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E MDU, Mecanica lda

MDU, Mecdanica Ida € uma empresa portuguesa com
nove anos de existéncia, constituida essencialmente
por uma equipa de engenheiros.

Hoje em dia executa projectos de inovacao em diversas
areas, tais como:

" Industria Automovel;
IndUstria Aeronautica;
IndUstria Farmaceéutica;
Desenvolvimento de Software

(Process Sheet Manager).




E Calcador de Frisos

* Frisos precisam ser calcados segundo
determinados requisitos.

* Duas maquinas gemeas colocadas na linha de
producao, simplesmente com a funcao de calcar
os frisos.

* Frisos laterais de dois veiculos diferentes.
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E Requisitos Tecnicos
da Maguina

Velocidade da linha de montagem igual a 5.5 cm/s;

Os frisos devem ser colados com uma pressao de pelo
menos 1.25 N/cm? e durante pelo menos 5 segundos
(requisitos dados pelo fabricante da cola);

O sistema tem que se adaptar em funcao do tipo de
veiculo detectado de modo a garantir os valores
especificados;

* Utilizacao de componentes normali ' S,




. Calcador de Frisos
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Esquemas Eléctricos
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Esquemas Eléctricos
Alimentacoes
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Esquemas Eléctricos

Sensores
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Esquemas Eléctricos
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Esquemas Eléctricos
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E Sistema de Automacao

* PLC’s: @ Allen-Bradley

Allan Bradley da Rockwell Automation;
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Unico PLC comanda as duas maquinas (esquerda e direita);

Programacao Ladder; \

PLC colocado num armario ao lado da linha de montagem;
PLC ligado via ethernet, a uma sala de comando;

Todos os parametros podem ser visualizados na sala de
comando;

Toda a programacao pode ser alterada via sala de comando.

——————




Sistema ‘h l iorr]a,gﬁo

Sensores:

@ Chegada Scirocco
@ saida Scirocco

@ Chegada Sharan
@ saida Sharan

Actuadores:

. Rolo Esq. Scirocco
. Rolo Dir. Scirocco
@ Rolo Esq. Sharan

@ Rolo Dir. Sharan




Rede de Petri do Sistema
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MSU Conclusao

* Apesar de ser um sistema simples existem solucoes de
automacao que levam a eficiéncia do sistema global;

Flexibilidade do sistema (uma maquina, varios carros);

Facilidade de alteracao da programacao;

* Apenas empregado que supervisiona o sistema.
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