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Dados da disciplina

Curso: Técnico Subsequente em Petréleo e Gas.
Carga-horaria: 60h (80h/a).

Ementa
@ Principios da Automacao Industrial;

o Grafcet;
o Controladores Logico Programéaveis - CLP;
o Programagao de CLP;

@ Sistemas Supervisérios;

o Nocoes de Redes Industriais;
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Métodos Avaliativos

1° Bimestre
o Inicio: 27 de junho de 2016

o Término: 15 de agosto de 2016
e Laboratoérios: 40% da nota *;

e Avaliagao: 60% da nota *;

2° Bimestre
o Inicio: 22 de agosto de 2016

o Término: 24 de outubro de 2016
e Laboratorios: 40% da nota *;

e Avaliagao: 60% da nota *;

V.

* Forma de avaliacao e pesos podem ser modificados durante o semestre.
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Métodos Avaliativos

22 Chamada de Provas

Art. 247. Dar-se-4 uma oportunidade de reposigao ao estudante que dei-
xar de comparecer a atividade avaliativa cujo resultado seja contabilizado
para a nota do bimestre.

§ 1°. Para a realizacao da reposicao, o estudante deverd apresentar re-
querimento & Diretoria Académica, no prazo de até 2 (dois) dias uteis
apods retornar as atividades académicas, pelos seguintes motivos:

e tratamento de satide, comprovado por meio de atestado médico;

e auséncia de transporte (inter)municipal, comprovado por meio de
declaracao do 6rgao competente da prefeitura; ou

e plantao militar ou de trabalho, comprovado por meio de declaracao
do chefe imediato.

§ 2°. Os motivos nao previstos neste artigo deverdo ser analisados pelo
Coordenador do Curso em conjunto com o professor da disciplina.
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Bibliografia

Bibliografia Basica
o MORAES, Cicero e CASTRUCCI, Plinio. Engenharia de Automa-
¢ao Industrial. LTC. 2001.

o SILVEIRA, Paulo e Santos, WINDERSON. Automagao e Controle
Discreto. Erica. 1998.

v

Bibliografia Complementar
o GROOVER, Mikell P. Automacao Industrial e Sistemas de Manu-
fatura. 3% Ed. Pearson — Sao Paulo 2010

v
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CLP

Horéarios de CA
@ 3M34 - Terca, manha, terceiro e quarto horarios;

@ 3V12 - Terga, tarde (vespertino), primeiro e segundo horarios;

Contatos
o Email: andouglas.silva@ifrn.edu.br

o Na instituicdo: Laboratério de Automacao Industrial - Sala 65
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Automacao Industrial

Contextualizagao

O que é automagao?

Em um contexto geral, toda e qualquer técnica que transforma um sis-
tema manual (trabalho de seres humanos) para um sistema automético
(trabalho realizado por méquinas).

Areas mais comuns:
@ Residencial

e Comercial

o Industrial
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Automacao Industrial

Contextualizagao

Figura: Automacgao Industrial

Figura: Automacao Residencial
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Evolugao Histérica

Revolugao Industrial

Conjunto de mudancas tecnolégicas com profundo impacto no processo
produtivo em nivel econémico e social. Iniciada na Inglaterra Inglaterra
em meados do século XVIII,expandiu-se pelo mundo a partir do século
XIX;

e Henry Ford (década de 20) - Linha de produgao de automoveis;

e Microeletronica - Transistores (década de 60).
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Objetivos da Automagao
Qualidade
o Controle de qualidade eficiente;
o Compensacdo automatica de deficiéncias do processo;

@ Processos de fabricacao sofisticados;
Flexibilidade

o Inovagoes frequentes no produto;
o Atedimento a especificidades do cliente;

@ Producao de pequenos lotes.
Produtividade

o Produgao de refugo zero;

o Reducao dos estoques.
Viabilidade Técnica

@ Processamento imediato de grande volume de informacoes;

o Limitagoes do homem.
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Conceitos Importantes

@ O que é controle?

@ Quais os elementos béasicos?

@ Quais sdo os principais tipos de
controle?

Processo
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Automacao Industrial

Processo

@ Operacgao que evolui progressi-
vamente;

@ Se constitui por uma séries
acoes controladas;

@ Objetiva um resultado particu-
lar.

[m] = =
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Sensores

@ Mede o desempenho do sistema;

o "Sente"as mudancas das varia-
veis monitoradas;

o Ex.: termoOmetros, velocime-
tros, sensores indutivos, capaci-
tivos, etc.
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Automacao Industrial

Atuadores

o Elemento final em uma malha
de controle;

o "Exerce ag@o''no processo;

o Comandado por um controla-

dor




BN
Automacao Industrial

Controladores

o Objeto de estudo dessa disci-
plina;

o Responséavel por receber os da-
dos dos sensores, processa-los a
partir de uma forma de controle
e atuar na saida do sistema;
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Controladores
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Automacao Industrial

Sistema de Controle

Malha Aberta

Aquele em que a saida ou resposta nao possui nenhuma interferéncia
sobre a entrada.

Resposta

desejada Dispositivo Saida
d = Sistema  |=———>
e atuacio

Malha Fechada

Aquele em que a saida ou resposta influencia a entrada do sistema.

Resposta
desejada
(Set Point)

Sinal de controle
(Varidvel manipulada) Saida
(Varidvel de Processo)

MY

SP Comparagio| Controlador Sistema PV
Dispositivo
de medida

Sensor + Transmissor
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Sistema de Controle

Elementos que compodem os sistemas de controle
e Variavel de Processo (PV)
e Set Point (SP)

e Variavel Manipulada (MV)
Tipos de entradas e saidas dos sistemas de controle

o Entradas digitais

o Entradas analégicas

Saidas digitais

Saidas anal6gicas
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o Inicialmente, utilizavam-se dispositivos eletromecanicos do tipo a
relés e contadores no processo industrial;

o Com o passar dos anos, os circuitos loégicos tornaram-se mais rapi-
dos, compactos e capazes de receber mais informacgoes de entrada,
atuando sobre um maior niimero de dispositivos de saida;

@ Surge os microprocessadores (UCPs):

o Responsaveis por receber informacoes da memoria, dos dispositivos
de entrada, e a partir dessas informacoes, desenvolver uma logica
para acionar saidas.

o Até o inicio da década de 60, a utilizacao de relés eletromecanicos
era praticamente a tnica opc¢ao possivel.
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Figura: Painel a relé x CLP
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CLP e Automacao Industrial

o Com o advento dos dispositivos microprocessados, vieram os Con-
troladores Logicos Programaveis, onde a forma bésica de pro-
gramacao € oriunda da légica de programacao dos diagramas elétri-
cos a relés;

e Proprio para ambientes industriais, os controladores realizam uma
rotina ciclica de operacao, o que caracteriza seu principio de fun-
cionamento, e operam apenas varidveis digitais, efetuando controle
discreto.
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O que &7

o Controlador Logico Programaéavel
o Equipamento eletronico que usa uma memoéria programével para ar-
mazenar instrucoes e implementar fungdes como légica, sequencia-
mento, temporizagdo, contagem e aritméticas para o controle de ma-
quinas e processos. (Bolton, 2010).
e Segundo a ABNT: Equipamento eletronico digital com hardware e
software compativeis com aplicagoes industriais.
@ Substituiu os sistemas que usavam relé interconectados e sistemas

de controle 16gico de temporizacgao.
:]-il—( )

User program
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Vantagens

Menor espaco;

Menor consumo de energia elétrica;
Reutilizavel;

Programavel;

Maior confiabilidade;

Maior flexibilidade;

Maior rapidez na elaboracao de projetos;

o Interfaces de comunicacao com outros CLPs e computadores.
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Tipos
Modulo Unico
e Pequenos controladores (normalmente);
e Compacto e completo (Fonte, processador, memoria e unidades de
entrada/saida).
6, 8, 12 e 24 entradas <-> 4, 8 ou 16 saidas (normalmente);
300 a 1000 instrugbes armazenadas.

Figura: MELSEC FX3U - Mitsubishi
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CLP

Tipos
Montados em Rack

e Modulares (Sistema separado para fonte, processador, entrada/saida,
etc.);

o Montados em trilhos dentro de gabinetes metéalicos;

o Conectados por soquetes;

Figura: CLP SIMATIC S7-300,/400

[m] = =
27 de Junho de 2016

Andouglas G. da Silva Janior

Apresentagdo e Introdugao




NN
CLP

Estrutura

Barramento de endereco

G ————

Painel de
programacso

Baramento de dados

Barramento dosistema de IO

R

Canais de entrada [ Acionadores ]
Canais
de saida

Figura: Estrutura
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Estrutura Basica

BOTONEIRAS, SENSORES, ETC.

TERMOPARES, LVDT,

EXTENSOMETRO, ETC.

SENSORES, TRANSDUTORES,
ENCODERS, ETC.

MEMORIA
RAM e ROM

ENTRADAS| SAIDAS

DIGITAIS DIGITAIS

ANALOGICAS —+  CPU | ANALOGICAS [+——

MODULOS MODULOS
DE FUNCAD DE FUNGAO

[+ RELES, SINALIZADORES, ETC,
DISPLAYS ANALOGICOS,
VALVULAS, ETC.

DISPLAYS DIGITAIS,
f«—— SERVOMOTORES,

CONTROLADORES PID, ETC

Figura: Estrutura bésica.
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Partes do CLP

Pontos de Entrada

Considera-se cada sinal recebido pelo CLP

, a partir de dispositivos e

componentes externos como um ponto de entrada. Ex.: Micro-Chaves;

Botoes; Termopares; Relés; etc.

o Entradas Digitais: Possuem dois estado

53

o Entradas Analégicas: Possuem um valor que varia dentro de uma

determinada faixa (0 a 10V, -10 a 10V,

PLC Optoacoplador

REiIE

0 & 20mA e 4 a 20mA);

Sinal para
aCPu

+

Diodo de

protegao
Circuito divisor
de tensdo

Apresentagdo e Introducao 27 de Junho de 2016 28 / 32



BN
Partes do CLP

Pontos de Saida

Considera-se cada sinal produzido pelo CLP, para acionar dispositivos ou
componentes do sistema de controle constitui um ponto de saida. Ex.:
Lampadas, Soleno6ides, Motores.

o Saidas Digitais: Possuem dois estados;

e Saidas Analdgicas: Possuem um valor que varia dentro de uma, de-
terminada faixa (0 a 10V, -10 & 10V, 0 & 20mA e 4 a 20mA).
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Programa

E a légica existente entre os pontos de entrada e saida e que executa as
funcdes desejadas de acordo com o estado das mesmas.

o EEPROM: Memdria que nao perde seu contetido quando desligada
a alimentacao. Normalmente contém o programa do usuario.

o BIT: é a unidade para o sistema de numeracao binario. Um bit é a
unidade bésica de informacao e pode assumir 0 ou 1.
o Byte: é uma unidade constituida de 8 bits consecutivos. O estado

das entradas de um médulo digital de 8 pontos pode ser armazenado
em um Byte.

o Word: Uma word é constituida de dois Bytes. O valor das entradas
e saldas analégicas podem ser indicados por words.

o CPU: é a unidade inteligente do CLP. Na CPU s2o tomadas as
decisoes para o controle do processo.
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Processamentos de Entrada/Saida

E a logica existente entre os pontos de entrada e saida e que executa as
funcoes desejadas de acordo com o estado das mesmas.

@ O CLP executa continuamente o programa e atualiza como resultado
dos sinais de entrada;

e Cada loop -> Ciclo;
o Dois métodos:
o Atualizacdo continua;
o Varredura da CPU nos canais de entrada conforme as instrugoes do
programa assim determinem;
e Atraso de cerca de 3 ms;
o Copia em massa de entrada/saida.
o Area especifica da RAM é usada como buffer entre a logica de controle
e a unidade de entrada/saida;
e Inicio do ciclo -> Leitura de todas as entradas -> Buscar, decodificar
e executar todas as instrugdes do programa na sequéncia-> Atualizar
todas as saidas-> Repetir a sequencia.
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Como funciona?

— —
Comunicagio -
LEITURA DAS EN
o ATUALIZAGAO
—r .
—3 11
_k

Fonte de_
alimentagdo

Figura: Estrutura basica

Figura: Estrutura basica.
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