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Resumo - Desenvolver e implementar em uma maquina de rebobinamento, o projeto de um sistema
automatico oscilante para enrolar as bordas do material que ndo sdo utilizadas no processo produtivo,
denominadas de ourela ou refilo. Esse sistema ird fazer com que o tubete no qual sera rebobinada a ourela
oscile com velocidade e curso pré-definidos de forma que seja aproveitada a maior extensao possivel
(largura) do tubete. O objetivo deste projeto € reduzir a quantidade de tubetes utilizados no processo, o
tempo de parada de maquina, a quantidade do nimero de vezes de paradas para efetuar a troca de tubetes
e aproveitar a0 maximo a largura do material a ser rebobinado, trazendo um ganho significativo ao
processo.
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Introducao

Este projeto sera executado em uma maquina
na Johnson & Johnson denominada SLT#09.
Esta maquina recebe em grandes bobinas,
também chamadas de jumbos, um material de
tecido com uma aplicacdo de adesivo, e tem por
objetivo, através de um sistema de facas de
corte, rebobinar estas bobinas em rolinhos que
podem ser de %" ou 1" de largura. Esses rolinhos
sdo os chamados esparadrapos ou fita adesiva
tape, que sdo utilizados em curativos de
ferimentos e ataduras.

Devido ao fato da largura do jumbo ndo ser
exatamente igual a largura total do namero de
rolinhos por tirada, surgem nas laterais, estreitas
tiras, sendo estas as ourelas, que sao
rebobinadas em tubetes.

Porém, o sistema que rebobina a ourela é fixo,
ou seja, o enrolamento é feito numa regido fixa
do tubete. Isso faz com que o didmetro desse rolo
cresga rapidamente num Unico ponto, ndo sendo
possivel o aproveitamento do mesmo tubete para
enrolar uma quantidade maior de material. Isso
gera um consumo maior de tubetes e uma
quantidade maior de parada de maquina para
troca dessa bobina.

A implementacdo do projeto [Vinadé et al.,
1999] de um oscilador eletropneumatico nesse
rebobinador de ourela visa a diminuicdo da
guantidade de tubetes, o nimero de vezes que 0
operador realiza essa troca e por conseqiiéncia,
reduzir o tempo de parada de maquina,
aumentando sua produtividade.

Para tal, algumas idéias foram apresentadas
para que fossem analisadas e uma vez definida a
gue traria maior ganho, esta foi aplicada, tendo
tido como participacdo todo o desenvolvimento
do projeto desde a sua elaboracao a implantacao,
com definicdo dos materiais e dispositivos
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utilizados, custos e tempo para entrega do
mesmo.

Alguns dos problemas que ocorrem no
processo é o crescimento rapido da bobina da
ourela devido o rebobinador ser fixo e a néo
uniformidade com que esta é enrolada.

Enrolamento fixo aumentando rapidamente o
didmetro do rolo.

Enrolamento nao uniforme da ourela.

A principio surgiram algumas idéias e
sugestdes para se resolver ou amenizar a
dificuldade de se fazer a coleta desse material
gue nao é utilizado no processo, mas na maioria
das vezes, ndo eram viaveis ou aplicaveis no
equipamento. Entre algumas alternativas, entéo,
foram definidas duas possibilidades: o
desenvolvimento e montagem de um refileiro com
sistema de vacuo para coletar a ourela ou um
sistema oscilante no rebobinador para enrolar de
forma mais eficiente a mesma. Em ambos os
casos sdo sistemas ja existentes em outras
maquinas de rebobinamento. Por exemplo, o
sistema de refileiro € muito utilizado em maquinas
de rebobinamento de papel que na maioria das
vezes tém uma grande geracao de refilo devido
ao ajuste de largura da bobina a ser rebobinada.
Da mesma forma pode-se usar um sistema
oscilante como num enrolador de carretel
utilizado em processos de fabricacdo de linhas
para 0 ramo téxtil. Ou seja, sdo sistemas ja
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existentes e que com a aplicagdo adequada
podem ser utilizados em diferentes situagdes.

Materiais e Métodos

O sistema de refileiro seria composto por uma
bomba de vacuo e um duto ou tubulacdo que
receberia a ourela, faria a sua coleta e através
deste duto enviaria a ourela coletada para um
sistema central de coleta. Porém, este sistema
ndo seria viavel numa maquina como a de tapes,
devido ao fato do material conter uma grande
guantidade de adesivo o que poderia fazer um
acumulo deste material na tubulacdo causando o
entupimento da mesma.

Assim, a solugdo mais simples e eficiente foi o
desenvolvimento de um oscilador de tubete. Foi
também definido que este oscilador seria
eletropneumatico [de Negri, 2001] devido as
instalacbes da maquina ja terem todas as
condicbes necessarias para isso, como alguns
equipamentos ja disponiveis, alimentacdo de ar
de instrumento e elétrica.

Sistema instalado para o oscilador de tubetes.

Foi montado na maquina, préximo ao
rebobinador, um cilindro pneumatico [Festo,
Standard Cylinder, 2005] com sensores [Festo,
Proximity Sensor, 2005] de fim de curso que tém
por funcdo enviar um sinal ao PLC [ROCKWELL,
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Product Catalogs, 2006] para indicar que o
movimento para determinado lado chegou ao seu
fim. O PLC, por sua vez, enviara um sinal elétrico
[ROCKWELL, PLC Allen Bradley, 2006] para uma
valvula que ird fazer com que o cilindro desloque
sua haste para o outro lado.

Para isso foi utilizada wuma valvula
eletropneumatica com duplo acionamento de
bobinas, as quais sdo acionadas pelas saidas do
PLC. Para ajuste de velocidade do movimento
foram instaladas no cilindro reguladoras de fluxo,
gue regulam a passagem de ar [de Negri, 2001]
dando condicdes de se ter um controle de fluxo e
consequentemente da velocidade do
deslocamento da haste do cilindro. Caso o
operador precise ou simplesmente ndo queira
utilizar o sistema foi instalada também uma chave
para ligar e/ou desligar o mesmo, parando o
tubete na posi¢cdo em que estiver.

Relacdo dos principais materiais [Festo,
Products 2004/2005] utilizados na montagem do
oscilador do rebobinador de ourela da SLT #9:

1. Cilindro Festo Modelo DNC-40-125-PPVA,;

2. Sensor p/ cilindro Festo Modelo SMT-8F-
PS-24V-KO0, 3-M8D;

3. Cabo p/ sensor M8 Festo;

4. Valvula direcional Festo Modelo MFH-5/3G-
D-1-C;

5. Chave p/ comando on/off;

6. Placa de entrada DC 10-30V PLC 5;

7. Fonte 24V;

8. Reguladora de fluxo Festo Modelo GRLA-
1/4-QS-6-B;

9. Base p/ véalvula Festo Modelo NAS-1/4-1A-
ISO;

10. Fixacao p/ cilindro Festo Modelo HNC-40;

11. Rétula Festo Modelo SGS-M12x1,25;

12. Bucha p/ eixo do oscilador e parafuso de
fixagdo da rétula a bucha;

13. Mangueiras p/ conectores Festo PUN-6 e
cabos p/ ligacdes elétricas.

Resultados

Tendo sido implementado o oscilador de
ourela a maquina teve uma reducéo significativa
do nimero de vezes de parada para efetuar a
troca da mesma. Isso porque o tubete pbde ser
mais bem aproveitado em toda sua largura e
também com essa largura maior, o enrolamento
passou a ser mais uniforme dando maior
estabilidade na bobina evitando o rompimento da
fita.
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Ourela sem o oscilador. Atingido determinado
didmetro, pode ocorrer esse tipo de problema,
causando parada de maquina para sua troca.

Ourela com o oscilador. Mais larga, aproveitando
melhor o tubete e dando mais estabilidade no
enrolamento.

Conclusao

Comparando em um mesmo intervalo de
tempo o nimero de vezes de parada de maquina
para troca de ourela, antes e apds a instalacédo
do oscilador que passou a operar no dia
15/05/06, o resultado obtido foi o seguinte:

Relatdrio de parada de maquina para troca de
ourela:

Periodo compreendido |Quantidade de paradas

de 03/04/06 a 12/05/06 163

de 15/05/06 a 23/06/06 20

Ou seja, se para cada troca de ourela o
operador leva em média 1 minuto, em periodos
iguais de 27 dias Uteis trabalhados, antes do
oscilador o operador deixaria de produzir por 2
horas e 43 minutos para efetuar essa troca. Apds
a instalacdo apenas 20 minutos.
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