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RESUMO

O desenvolvimento da tecnologia veio para facilitar trabalhos que requeriam tempo e
esforco através dele houve e ha melhorias para um servico mais rapido e seguro. O
avanco tecnologico atingiu todos os tipos de industrias, inclusive a indastria naval que
€ um fator econébmico muito importante para todo pais. A necessidade de aumentar a
eficAcia de controles para aparelhos e maquinas em geral deu-se a criacdo da
automacao. A automacédo tem como beneficios para qualquer processo a eficiéncia,
seguranca, menor custo, maior producdo etc. Com isso o0 surgimento dos
controladores légicos programaveis fez com que muitos desses objetivos fossem
atingidos; com o uso dos CLPs é possivel realizar fun¢des que indiquem sua propria
falha bem como falhas da maquina ou de processos. A utilizacdo dos CLPs na praca
de maquinas tem como objetivo principal facilitar o servicos e manutencdo dos
equipamentos a bordo para o pessoal de maquinas visando o aumento da seguranca
destes, por isso essa tecnologia deve ser entendida para que haja cada vez mais bons
resultados de servicos a bordo. Esse trabalho tem como objetivo explicar essa

importancia da automacao a bordo.

Palavras-chave: Avanco tecnologico. Automacgéo. Seguranca.



ABSTRACT

The development of technology came to facilitate jobs that required time and effort.
Through it there have been and there are improvements to a faster and safer service.
The technological advance has hit all kinds of industries, including the naval industry
which is a very important economic factor for every country. The need to increase the
effectiveness of controls for appliances and machines in general gave rise to the
creation of automation. Automation has as benefits to any process efficiency, safety,
lower cost, greater production etc. With this the emergence of programmable logic
controllers has caused many of these goals to be achieved, with the use of PLCs it is
possible to perform functions that indicate their own failure as well as machine or
process failures. The use of the PLCs in the engine room has as main objective to
facilitate the services and maintenance of the equipment on board for the personnel of
machines aiming at the increase of the safety of these,therefore this technology must
be understood so that there are more and more good results of services .This work

aims to explain this importance of onboard automation.

Keywords: Technological advance. Automation. Safety.
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1 INTRODUCAO

Qualquer grandeza fisica consegue se controlada, ou seja, pode ter seu valor
alterado intencionalmente. Mas obviamente que ha limites para essa pratica devido a
restricdo de energia para tal controle. Um exemplo simples é um fendmeno da
natureza como o vento pois é possivel medi-lo mas n&o controla-lo. Para um controle
manual & necessario um operador presente em toda operacao de controle da variavel
através da abertura ou fechamento de uma valvula, alavanca etc.

No comeco a industrializacdo, os processos das inddstrias usavam o maximo
da forca da méao-de-obra. A producéo era feita por etapa e os trabalhadores eram
divididos nas respectivas areas para a montagem de um equipamento. Esse tipo de
processo era o principio da producédo seriada. O mesmo ocorria com a utilizacao de
maquinas de producao que cada uma tinha uma funcéo especifica, o que impedia seu
uso para outras etapas da producao.

Ao decorrer dos anos, a valorizacdo do trabalhador e leis trabalhistas, foi-se
preciso fazer algumas mudancas nas maguinas e equipamentos de forma a
resguardar o esforco feito por trabalhadores que eram prejudiciais a estrutura fisica
destes. A maquina passou a fazer esse trabalho mais pesado e o trabalhador passou
a supervisiona-la.

Para garantir um melhor controle da producéo, foram colocados sensores nas
maguinas para indicar e monitorar as condicdes de processo. O controle era feito com
0 uso do acionamento de atuadores a partir do processamento dos dados coletados
pelos sensores. Automatizar um sistema se tornou mais viavel a medida que a
Eletronica evoluiu e passou a dispor de circuitos capazes de realizar funcdes logicas
e aritméticas com sinais de entradas e gerar sinais de saida. Com tal avanco houve a
juncdo de controladores, sensores e atuadores transformando o processo em
automatizado cujo préprio controlador recebe sinais de um sensor e aciona um
atuador.

Os primeiros sistemas de automacgdo operavam através de sistemas
eletromecanicos com relés e contatores. As maquinas de tear! sdo 6timos exemplos

da evolucdo de um sistema rigido em flexivel de automagé&o. As primeiras maquinas

1 Maquinas de tear: € um aparelho mecanico ou eletromecanico empregado para fins de tecelagem
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de tear eram acionadas de forma manual. Com a evolucdo tecnoldgica passaram a
ser acionadas por comandos automaticos, todavia, estes comandos s6 conseguiam
produzir um modelo de tecido, de padronagem, de desenho ou estampa. Com 0 uso
de um sistema automatico flexivel no mecanismo de uma maquina de tear, foi-se
produzir diversos padrdes de tecido em um mesmo equipamento.

O avanco da eletronica criou as unidades de memoria o que fez que o processo
ganhasse maior capacidade e com isso armazenasse todas as informacdes
necessarias para controlar diversas etapas do processo.

Os circuitos logicos se tornaram mais velozes, compactos e capazes de receber
mais informacBes de entrada, atuando sobre um numero maior de dispositivos de
saida.

Chegamos assim, aos microcontroladores que séo responsaveis por captar e
receber informagdes das entradas, associa-las as informag6es contidas na memoria
e a partir destas desenvolver uma légica para acionar as saidas. Esta evolucdo toda
nos levou a sistemas mais compactos, com alta capacidade de controle.

Além disso uma etapa muito importante desta evolugéo é a criacdo do sotfware?
gue comanda o controlador a sequéncia correta de acionamento para 0 processo,
esse modelo de modificar a l6gica de controle € denominado como um sistema
flexivel.

Os controladores logicos programaveis sao equipamentos eletrdnicos que
atuam através dessa filosofia. Em pleno século XXI os usos destes equipamentos sao
extremamente necessarios para industrias de todos os tipos e, principalmente, a

industria naval.

2 Software: conjunto de componentes l6gicos de um computador ou sistema de processamento de
dados; programa, rotina ou conjunto de instru¢cfes que controlam o funcionamento de um computador;
suporte logico
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2 AUTOMACAO

A automacado é um sistema que utiliza processos automaticos para comandar
e controlar mecanismos para seu proprio funcionamento com o objetivo de dinamizar

e otimizar esses processos.
2.1 Tipos de automacao

A automacdo teve comeco na terceira revolugao industrial pois houve o
surgimento do relé3 que proporcionou uma facilidade e controle mais facil para a
operacdo de circuitos e isso foi de certa forma um passo para a evolucdo da
automacao. No ano de 1968 ,uma empresa conhecida como Bedford desenvolveu o
MODICOM (Modular Digital Controller) e este tem um modo de operacdo parecida
com o CLP (Controladores Ld&gicos Programaveis).O sistema do MODICOM
possibilitou tornar a planta de sistemas industrias mais simplificada e simples para
operacbes ,0 que tornou o circuito de comando extenso e complexo em virtual e

simples.

Figura 1. MODICOM PLC

\

Fonte: https://goo.gl/images/u9CQ2I

8 O relé é um dispositivo eletromecanico, com inimeras aplicacdes possiveis em comutagcdo de
contatos elétricos, servindo para ligar ou desligar dispositivos.


https://goo.gl/images/u9CQ2I
https://pt.wikipedia.org/wiki/Eletromecânico
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2.1.1 automacdo hidraulica

“E o Conjunto de elementos fisicos associados que utilizando um fluido como
meio de transferéncia de energia que permite a transmissdo e o controle de forca e
movimento. ”

Existem dois tipos basicos de sistemas hidraulicos; Sistemas de poténcia
utilizando fluidos como circuitos para realizar trabalho (Foco da Automacéao); Sistemas
de transporte de fluidos como redes de distribuicdo de agua e gas.

Um circuito hidraulico se divide em duas etapas:

1) Circuito de atuacao: Valvula direcional, Cilindro e Motor.
2) Circuito de unidade de poténcia: Reservatério, Bomba, Valvula de alivio e Filtro.
= Vantagens:
e O sistema possui uma resposta rapida.
e Pode gerar grandes forcas e acionar dispositivos de grande dimenséao e peso.
= Desvantagens:
e Requer tubulagbes de 6leo para transmissao e suprimento.
e Requer equipamentos auxiliares tais como reservatorio, filtros, bombas etc.

e Requer uma inspecéao periodica do nivel de 6leo bem como sua troca.

Figura 2: Planta de Controle Hidraulico
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Fonte: www.fem.unicamp.br/~hermini/ES724/Aula09.ppt



http://www.fem.unicamp.br/~hermini/ES724/Aula09.ppt
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2.1.2 automacgdo pneumatica

A automacédo pneumatica € indicada para operacdes que podem oferecer risco
de exploséo. Esse tipo de controle é seguro e muito utilizado nos navios pois como ha
muitas vibrac¢des a probabilidade de ocorrer uma exploséo diminui. Como o fluido de
controle € o ar comprimido existem uma série de elementos para fazer com que esse
sistema funcione.

O ar comprimido € armazenado em uma garrafa sob pressdo recomendada
para uso do sistema através de um compressor. Esse ar de controle deve possuir
propriedades para que seja utilizado como a sua insensibilidade a variagces de
temperada. Além disso ndo ha a necessidade de investir tanto para o risco de
explosfes pois esse sistema é limpo e caso haja um vazamento nédo ira poluir o meio

ambiente.

Figura 3: Circuito pneuméatico com VCDs e atuado
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Fonte: www.autoval.com.br
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Figura 4: Montagem de um sistema pneumatico

Fonte: Autoria prépria(Laboratc’)rio EFOMM)

= Vantagem: Uma vantagem muito importante em se utilizar os instrumentos
pneumaticos é a possibilidade de opera-lo com seguranca em areas com risco de
explosao em navios gaseiros por exemplo.
= Desvantagens:
e Requer uma tubulacdo de ar comprimido para seu suprimento e funcionamento.
e A transmissao € limitada em aproximadamente 100 metros.
e Requer equipamentos auxiliares tais como compressor, filtro, desumidificador
etc.
e Vazamentos ao longo da linha de transmissao ou mesmo nos instrumentos s&o
dificeis de serem detectados.

e Na&o permite conexdao direta aos computadores.

2.3.1 automacdo elétrica

A automacdo elétrica € muito utilizada nas instalacdes a bordo para aplicagdo em
microprocessadores. Como a transmissao pode ser feita a longas distancias sem perdas
usando sinais de 4 a 20 mA ou 3 a 15 psi, essas distancias podem chegar até 1 kilbmetro
e isso torna um sistema mais seguro, rapido e de facil manutencao pois é possivel ver o

que acontece através de monitores denominados supervisorios.
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Essa automacdo esta diretamente ligada a automacdo eletrbnica que é

largamente utilizada para acionamento de equipamentos e maquinas e controle de

niveis, pressao, fluxo, etc a bordo.

= Vantagens:

Transmissao para longas distancias sem perdas.

Permite facil conexdo aos computadores.

A alimentacdo pode ser feita pelos proprios fios que conduzem o sinal de
transmisséo.

Facil instalacao.

Permite de forma mais facil realizacdo de operacdes matematicas.

Permite que o mesmo sinal de 4 a 20mA seja “lido” por mais de um instrumento.

= Desvantagens:

Requer um técnico especializado para sua instalacdo e manutencao.

Requer a utlizagdo de instrumentos e cuidados especiais em instalagdes
localizadas em areas de riscos*.

Requer cuidados especiais na escolha do encaminhamento de cabos ou fios
de sinais.

Os cabos de sinal devem ser protegidos contra ruidos elétricos e bem isolados.

Figura 5: Painel de comando elétrico

Fonte: www.rsautomacao.com.br

4 Sao areas consideradas improéprias para o ser humano pois contém niveis elevados de exploséao,
contaminagdo e vazamento.
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2.1.4 automacdo eletrénica

A automacéo eletrénica surge como solucdo para o controle dos processos
industriais mais exigentes.

A automacéo eletrdnica em navios mercantes € usada no emprego de circuitos
eletrbnicos digitais que geram uma facilidade de projetar e armazenar informacgoes,
tem uma extensa programabilidade nos equipamentos eletrénicos e uma mudanca
significativa na sua concepcdo permitindo uma reducdo em volume ,consumo de

energia e custo tornando o centro de controle da maquina mais compacta.

Figura 6: Painel com o uso de CLP

Fonte:www.cswsolucoes.com.br

= Vantagens: As vantagens da automacao eletronica sdo maiores numero de
informagdes que sao trocadas em um processo mais simples devido a
flexibilidade para modificar as configura¢des de acordo com o aparelho do
fabricante. Além disso tem um custo menor para sua construgéo, tem uma
estrutura compacta e possibilita sua montagem com pecas de diferentes

fabricante ou seja reduzindo o custo para comprador.
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= Desvantagens: As desvantagens da automagao eletronica sdo devido a operacéo
pois se necessita de um operador com experiéncia e conhecimento técnico para
isso. Esse tipo de automacao apresenta uma nivel de dificuldade para sua
manutencgao pois tem um tamanho reduzido e possui componentes sensiveis
com isso problemas no circuito podem aparecer deixando-o paralisado ou
operando de forma manual. A utilizacdo de sistemas cruzados diminuem esse

tipo problema facilitando a manutengao para o operador.
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EVOLUCAO DOS CONTROLADORES LOGICOS PROGRAMAVEIS

Os CLPs teve um cronograma histérico de classificacdo ao longo dos anos,

esse cronograma foi dividido em cinco geracoes.

>

12 GERACAO: Os CLPs de primeira geracio sdo caracterizados por ter uma
programacéo ligada diretamente ao hardware °no equipamento. A linguagem
utilizada para troca de informacdes era denominada Assembly que para sua
programacao era necessario conhecer a eletronica do projeto do CLP. O
programa era gravado em uma memdria EPROM 8dentro de um laboratério
juntamente com a construgéo do CLP.

22 GERACAO: Os CLPs de segunda geracdo ndo dependem do hardware do
equipamento pois foi incluido um programa monitor no CLP. Esse pega as
informacgdes do programa analisando os estados das entradas, compara com as
instrucdes do programa utilizado pelo usuario e modifica os estados das saidas.
Depois de programadas as memorias EPROM eram colocadas no CLP para que
o programa fosse iniciado.

32 GERACAO: Na terceira geracdo dos CLPs foi criada uma Entrada de
Programacao que utilizava um teclado ou programador portatil capaz de alterar,
apagar, gravar e realizar testes (debug’) no programa e no equipamento.

42 GERACAO: Nessa geracdo os CLPs passaram a colocar uma entrada para
comunicacdo em série. A programacao passou a ser realizada através do uso de
microcomputadores que tem como vantagem varias representacdes das
linguagens, capacidade de simulacdes e testes, armazenamento de Varios
programas dentre outros.

52 GERACAO: Na quinta geracdo existe um fator preocupante que é a
comunicacédo entre CLPs de fabricantes diferentes ndo sé isso, mas também a
comunicacdo entre controladores de processo, sistemas supervisorios, redes
internas de comunicagdo etc. Essa integracdo de comunicagdo tem como
finalidade de facilitar a automacdo, o gerenciamento e desenvolvimento de

plantas industriais.

5 Conjunto de componentes fisicos
® Memoria programavel apagavel somente de leitura
7 Comando
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3.1 Controladores Légicos Programaveis

O Controlador Logico Programéavel — CLP — nasceu dentro da General Motors,
em 1968, e devido a grande dificuldade de mudar a l6gica de controle dos painéis de
comando a cada mudanca na linha de montagem foram feitas melhorias.

Tais mudangas implicavam em altos gastos de tempo e dinheiro. Sob a
lideranca do engenheiro Richard Morley, foi preparada uma especificacao que refletia
as necessidades de muitos usuarios de circuitos e relés, ndo sO da industria
automobilistica como de toda a industria manufatureira. Nascia assim o CLP, um
equipamento bastante versatil e de facil utilizagcdo, que vem se aprimorando
constantemente, diversificando cada vez mais 0s setores industriais e suas
aplicacoes, o que justifica hoje um mercado mundial estimado em 4 bilhdes de dolares
anuais. Ele é uma ferramenta muito Gtil para aplicagcbes em acionamento e controle,
além de possibilitar o desenvolvimento e alteracéo da logica para o acionamento das
saidas em funcédo das entradas. Como na saida tem um sensor, este recebe sinal
manda para comparar com o sinal de entrada e caso o setpoint, o valor desejado, seja
diferente, um atuador ir4 atuar no sistema.

A tensdo de alimentacdo para circuitos eletrénicos de um CLP é de +5 VCC
(tens@o continua) e a tesao de entrada e saida de 12 ou 24 volts ,ou seja ndo é uma
voltagem grande o que diminui o risco para o operador .Além disso o CLP segundo a
ABNT(Associacao Brasileira de Normas Técnicas) € um dispositivo eletronico digital
com software e hardware cuja aplicacdo € compativel com aplicacbes para todo tipo
de operacéo industrial.

Figura 7: Controlador l6gico programavel
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3.2 FUNCIONAMENTO

Podemos apresentar a estrutura de um CLP dividida em trés partes: entrada,

processamento e saida.

Figura 8: Estrutura basica de um CLP

UNIDADE CENTRAL
DE “
PROCESSAMENTO

Fonte: www.ebah.com.br

W e S~ )

Existem sinais de entrada e saida dos CLPs podem ser analégicos ou digitais.
O sistema que ira ser controlado tem modulos de entrada e saida de acordo com a
necessidade desse sistema.

Para fazer a troca de informacdes s&o utilizados bits (menor parcela de
informagéo processada por um computador), um conjunto de 8 bits formam 1 byte,
uma palavra (word) é formada por 16 bits entre outros.

Através de entradas analdgicas que sao de 4mA a 20mA ha a conversao de
um sinal de entrada em um valor digital e a saida analdgica ha a conversao de um
valor binario em sinal analégico.

Os sinais provenientes dos sensores sdo usados nas entradas do controlador
e esses sinais sdo detectados e transferidos a uma unidade de memdria interna
(memdria de imagem de entrada) a cada ciclo denominado varredura. No final de cada
varredura as informacdes processadas sdo transferidas para uma memoria de saida

e aplicadas nela. Na figura abaixo tem-se o ciclo de varredura.
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Figura 9: Ciclo de processamento do CLP
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Fonte: www.ebah.com.br

A |

Vantagens

e Reutilizaveis;

e Menor consumo de energia elétrica,

e Menor espaco devido ao tamanho;

e Programaveis;

e Maior flexibilidade;

e Maior confiabilidade;

e Maior rapidez na elaboracéo dos projetos;

e Interfaces de comunicacdo com outros CLPs e computadores;
e Mais seguros pois ndo produzem faiscas;

e Facil diagndstico durante o projeto;

e Consumo baixo de energia;

e Possibilidade de criar um banco de armazenamento de programas;

e Equipa reduzida para manutencao.

23
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4 CONTROLE E OPERACAO

Figura 10: Central de cogtrole de maquinas

-
A maval.com.br
8 /A

Fonte: www.defesaaereanaval.com.br

Um sistema supervisério pode ser definido em sensores e atuadores, redes de
comunicacao, estacdes remotas e de monitoracdo. O sistema informa falhas, propdem
correcbes e sugerem medidas automaticas por meio de gréaficos, animacdes e
relatorios.

Nos sistemas supervisérios sao coletadas informacgfes dos processos que sdo
monitorados e dos dados que séo rastreados. Os responsaveis por essa coleta sao
0S sensores que mandam para um controlador que analisa e manipula essas
informagdes. Chamados de SUPERVISOR CONTROL AND DATA AQUISITION
(SCADA), que mostram em um painel o estado atual da operacdo do determinado
dispositivo os sinais de medida e o estado deste.

Com esse sistema é possivel através da identificacdo dos tags, variaveis
alfanuméricas ou representacdes dos pontos de entrada e saida de informacdes do
processo controlado, a execucao das fungdes através do computador. Nesta forma o
sistema SCADA age como uma ligacdo entre o controlador e o sistema, possibilitando

ainda que seja feita uma verificacdo de alarmes dos valores de tags que vao além de



25

um valor pré-determinado, possibilitando que as informacdes sejam guardadas em
bancos de dados entre outras coisas.

Comumente, o sistema SCADA funciona de modo a enviar dados ao nucleo do
software que recebem essas informacdes a partir dos processos de comunicagao dos
elementos de campo, essas informacdes sdo distribuidas e coordenadas até que
cheguem aos outros médulos através de interfaces graficas ou consoles de operacéo.

Figura 11: Interface Homem M&quina de um Sistema Supervisorio
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Fonte :www.tgx.blogspot.com.br

Figura 12: Supervisorio

Fonte: www.sa.online.pt.com/automacéo
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Figura 13: Planta do sistema SCADA
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5 IMPORTANCIA DA AUTOMAGCAO NA PRACA DE MAQUINAS

O trabalho na praca de maquinas era extremamente cansativo e insalubre, hoje
gracas a evolucdo tecnolégica e da automacao é possivel que haja um melhor
ambiente de trabalho com mais facilidade e precisdo de operagdo e seguranca. A
criagdo dos sistemas automatizados facilitou o monitoramento de diversos sistemas
gue sao perigosos a vida humana.

Através da automacao falhas e defeitos sédo detectados rapidamente devido a
uma série de alarmes e sensores espalhados pelo sistema que séo diretamente
ligados ao supervisério que fica no CCM (Central de Controle de Maquinas) onde o
maquinista consegue acompanhar e analisar dados de toda operacéo que ¢ feita na
praca de maquinas ,isso aumenta a confiabilidade para funcionamento do sistema e

para o operador pois lhe d4 mais seguranca para executar seu trabalho.
5.1 APLICACAO DA AUTOMACAO NA PRACA DE MAQUINAS

Existem diversas aplicacdes da automacdo na praca de maquinas como 0s
citados abaixo.

5.1.1 sistema de controle de combustivel

Figura 14: Supervisorio do funcionamento do sistema de 6leo combustivel
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Fonte: www.jornaleconomiadomar.com.br
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A figura mostra o supervisorio de um sistema controle de 6leo combustivel que
sera mandado para os cilindros do motor.

O sistema de 6leo combustivel pode utilizar 6leo pesado e 6leo diesel tanto
pelo motor principal quantos pelos diesel-geradores. Através de uma simples tela
pode-se saber o quanto o motor esta consumindo, o tipo de combustivel que esta
sendo usado, a poténcia efetiva, o torque, as rotagcbes por minuto entre outros
aspectos importantes. Isso € muito importante para o operador saber se ha algum
defeito em alguma parte do sistema e fazer a manutencéo e evitando que a empresa
e 0 armador do navio tenha qualquer prejuizo pois quando o navio fica parado, a perda
de ganho é alta.

5.1.2 sistema de ar comprimido

O sistema de ar comprimido tem como uma das principais finalidades dar
partida de motores de combust&o interna e controle pneumético.

Um sistema basico de ar comprimido € composto por dois compressores, um
compressor auxiliar, duas garrafas de ar principal, uma garrada de ar auxiliar, uma
garrafa de ar de emergéncia, um secador de ar comprimido, redes, acessorio de
tubulacao, sistema de alimentacédo elétrica, automacao e controle.

Através do supervisério podemos ver a pressao das garrafas de ar comprimido
normalmente na faixa de 30kgf/cm?, esses valores sdo importantes e devem estar
corretos pois 0 motor precisa dar partida de forma adequada para que nao haja

prejuizos.
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Figura 15: Planta do sistema de ar comprimido
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Fonte: www.slideplayer.com.br

5.1.3 sistema de operacédo da caldeira

A caldeira tem uma determinada tarefa a bordo dos navios, satisfazendo
determinados critérios técnicos e operacionais. O seu funcionamento deve ser
extremamente seguro através do controle dos sistemas de agua de alimentacao,
combustéo, pressao e vazao do vapor durante toda operagdo. Para isso as caldeiras
possuem um supervisorio que possibilita aciona-la, desliga-la, monitora-la e até

mesmo alterar valores de processo para que se tenha o setpoint desejado.
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Figura 16: Supervisorio do funcionamento de uma caldeira
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Fonte: Autoria propria (Laboratério da EFOMM)

Na figura acima tem-se todo o sistema da caldeira. O ciclo de uma caldeira é
muito basico, o vapor superaquecido gerado pela caldeira principal passa por um
superaquecedor e depois vai para uma turbina onde a energia recebida é
transformada em energia mecanica ,mais adiante esse vapor passa por um

condensador onde ocorre a liquefacao e o clico recomeca.

Figura 17: Operacéao da caldeira principal
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Nesse supervisorio necessita-se conhecer parametros basicos de leitura e
grandezas. Por exemplo para o controle de nivel de 4gua de uma caldeira tem-se
quatro tipos de alarme: alarme de nivel alto, alarme de nivel baixo, alarme de nivel
muito baixo e alarme de nivel extremamente baixo. As simbologias desses alarmes
sao extremamente importantes para que caso um alarme seja acionado, possa se
fazer uma correcdo imediata. Além disso através do supervisorio pode-se saber o dia
e a hora exata que o alarme foi acionado possibilitando que o préximo operador veja
gue houve um alarme e aumentando a sua seguranca.

Para um melhor entendimento desse tipo de sistema € necessario saber 0s
dois tipos de malhas existentes: malha aberta e malha fechada.

No controle de malha aberta, a medida de correcdo da grandeza fisica
controlada ndo depende de seus valores instantaneos, logo ndo ha meios para
comparacdes entre o sinal de entrada e o sinal de saida desse tipo de sistema de

controle conforme a figura abaixo.

Figura 18: Controle de malha aberta
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Fonte: www.blogareateste.blogspot.com.br

Ja no controle de malha fechada, a correcdo da grandeza fisica controlada
depende de seus valores instantaneos, logo os valores de saida do sistema atuam de
forma direta na agdo de controle. Um sistema de controle em malha fechada sempre
apresenta medicfes de seus valores de saida e realiza comparacdes destes com o
seu valor de entrada (valor desejado ou de referéncia ou set point) com o objetivo de

reduzir o erro e manter o valor da saida do sistema proximo ou igual ao valor desejado.

Figural9: Controle malha fechada
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Fonte: www.blogareateste.blogspot.com.br
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Esse tipo de supervisorio utiliza um sistema de malha aberta, mas isso nédo o
impossibilita de fazer um bom controle do sistema. Além disso para saber siglas tem-
se uma tabela para saber identificar qual a funcéo do instrumento instalado.

Como o exemplo citado mais acima sobre o controle de nivel de agua. No
supervisorio o operador ird ler as siglas LSH, LSL, LSLL e LSLL conforme a figura
abaixo. A primeira letra significa a variavel medida, ou seja, L de level no inglés o que
significa nivel e letras sucessivas como S, H e L significam respectivamente Alarme,
Alto e Baixo. A sigla LIT significa transmissor indicador de nivel que ira mostrar a
porcentagem do nivel de agua da caldeira. Isso é de suma importancia para o
operador pois a caldeira € um equipamento extremamente perigoso, 90% dos casos
de exploséo sédo causados por nivel baixo de dgua da caldeira e por isso automacéo

€ imprescindivel para seguranca a bordo.

Figura 20: Sistema de alarmes da caldeira




33

6 CONSIDERACOES FINAIS

Todas as consideracdes feitas no trabalho vem para acentuar a importancia da
automacao no meio naval com énfase na praca de maquinas. Foram citados os tipos
de automacao com suas respectivas vantagens e desvantagens.

Durante a realizacdo deste trabalho tivemos como objetivo mostrar que o
desenvolvimento da tecnologia da automacdo veio para aumentar a eficiéncia,
seguranca e producdo de onde ela é aplicada. Este desenvolvimento facilitou
trabalhos onde eram necessarios a aplicacao de grandes esfor¢cos e onde requeriam
muito tempo de operacdo. Ademais um topico muito importante que citamos no
trabalho foi o surgimento dos CLPs que facilitam o servico e a manutencdo dos
equipamentos e que através do maior entendimento destes é possivel um melhor

resultado para uma operacao do trabalho com mais seguranca.
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