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Uso do Controle MFA Beneficios
O MFA trabalha efetivamente com grandes\ espessura do metal precioso (latdo ou zincoj@raticamen-
e variaveis atrasos de processo. te controlada durante comutacdes e perturbacdpsodato.
Previne excesso de revestimento. O consumo dedatdinco € reduzido.
Previne falta de revestimento. O numero de paeéstuosas é enormemente reduzido.
Aumenta a flexibilidade de producao. Melhora aacagade de producao.
Melhora a eficiéncia e produtividade. O investitoeotal retorna em poucas semanas.
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Mudancas develocidade devido a troca de prod
causam os principais problemas de qualidade na e
pessura de filme. No grafico a direita, dois cotdro
dores MFA Antidelay e Feedforward manipule
rapidamente a corrente elétrica (vermelho) para-con
trolar as espessuras de filme (verde) nasadas di
topo e de fundc

Caso: O MFA controla variaveis de qualidade na Warhlron & Steel Corporation

Em um moinho rotativo, um processo dgalvanizacdo, etc. Apdés o acumulador destalado no PC e conectado ao PLC Modi-
galvanizacdo produz chapeados de estanbmida, um sensor com uma gama de O0~ddh usando o "driver" de comunicagéo serial
A espessura do revestimento é fundamengéin2 mede a espessura de revestimento "@yboLink para Modbus.
para a qualidade de produto. Camadas muitee". O Controle MFA teve sucesso em al-
grossas ou finas causam uma perda econ6-Um PLC Modicon é usado para a l6giocgancar os objetivos definidos pela WISCO:
mica. de controle e um PC/Windows com softwa- Controle de espessura de revestimento

A linha de processo de revestimento da SCADA monitora o sistema. dentro de +0.5 g / m2. Os controladores
Wuhan Iron & Steel (Group) Co. (WISCO) A espessura de revestimento s6 pod#FA mantém espessuras dentro de 0.3
executa revestimento de estanho continser controlada em malha aberta. Grandg#n2 mesmo se a velocidade da tira mudar
em grande escala e alta velocidade. Comopeturbac¢des de velocidade da tira afetavaswveramente.
maioria das linhas de revestimento, as espasspessura embora a corrente fosse ajustada-acilidade de instalagdo e operagéo.
suras s6 podiam ser controladas manualmeaseado em um modelo de processo. OTainta minutos depois de conectar ao PLC,
te. Diferencas na habilidade dos operadommsmulador entre o tanque e 0 sensor cria #¢fam iniciados os controladores MFA para
conduziam inevitavelmente a instabilidadgrande e fortuito atraso de tempo que vaég camadas de Topo e Fundo e controlaram
na qualidade do produto. de 30 a 150 segundos e ndo pode ser predifediatamente a espessura de revestimento.

Para manter o revestimento continudma variagdo nos tamanhos dos produtgscomissionamento foi completado em dois
sdo organizados acumuladores que armageais de 20 tipos por dia) causas mudangfigs; nenhuma manutenc&o é requerida.
nam tiras de 150 metros de comprimento dmqiientes no comportamento dindmico @0 Retorno-de-investimento foi alcancado
ambos os lados do tanque. O acumuladormtecesso. Perturbacdes locais afetam a qdagr um periodo curto de tempo devido ao
saida armazena tiras para o corte enquantedade do produto e também fazem o contrgontrole automatico das variaveis de quali-
acumulador de entrada fornece tiras pdeaautomatico extremamente dificil. dade.
solda. A espessura da camada é manipuladaUm controlador MFA "anti-delay" foi
pela corrente de galvanizacdo que deve ssrolhido para controle da malha de espes-
calculada de acordo com as espessura, largura de revestimento. Um controlador "feed-
ra e velocidade de tira, dependendo da cdorward" foi usado para compensar a
centracdo e temperatura do liquido geerturbacéo de velocidade. Um CyboCon foi
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