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MODERNIZACAO LINHA DE LAMINACAO COM
DIGITALIZACAO DE ANTIGOS ACINAMENTOS
ANALOGICOS EM CORRENTE CONTINUA

RESUMO

Este artigo apresenta uma breve descricdo do
trabalho realizado pela Nery Engenharia numa empresa
siderdrgica localizada na regido sudeste do Brasil, onde
foram montados e colocados em operacdo onze
acionamentos de corrente continua de uma linha de
laminacdo com laminadores verticais e horizontais. Toda
a parte de poténcia foi mantida e expandida, trocando
assim toda a parte de controle analdégico existente por
modernos conversores digitalizados microprocessados.

1.0 - INTRODUCAO

Com o objetivo principal de uma maior
producdo, conseqiiente de uma redu¢do no tempo de
manutencdo, € um processo mais confidvel, a Nery
Engenharia foi contratada para fazer a conceituagio, o
projeto, a montagem e a colocagdo em operacdo da
digitalizacdo dos onze acionamentos de corrente continua
da linha de laminagdo com laminadores verticais e
horizontais.

A seguir, serd descrito sucintamente as vdrias
partes que envolveram esse processo.

2.0 - CONCEITUAGAO INICIAL

Coube a Nery Engenharia, fazer o estudo do
projeto para especificar 0s novos equipamentos,
determinar quais dos equipamentos existentes poderiam
ser mantidos, quais deveriam ser trocados e se os tiristores
poderiam ser gatilhados pelo novo sistema de controle.
Originalmente os conversores eram de configuracdo 4
quadrantes pela comuta¢do de campo e foram substituidos
por 4 quadrantes pela comutacdo da armadura, ou seja,
por ponte retificadora trifdsica em conexdo antiparalela
B6(A) B6(C). Devido a isso houve necessidade de
reavaliacdo do novo sistema de protecdo da ponte, e
executar as respectivas conceituagcdes sobre as novas
condi¢des. Foi trocado toda a parte de controle analdgico
existente dos onze painéis de controle por modernos
conversores  digitalizados ~ microprocessados  tipo
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SIMOREG CM - SIEMENS. Abaixo estd o resumo do
projeto.
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Figura 1 — Resumo do projeto

3.0 - PROJETOS ELETRICO E MECANICO

Todo desenvolvido na NERY ENGENHARIA, o
projeto elétrico contemplou toda a parte de diagramas
elétricos de poténcia, comando e parametrizagdo, listas de
materiais, listas de cabos, listas de bornes. Para o projeto
mecanico foi feito todo o layout mecanico dos painéis,
seguido pela montagem dos mesmos no proprio cliente
pelo setor de Servigcos Técnicos da Nery Engenharia.
Listas de etiquetas e folha de dados técnicos foram
elaboradas para os projetos.
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4.0 — OS ACIONAMENTOS

Foram utilizados onze acionamentos em corrente
continua, em substituicdo aos antigos acionamentos
analdgicos.

Os conversores em corrente continua foram
fornecidos pela SIEMENS (SIMOREG CM), juntamente
com outros equipamentos especificos, como por exemplo
fusiveis ultra-rapidos, todos especificados pela NERY
ENGENHARIA.

Abaixo estd a ilustrag@o da linha de laminagdo e
os dados dos acionamentos e seus respectivos motores.
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Figura 2 — Linha de Laminagdo

Processo Conversor Motor
Gaiola VO Simoreg CM 450 [kW]
Gaiola H1 Simoreg CM 300 [kW]
Gaiola V2 Simoreg CM 450 [kW]
Gaiola H3 Simoreg CM 300 [kW]
Gaiola V4 Simoreg CM 450 [kW]
Gaiola H6 Simoreg CM 440 [kW]
Gaiola V7 Simoreg CM 440 [kW]
Gaiola H8 Simoreg CM 500 [kW]
Gaiola V9 Simoreg CM 500 [kW]

Gaiola H10 Simoreg CM 500 [kW]
Gaiola V11 Simoreg CM 500 [kW]

Tabela 1 — Dados dos acionamentos e motores
5.0 —- EXECUCAO NO CLIENTE

A Nery Engenharia iniciou a etapa de execugdo
do projeto no cliente com a montagem dos painéis em
campo. Inicialmente estava previsto apenas a
digitalizacdo de uma Gaiola, mas como o resultado foi
além do esperado, o cliente resolveu aos poucos ir
mudando o restante da linha de laminac3o.

Para ndo produzir longos tempos de méquina
parada, foi executada a montagem durante algumas
semanas em um kit reserva que apds a fase de montagem,
passava pelo teste de continuidade. Em final de semana
eram feitas as conexdes externas ao motor e encoder,
providenciada a otimizacdo e confirmagdo de
funcionamento seguro. Em outro final de semana eram
feitas as conexdes externas, como fontes de setpoint,

comandos, trocas de sinais com os sistemas de controle e
mesa de comando, etc. Somente apds isso, eram feitos os
testes finais para inser¢@o na linha de produgdo. Apds o
kit montado, testado, aprovado e inserido na linha, outro
kit era providenciado a partir daquele que foi retirado da
linha, e o processo se repetia para uma nova gaiola da
linha de laminacdo. Todas essas etapas foram executadas
pela equipe de Engenharia da Nery Engenharia.

No inicio estava sendo feito uma Gaiola por més
e com a continuidade do processo a equipe da Nery
Engenharia conseguiu aprimorar ainda mais as suas
técnicas e chegou a colocar em operagdo quatro Gaiolas
Nno mesmo mes.

6.0 — O PROCESSO

A fase de fabricag@o de lingotes de aco onde a
NERY ENGENHARIA atuou segue duas etapas. Na
primeira todos os comandos para os acionamentos vém da
cabine central (setpoint de velocidade, liga/desliga,
liberacdo mecanica, jog) e na segunda os valores de
velocidade real e corrente de armadura eram enviados
pelos acionamentos através das saidas analdgicas para o
sistema de aquisicdo de dados, supervisdrio e para a
prépria cabine central.

O principal objetivo, quando chegava o tarugo
em cada Gaiola, era que o sistema fosse bem dinamico,
onde a velocidade tivesse um baixo overshoot e um
rapido tempo de resposta para que o material ndo sofresse
muita deformagao, evitando assim perda de qualidade e a
ruptura do mesmo durante a laminagdo. Para obter esse
resultado trabalhamos a otimizagdo dos reguladores de
velocidade, levando em consideracio um alto valor
proporcional e um baixo valor integral.

7.0 - RESULTADOS FINAIS

O objetivo do trabalho foi alcancado. A linha de
laminacdo obteve o aumento desejavel na producdo,
justificando assim todo o investimento feito nos novos
equipamentos. Houve também queda no tempo de parada
para manutengdo devido a substituicdo do antigo controle
feito de maneira analdgica pelos novos acionamentos
digitalizados.
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