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I. Rt:SUMO 

O estágio supervlsionudo é a COOlJ)Iemcncuç.ão do ens·ino teórico~prático minis1rodo na 
Universidade e jnstrun1cnto de apt.i.monuncnto de relaciouomento interpessool. As 
a tividades de estágio rorom re.olizadas na empresa Firesa SIA c se concentramm em uma 
das linhas de produção da fAbrica. 

Durante o pcriodo de estágio. as atividades abrangeram-se desde o estudo dos 
sistemas elett~letrõnicos existentes. passando peJa montagem do novo equ1pamento 
adquirido, e participação em melhorias na.• instalações gerais da linha. Após a montagem, 
acompanhamento do Mort·up realizando testes, calibrações e desonvolvcndo melhorias nos 
sistcmus de con(tolc dus variáveis de processo. 

O tipo de trabalho desenvolvido é caractcrlstico de "chão de fábrica" cuj"s atividades 
constam em escolher os equipamentos adequados a aplicação, instala-los, ajusta-los e 
passar todas as infonnações ~rias quanto à operação e manutençllo para os 
operadores da linha de produção. A idéia que sempre se deve ter em meote quando se 
trobnlho numa fábrica, é que o equipamento o ser instalado deve gorantir confiabilidade no 
funcionamento global para que a linha de produção não pare. Aliado a isso. o fator humano 
deve ser levado em conta, poi~ são os opcmdorcs que são os responsáveis em mamcr todos 
os equipamentos em devida sincronia c funcionamento contínuo. Pol'mnto, e necessário um 
born nívd de comunicaçllo pessoal para que todos os equipamentos sejam devidamente 
bem operados. 

O perfodo de estágio foi bastante proveitoso, pois coincidiu com Ulllll grande 
modificaçâo feita em uma linha de produção, na quaJ pude acompanhar todo o andamento 
desde o instalaç.ão até o inicio da produção. Meus principais desollos estavam em realizflr o 
intermédio entre a equipe.: de engenharia, que su rcsponsabllizaro por definir e agendar todas 
as atividades atins, c as equipes de exccuçao compostas por funcionários técnicos e 
empresas contratadas. 



s 

2. INTRODUÇÃO 

Este relatório de estágio Supervisionado tem como objetivo apresentar as ativi<bdes 

dcscnvoh<idas pelo aluno de engenharia elétrica da Universidade Federal do Rio Grande do 

Sul, Rodl'ígo \Volff Porto, na empre:;a F ilesa S/ A. Durante o período de estágio, o aluno foi 

muito bem orientado pelo professor Luiz Fernando Ferreira que o auxiliou tamb6m nn 

elaboração <ksle relatório e, como supervisor, o cngcnheoro eletricista Gilbeno Frassão que 

soube muilo bem designar e orient::u mrefa.~ condizentes com a área de engenharia eJétt~ca. 

Nos próximos capirulos. são l'thuados os aspectos da empresa, as atividades diretas 

do estágio e as conclusões sobre todo n experiência adquirida. No diz respeito à <:mprcsa. o 

respectivo capítulo retrata sua posição no grupo PETROPAR e dados básicos como 

recursos humanos. Jornada de trabalho. linhas de produçJ\o e aplicações do produto final. 

As otividadcs de estágio compõem o comção do relatório. Este copitulo relntn, com 

detalhes, as atividades realizadas pelo oluno enfatizando a linha de mciocinio tomada. As 

conclusões são estabelecidas oo capitulo 5 com bose nas análoses das otividades em 

conJunto com a formaçlio acadêmica do eswgiário. 



3. APTUcSKNTAÇÃO DA E~fl'RKSA 

3.1 HISTÓRICO I)A t;~trRESA 

6 

A fít= Nilo-Tec:odos ~ uma das empresas do grupo P<'trop3t, que teve como origem a 

empresa Olvebrn S.A . Abaixo, segue um bre-e histórico do grupo 

1951 Chega no estado vindo de Pequim, China, Shcun Ming l.ing. que trabalhava 

na maior organização do ramo de óleos da China, a 'Chint1 Vegctable Oi/ Corporal íon ·. 

Junto com alguns amigos 1ambém chineses ( incluindo Charlcs Kun Wei Tsé) fundou a 

Olvcbm S./\ ~ n pl'imcira jndl1stria de óleo de soja do estado. 

1979 - O gn.IJ>O Olvebra entra pam o ramo da petroquímica. 

1987 Criom·sc duas sulrholdings no grupo: a Olvcbm lndu!)lriot, mantendo os 

negócios do grupo nos ramos alimemjcio c agro.industrial, e a Olvcbro Pctropar, agrupando 

os negócios nas áreas petroquimica, têxtil> de não-tecidos c de cmb:Jingcns. 

1988- Ocorre a cisão entre as familias dos principais sócios: Charle.'i Kun Wei Tsé 

e Sheun Ming ling. lloU\e, então. wna restrutureçlio administrativa e societária da 

Olvcbrn S. A, onde a famllia Tsé continuou no negócio de SOJa com a Olvcbno, e a família 

Ling com os negócios na área petroquímica, assumindo o empresa Pctropor ( veja 

figura 1.1 ). 

I OlVEORAS.A I 
I 

I O!.VEORA INDUS'I.RIAI. J I OI.VI10RA PE'I'ROPAR I 
Cisão do gru(J() 

OI.Vl'JlRA PETROPAR 

Figura 2.1: Organograma Geral 

A partir da c• são, Sbeun passou a direcionar os recursos da empresa na consr:ruçào 
de um grupo que otuasoc; no segmento de transformação de plásllcos tanto no Brasjl como 
no exterior. 

Assim. a Pctropar ( empresa hofding: de capital aberto ) pn.ssou a contar com várias 

unidadt.-s, conrormc pode-se ver na figura 2.2 . 
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I P!;TROPAR 

fiTl!SASA. FITESA fll'E.<;A PtõROPAR FITES.~ 

DIVISÃO NÃO- FlllRAS E MANTA R E-MBALAGENS IIORJZONTE 
TECIDOS 

FILAMENTOS S.A. INOUSTRIAL 
L'I'UA 

LTDA 

SUB· SUll· sua-
UNIDADE DE UNIDADE DE UNIO;\OE DE 
HORIZONTE l\AR.UERl VENANCIO 

AIRES 

Figura 2.2: Organogr.~ma do Grupo 

3.2 DADOS DA ~:MPRESA ONDE 1101 REALIZADO O ESTÁGIO 

A mtâo social da empresa em u.nálisc é Fitesa Nllo~Tecidos S.A.. Situa-se na Rua 

Paul Zivi, 80 - Distrito Industrial de Grnva1aí, RS. Tem uma área eonslrllida de 

aproximadamente 5.000 m2 e atua no segmento de transformações de plásticos. 

A Fitc..o;a Nlto-Teci.dos S.A. ofcn:cc ao mercado mancas de não--tecido em bobinas 

com suas gramntums variando entre 14 e 150g'm2
• pnro uma ampla gama de aplicações 

finais Entende-se por não-.recido um~l mama que não possua rrançamcmo nem urdidura, ou 

SC:Ja. as fibras nilo slo c:ntn:laçadas entre si. comQ c:1n um lc:.ar normal, mas stm dispersas de 

fonna alt!atória sobn.: urna esr..::im <-lU~ as trânSpOna a1t! uma caJandnl, que I1S solda 

te: 1111 f~'l!neun.: . 

3.2.1 Al'LICAÇ0ES DO N,\0 TF:C IOO 

Fraldas e Absorventes lliS!iênicos: 

Não-tecidos 100% polipropileno, de bauca gramatura. toque suave, penneávcis e res1sten1es 

mecanicamente. 
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Leoços Um«<ec:idoo: 

Não-tecidos de baixa g,amatura, sendo uma miStura de polipropileno e viscose, garantiodo 

ao produto final uma peiÍeita umidificaçAo. 

n ou11as .Oe.sc:trt·ávcis Médicas: 

Para a área médico-hospitalar, coro aplicuç3o na produção de aventais de circulação, 

lençóis, toucas. gorros, propês c más.caros faciais. A utHização de produtos dcscnrtávcis 

el irnin~t o custo de lavanderia e dimhwi o riS<:o de infecções hospitalares . 

. .\rc:t CirúlltiC'tt: 

Uma oombinaç!o de Não-tecidos Spunbondcd e Meltblowo com excelentes propri<dades 

de barre1n1 baCICrioJógica, pemteabilidade 80 lU C resistência à penetmçi{O de nuidos. 

Também podem ser urilir.ados como cmbolngcns para esterihzaçno de insuumetuos 

cirúrgicos. 

I\1áscurns e Filtros de Ar: 

Não-tecidos Mcltblown usados em mascaras faciais c demais fihros de ar. devido a sua 

excepcional capacidade de fillraçào a p<lrtículos sólidas e a bactérias. 

fillr:.('iiO de Líquidos: 

Não-tecidos utili?.ados na últraç.ão de líquidos provenientes de processos de usinagem em 

geral, devido tl sun capacidade· de retenção d.., sólidos lj vlcvada resistência. 

Adsorvcdore.." de ÓJeos: 

Não-Tecido des-tinado a conter, con1roJar c adsorvcr va:zamen1os e derramamentos de 

Ouidos n!o-aquosos, ""' geral nos pisos, máquinas, rioo.. lagos, mares c refinanas Afl!> 

diminutndo os nscos de contaminação do meto ambteo1e. Disponível em dt\crsas fonnas 

p3ro aplicações C.llf)Ccificas. 

Vcslu:t r io: 

Não-Tccldo beneficiado que destactH;c por suo elasticidade, malcabilidado. Por seu 

processo de fabricação pode ser de várias cores c estampas. 



Mó,•eis, CnmR e Mesa: 

Não-tecido de alta gramatura a ser utilizado em artigos de consumo como revestimento de 

colcbões e travesseiros. entretelas de edredons e cortinas e também como toalhas de mesa. 

Uun\,•eis Industriais: 

Não--tecidos paro forraçào interna de bolsas e malas_ base paro lo.minados sintéticos~ 

cntretelns. mant~ de impcnncnbilização, embalagens. reforços de calçados, entre outros. 

Agricultut·fl: 

Não·Tecido de alto. gmmaturo utilizado para proteção climático. controle de pragas e 

intensidade luminoso, gcrondo um microclima favorável fiO desenvolvimento das plantas e 

conseqüente aumento de produtividade. Também utili7..ndo em cobertura de solos paro 

adubação orgânica e controle de en'ás daninhas. 

3.2.2 RECURSOS 11 U~IAI\OS: 

O quadro de pessoal da empresa (produção c adrniniSimlivo) é composto de 100 

funcionários. Destes, 73 possuem curso técnico e/ou experiência cquiVnlente, 12 têm 

formação superior (7 em engenharia), 5 atuam na â.cea de planejamento da produção e 4 são 

estagiários da órca técJUcn. AJéru disso. a empresa tem diversos scc:mcntos terceirizados. 

tais como: segurnnça. alirnentação, limpcz..1.. serviços de reparos c lb rnccimento de mão-de· 

obra JÃ"lrt• rcalizaçno de ntividodes específicas em manutenção. 

3.2.3 LINIIAS DE PRODUÇÃO: 

Atuahnente a F'itesa S.A. possui 3 linhas de produção. sendo 2 italianas. marca 

S. T.P.Imp•nnto, (RS I c RS2) c wna Mc.Bride Corpora110n, americana (RSJ): 

A linha RSI é • mnts allliga. de 1989, c a responsh'el pola produção das gramaturas 

alta.< de ni!o-loctdos >Pltnbondcd (a partir de 50glm') Sua produção arual e a má:<ima 

possível p."tra a mó.qumo. sendo de 550kglh. Nela são produ:1.•dos os rnlo-t<:<:idos chamados 
duráveis. 
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A R$2 foi adquirida em 1992 e produz os não-tecidos spunbonded chllm•dos 

descartáveis higiênicos (entre 14 e 50gfm'). utili7.ados para fraldns, absor:ventes higiênicos 

femininos. etc. Tem uma capacidade de produção máxima de 900kg/h, mas nonnalmente 

atua~ por maior economia~ a 750kg/h. 

A RS3 produz o não-tecido Meltblown, utilizado para roupas hospitalares e liltros 

de ar. Por ser um material que envolve risco de vida btunana, através de contaminação. o 
' ambiente em que este produto é produzido é isolado dos demais e possui pressão posiúva a 

fim de que contaminantes não o penetrem. Além disto, os operários que ali ír.tba1ham são 

obrigddos a utilizarem roupa.'i e toucas especiais. Sua produç.~o má."Xima é de 200kg/h .. 

Além destas linhas de produção, a Fitesa S.A. possui outras linhas de produtos 

resultantes de beneficiamentos realizados por parcejros terceirizados. 

3.2.4 JORNADA DE TRABALHO: 

A Fitesu Gravataí. unidades de não-tecidos e fibras possui 2 divisões de joroada de. 

trabalho. O turno administrativo que compreende todo pessoaJ que oão está ligado 

diretamente com a produção dentro da fábrica cumpre 44 horas semanais das 8:00 as 18:00 

de 2' a 5' feira e dns 8:00 as 17:00 na 6' feira, e o turno de produção que estli subdividido 

em quatro times: os times A e C trabalham alternadamente das 6:00hs as 18:00hs, três dias 

sim e três dias não, e os times B c D. que fazem o mesmo no turno inverso. ou seja, das 

IS:OOhs às 6:00hs. 
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4. ATIVIDAOES 1)0 ESTÁGIO 

Durante todo o período de estágio. atuei nos setores de projeto e manutenção. No 

preseme relatório. descrevo as atividades realizadas durame a montagem do novo 

"'l\'Ípamcnto adquirido para a linha de produção RS-3. Nes1as atividades tive auxílio direto 

de meu supervisor e uma. eqwpe de té<:Wcos elétricos. cletrOnicos e rnccânjcos para 

e xecução. 

4.1 A LI NHA lls-J 

A linhn de produçiio RS .. 3 fabrica Não Tecido de polipropilcno otmvés do processo 

chamado Mt:ltblult'tt. ê:,t~ pwc.;c;sso coJJsi:sh; em trau~foffntir o PP em microfibras que síio 

projetadas 1rurno esteira fornlando o Não Tecido. Para tanto. são necessários equit)lllnentos 

cujas funções scrlo descritas abtu,..o. 

Uma visAo geral da hul1a. 

Calandra HL. ____ _,H 

""'"" e morm / 

Adaptadcr'es .... ·-.__, 
= =-

figura 4. l : A Hnba RS .. J 
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~ D.:scruoladora I c 2: 

Tem a função de desenrolar bobinas já produzidas anterionnente pôr esta linho ou 

pelos outras da fábricu. êlas são usadas dependendo do produto a ser produzido c sua 

utilização consiste em sobrepor camadas de N~ te<:ido. 

( 

~ 13sleim: 

Tem a: fUnção de acomodar os filamentos de maneira a formar a manta de Não 

Tecodo. Com a sua altura c velocidade variiwl, pode-se alterar a gramatura do produto a 

qual consiste na quantidade de massa JXlr un•dade de área. 

~ Oeunto1Hara1 

Figura 4.2: Ulili~..açiio da desenroladora 

~ Colondro: 

Todo a .., que são utilizadas as dcsenrolndorns. ncecssita..se de um equipamento 

capaz de .. soldat"" as camadas de Não Tec•do. Assim. é utilir..adn uma calandra pnra tal 

funçi\o. Este equipamento da Empresa AlemU Küsters. consiste em dois cilindros (rolos), 

um liso c outro gravado, aquecidos por óleo t~rmico e dispOstos um em cima do outro. 
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~ 13nroladora: 

Neste equipamento. da empresa Me Bride, silo realizadas as fimções de corte de 

pequenas bobir1as em um mesmo rolo, o enrolamento propriamente dito c o corte fino I do 

rolo para ser embalado. Todas as funções do tipo velocidade do enrolamento, motragcm 

I ineor do rolo, cone do rolo c a ejeção do mesmo sõo execulados polo CLP SLCSOO da 

i\llcn Brndley. 

~ Dosador e Mostumdor. 

Este equipamento da marca Colortronic .. tem a função de lô·L.Cr n mistura da matéria 

prima (PP) com p1gmentos (MascerOalchcs) e outros oditiYOS tal como anu-escáticos. Neste 

equ•pamento é incorporado uma bomba de vácuo que se encarrega de fazer o transpnne do 

polipropileno do silo (moega) até o dosador. 

~ Extrusora: 

Uma vez feita a mistum. a cxrrusoca a oquecc e a funde numa temperatura de 

aproximadamente 270 graus Celsius e tmospor(a o nu ido í.Utavés de unut rosca sem iil'n até 

o pl'óximo equipamento. O aquecamento é feilo por resistências elétricas dispostaS crn 7 

zonas e o controle de cemperacura é fci1o pelo CLP Miorologix 1 SOO da Allen Brndley. O 

acionamento da I'OSCa é fe ito por um motor CC de 150 hp cujo drivc é o l395 da AIIC•l 

Brudley. A rotação é controlada aLrovés de um controhtdor de pressilo cujo transdutor silua­

se na sucção da bomba de polímero. 

~ Troca-Filtros c adaptadores. 

f.stes são os componentes responsá...,is pela onlegridade do malerial fund1do que 

d1rige ao bloco. Sempre existem impurezas tal como fuligem de material que1mado ou 

dcgmdado que se movem junto. O uoco-fiJtros é o cquii>Bmento rcsp(lnsável pela troco dn 

tela filt•·o e quando n pressão na sofd:l da extrusom se eleva, deve-só acionar a troco. Os 

odaptadores são compoSIOS de tubulação e flanges que incerligam os cquopamentos po.ra a 
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passogr.:m do material. São aquceidos por resistênciílS elêtricas dispostaS em zom.\S e 

controladas pelo CLP Micrologix 1500. 

~ Bloco, Matriz e bomba de pollmero 

O bloco é o componente que recebe o material fundido c o distribui de maneiro 

w1iforme ao longo do comprimento da matriz. Além de receber o 

PP fundido, encaminha o ar de processo para a matriz. Este ar é n:sponsóvel pela estirag<:m 

do material A matnz é responsável pela fonnação do~ filamento~ po1s existem centenas de 

furos onde passa o material e logo s3o exJ>elidos pelo at' de processo. A bomba de poli mero 

é essencial ao processo pois garante pressão necessário a se ter fi lamentos contínuos na 

salda da matriz. O controle de '"Jocidade é em malba obena feito pelo Drive 1336 da Allen 

Bmdley. 

~ Resistência do Ar de Processo: 

A tubulação em preto na Figura X. Representa o caminho do ar de processo. A 

geroçllo da pressão de ar é feita atrovés do compressor Centac da empresa lngersoll Rand. 

O ar é aquecido por uma resistência de grande porte e o temperatura é controlada por um 

retificador trifásico controlado. É nec:essária uma 1emperamra de ar de aproximadamente 

270 graus Cclsius para nlio se ter um gradieole do lctnperalílra alto dcwo do blooo e da 

mulriz. 

4.2 O !'<OVO EQUIPAI\U: 'TO 

A fltesu ad<1uiciu no corneço deste ano um novo equipamento que-é respOnsável 

pela formação doo filamentos, ou sejo. O bloco, a motnz e a esteira transportadora. Todos 

estes componentes já abordados no item 4.J. A JUStificativa pam esta aquisiçiio é o 

aumentO de caJXicidade de produçSo dtt linha para SUJ>rir a necessidade de um mercado em 

expansão. 
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4.3 INST ALAÇ,\0 

O ponto de início das minhas :uividndes foi o estudo do dia,{,trnma c:lérrico~ 

previamente enviado pelo fabricante, com a finalidade de prever insumos parn n imHalaçQo. 

O controle de tempera turas e o comando da esteira eram de responsabilidade df1 F'itesa . 

Aruej em conj unto com meu supervisor na elaboração da arquitetuw de controle de 

tcmpcraturos e assumj o planejamento do comando dos motores de posicionamento da 

esteir'a. 

• AnAlise dos pontos de monitoraçâo e conuole: do novo equipamento: 

O bloco tem 22 zonas de aquecimento e 23 zonas de leitura de 

temperatura ( um.a torta u n'lais para lei.ruca de temperatura de ar de 

processo). Existem Uunb~m 2 poruos de medição de prc.ss5o de polímero e 

um motor da bomba de "PP''. 

O carto da çstcira tmnsponadora tem três motores p..1ra 

movimentação: Um dcs1inado a movimentação da es1eira: Outro para 

movimentação homontal c ou1ro I""' movimentaÇão vertical. Estes dois 

últimos s§o motores que somenre sao u1iliz..'1.dos para ajtL~1e ou manu1ençào, 

portanto são acionados J>Or panida direta não necessita•1do de controle de 

velocidade. Existem 3 zontts de sucção nn J)arte superior do carro, portamo 

trils exaustores oom oontr<>lc de velocidade. 

• Análise dos pontos de monitoroçllo c controle exislentes: 

A extrusora 1em 1 t.Ontt.S de aquec.imen1o elétrico c 7 pon1os de 

medição de lempcratunl. SomAdo a isso, I ponto de medição de t>ressdo na 

said.a da cxtrusora. O controle da velooidadc da roscn é felto por um 

controlador de pressilo cujo •nediçlio é feita na presstlo de sucçi'io no bomba 

de "PP'' do equipamento novo. 
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Além da exlrusora. existem 4 adaptadores c I troca-fi}(ros. coda um 

destes compOnentes com l.lma zomt de oqucdmento e um pomo de IUCdiçõ.o 

de lcmpcratura 

• AnAlise das opções de conrrole: 

Como o comando e controle de todos os dispositivos nn·o é previsto pelo 

fabricante, ficou sob a responsabilidade da Fitesa decidir qual melhor mancire de 

controlar lodas estas variáveis_ Então temos como objetJYo: 

~ Acionar 34 saldas p.:lm resistências 

~ Monitorar 35 entrados de temperatura 

-7 Comandar 4 motores ( 3 exaustores e I motor da bomba de " PP") 

Tendo em ' 'ista estas cspe:eific&ções, optamos pela ccntralizaçllo do controle atra,-é.oç 

de um CLP panl rc:l1izar tais funções. Buscando uma padronização dos equipamentos na 

linha, os CLP's escolhidos fomm da linha tvlicrologix por serem de tamanho redu?.ido c 

grnndc capactdade de expansão. A programação destes CLP's foi cferuada por uma 

empresa contratada 

O próximo passo foi a orçamentação de cabos, Pelos crité•·ios de capacidade de 

corrente e de queda de tensão e Jhtor de serviço (no coso de motores), dctennineí a seçl'lo do 

condutor confonne norma NBR 541 O para cada carga. Além do cabos alimentadores, 

também orçei cabos para tennopercs e cabos multe-vias para transdutores de presslio c 

cncoder. 

foram nccessória.s moditicnçõcs flO lay-out de quase todos os pnin.éis .. pOis rornrn 

removidos conversores para motores CC que não iriorn ser mais usndos para a insaalaçio de 

iO\ersorcs de frcqllência e CU''s. 

Tendo een vista wna melhor compreensão das malhas de controle. na próxima 

pilgina é apresentado o diagramo dn montagem final. 
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Abaixo segue o esquellla ll10nlado para o comando e ocionmncmo dos motores de 

posicionamento da esteira: 

ll 

fim ée curso t IIIYl de cut~o 2 

RT la 

kl 1<2 

fi~ura 4.5 : Aciom•mento dos motores da esteira 
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Este é o esquema básico de acionamento do motor de movimentação v<:rtical 

c horizontal. Neste upo de ocionamcnto é obrigada a colocaç!o de intertrovnmcnto d:ls 

contatoros kl c;: k2 para evitar curto-ci.rcujto nas fases. Qualquer sobrecarga faz com que o 

relé térrnico nbto o circuito de comando. 
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4.4 AJUSTESE START-UP 

Urna \•ez tcm1innda.s as instalações, começaram~se os ojustes para o swrt~up. A 

porometrização de conversores de frc<.Jflência foi o primeiro trabalho a se fàzcr. Ne!>ta 

atividade e nas subsc:qOcntes tive o auxilio do coordenador de manutenção da fóbrica. A 

pa.rametrização consiste em programar o in-..-ci'S()( de forma o. ser Ter um acionamento 

adequado emre motor e carga. Para este trabalho, analisamos o 11po de carga para estimar as 

rnmpns de aceleração e desaceleração. Os t'rês motores dos exaustores da estciro não 

uec<:ssitavam de muita análise devido ao tipo de carga, p011t111to utilizamos regulação 

Volts/Hcrtt (este drivc tem a possibilidade de operar no modo vetorial) e estimamos como 

rompo de aceleração c desaceleração o tempo de 5 segundos. Os tnVCISOn:s de frcqD~neia 

utilizados são da Jinh• GV3001SE da Roekwell Automation. Estes Drives foram escolhidos 

J>OI' p3drtio oa Fiteso olérn de .fficil instalo.ç4o e inicialização. O controle de :ret-point é 

efetuado a partir da lHM Jigada ao CI.P Micrologix 1200. Abnixo estão listados os 

parllmetros relevantes a mtuon.a dos acionamentos. 

Parâmeu·os Gerais: 

• P.OOO : SeleÇt1o de comando (remoto ou local) 

• P.OOI : Rampo de acelernção 

• P.002 : Rampo de desaceleração 

• P.003 : Velocidade mínima 

• P.004 : Velocidade máxima 

• J>.OI O: GMho da entrada analógita 

• P.027 : Sentido direto ou tevÇrso 

• P.039 : Seleção de eocodcr 

• P.048: Seleção de regulação V/l lzou vetorial 
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l'orâmclfos do modo V/llz 

• H.OOO : Tensão de placa de moror 

• 1-f.OOJ : Freqüência nominal do motor 

• 11.002 : Corrente nominal do mo1or 

• H.021 :Tensão de alimenlação 

O motor d:t bomba de polhnero teve-se mais cuidado por estar numa posição crucial 

ao proces..'io. O acionomento só tb i realizado com a tcmr>eraturn dos componentes da 

extn1são e finçlto (cxtrusom, adaptadotes. troca-fihros c bloco) nn temperatura de sct·point. 

Por orientaçi'io do lingenheito da empresa fubric~1 1He, colocou-se umn rampa bem s t.Jave de 

acclcraçAo c des.'lccleração para não se Ter oscilações na prcssâ'o de polirncro bem como 

mio danificnr os meca1usmos da bomba. Como existem várws malhas de comroJe. uma 

queda brusca de pressão de sucção ocasionat'á um aumento bf\I.SCO no rotaçà;o dá exlru.SOra 

tomando o controle mstá\ el e podendo até desannar a máquina na p3rtida. Portamo. ao 

invés de aherar os panirnetros de controle do drh•e da extrusom. simplesmente eumenm-sc 

o rempo de aoclemçào c desaceleração. O rempo esrá programado paro 20 :«:gundos. 

O inversor de freqü.:ncia que aciona o moror da esreim é da linha lmpact 1336 da 

Allen Bmdley. Neste acionamento. fomrn seguidos os me.smos passos antcriom1eme 

descritos., entretanto, aJgo cunoso ocooteocu. Quando fo1 dado o Stnn-UP, notamos que a 

manta de Nilo Tecido estava com ondulações bem visíveis na csr>cssuro. Assim, pOderiam 

ser oscilações de prç.ssão devido a l.>omba de «pp" ou oscilaçOes no velocidade da esteira. 

Como niio haviom oscilações na indicação de pressão. cs1:wu descartada a primeira 

hipótc.o;e, Suspeitamos em problemas no acoplamento. mas a mediç•lo de vibração não 

acusou problemas. Enta:o analisei o dri\•e c constatei que a soída do drive variava de 

maneira anonnnl. Após o estudo do manual do irwef'S()r, percebi que na malha do controle 

Pl rinha a inlluência do parâmerro U.027 que com:sponde a COIIlllCnsaç.õo de inért:ia cuja a 

ação esta\'a inibida. De modo empírico~ se aju:stei o parâmetro até a eliminação das 

oscilações de tsp<Mura. 

Quando as dcscnroladoras sâo utillzadas, dcve .. se Ter umn boa stneroni.a com o resto 

da m:\quina pnrn que as mamas não fiquem mal d1spostas ou nmossnd:u. Portanto dcvc·sc 

Ter um controle de tcruà.o du manta de modo a elimin"r essa nl\o conrQrmidadc. Como a 
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velocidade aangeoeíal da bobina diminui conforme vai sendo desenrolada, a tendência da 

traçilo é aumentar. Assim. usando uma estrurura tipo balancin já instalada. rnos não 

lHiljzuda. colocamos um potenciõmetro ncopludo ao eixo confOrme figura 4.6. O sino! de O 

t-l lO vo!rs conlínuos~ alimenlndos pelo Cl.f> princípa.l da linho. arua diretamente nos 

mversorcs dos motores das desenroladorns O off-se1 de velocidade é dado pelo CLP 

enquanto que a variaç!o e dada pelo eixo móvel. Quando a manta tensiona, o rolo móvel 

tende a abaixar e. por conseguinte. mover o J>Olenciômetro aumentando o sinal de sct-point. 

Nu sincronia com o rcstuntc da lirt.ha, ap..1.rcccmm alguns pwblcmas em velocidades bnixas 

no ordem de I O metros/minuto tal como variação de velocidade e perda de torquc. 

Decidimos por optar por regulação vetonal Primeiramente. traba.lhando com o motor a 

vwo (sem bobinas). execute• a rotina de Au101une para o Jn,·ersor calcular os parihnetros 

do motor. A seguir. programei os seguintes parâmetros para a sincronia: 

• P.003 : Velocidade mínima 

• P.004 . Veloçldadc máxima 

• P.OJO: Ganho da emrada analógica 

Bobina na D~enroladoro 

--
Eoco de p.wo$mentto 1' ~-

(foco) 

Cll!ncf,o PneumátiCO 

Potel'lc:,ómetto 

Ji'igura: 4.6 Controle de tensão du manta 



Este procedimento l't:Oiizci pam 4 inv..:rsores (2 poro cada descnrolodom) c para o 

inverso!' da esteira. 

Como ténn~no das ativ•dadcs de instalação e start·up da linha RS·3. foi elaborei 

umo documeJHação pam todas ns insiOÜlÇôes cfcnuldas paro o equjpamento novo bem como 

aHcroções nas insmlações dos equipamentos remanescentes possibilitando a~ipl, futuros 

manutenções .. 
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5. CONCLUSÕES 

• AmUisc das atividades: 

Ao finat <lo período de estágio na Fitesa tive a opottunidttde de não somente 

vivenciar o dia-a-<lia da atividade de cngt"rlharia elétrica no Ambito fabril, mas também 

participar da implementação de um grande investimento realizado pela empresa que foi a 

awt11imção' de uma linha de produç..~o. Foi um período de aquisiçi\o de muita informação 

tanto no área de engenhorill ctétrica quanto em outras áreas como engenharia nH.:dinica, 

engenharia química e relacionamento pessoal As atividades que me foram apresentadas 

têm compatibilidade com o mmha formação acadêmica. ou seja. análise de acionamentos e 

progntmação de inversores de freqüência, elabornção de circuitos elétricos de comando. 

in~tulações elé(ricas industriais e controle de processos. 

• Análise da formação acadêmica; 

A formação acadêmica que tive me possibilitou entender muitos problemas que 

foram aparecendo no decorrer do estágio. Mos A resolução destes problemas, presserui que 

pr<.:cisnva de algo a mais que a universidade infCiizmente não pode oferecer, a experiência. 

Eu penso que muitas disciplinas manipulam conceitos que estilo muito além do que tive 

contato no campo de lrnbalho. Mas mesmo assim defendo este sistema de ensino 

generahsta que a cngcnh:uia elé.rrica me proporcionou. 

• Conclusão fino!: 

Com base nas anAlises feitas, tenho o plena e<:rtcza que o peóodo de esmgio foi 

fundamental para a minha carreira profissional. Por mais que tenhamos o es1udo da teoria. 

ela somente é completada. corn a vivênci(t na prárica. O cstúgio no. Fi tesa foi de extrema 

import:1ncia na minho vida de engenheiro. pois vl que a enuenharia elérrica não ntua 

sozinha. existem c;omponcmes mecânicos. processos quimicos c o mais importante para que 

tudo isso funcione em perfeita hannonia, pessoas Aprender a trabalhar em equipe, possuir 

senso de coesão e espirito de liderança são caracleristicas que precisam ser deseuvolvidas. 

pois C des1a maneira que os objetivos são a1conçados. 
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