blocos l6gicos complexos para
tratamento das entradas e saidas e principalmente o modo de programacado e a
troca de informacdes com o usuario. A utilizacdo de dispositivos e a aplicagcao de
resolugdes concebidas em automacao industrial ttém grande repercussao, sobretudo
no setor industrial. A aplicabilidade do CLP ndo se resume na substituigdo do
trabalho humano, tarefas exaustivas, monétonas e perigosas; elas trazem melhoria
na qualidade de processos, otimizacao dos espacos, redu¢ao no tempo de producéo
e custos.

Com a engenharia os sistemas de automacao e controle se solidificaram com
suas tecnologias junto as industrias, sejam elas automobilisticas, celuloses,
mineradoras ou quimicas, o fato € que uma industria que nao esta disposta a se
integrar nessa revolugao tecnoldgica dificilmente ira conseguir ingressar no mercado.
A automatizagao de processos esta ligada a robotizag&o, no entanto n&o é limitada a
isso como muitos imaginam, com inumeros dispositivos que colaboram com a
industria fazendo que ganhe qualidade e agilidade em varios processos dentro na
producao, foram criados programas como CLP, SDSC, Sensores de todos os tipos e
utilidades.

O principal ganho para a industria com a automagao esta sem duvida na
reducdo de custo e no aumento de produtividade sem a perda da qualidade final do
produto. E de ciéncia de todos que a tecnologia se transforma em tal velocidade que
muitas das vezes é dificil acompanhar os novos produtos disponibilizados aos
consumidores, a automacéao auxilia a industria justamente a ndo perder tempo nessa
troca de tecnologia, podendo utilizar o mesmo software e maquinas para produzir
diversos produtos em tempo limitados, bastando apenas a troca de configuragdo dos

mesmo.
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