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1. RESUMO

O estagio supervisionado & a complementagho do ensino tedrico-pratico ministrado na
Universidade e instrumento de aprimoramento de relacionamento interpessoal. As
atividades de estigio foram realizadas na empresa Fitesa S/A ¢ s¢ concentraram  ¢m uma
das linhas de produgdo da fabnca.

Durante o periodo de estagio, as atividades abrangeram-s¢ desde o estudo dos
sistcmas eletro-cletronicos existentes, passando pela montagem do novo equipamento
adquirido, ¢ participagiio em melhorias nas instalagdes gerais da hinha. Apds a montagem,
acompanhamento do sfari-up realizando tesies, calibragdes e desenvolvendo melhonas nos
sisternas de controle das variaveis de processo,

0 tipo de trabalho desenvolvido é caracteristico de “chio de fabrica™ cujas atividades
constam em escolher os equipamentos adequados a aplicagllo, instala-los, ajusta-los ¢
passar todas as informagdes necessdrias quanto 4 operaglio ¢ manutencio para os
operadores da linha de produgdio. A idéia que sempre s¢ deve ter em mente quando se
trabalha numa fabnica, € que 0 equpamento a ser instalado deve garantir confiabilidade no
funcionamento global para que a linha de produgiio ndo pare. Aliado a 1550, o fator humano
deve ser levado em conta, pois 5280 os operadores que 5o 0s responsiavels em manler todos
o4 equipamentos em devida sincronia e funcionamento continuo. Portanto, € necessdrio um
bom nivel de comunicaglio pessoal para que todos os equipamentos sejam devidamente
bem operados.

O periodo de estdgio foi bastanle proveitoso, pois coincidiu com uma grande
modificagiio feita cm uma hinha de produgio, na qual pude acompanhar todo o andamento
desde n instalacio até o inicio da produglio. Meus principais desalios estavam em realizar o
intermedio entre a equipe de engenharia, que se responsabilizara por definir e agendar todas
as atividades afins, ¢ as equipes de execucho compostas por funciondrios técnicos e
empresas contratadas.



2, INTRODUCAO

Este relatorio de estagio Supervisionado tem como objetivo apresentar as atividades
desenvolvidas pelo aluno de engenhana elétnca da Universidade Federal do Rio Grande do
Sul, Rodrigo Wolff Porto, na empresa Fitesa S/A. Durante o periodo de estagio, o aluno foi
muito bem orientado pelo professor Luiz Fernando Ferreira que o auxiliou tambem na
claboragdo deste relatdrio e, como supervisor, o cngenheiro eletnicista Gilberto Frassfio que
soube muito bem designar e onentar tarefas condizenies com a area de engenhania elétrica,

Nos proximos capitulos, sio relatados os aspectos da empresa, as atividades dirctas
do estigio e as conelusdes sobre toda a experiéncia adquirida. No diz respeito 4 empresa, o
respectivo capitulo retrata sua posigio no grupo PETROPAR e dados basicos como
recursos humanos, jornada de trabalho, linhas de produgiio e aplicagdes do produto final.
As atividedes de estigio compdem o coragiio do relatério. Este capitulo relata, com
detalhes, as atividades realizadas pelo aluno enfatizando a linha de raciocinio tomada. As
conclusdes sio estabelecidas no capitulo 5 com base nas anidlises das atividades em

conjunio com a formagfio académica do estagiano.



3. APRESENTACAO DA EMPRESA

3.1 HISTORICO DA EMPRESA

A Fitesa Niio-Tecidos ¢ uma das empresas do grupo Petropar, que teve como ori gem a
empresa Olvebra S A . Abaixo, segue um breve histrico do grupo.

1951 ~ Chega ao estado vindo de Pequim, China, Sheun Ming Ling, que trabalhava
na maior organizagho do mmo de dleos da China, a ‘China Vegetable O Corpordation
Junto com alguns amigos também chineses ( incluindo Charles Kun Wei Tsé } fundou a
Olvebra 8.4 |, a primeira indistria de dleo de soja do estado.

1979 — O grupo Olvebra entra para o tamo da petroquimica,

1987 — Criam-se duas sub-holdings no grupo: a Olvebra Ind ustrial, mantendo os
negdeios do grupo nos ramos alimenticio ¢ agro-industrial, ¢ a Olvebra Petropar, agrupando
0% NEgecios nas areas petroquimica, téxtil, de ndo-tecidos e de embalagens,

1988 — Ocorre a cisdo entre as familias dos principais socios: Charles Kun Wei Tsé
e Sheun Ming Ling Houve, entdo, uma restruturaglio administrativa e societiria  da
Olvebra 5. A, onde a familia Tsé continuou no negdcio de soja com a Olvebra, e a familia

Ling com os negdcios na drea petroquimica, assumindo a empresa Petropar { veja
figura 1.1},
OLVEREA 5. A
OLVEBRRA INDUSTRIAL | OLVEBRA PETROPAR
Cisdo do grupo :
i
DLVEBRA l PETROPAR

Figura 2.1: Organograma Geral

A partir da cislo, Sheun passou a direcionar os recursos da empresa na construgdo
de um grupo que aluasse no segmento de transformagio de plésticos tanto no Brasil como
no extendor

Assim, a Petropar ( empresa holding de capital aberto ) PASSOU @ COntar com varias

unidades, conforme pode-se ver na figura 2.2



PETROPAR

FITESAS A FITESA FITESA FETROPAR FITESA
DIVISAO WAQ- FIBRAS MANTAR EMBALAGENS HORIZONTE
TECINDOS

FILAMENTOS 5A INDUSTRIAL
LTDA
LTDA
SUR- SUB- SLIHE-
UMIDADE DE UNMIDADE DE UNIDADE DE
HORIZONTE BARLERI VENANCIO
AIRES

Figura 2.2: Organograma do Grupo

3.2 DADOS DA EMPRESA ONDE FOI REALIZADO O ESTAGIO

A raziio social da empresa em andlise ¢ Fitesa Nio-Tecidos S.A.. Situa-se na Rua
Paul Zivi, 80 - Distnto Industnal de Gravaiai, RS. Tem uma drea consiruida de
aproximadamente $.000 m” e atua no segmento de transformages de plisticos,

A Fitesa Niio-Tecidos S A, oferece ao mercado mantas de ndo-tecido em bobinas
com suas gramaturas variando entre 14 e 150g/m°, para uma ampla gama de aplicagbes
finais. Entende-se por ndo-tecido uma manta que ndo possua trangamento nem urdidura, ou
s¢ja, as fibras nio slo entrelagadas entre 51, como em um (ear normal, mas sim dispersas de
forma aleatéria sobre uma esteirn que as transporta até uma calandm, que as solda
termicamente.

3.2.1 APLICACOES DO NAOQ TECIDO

Fraldas e Absorventes Higiénicos:
Nao-tecidos 100% polipropileno, de baixa gramatura, toque suave, permedvels ¢ resisientes

mecanicamante,



Lencos Umedecidos:
Nio-tecidos de baixa gramatura, sendo uma mistura de poliproptleno e viscose, garantindo
ao produto final uma perfeita umidificaghio.

Roupas Descartiveis Médicas:

Para a drea médico-hospitalar, com aplicagdo na produgiio de aventais de circulagiio,
lengois, toucas, porros, propés ¢ mascaras faciais. A utilizagio de produtos descartiveis
elimina o custo de lavandenia e diminui o risco de infecgdes hospitalares.

Areca Cirtirgica:

Uma combinagdio de Nao-tecidos Spunbonded ¢ Meltblown com excelentes propriedades
de barreira bactenologica, permeatihidade ao ar ¢ resisténcia & penetragho de fluidos.
Também podem ser utilizados como embalagens para esterilizagiio de instrumentos

CITUTZICOS,

Miscaras e Filtros de Ar:
Mio-tecidos Meltblown usados em mascaras faciais ¢ demais filtiros de ar, devido a sua
excepcional capacidade de filtrago a particulas sélidas e a bacténias.

Filtracio de Liquidos:
Nio-tecidos utilizados na filtragiio de liquidos provenientes de processos de usinggem em

geral, devido a sua capacidade de retengiio de solidos ¢ elevada resisténcia,

Adsorvedores de Oleos:

Nio-Tecido destinado a conter, controlar ¢ adsorver vazamentos ¢ derramamentos de
fluidos ndo-aquosos, em geral nos pisos, maquinas, ros, lagos, mares e refinanas. Age
diminuindo 08 nscos de contamimacio do mewo ambwente. Disponivel em diversas formas

para aplicagdes especificas.

Yestuariog
Nio-Tecido bencficiado que destaca-se por sua elasticidade, maleabilidade. Por seu

processo de fabricaciio pode ser de varias cores ¢ estampas.



Mdveis, Cama ¢ Mesa:
Nio-tecido de alta gramatura a ser utilizado em artigos de consumo como revestimento de
colchdes ¢ travesseiros, entretelas de edredons ¢ cortinas € também como toalhas de me<a

Durdveis Industriais:
Nio-tecidos para forragio interna de bolsas e malas, base para laminados sintéticos,
entretelas, mantas de impermeabilizagdo, embalagens, reforgos de calcados, entre outros.

Agricultura:

Nio-Tecido de alta gramatura utilizado para proteciio climitica, controle de pragas ¢
intensidade luminosa, gerando um microclima favordvel ao desenvolvimento das plantas e
conseqlente aumento de produtividade. Também utilizado em cobertury de solos pera
adubagdio orgiinica ¢ controle de ervas daninhas.

3.2.2 RECURSOS HUMANOS:

O quadro de pessoal da empresa {producio e administrativo) ¢ composto de 100
funciondnos. Destes, 73 possuem curso técnico efou experiéneia equivalente, 12 tém
formagdo superior (7 em engenharia), 5 atuam na drea de planejamento da produgio e 4 sdo
estagidrios da drea técnica. Além disso, a empresa tem diversos segmentos terceirizados,
tais como: seguranga, alimentagio, limpeza, servigos de reparos e fornecimento de méio-de-

obra para realizagiio de atividades especificas em manutengiio,

3.2.3 LINHAS DE PRODUCAQ:

Atualmente a Fitesa S.A. possui 3 linhas de produgdio, sendo 2 italianas, marca
S.T.P.Impiant, (RS1 ¢ RS2) ¢ uma Mc.Bride Corporation, americana (RS3):

A linha RS1 € & mais antigz, de 1989, c a responsével pela producio das gramaturas
altas de ndo-tecidos spunbonded (a partir de 50g/m’) Sua produglio atual ¢ a méixima
possivel para & maquine, sendo de 550kg/h. Nela s3o produzidos os nllo-tecidos chamados

durdvers.
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A RS2 foi adquirida em 1992 ¢ produr os ndo-tecidos spunbonded chamados
descartdveds higiénicos (entre 14 e ﬂﬂg.-‘mzj, utilizados para fraldas, absorventes higiénicos
femininos, etc. Tem uma capacidade de produciio maxima de 900kg'h, mas normalmente
atua, por maior economia, a 750ke'h

A BS3 produz o ndo-tecido Meltblown, utihzado para roupas hospitalares e filtros
de ar. Por ser um material que envolve risco de vida humana, através de contaminagio, o
ambiente em que esle produto ¢ preduzdo & isolado dos demais e possul pressio positiva a
fim de que contaminantes nio o penetrem. Além disto, o5 operdnios que ali trabalham sdo
obrigados a utilizarem roupas e toucas especiais, Sua produgiio maxima & de 200kg/h.

Alem destas linhas de produgio, a Fitesa 5.A. possui outras linhas de produtos

resullantes de beneficiamentos realizados por parceiros terceirzados.

3.2.4 JORNADA DE TRABALHO:

A Fitesa Gravatai, unidades de nfio-tecidos e fibras possui 2 divisdes de jornadsa de
trabalho. O turmo administrative que compreende todo pessoal que nio estd lipado
diretamente com & produgio dentro da fabrica cumpre 44 horas semanais das 8:00 as 12:00
de 2% a 5° feira e das 8:00 as 17:00 na 6 feira, € o lumo de producio que esta subdividido
em quatro times: os times A ¢ C trabalham slternadamente das 6:00hs ds 18:00hs, trés dias
sim e trés dias ndo, ¢ 05 times B ¢ D, que fazem o mesmo no tumo inverso, ou seja, das
18:00hs as 6:00hs.
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4. ATIVIDADES DO ESTAGIO

Durante todo o periodo de estdgio, atuei nos setores de projeto ¢ manutengiio. No
presenie relatono, descrevo as atividades realizadas durante a montagem do novo
equipamento adquirido para a linha de produgio RS-3. Nestas atividades tive auxilio direto
de meu supervisor ¢ uma equipe de técmicos clétricos, eletrdnicos e mecdnicos para

eNeCuGHD.
4.1 A LINHA RS-3

A linha de produgiio R5-3 fabrica Nio Tecido de polipropileno através do processo
chamade Mefibdown. Esle processo consisle em transfonmar o PP em microfibras fque sio
projetadas numa esteira formando o Nao Tecido. Para tanto, slio necessarios equipamentos

cuyas fungdes serio descritas abaixg.
Uma vis#io geral da linha:

Dresenroladons ]
|
Esmira '

Desenralador Adaptadoras Esxtrugora [
; @ HHH“:I ! r[ = [

Calandra |+ H

Troca Filtra

Figura 4.1 : A linha RS-3



= Desenroladora 1 e 2:

Tem a Tunglio de desenrolar bobinas j4 produsdas anteriormente pdr esta linha ou
pelas outras da fibrica. Elas sdo usadas dependendo do produto a ser produzido ¢ sua
utilizagdio consiste em sobrepor camadas de Nio tecido.

=2 Esteira:
Tem a fungfio de acomodar o5 filamentos de maneira a formar a manta de Nio

Tecido. Com a sua altura ¢ velocidade vanavel, pode-se alterar a gramatura do produlo a
qual consiste na quantidade de massa por unidade de drea.

Estera Desenmisdoral
Figura 4.2: Utilizacho da desenroladora

= Calandra;

Toda a vez que sio utilizadas as desenroladoras, necessita-s¢ de um equipamento
capaz de “soldar™ as camadas de Nio Tecido. Assim, ¢ uthzada uma calandra para tal
funglio, Hste equipamento da Empresa Alemfl Kisters, consiste em dois cilindros (rolos),
wm liso ¢ outro gravado, aquecidos por dleo térmico e dispostos um em cima do outro,
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= Enroladora:

Neste equipamento, da empresa Mc Bride, slo realizadas as fungdes de corte de
pequenas bobinas em um mesmo rolo, o enrolamento propriamente dito ¢ o corte final do
rolo para ser embalado. Todas as fungdes do tipo velocrdade do cnrolamento, metragem
lingar do rolo, corte do rolo ¢ a ejegiio do mesmo sio executadas pelo CLP SLCSU0 da
Allen Bradley.

= Dosador e Misturador:

Este equipamento da marca Colortronic, tem a fungio de fazer o mistura da matena
prima (PP) com pigmentos {MasterBatches) e outros aditivos tal como anti-estiticos. Neste
equipamento € incorporado uma bomba de vécuo que sc encarrega de fazer o transporte do

polipropileno do silo (mocga) até o dosador.
= Extrusora:

Uma vez feila a mistura, o extrusora a aguece e a funde numa temperatura de
aproximadamente 270 graus Celsius ¢ transporta o fluido através de uma rosca sem fim até
o proxime equipamento. O aquecimento € feito por resisténcias elétricas dispostas em 7
zonas e o controle de temperatura ¢ feito pelo CLP Micrologix 1500 da Allen Bradley, O
acionamento da rosca é feito por um motor CC de 150 hp cujo drive € o 1395 da Allen
Bradley. A rotaglio € controlada atraves de um controlador de pressdo cujo transdutor situa-

s¢ na succdo da bomba de polimero.
= Troca-Filtros ¢ adaptadores,

Estes sfio 0s componzsnies responsavers pela inlegnidade do matenal fundido que
dinge ao bloco. Sempre existem impurezas 1al como fuligem de matenal queimado ou
degradado que se movem junto. O troce-filtros € o equipamento responsdvel pela troca da
tela filtro & quando a pressdo na saida da extrusora se¢ eleva, deve-s¢ acionar a troca, Os
adaptadores sdo compostos de tubulagdo e flanges que interligam 0s cquipamentos para &



14

passagem do matersal, Séio aquecidos por resisiéncias elétricas dispostas em zonas €

controladas pelo CLP Micrologix 15(H),

=» Bloco, Mairiz ¢ bomba de polimero:

O bloco ¢ o componente que recebe o matenial fundido ¢ o distnbui de maneira
uniforme ao longo do comprimento da matriz. Além de receber o
PP lundido, encaminha o ar de processo para a matniz. Este ar € responsavel pela estiragem
do material. A matnz ¢ responsavel pela formagdo dos filamentos, pois existem centenas de
furos onde passa o material ¢ logo sio expelidos pelo ar de processo. A bomba de polimero
& gssencial ao processo pois garanie pressio necessana a se ter filamentos continuos na
saida da matriz. O controle de velocidade € em malha aberta feito pelo Drive 1336 da Allen
Bradley.

= Resisténcia do Ar de Processo:

A twbulacio em preto na Figura X. Representa o caminho do ar de processo. A
geraglo da pressio de ar ¢ feita através do compressor Centac da empresa Ingersoll Rand.
O ar € aguecido por uma resisténcia de prande porte e a lemperatura € controlada por um
retificador rifisico controlado. E necessdria uma temperatura de ar de aproximadamente
270 graus Celsius para ndio sc ter um gradiente de temperatura alto dentro do bloco ¢ da

matriz,

4.2 ONOVO EQUIPAMENTO

A Fitesa adquinu no comego deste ano um novo equipamento que & responsivel
pela formacdo dos filamentos, ou seja, O bloco, a matnz ¢ a estein transportadora. Todos
estcs componenies jA abordados no item 4.1. A justificativa para ¢sta aquisigho ¢ o
aumento de capacidade de produgiio da linha para suprir a necessidade de um mercado em

expansio.
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43  INSTALACAO

O ponto de inicio das minhas atividades foi o estudo do diagrama elétrico,
previamente enviado pelo fabricante, com a finalidade de prever insumos para a instalacio.
O controle de lemperaturas ¢ o comando da esteira eram de responsabilidade da Fitesa.
Atuel em conjunto com mew supervisor na claboracio da arquitetura de controle de
temperaturas ¢ assumi ¢ plangjamento do comando dos motores de posicionamento da

esteira.
¢ Andlise dos pontos de monitoraglo ¢ controle do novo equipamento:

O bloco tem 22 zonas de aguecimento e 23 zonas de leitura de
temperatura { uma zona & mais para leitura de temperatura de ar de
processo), Existem também 2 pontos de medigio de pressiio de polimero ¢
um motor da bomba de “PP

(O carro da esleira transporiadora tem  irds  motores para
movimentag3o: Um destinado a movimentagio da esieira; Outro para
movimentagEo horizontal € outro para movimentagiio vertical. Estes dois
ulumos sio motores que somente sio uhlizados para ajuste ou manulengio,
portanto sio acionados por partida direta ndo necessitando de controle de
velocidade. Existem 3 zonas de sucghio na pane superior do carro, portanto
trés exaustores com controle de velocidude,

*  Andlise dos pontos de monitoragdo ¢ controle existentes:

A extrusora tem 7 zonas de agquecimenio elétrico ¢ 7 pontos de
medi¢io de temperatura. Somado a isso, 1 ponto de medigio de pressiio na
spida da extrusora. O controle da velocidade da rosca € [eilo por um
controlador de pressiio cujn mediglo € feita na pressiio de sucglio na bomba

de PP do equipamento novo,
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Além da extrusora, existem 4 adaptadores ¢ | troca-filtros, cada um
destes componentes com uma zona de aquecimento ¢ um ponto de medicio

de temperatura.

+  Anilisc das opgdes de controle:

Como o comando ¢ controle de todos os dispositives nile ¢ previsto pelo
fabricante, ficou sob a responsabilidade da Fitesa decidir qual melhor mancira de
conirolar 1odas cstas vaniaveis. Entdo temos como objetivo:

=+ Acionar 34 saidas pam resisténcias

= Monitorar 35 entradas de temperatura

= Comandar 4 molores { 3 exaustores ¢ | motor da bomba de “PP”)

Tendo em vista estas especificagbes, optamos pela centralizaglio do controle através
de um CLP para realizar tais fungbes. Buscando uma padronizagdo dos equipamentos na
linha, os CLP's escolhidos foram da linha Micrelogix por serem de tamanho reduzido ¢
grande capacidade de expansdo. A programaclo destes CLP's o efetuada por uma
cmpresa contratada.

O proximo passo foi a orgamentagio de cabos. Pelos critérios de capacidade de
corrente e de quedn de tens@o e fator de servigo (no caso de motores), determinei a seglio do
condutor conforme norma NBR 5410 para cada carga Além de cabos alimentadores,
também orgel cabos para termopares ¢ cabos multi-vias para transdutores de pressiio ¢
encoder,

Foram necessarias modificagdes no lav-owt de guase todos os paingis, pois foram
removidos conversores para motores CC gque ndo inam ser mais usados para a instalaglo de
inversores de freqiiéncia e CLP s

Tendo em wvista uma melhor compreensiio  das malhas de controle, na prdxima

paging & apresentodo o diagrama da montagem final
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Abaixo segue 0 esquema montado para o comando e acionamento dos motores de
posicionamento da esteira:

1
] P e ™ i _\T\’h
f L]
7 fim de curso 1 hm de curso 2
g BT k2 k1
ki k2

Figura 4.5: Acionamento dos motores da esteira

Este ¢ 0 esquema bisico de aciomamento do molor de movimentaglio vertical
e horizontal. Neste tipo de acionamento ¢ obrigada a colocagio de interiravamento das
contatoras ki e k2 para evitar curto-circuito nas fases. Qualquer sobrecarga faz com que o
relé térmico abra o circuito de comando.
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4.4 AJUSTESE START-UP

Uma vez terminadas as instalagdes, comegaram-se 0§ ajustes para o start-up. A
parametrizagio de conversores de freqiénoia foi o primeiro trabalho a se fazer. Nesia
atividade e nas subseqglentes tive o auxilio do coordenador de manutencdo da fibrica. A
parametnzagio consistc em programar o inversor de forma a ser Ter um acionamento
adequado entre motor ¢ carga. Para este trabalho, analisamos 0 tipo de carga para estimar as
rampas de aceleracdio ¢ desaceleraglio. Os 1rés motores dos exaustores da esteira nio
necessitavam de muita analise devido ao lipo de carga, portanto utilizamos regulagiio
Volis/Hernz (este drive tem a possibilidade de operar no modo vetorial) e estimamos como
rampa de accleracdo ¢ desaceleragio o tempo de 5 segundos. Os inversores de freqiéncia
utilizados sio da linha GV300/SE da Rockwell Automation. Estes Drives foram escolhidos
por padrio na Fitesa além de ficil instalaglio e inicializagdo. O controle de set-point ¢
efetuado a partir da IHM ligada ao CLP Micrologix 1200, Abaixo est@o listados os

pardmetros relevantes a maiona dos acionamentos.
Pardmetros Gerais:

»  P.000 : Seleclio de comando (remoto ou local)
+ P.001 : Rampa de aceleragdo

= P.002: Rampa de desaceleraglio

*  P.003: Velocidade minima

=  P.OD4 : Velocidade maxima

« P.0I0 : Ganho da entrada analégica

s  P.027 : Seotido direto ou reverso

* P.039: Sclecdio de encoder

«  P.O48: Selegilo de regulacio VIHz ou vetonal
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Pariimetros do modo V/Hz

*  H.000 : Tenslio de placa de motor

*  H.001 : Freqiéncia nominal do motor
*  H.002 : Corrente nominal do motor

+  H.021 : Tensdo de alimentacio

© motor da bomba de polimero teve-se mais cuidado por estar numa posicio crucial
ao processo. O acionamento s¢ foi realizado com a temperatura dos componentes da
extrusio ¢ flaglo (extrusora, adaptadores, troca-filtros & bloco) na tem peratura de set-point,
Por orientagho do Engenheiro da empresa fabricante, colocou-se uma rampa bem suave de
aceleragio ¢ desaceleragio para nfio se Ter oscilagdes na pressio de polimero bem como
nio danificar os mecanismos da bomba. Comao existem virias malhas de controle, uma
queda brusca de pressiio de succio ocasionard um aumento brusco na rotacho da extrusora
tomando o controle instével e podendo até desarmar a méquina na partida Portanto, ao
mnves de alterar os parémetros de controle do drive da extrusorn, simplesmente aumenta-se
o tempo de aceleragio e desaceleragio. O tempo esta programado para 20 segundos.

O inversor de freqiiéncia que aciona o motor da esicira ¢ da linha Impact 1336 da
Allen Bradley. Neste acionamento, foram seguidos os mesmos passos anteriormente
descritos, entretanto, algo curioso aconteceu. Quando foi dado o Start-UP, notamos que a
manta de No Tecido estava com ondulagdes bem visiveis na cspessura, Assim, poderiam
ser oscilagdes de pressiio devido a bomba de “PP” ou oscilagdes na velocidade da esteira,
Como ndo haviam oscilagdes na indicagio de pressfio, estava descartada a primeira
hipdtese. Suspeitamos em problemas no acoplamento, mas & mediglio de vibragio ndo
acusou problemas. Emdo analisei o drive ¢ constatei que a saida do drive variava de
maneira anormal. Apos o estudo do manual do inversor, percebi que na malha do controle
Pl unha a influéncia do parimetro 1,027 gue corresponde a compensagdo de inércia cuja a
acdo estava imibida. De modo empinco, sc ajustei o parfimetro alé a climinagiio das
oscilagdes de espessura

Quando as desenroladoras sdio utilizadas, deve-se Ter uma boa sincronia com o resto
da miquina para que as mantas ndo fiquem mal dispostas ou amassadas. Portanto deve-se

Ter um controle de tensiio da manta de modo 2 eliminar essa niio conlormidade. Como &
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velocidade tangencial da bobina diminui conforme vai sendo desenrolada, a tendéncia da
tragho ¢ aumentar. Assim, usando uma estrutura tipo balancin j4 instalada mas nio
utilizada, colocamos um potencidmetro acoplado ao eixo conforme figura 4.6, O sinal de 0
a 10 volts continuos, alimentados pelo CLP principal da linha, amsa dirctamente nos
inversores dos motores das desenroladoras. O off-set de velocidade € dado pelo CLP
enquanto que a vanacio ¢ dada pelo eixo movel. Quando a manta tensiona, o rolo mavel
tende a abaixar e, por conseguinte, mover o polencidmetro aumentando o sinal de set-point.
MNu sincronia com o restante da linha, apareceram alguns problemas em velocidades baixas
na ordem de 10 metros'minuto tal como vanagio de velocidade ¢ perda de torgue.
Decidimos por optar por regulacdo vetonal. Primeiramente, trabalkando com o motor a
vazio (sem bobinas), executér a rolina de Auloluné para o inversor calcular os parimetros
do motor. A seguir, programel 05 seguinies parimetros para a sincronia:

«  P003 : Velocidade minima
« PO Velocidade maxima

* P.0I0: Ganho da entrada analogica

Haobina na Dessnmladaora

Ebm mndrsd
Et<o dé passamento T ._,/

{fom) "

Elm de g.asﬁaw:-ﬂm
Caba de Egario {foa)
Cilindro Preurnatco

Fotencidmetra
Figura: 4.6 Controle de tensio da manta
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Este procedimento realizei para 4 inversores (2 parn cada desenroladora) ¢ para o

inversor da esteira.
Como término das atividades de instalagio e start-up da linha RS-3, foi elaborei

uma docementaglo para todas as instalagdes efetuadas para o eguipamento novo bem como

alteragdes nas instalagbes dos equipamentos remanescentes possibilitando assim, futuras

manuiencdes..
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5, CONCLUSOES

+  Andlise das atividades:

Ao fimal do periodo de estagio na Fitesa tive a oportunidade de nio somenie
vivenciar o dia-a-dia da atividade de engenhana elémca no dmbito fabril, mas também
participar da implementagio de um grande investimento realizado pela empresa que fon a
atualizagdo de uma linha de produglio. Foi um periodo de aquisi¢io de muita informagiio
tanto na drea de engenharia elétrica quanto em oulras dreas como engenhana mecdnica,
engenhana quimica ¢ relacionamento pessoal. As atividades queé me foram apresentadas
tém compatbilidade com a minha formagio acadimica, ou scja, andlise de acionamentos e
programagdo de inversores de fregiéncia, elaboraciio de circuitos elétnicos de comando,
instalaches elétricas indusiriais e controle de processos,

*  Analise da formagio académica:

A formacio académica gue tive me possibilitou entender muitos problemas que
foram aparecendo no decorrer do estagio. Mas a resolugio destes problemas, pressenti que
precisava de algo a mais que a universidade infelizmente ndo pode oferecer, a experiéneia.
Eu penso que muitas disciplinas manipulam conceitos que estio muito além do que tive
conlato no campo de trabalho. Mas mesmo assim defendo este sistema de ensino

generalista que a engenhana elétrica me proporcionow.
*  Conclusfio final:

Com base nas anidhises feitas, tenho a plena cerieza que o periodo de estigio foi
fundamental para @ minha carreira profissional. Por mais que tenhamos o estudo da tcona,
ela somente ¢ completada com  a vivéncia na pratica. O estagio na Fitesa ol de extrema
importincia na minha vida de engenheiro, pms vi que a engenharia elétrica nfio atua
sozinha, existem componentes Mecinicos, Processos quimicos ¢ o mais importante para que
tudo i1ss0 funcione em perfeita harmonia, pessoas. Aprender a trabalhar em equipe, possuir
senso de coesio e espirilo de lideranga s3o caracleristicas que precisam ser desenvolvidas,

pois ¢ desta maneira que o5 oljelivos sio alecangados,



.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Morma NBR 5410 — Instalacies elétricas de haixa tensio
Mator de indugio — Filippo, Guilherme — Ed. Erica — 2000

Catdlogos de fabricantes de equipamentos.

19297





