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RESUMO - As empresas buscam reduzir tempo de manutencdo, com maior
precisdo e qualidade dos processos com o objetivo de aumentar sua producéo. Para
isto todos os setores produtivos precisam ser estudados e avaliados por equipes
capacitadas a fim de formularem projetos de melhoria e otimizacdo. Tendo como
base esses conceitos, foi elaborado um estudo de uma méaquina operatriz chamada
de retifica trapezoidal, que devido a diversas paradas para manutencéo, sistema de
controle obsoleto e ineficiente apresentava baixa produtividade. Esse trabalho
propde um projeto de modernizacdo do sistema elétrico dessa maquina para torna-la
mais flexivel, rapida e precisa, deixando o equipamento mais adequado e capacitado
a operacdo de seus usuarios. Para isso houve a troca dos controles realizados por
l6gicas de relés por controladores l6gicos programéaveis. No desenvolvimento deste
trabalho foi realizadas pesquisas do projeto antigo e de atualizacdo, para identificar
as melhores solugbes para que o resultado seja de acordo com a necessidade da
linha de producéo.
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INTRODUCAO

Nos ultimos anos, a automacdo vem sofrendo modificacbes na medida em que
problemas mais complexos vao surgindo. Todos os sistemas de automacdo se
evoluem constantemente com o decorrer dos anos, desde os primeiros sistemas
baseados em controle automatico, mecanizado (como as primeiras linhas de
montagem do século XX) até os sistemas baseados nas tecnologias atuais como a
microeletronica.

Com o grande aumento da produtividade e cada vez mais cobrancas de um
produto com alta qualidade, as empresas se sentem na necessidade de adaptar e
investir cada vez mais em equipamentos sofisticados que possam atender a toda
essa exigéncia, e assim poder continuar na competicdo do mercado industrial.

Com toda esta necessidade, em um setor especifico, na producdo de anéis
trapezoidais, especificamente no processo de usinagem em angulo, foi constatado e
necessidade de uma renovacdo e/ou adequacdo na maquina responsavel pela
operacédo desta usinagem, para um melhor resultado final do processo em si. Assim
este trabalho mostra quais as modificagOes realizadas neste equipamento, e qual as
vantagens e resultados adquiridos com a atualizacdo da retifica trapezoidal.



METODOS E MATERIAIS

No desenvolvimento da atualizacdo removeu-se o painel original da maquina
com sistema de controle com contatores por um Controlador Légico Programavel.
Com isso a logica de funcionamento tornou-se mais flexiveis e de facil adaptagéo e
operacdo, pois podem ser alteradas quando necessario, sem mudar nada
fisicamente. Outro ponto foi & questdo de organizacdo do painel, o mesmo ficou
mais compacto e mais espacoso.

Figura 01 — Foto CLP e modulos de expanséao

A linguagem de programacéo utilizada para a légica de funcionamento foi a
lista de instrugdes (STL), que apesar de ser uma linguagem de baixo nivel, ou seja,
mais proximo do que a maquina entende e mais longe do programador, ela é
linguagem adotada pela empresa, uma vez que todos os equipamentos reformados
e desenvolvidos pela empresa é feito neste linguagem.

Na programacdo do CLP foi utilizado uma maleta de programacéao
(computador proprio para programador) desenvolvida pela Siemens para facilitar a
programacao e a comunicacao entre o computador e hardware industrial, uma vez
que neste equipamento ja vem integrado Varios tipos de protocolo e portas de
comunicacao.

Para a identificagdo de posicionamento, foram especificados sensores
indutivos, com fator de protecéo IP 65, pois trabalham constantemente molhados por
causa da refrigeracdo da usinagem do anel. O sensor do tipo indutivo foi adotado
justamente por trabalhar sem contato com o seu acionador, aumentando assim a
sua expectativa de duragcdo evitando mal acionamento e mal contato. Para uma
melhor visualizacdo de funcionamento e identificacdo do sensor foram utilizados
cabos com conector de led, sinalizando energizacdo com o led verde e acionamento
com o led amarelo.

Figura 02 — Foto sensor indutivo

Para o controle do avanco da mesa e outros movimentos como rotacdao do
rebolo e da placa magnética, ao invés do antigo motor DC e uma placa de controle
foi implantado motor de inducéo trifasica, pois além de ser mais utilizado atualmente
este tipo de motor tem um custo mais baixo em relagdo ao outro, € mais facil de
encontrar no mercado, além de dar menos manutencéo no seu tempo de vida. Para



o controle de velocidade foi utilizado um inversor de frequéncia da marca, por ser um
equipamento com varias funcbes e de facil programacdo através de parametros
definidos. Com o utilizacdo do inversor foi possivel implantar aviso de falha através
de sua saida relé, valor da velocidade real na IHM do operador através de sua saida
analdgica, e o proprio controle de velocidade pela IHM utilizando a saida analdgica
do CLP e entrada analodgica do inversor. Assim com todas estas fungbes a operacao
e o diagnostico de funcionamento tanto do operador quanto para a manutencao
ficaram mais faceis e visiveis.

Na alimentacdo da bobina da placa magnética foi implantado no lugar do
antigo sistema de escovas, um novo tipo de contato, que é conhecido com contato
rotativo de mercuario. Este equipamento e construido por rolamentos de esfera
blindado em uma das extremidades, um invélucro de metal isolado, por dentro
cavidades que contem mercurio responsavel pela conducdo do sinal (0 numero de
cavidades depende do numero de contatos do dispositivo), na extremidade de fora
conectores ligado as cavidades de mercurio. Para o seu funcionamento a parte que
contem o rolamento fica fixa e o outro lado é moével, assim fazendo com que a
alimentacéo do sinal que esta conectada no lado fixo e a bobina que esta conectada
no lado movel esteja em contato girando ou parada. Com essa substituicao teve-se
maior confiabilidade na transmisséo do sinal, menos ruidos, e principalmente este
equipamento é livre de manutencao.

O antigo painel operacional e os potenciébmetros dos reles temporizadores
foram substituidos por uma IHM VT155W da ESA e poucos botbes em relacdo ao
antigo.

Para a programacdo deste equipamento foi utilizado o software VTWIN,
préprio para este fabricante. Esta programacdo € uma programacao grafica, onde
vocé cria o importa figura para sua interface de programacao, e atribui enderecos
para cada componente. Estes enderecos séo padronizados, e quando a IHM estiver
conectada com o CLP através do MPI e os parametros de comunicacdo do dois
dispositivos estiverem corretos o CLP pode ler ou escrever dados na IHM ou visse e
versa

Com a IHM tudo ficou mais facil, pois ela comunica diretamente com o CLP,
entdo todos os ajustes de tempo, quantidades de ciclos, controle de velocidades,
monitoracdo de entradas e saidas do CLP, além de ajuda e indicacdo dos alarmes
ocorridos durante operacdo foram programados nela para que se tivesse acesso,
assim os botdes utilizados foram 0os minimos possiveis como emergéncia, liga ciclo
automatico, liga bomba hidraulica, e alguns acionamentos manuais como placa
magnética, rebolo, porta anéis, movimento do carro e do descarregador.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Com o projeto em operacao foi feito um estudo para analisar se os resultados
foram satisfatorios. Para isto foram levantadas as paradas de quatro maquinas
durante um ano de operacdo com o projeto original, e comparado com outras quatro
no mesmo periodo com o sistema atualizado.

A analise comprovou a eficiéncia da realizacdo do projeto uma vez que 0s
resultados foram significativos, pois a diferenga entre as duas versdes foram de 73
paradas a mais para o projeto original em relacdo ao atual, na qual 0s numeros sao
mostrados no gréafico abaixo.



Figura 1 — Grafico comparativo das paradas.
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N&o se teve acesso a resultados financeiros da realizagdo do projeto, mas
levando em consideracdes que mais maquinas estdo sendo atualizadas, pode-se
dizer que o retorno aconteceu significativamente.

Além desses resultados que foram retirados do historico de maquinas da
manutengdo e, portanto podem ser comprovados, outros resultados foram
mensurados pelo autor como:

¢ Reducéo no tempo de setup;
e Melhor qualidade no processo;
e Maior conforto operacional.

CONCLUSAO

Apbs o encerramento e acompanhamento do trabalho, concluiu-se que é
realmente viavel e necessario o investimento e implantacdo de novas tecnologias
pelas industrias, para que possam competir em alto nivel perante o mercado
industrial, seja ha questéo de qualidade ou produtividade.
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