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I.INTRODUCAO

O projeto Deteccdo da marca de sincronismo das engrenagens
abordado nesse documento tem a finalidade de facilitar e
reduzir o tempo do processo de controle de qualidade feito em
engrenagens. Baseia-se em uma esteira onde um sensor 6ptico
de distancia encontra-se na parte superior preso a uma haste
ajustavel. E de acordo com a distancia pré-determinada ele
aprova ou reprova a pega.

11.OBJETIVO E QUESTAO PROBLEMA

Uma falha no processo do controle de qualidade feito por
pessoas de uma empresa fabricante de engrenagens, resultou
na danificacdo de motores devido & falta de uma marca de
sincronismo. Conforme as informacBGes passadas a nés,
desenvolvemos uma solugdo para o controle de qualidade de
marca de sincronismo em engrenagens.

111.DESCRICAO DE MATERIAIS E METODOS

A. Lista de Materiais.

O projeto é composto pelos seguintes materiais:

- CLP SR2 B121FU

- Sensor éptico de distancia OGD580

- Motor DC 12V

- Prot6tipo de uma esteira

- Atuador linear simples acéo, retorno por mola.

- V. D. 3/2 vias NF, acionamento por solenoide, retorno por
mola.

B. Funcionamento

O funcionamento sera da seguinte forma: inicialmente a
posicdo do laser deve ser ajustada manualmente conforme a
posicdo da marca de sincronismo, j& que a empresa possui
varios tamanhos de engrenagens e a solugdo podera ser usada
para diversos casos que atendem essa demanda.

A engrenagem serd colocada na esteira numa posigdo fixa de
forma que a marca de sincronismo esteja alinhada ao laser do
sensor.

O sensor éptico de distancia ja terd um valor pré-determinado,
a qual sera a base para a deteccdo da marca.

Quando for iniciada a passagem das pegas em dire¢do ao
sensor, o seu laser serd apontado para a marca de sincronismo
e 0 sensor fard a medicdo, caso esteja com a marca, o valor
pré-determinado e o valor medido ira coincidir, fazendo com
que a peca seja aprovada. A mesma coisa acontecera na pega
sem a marca, porém o valor da medicdo serd menor que o
valor pré-determinado no sensor e essa pega serd reprovada,
um cilindro pneumatico serd acionado, assim direcionando a
peca para uma rampa onde as pecas serdo recolhidas e
passardo pelo processo de marcagdo e deteccdo novamente.

C. Métodos de Descarte.

Os componentes eletrdnicos utilizados no projeto, quando ndo
mais necessarios por motivos adversos, deverdo ser entregues
as empresas fabricantes que fardo o descarte correto ou a
empresas especializadas em reciclagem de materiais e
componentes eletrdnicos. Pois se esses materiais forem
descartados em lugares ndo apropriados, poderdo contaminar
solos. Os demais componentes que ndo tiverem a necessidade
de descarte serdo reutilizados.

D. Plataforma do Prot6tipo

Para o desenvolvimento deste projeto, foi utilizada a
plataforma CLP SR2 B121FU.

CLP significa Controlador Légico Programavel e é
basicamente um equipamento semelhante a um computador
(hardware) onde € possivel inserir um programa (software)
para monitorar e controlar cargas (que sdo dispositivos de
saida) conforme os parametros enviados ao CLP (que sdo 0s
dispositivos de entrada). O programa desenvolvido no CLP é
totalmente personalizavel, composto por uma série de funcdes
especifica como ldgicas, contagem, temporizacdo, tornando-o



um equipamento dindmico e podendo ser usado em diversos
processos automaticos de acionamento ou monitoramento.
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IV.RESULTADOS E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Inicialmente foi pensado na inclusdo de uma balanca para
detectar a diferenca de peso entre a peca com furo e sem furo,
porém quando tivemos a informagdo do tamanho da marca,
vimos que seria uma diferenca minima de peso e que exigiria
uma precisdo e estabilidade muito grande.

Ao descartar a ideia da balanga pensamos no projeto atual que
a principio usariamos um servo motor para fazer o sensor dar
uma volta na peca, mas depois decidimos fazer com que a
peca ja venha posicionada para agilizar o processo. Todas
essas correcdes foram aplicadas ao longo do desenvolvimento
do projeto.

V.CONCLUSOES

Pode-se concluir que este projeto constitui de uma excelente
ferramenta para uso em empresas que trabalham com furos ou
marcas pequenas que necessitam que seja detectado, o sensor
utilizado exerce a fungdo mais precisa que o olhar humano,
assim reduzindo os nimeros de pecas que ndo estdo
corretamente qualificadas.

Diante disso, concluimos que o projeto atende aquilo que foi
proposto e colocado como meta.
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