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INTRODUCAO

Durante longos anos os sistemas de controlo e de automatiza-
¢do de processos foram desenvolvidos recorrendo a elementos
mecdnicos e eletromecanicos constituidos, basicamente, por
relés e comutadores. Com ¢ surgimento dos semicondutores,
por volta dos anos 50, abriram-se novos horizontes que levaram
ao desenvolvimento de componentes eletrénicos capazes de
substituir as, até entao, tradicionais ligaces fisicas das sistemas
de controlo cablados. Estes novos elementos apresentavam
uma série de vantagens das guais se distinguem a eliminacao
do desgaste mecanico, normalmente associado aos relés, dimi-
nui¢ao do tamanheo do componente e, principalmente, maiores
velocidades de funcionamento. No entanto, estes elementos
apresentavam também alguns inconvenientes associados es-
sencialmente ac aumento deo custe, a necessidade de pessoal
especializado e a incompatibilidade das tensées utilizadas nos
Processos.

Neste contexto, e devido a uma busca por elementos ro-
bustos, fidveis e baratos, surgiu por volta de 1968 o primeiro au-
témato programavel desenvolvido pela Bedford Associates para
a General Motors Corporation (GM), Assim, com o desenvolvi-
mento de um equipamento eletrénico deste tipo foi possivel
substituir os enormes quadros de controlo baseados em relés e
contactores utilizados até entao. A implementacio das funcoes
logicas, associadas ao seu funcionarnento, foram implermnenta-
das recorrendo a uma linguagem de programacao, designada
de Ladder, baseada nos esquemas da cablagem dos relés usa-
dos, normalmente, pelos eletricistas, diagrama de contactos. O
pessoal técnico adaptou-se, rapidamente, a linguagem de pro-
gramacao destes novos equipamentos (PLCs — Controladores
Légicos Programaveis). Ao lenge dos anos os automatos foram
desenvolvidos por diversas empresas, mas foi s na década de
80, com a entrada das empresas japonesas no mercado dos au-
tomatos, que a utilizagao dos PLCs se generalizou exponencial-
mente. Hoje em dia os autdmatos programadveis encontram-se
distribuidos por todo o setor industrial, setor agrério e alimentar,
quer em pequenas instalagdes quer em instalagdes de elevada
complexidade interligados por redes locais ou pela Internet,

AUTOMATO PROGRAMAVEIS

Os autématos, também designados de controladores logicos
programaveis, sao equipamentos de estado solido pertencen-
tes a familia de computadores desenvolvidos para automatizar
e controlar processos de tempo real. Constituidos por circuitos
integrados e diversos compenentes eletromecanicos sao ca-
pazes de armazenar instrugoes, efetuar contagens e tempori-
zacoes, processar dados e executar operacoes aritméticas com
base numa sequéncia de operactes definidas sobre as entradas
e safdas do mesmo. Estes apresentam uma capacidade de tra-
tamento de varidveis do tipo analdgicas, digitais, numéricas e
alfanuméricas.

Atendendo a sua modularidade os automatos sao classifi-
cados como compactos (com todos os seus elementos numa
unidade Unica), semicompactos (com alguns elementos desa-
gregados do seu médulo compacto) e modulares (com todos
o0s seus elementos mentados num rack de montagem). Do pon-
to de vista construtivo 0s autdmatos sao constituidos por uma
fonte de alimentagao, que converte a tensao da rede em 24 Ve,
disponibilizagdo da tensdo de trabalho acs circuitos internos do
autémato bem como aos demais sensores e atuadores que se
encontrem ligados ac autémato. De um médulo de entradas
e de saidas (médulo compacte ou 2 modulos distintos) que
recebem e convertem os sinais analdgices e digitais numa in-
terpretagdo légica a processar pelo CPU. As entradas podem
ser digitals, com tensbes de 24 e 48 Vicc ou com 110 e 230 Vac
recebendo sinais provenientes de interruptores, botoes de im-
pulso, sensores, entre outros, ou analogicas recebendo valores
entre 0 e 10V ou 4 e 20 mA. As saidas executam a funcéo inversa
das entradas, ativando quer equipamentos digitais (relés, triacs,
entre outros) quer analégicos com tensoes entre os 0 e 0s 10V
e intensidades da ordem dos 4 a 20 mA.

A unidade central de processamento (CPU) I& a logica
programada, descodificando-a e executando-a, em funcao do
estado das entradas, produzindo sinais de saida. E também
responsavel pelas comunicagoes entre outros autématos, pela
comunicacao com o operador (HMI) e ligagdo com os sistemas..
de comunicagdo. A memoria interna do sistema armazena os |
dados de processo (valores das entradas e das saidas, relés in-
ternos, contadores, temporizadores, entre outros) e de controlo
(programa e dados de configuracao).

Para programar os automatos foram usadas, inicialmente,
as consolas de programacao (Figura 1). No entanto, por volta
dos anos 80, surgem as primeiras tentativas para a realizagio!
da programagao destes equipamentos industriais tendo coma
base um software, através da linguagem simbdlica, correndo
num computador. A evolugao dos computadores conduziu, dé
alguma forma, & evolugdo destes sistemas permitindo a progr
macgao, em varias linguagens definidas pela IEC 61131, passar
do-se da linguagem de contactos (Ladder) para a possibilidade
da utilizacao de linguagens de alto nivel como o Basic, o Co
C++, 0 Java, entre outras. Atualmente os autématos encontran
totalmente integrados nos ambientes industriais sendo um do
principais, se nao o principal, sistema de controlo de processo:
industriais.

Figura 1. Terminal ou consola de programagio.



Os LEDs colocados no painel frontal sao
utilizados para sinalizar as entradas e saidas ativas,
monitorizacao dos estados dos I/Os, bem como o
estado do automato, RUN ou STOP. A estes, entre

outros que ndo se detalhara, deve referir-se a fonte

de alimentacdo a 24 Vce, para alimentacgao das
entradas e saidas, e, neste caso, o alojamento para
‘ a expansao de portas analdgicas posicionada na
parte frontal do CPU.

| Poroutro lado, a modularidade inerente a estes equipamentos
de controlo alargou definitivamente as possibilidades de ex-
| pansdo dos mesmos. Assim torna-se possivel ampliar as funcio-
‘nalidades do autdmato mediante as necessidades do proces-
50 pelo emprego quer dos tradicionais modulos de expansac
| (/s analticos ou digitais e de comunicagao, entre outros) mas

‘também pela utilizacdo dos mais diversos periféricos. Estes per-
‘mitem a ligacdo a redes de comunicacdo industrial e as ditas
| "redes de escritdrio” servindo-se das LAN (Local Area Network) in-
| ternas ou mesmo suportadas pela WWW (World Wide Web) ou
' ainda pela cloud. Esta partilha de informacdo assume um papel
 de extrema importancia numa sociedade de informacao onde
“arecolha, apresentacdo, impressao e o tratamento de dados é
fundamental para a tomada de decisoes (Industria 4.0 e o Big
 Data).

'ESTRUTURA DE UM AUTOMATO PROGRAMAVEL

Pelo que foi exposto anteriormente podemos depreender que
automatos programaveis sao equipamentos eletrénicos que,
uindo uma estrutura semelhante a um computador, tratam
05 sinais de entrada, de acordo com um sistema légico de pro-
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2, Estrutura de um automato programavel,

Bloco de entradas: ao bloco de entrada sdo ligados todos
os dispositivos que fornecem informacoes provenientes
do processc. A informacgao recebida, em geral dados, tem
origem nos sensores, comutadores, fins-de-curso, entre ou-
tros, Esta é armazenada na memodria de dados de entrada
e, posteriormente, processada pela logica residente na CPU
do autémato. Os bornes de ligagao das entradas sdo apre-
sentados na parte superior da Figura 3 (nesta configuracéo
dispde de 14 bornes de Input).

Figura 3. Estrutura de ligagoes de um automato 57-1200 (CPU 1214C)

da Siemens.

Bloco de saidas: os blocos de saida encontram-se associa-
dos aos dispositivos responsavels pela execucao de tarefas
no processo como sejam atuadores, sinalizadores, motores
ou outros equipamentos responsaveis pelas comunicagoes
HMI (Human Machine Interface). As saidas comportam-se
como interruptores e sao realizadas a relés, a transistores ou
a triacs. Os bornes de ligagdo das saldas sao apresentados
na parte inferior da Figura 3 (nesta configuracao dispoe de
10 bornes de Ouput).

+ Bloco Iégico: a0 bloco l6gico é associada toda a logica de
programagao que permite realizar as operacoes de controlo.
Este |é os valores do bloco de entrada, processa-os e coloca-
-0s no bloco de saida. Ao bloce légico encontram-se ainda
associadas as operagoes aritméticas, a légica e o controlo
bem como a gestao de comunicagées com os periféricos.

Qutros elementos importantes para o funcionamente do au-
tomato podem ser mencionados quer ao nivel da sua opera-
cionalidade quer da visualizagao, interagdc com © operador, e
ainda da ligagdo a elementos do processo. Assim comecemos
por referir a ranhura do cartdo de memdria, responsavel pelo
armazenamento do programa e também pelo aumento de me-
maoria do automato. Os LEDs colocados no painel frontal séo uti-
lizados para sinalizar as entradas e saidas ativas, maonitorizagdo
dos estados dos 1/0s, bem como o estado do autémato, RUN ou
STOP. A estes, entre outros que nao se detalhard, deve referir-se
a fonte de alimentagao a 24 Vcc, para alimentagao das entradas
e saidas, e, neste caso, o alojamento para a expansao de portas
analdgicas posicionada na parte frontal do CPU.
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