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Resumo: Uma linha de producdo automatizada utiliza maquinas e sistema
controlados por computador para realizar tarefas de fabricacdo sem a intervencao
humana. Desta forma esse tipo de linha é projetado para realizar processo de maneira
continua e eficiente. Pensando por esse lado chegamos a ideia de montar uma linha
de producédo de envase e separacdo de componentes por cores, assim podemos
produzir varios produtos diferentes ao mesmo tempo e separar de maneira automatica
e confidvel. Utilizando um rob6 e um processo de verificacdo de cores, vamos fazer
com que nossa linha de envase e separe os produtos automaticos.

Palavras-Chave: Automacao industrial, Controle de processo, Arquitetura de
software e Otimizacao.

Summary: An automated production line uses computer-controlled machines and
systems to perform manufacturing tasks without human intervention. This type of line
is designed to carry out the process continuously and efficiently. Thinking along these
lines, we came up with the idea of setting up a production line for filling and separating
components by color, so we can produce several different products at the same time
and separate them automatically and reliably. Using a robot and a color checking
process, we will make our line automatically fill and separate products.

Keywords: Industrial Automation, Process Control, Software Architecture and
Optimization.

1 INTRODUCAO

Uma linha de producdo automatizada é um sistema integrado composto por
maquinas, robds e dispositivos de controle, projetado para realizar uma série de

processos de fabricacdo com minima intervencado humana.
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A tecnologia de robédtica empregada no processo desenvolvido exemplifica
essa integracdo, permitindo que robds trabalhem lado a lado com os operadores,
aumentando a eficiéncia e a seguranca.

A automacdo do processo inicia-se com a necessidade do cliente, onde os
especialistas definem os processos que serdo automatizados.

Pensando em automatizar o sistema, criamos um deslizador onde sera
alimentada manualmente, o operador ir& retirar o recipiente do deslizador e colocara
na posi¢ao inicial do processo de envase. Quando o sensor identificar que tem um
produto na linha o mesmo ir4 ativar a abertura da valvula que ird colocar o produto no
recipiente, apdés injetar o produto pré-definido, o operador precisara colocar a tampa
manualmente sem pressionar, e em seguida pressionar o acionamento duplo para que
seja levado o produto até o sensor de cor através do cilindro pneumatico, logo apos a
leitura do sensor de cor, serq atuado um sensor rotativo que ira fazer o fechamento
do recipiente. Assim que o sensor identificar a cor do produto que esta na linha sera
enviado um sinal para o robd retirar a peca e levar no seu lugar determinado, descrito

pelo programador do processo.

2 OBJETIVO

Desenvolver uma linha de producédo, onde possa ter menor interacdo humana,
viabilizando maior produtividade, com reducao de custos em méao de obra, diminuicéo
de desperdicios, e melhor eficiéncia energética. Além disso, a reducao de acidentes

de trabalho resulta em menores custos com seguros e indenizagoes.

POR QUE IMPLANTAR UMA LINHA DE PRODUCAO AUTOMATIZADA?

e AUMENTO DA EFICIENCIA E PRODUTIVIDADE

A automacéo permite que as empresas operem sem as limitacdes de fadiga ou
disponibilidade humana, resultando em um significativo aumento da producéo.

Os cobots da Universal Robots, por exemplo, sdo capazes de realizar tarefas
repetitivas com velocidade e precisdo incomparaveis, reduzindo consideravelmente o

tempo de ciclo da producéo.
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e MELHORIA DA QUALIDADE

A precisao e a consisténcia dos robds minimizam erros de producéo, garantindo
um alto padrdo de qualidade. A capacidade de realizar inspecbes de qualidade

automatizadas em tempo real ajuda a identificar e corrigir defeitos imediatamente.

e FLEXIBILIDADE

Os sistemas de producado automatizados séo altamente adaptaveis, permitindo
que as empresas respondam rapidamente a mudancas na demanda ou introduzam

novos produtos sem a necessidade de reconfigurar toda a linha de producéo.

e REDUCAO DE CUSTOS

Embora o investimento inicial em automacédo possa ser significativo, o retorno
sobre o investimento é rapido, gracas a reducao de custos de mao de obra, diminuicdo
de desperdicios, e melhor eficiéncia energética. Além disso, a reducdo de acidentes

de trabalho resulta em menores custos com seguros e indenizagoes.

e MELHOR AMBIENTE DE TRABALHO

Permitindo-lhes focar em atividades mais gratificantes e de maior valor
agregado. Isso ndo s6 melhora a satisfacdo e a motivacdo dos funcionarios, mas
também atrai a automacao, libera os trabalhadores de tarefas monétonas, perigosas

ou insalubres, talentos ao oferecer um ambiente de trabalho mais seguro e inovador.

3 DESENVOLVIMENTO

Utilizando a aplicagdo de um robd, vamos armazenar os frascos na linha para
gue sejam separados de forma correta para os Kankan de armazenamento. Utilizando
atuadores, valvulas, conectores e sensores. Otimizando tempo e garantindo eficiéncia
no processo, garantindo a qualidade e padronizacdo do produto, armazenamento e
eficiéncia para o cliente.

Com o aumento da tecnologia, os rob6s passaram a ocupar um espaco cada
vez mais significativo na industria. Dessa forma, os investimentos em pesquisas na

area de robdtica aumentaram exponencialmente. Estas pesquisas ndo se restringem
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somente no ambito industrial, mas também para o desenvolvimento de robds capazes
de interagir com seres humanos ou até mesmo realizar tarefas cotidianas. Com isso,
0s sistemas roboticos deixaram de ser exclusivamente utilizados na industria e
passaram a adotar novas aplicacdes, o que permitiu o desenvolvimento de robds
antropomorficos.

Um robd antropomorfico recebe este nome, devido a semelhanca da
configuracdo de seus elos e juntas com a anatomia de um braco humano. E uma
categoria de robd muito utilizado na inddstria, largamente empregado para
transposicdo de cargas, nos processos de pintura e soldagem. Dessa forma, cada
configuracéo de robds possui uma aplicagéo.

O manipulador que foi adquirido possui 5 graus de liberdade de cadeia aberta,
com 5 juntas de rotacdo, possuindo efetuador de movimento paralelo, cujo punho

possui 2 movimentos independentes: Arfagem (pitch), Rolamento (roll).
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Placa de reducao de 24v para 5v
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Dispositivi Bi-manual
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Atuador e fechador de tampa
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Valvula duplo solenoide
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Inicio de projeto
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Micro Controlador Arduino UNO
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Dia de desenvolvimento
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Teste de sensor optico
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Teste do atuador
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Organizacao dos cabos do robd
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3.1 CINEMATICA

Para a cinematica, pode ser adotada a notacdo de Denavit-Hartenberg, que
facilita os calculos da posi¢éo do efetuador em relagéo a posicéo da base. Tal notacéo
utiliza de 4 parametros para descrever a posicdo do efetuador de um manipulador
robético de acordo com os angulos em cada uma de suas juntas. As medidas do

manipulador podem ser observadas na imagem a seguir:

119.6 mm

120 mm

13.3 mm

96.3 mm

Com as medidas definidas, deve-se encontrar o eixo de coordenadas em cada

uma das juntas da cadeia cinematica, como na imagem a seguir:
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3.2 CIRCUITO ELETRICO/ELETRONICO

A montagem eletrénica utilizada neste exemplo €, basicamente, um circuito
para controlar o angulo em cada servo motor do robé através de potencidémetros lidos
pelo Arduino através de suas portas analdgicas. A montagem do circuito foi feita
utilizando o Arduino UNO, porém, pode ser feita em outros controladores da familia
Arduino.

3.3 CIRCUITO TECNICO PARA O CONTROLE DO MANIPULADOR

Os servos possuem 3 fios em sua estrutura: O vermelho, para alimentacao +5V,;
O preto, ou marrom, para o GND (terra); e o laranja, ou branco, serd conectado ao
pino digital correspondente ao motor no Arduino. Os potenciometros também tém 3
pinos de saida, sendo que os das extremidades sé&o conectados ao GND e ao +5V e
0 pino central sera conectado ao pino analdgico correspondente no Arduino. O valor
da resisténcia pode ser escolhido conforme a preferéncia, porém, para este exemplo,

foi utilizado 10kQ. Além disso, é necessario conectar uma fonte externa de 6V e 1A,
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tanto para alimentar o Arduino quanto para alimentar os servos, ja que o controlador

nao consegue prover carga suficiente.
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3.4 PROGRAMACAO

Para controlar os servos através dos potenciémetros, sera necessario utilizar a
funcdo map, que nesse caso, converte o valor lido na porta analégica do Arduino
(entre 0 e 1023 bits), para um valor entre 0 e 180, onde o 0 equivale a 0° e 0 180 10
equivale a 180° no servo motor. Para realizar o acionamento dos servos motores, foi
utilizada uma biblioteca, ja inclusa na IDE do Arduino, chamada “Servo.h”. Conecte o
Arduino ao computador, abra a IDE, confira a placa (que nesse exemplo € o Arduino

UNO), a porta serial utilizada e, em seguida, carregue o codigo na placa.

4 CONSIDERACOES FINAIS
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Com o aumento da tecnologia, os rob6s passaram a ocupar um espaco cada
vez mais significativo na industria. Dessa forma, os investimentos em pesquisas na
area de robdtica aumentaram exponencialmente. Estas pesquisas ndo se restringem
somente no ambito industrial, mas também para o desenvolvimento de robds capazes
de interagir com seres humanos ou até mesmo realizar tarefas cotidianas.

O projeto nos mostrou uma solucéo eficaz de linha de producéo automatizada
utilizando maquinas e sistema controlados por computador para realizar tarefas de
fabricacdo sem a intervengdo humana. Desta forma esse tipo de linha é projetado para
realizar de maneira continua e eficiente dentro do processo de producéo, onde para
ser realizado usamos as normas permitidas da Automacao, Eletrénica, Pneumatica e
Mecénica.

Esse projeto também confirma a necessidade de continuar a investir em

tecnologias reduzindo custos e aumentando mais a produtividade.
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