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1. - INTRODUGAO

O presente trabalho descreve as atividades desenvolvidas pelo aluno Rui O. de Carvatho
Janior, durante seu periodo de estagio, junto 4 empresa Apargatas Santista Téxtil, Unidade de
Socorro, além de apresentar um breve resumo sobre a empresa, Seus setOres € O processo
produtivo. Por fim, concluimos este relatorio tecendo alguns comentarios e conclusdes sobre a

experiéncia de estagio, como também a apresentagiio da bibliografia utilizada.
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2. - VISAQ GERAL DA EMPRESA

21. - ldentificacio da Empresa

Raziio Social: Apargatas Santista Téxtil § A
Data de Constituigio: abril de 1994
Enderego: Rodovia BR 101 - Km 86

Nossa Senhora do Socorro - SE

Ramo de Atividade: Indistria Téxtil

Registrada no CGC; 15.081.688/0007-69

Inscrigdo Estadual: 27.066.493-9

Telefones/Contato: PABX (079) 281-1300 e Telefax (079) 281-1222.

2.2. - Historico da Empresa

Nasceu em abril de 1994, a Alpargatas Santista Téxtil S/A, fruio da associagdo entre a S3o
Paulo Alpargatas ¢ a Santista Téxtil, sintese de duas marcas fundamentais da indastria
brasileira de tecidos, ocupando posigio de vanguarda nos segmentos onde atua - indigo e
brins. Empresa de sociedade anénima, com sede no Brasil, localizada na Av. Maria Coelho
Aguiar, n° 215, Bl A, 2° andar, Santo Amaro, Jardim S80 Lucas, S3o Paulo - SP,

A unifio das culturas e patrimdnios aprimora o padréio atingido pelas duas marcas, que
desde o inicio do século conquistaram a confianga do mercado. Sua imagem identifica-se com
0 pioneirsmo e os novos pardmetros da cuitura e do éomportamento. A empresa faz parte hoje

das transformagdes do mercado mundial, imprimindo velocidade propria num cenario cheio de
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perspectivas e realizages.
Assim, inserido neste contexto atual de conquistas e desafios a AST concentra todo os

seus esforgos para atingir suas metas e cumprir sua miss3o:

ISSAD © ™ Produzir e comercializar produtos xicis com qualidade
garantida e reconhecida ™

2.3. - Dados Gerais

A Alpargatas Santista Téxtil 8/A possui diversas umdades espalhadas pelo Brasil, também
algumas localizadas na Argentina (ver figura abaixo). A AST-Socorro era uma unidade da
Santista Téxtil, inangurada em 1989 com capacidade parcial. No ano seguinte entrou em
operagdo completa com o objetivo de atender s necessidades do Grupo Santista de contar
com uma unidade de acabamento tmido na regifo Nordeste.

Atualmente a empresa faz o acabamento tmido de tecidos criis de Algoddo ¢ poliésteres
mistos, fornecidos pelas unidades de Tatui (SP) e Paulista (PE). Eles sfio acabados, em alguns

casos tingidos, fixados na largura final, e embalados para atender ao mercado consumidor.

ALPARGATAS-SANTISTA TEXTIL S.A.
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Figura 1 - A Alpargatas Santista Téxtil
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2.4. - Setores da Empresa

A estrutura departamental da empresa Alpargatas Santista Téxtil, unidade de Socorro, divide-
se basicamente em 4reas, nas quais possuem seus respectivos departamentos, conforme

mostrado a seguir

s Administracio: Geréncia da Fabrica, Controladoria e Recursos Humanos.

¢ Administracio de Pessoal: Expediente de Pessoal, Seguranca do Trabalho e,
Treinamento e Desenvolvimento de Pessoal.

e Produgiio: Tinturaria e Acabamento Umido, Inspeciic e Controle de Qualidade,

Planejamento, Lngenharia de Manutengéo e, Engenharia de Produgio.

A Engenharia de Manuteng8o, departamento diretamente responsavel pela coordenagiio
das atividades de estagio, t8m a fungdo de supervisionar toda parte elétrica, mecanica,
eletrbnica, utilidade e éonservagﬁo civil contida na empresa.

Atualmente, a engenharia tém buscado ferramentas que a auxiliem no desempenho de
suas atividades de manutencdo. Para tanto, estd sendo implantado um programa de
manutengfio preventiva, corretiva e preditix?a {auxiliado por softwares de computador),
evitando-se paradas desnecessirias no processo, como também um atendimento mais eficiente
aos demais departamentos da empresa onde a engenharia também atua.

Este programa faz um acompanhamento do funcionamento e desempenho de todas as
maquinas e equipamentos da fabrica, onde o proprio operador ou usudrio verifica o que esta
acontecendo, identifica o tipo de problema (se é elétrico, mecénico, ou etc.), preenche o
formulario de relato da anormalidade, e o fixa no quadro localizado em seu departamento.
Assim, as pessoas responsaveis pela area especifica atuam corrigindo a anormalidade.

Mensalmente ¢ feito um levantamento dessas anormalidades por meio de relatorios
emitidos via rede de computadores e, a partir do historico apresentado pode-se optar por uma

melhor estratégia de manutencio nos equipamentos defeituosos, evitando sua repeti¢o.
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2.5. - A Empresa e os Certificados de Qualidade

A unidade de Socorro foi a 2° empresa do Grupo AST e a primeira no estado de Sergipe a
receber o certificado 18O série 9002. Obtido no més de fevereiro de 1995, para tecidos de
roupas profissionais e sportwear.

Para que isso acontecesse, a empresa ja vinha ha algum tempo implantando programas
de qualidade, visando investir na formacfio de seus funcionarios ¢ melhorar o processo
produtivo. Assim, adequando-os aos novos desafios da empresa moderna, inserida em um
mercado globahizado e competitivo.

Citando algumas das ferramentas de qualidade, temos; MASP, 55, PDCA, entre outras.
Na producgio foram aplicados conceitos de Qualidade Total e, programas de Planejamento e
Controle da Producio (PCP), garantindo assim produtos com um mesmo padrfio, agilidade no
atendimento aos clientes e, eficiéncia no processo, reduzindo grande parte dos custos de
produgio.

Portanto, com o recebimento da Certificagio 180 9002, uma série de procedimentos
foram tomados para se estar em conformidade com os requisitos das Normas I1SO. Estes
procedimentos se destinam ao controle e planejamento do ambiente fabril, que vio desde a
qualidade do fornecimento da matéria prima, passando pela producdo, até a garantia do
atendimento em tempo habil do pedido de um cliente.

No que diz respeito a produgio, tém-se aplicado programas de padronizagdo e
calibragiio de todos os equipamentos que fazem a medigdo das varidveis do processo, devido
suas implicagdes diretas na qualidade do produto acabado.

Assim, estes programas devem ser constantemente acompanhados a partir de auditorias
internas € externas verificando-se o andamento dos procedimentos e/ou rotinas sob a
responsabilidade do Escritorio de Padronizagio, que faz parte do departamento de Eng. de

Produgio.
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3. - PLANO DE ESTAGIO

Inicialmente, foi proposto pelo engenheiro encarregado da manuten¢do o seguinte plano de

atividades:
=> Estudo do sistema de automagio da Linha de Preparagio, enfocando-se:

¢ Principios de funcionamento - fluxograma do processo;

-

Malhas de conirole;

Funcionamento do CLP e comportamento da CPU,

*

Interface homem-maquina {(lay-out de telas do sistema In-touch);

]

Programagio de receitas,

Falhas existentes no sistema,

No entanto, com o desenrolar das atividades, acrescentamos outras experiéncias ao
estagio, buscando ampliar o conhecimento das alternativas atualmente utilizadas em antomagéo
industrial. Apresentaremos mais adiante o principio de funcionamento de alguns dispositivos e

equipamentos de acionamento.
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4. - PROCESSO PRODUTIVO

De forma geral o processo pode ser dividido em quatro etapas:

PREPARACAC | [,] [TINTURARIA ACABAMENTO EXPEDICAO

—>

Figura 2 - Produgio.

4.1. - Preparagio

A Preparago consiste de um conjunto de opera¢des que tem por finalidade deixar o tecido em
condighes de receber ou nfio a tintura. Assim, podemos enumerar as etapas da preparagio
como sendo: ' | |

1. - Recebimento do tecido

2. - Chamuscagem |

3. - Desgrude ou Desengomagem

4. - Purga

5. - Mercerizago

6. - Alvejamento
« Recebimento do Tecido

O tecido que chega 4 fibrica € proveniente, basicamente, de duas outras umidades da AST, a
unidade de Tatui - SP, que fornece tecido 100% algoddo e a umdade de Paulista - PE, que
fornece tecido & base de poliéster. Este tecido pode vir cr, ou seja, coberto com uma camada

de goma a base de amido, ou preparado, j& em condi¢bes de ser tinto e/ou acabado.

¢ Chamuscagem

Esta operagdo consiste em eliminar por queima direta através de um bico de gas, as pontas de
fibra ndo presas aos fios pela torglo, com o objetivo de transformar a superficie produzida
numa superficie mais limpa ¢ lisa, melhorando as propriedades do artigo como por exemplo o
britho.
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* Desgrude ou Desengomagem

Os fios de urdume (paralelos ao comprimento do tecido) nos tecidos de algoddo sio
freqiientemente engomados para que resistam aos esforgos laterais de abrasdo e cizalhamento a
que sdo submetidos durante o processo de tecelagem. A desengomagem consiste em retirar

esta goma presente no tecido,

» Purga

O algodio tendo uma composi¢do muito diversificada, possui impurezas como ceras,
proteinas, etc. A remogfo dessas substincias ¢ muito importante, evitando desta forma
interferéncias no processo. Esta remogHo é feita com um agente alcalino, no nosso caso a soda

caustica 48/50 Be diluida.

* Mercerizacio

A mercerizagio visa oferecer methores condigdes de tingimento e também brilho ao tecido. Ela
¢ efetuada com a aplicag@o de Hidroxido de Sodio com concentracgo alta, onde o tecido passa
através de cilindros que tencionam o tecido para facilitar o contato fibra-liquido. Feito isso, o
tecido € entdo lavado com agua a quente, para remover o excesso de produto caustico. Em

seguida sofre uma neutralizaco e outra lavagem.
* Alvejamento

O alvejamento tem por finalidade eliminar do tecido as substancias que ndo foram eliminadas

nos tratamentos anteriores, conferindo ao tecido um coloragdo mais clara.

4.2. - Tingimento

O tingimento destina-se a dar uma cor uniforme ao tecido preparado. Esta coloragdo é
conseguida através da empregnaciio de uma solugio de corantes nas fibras do tecido.
A linha de tingimento é constituida de duas unidades em paralelo a DF-30 e DF-60,

sendo que elas podem processar tecido de algoddio e poliéster. A tGinica diferenga € a DF-30
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processa mais poliéster em virtude de possuir um forno chamado de Termosol, que fornece
toda temperatura para que ocorra uma rea¢do na superficie no poliéster resultando na fixagdo

do corante.

4.3. - Acabamento Final

O acabamento conferido 2o tecido pode ser dividido em quimico, fisico e misto. O
acabamento quimico utiliza resinas e amaciantes para melhor as caracteristicas do tecido, como

maciez.

4.4. - Expedigido

Nesta etapa o produto é inspecionado, cortado, embalado em rolos, e etiquetado para a
identificagdo de suas caracteristicas. Depois, ¢ transferido para o Depobsito de Produtos

Acabados, aguardando seu despacho para o meércado consumidor.
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5. - METODOLOGIA

Apresentaremos a seguir o principio de funcionamento de alguns dispositivos vistos durante o
estagio. Faremos mengdio de trés grupos: Medidores de processo, acionadores de poténcia e

controladores de processo,

5.1. - Medidores de Processo

5.1.1. - Transmissores Magnético-indutivos de Vazio

Estes dispositivos sdo utilizados para medi¢do de vaziio de um tluido em dutos e tubulagdes,
bastante presentes no ambiente fabril Para tanto, o fluido medido deve possuir uma
condutividade elétrica minima.

A medigio ¢ baseada na lei de Faraday, onde uma tensio € induzida em um corpo
eletricamente condutivo quando o mesmo passa através de um campo magnético.

Dentro do medidor de vazio magnético indutivo, o fluido passa através do campo
magnético aplicado perpendicularmente na diregdo do fluxo. Uma tensio elétrica ¢ induzida
pelo movimento do fluido ao volume de fluxo. O sinal de tensdo induzida € captado por dois

eletrodos e transmitido para um conversor de sinal, padronizando o sinal de saida (figura 3).

Figura 3 - Medidor magnético-indutivo de vazio

10
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A seguinte expressdo € aplicavel para a tensio induzida:
U=kHVD M

onde, {/ — Tensdo induzida;
k — Constante do mstrumento;
H -~ Intensidade de campo magnético,
V' — Velocidade médio de vazdo do liquido,

1) — Didmetro do tubo;

Deste modo a tensdio induzida € proporcional a velocidade média do fluxo, quando a
intensidade de campo € constante.

O campo magnético do medidor ¢ gerado por uma corrente de onda quadrada
alimentada do conversor de sinal para as bobinas de campo. Esta corrente de campo alterna
entre valores positivos e negativos. Assim, um sinal de tenséo proporcional a vazio, alternados
posiiivos e negativos, sd0 gerados na mesma freqiiéncia pelo efeito do campo magnético que ¢
proporcional & corrente.

Os sinais positivos e negativos nos eletrodos do medidor sio subtraidos entre si no
conversor de sinal. A subtragdo sempre acontece quando o campo da corrente alcanga O seu
valor estacionério, desta forma interferéncias de amplitude constante ou falhas de sinal que
mudam vagarosamente em relag@o ao ciclo de medi¢io sio suprimidos. Interferéncias na linha
de alimentacdo do medidor ou nos cabos de conexfio sdo similarmente suprimidos.

Portanto podemos destacar as seguintes vantagens deste método de medigio:

e Nio ha perda de pressdo por contrigdes do tubo ou partes pretuberantes;

¢ Desde que o campo magnético passe através da area total de fluxo, o smal
representa um valor médio sobre a se¢#o transversal do tubo;

¢ Somente o revestimento e os eletrodos estdo em contato com o fluido,

o O sinal elétrico produzido é uma fungdo linear exata da velocidade média de
fhuxo;

¢ A medigio é independente do perfil do fluxo e outras propriedades do fluido.

11
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Diagrama de Blocos e Descricdo do Conversor de Sinal

O medidor magnético-indutivo ¢ dividido em cinco grupos funcionais, conforme verificado na

figura abaixo:
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Figura 4 - Diagrama de blocos

Grupo funcional 1: Contém um amplificador de entrada permitindo analise do sinal sobreposto
na malha dos cabos do eletrodo € um conversor A/D de alta resolugio que € controlado por
um microprocessador pPo1.

Grupo funcional 2: Gera uma corrente pulsada, eletronicamente controlada, para as bobinas

do medidor. Esse grupo € galvanicamente isolado de todos os outros grupos.

Grupo funcional 3: Fornece e recebe dados do grupo 1. Os dados digitais fornecidos pelo
pPO2 estdo de acordo com as fungdes, operagdo e dados programados no medidor a partir de
trés teclas em sua MML O pP02 controla e fornece os sinais de saida com a ajuda de um
circuito LSI, onde as saidas sdo galvanicamente isoladas por opto-acopladores {grupo
funcional 4 e 5). O mddulo KSA é responsavel pelo envio da dltima medida realizada e
informagdes para o LCD, e também armazena as (ltimas contagens para a EEPROMZ,
evitando perda de informagio na eventualidade de uma falha no sistema. Do mesmo modo os

dados funcionais e de operagio sdo armazenados na EEPROMI, ambos retidos por 10 anos

12



Relatério de Estagio - Alpargedas Sentista Téxtil 8.4,

sem auxilio de alimentacio.
Grupo funcional 4: Converte uma freqiiéncia em uma corrente de saida proporcional (0/4 a
20mA). Esse grupo € galvanicamente isolado de outros grupos.

Grupo funcional 5: Consiste de acionadores (drivers) de poténcia para controle de contadores

eletronicos (EC) e eletromecénicos (EMC), e uma saida de indicagfio que pode ser programada

para muitas tarefas diferentes. Esse grupo também € galvanicamente isolado.

Aplicagdo

Este dispositivo € visto ao longo de todo o processo, medindo o fluxo dos liquidos que
alimentam ou sfo eliminados pela maquina. Estes transmissores geralmente enviam seus sinais
para controladores de processo (CLP’s, redes Fieldbus, ou controladores digitais) onde, com

base nos valores medidos o sistema pode corrigir ou registrar 0 comportamento da maquina.

5.1.2. - Transmissores de Nivel (Conexdo Tipo Flange)

Atualmente um das alternativas bastante utilizadas na indistria no que se refere a medi¢io da
coluna de pressio hidrostatica é aplicar transmissores de pressiio para esta operagfo. Assim,
coloca-se o transmissor na base de um tanque, medindo a coluna do liquido a partir da
medig¢io da pressio, pois esta & igual a altura da coluna do liquido multiplicado pela densidade
especitica do mesmo.

Uma outra caracteristica é que estes dispositivos permitem uma medigfo diferencial de
pressdo, portanto sdo empregados tanto no controle de nivel de tanques abertos como
fechados. No primeiro caso, a pressio ¢ medida por um diafragma de alta pressdo em contato
com o liquido no interior do tanque, ¢ o lado de baixa pressio ¢ mantido aberto em contato
com a atmosfera. Quando a medigio de nivel envolve algum processo onde ocorre vaporizagio
e condensaciio de gases, portanto ndo podendo ficar em contato com a atmostera, deve-se
realizar tanto a medida de alta pressio como a parte superior do tanque, onde os gases estdo
presentes. Assim, utiliza-se uma tubulagio ligando o diafragma de baixa pressdo com esta
parte superior. Dessa forma, nos dois casos € obtido uma medida diferencial da pressdo {ver

fieura abaixo), registrando-se o valor correto da coluna do liquido.

13
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—© -

(a) (b)

Figura 5 - Medig8o de nivel {a) tanque aberto (b) tanque fechado.
Principio de Funcionamento do Transmissor de Nivel

A medigdo de pressdo ¢ realizada pela célula-d (figura 6), que baseia-se na variagfio da
capacitincia do elemento sensor (C: e ;). A presséo do processo é medida através de um
diafragma isolante e transmitida por um fluido a base de 6leo para um diafragma localizado no
centro da célula, Uma referéncia de pressdo também ¢ transmitida para o outro lado do
diafragma central. Dessa forma, o diafragma central move-se para uma posi¢do no qual €

proporcional a diferenga de pressio.

Capasiior
Fiates

Sonsing
Diaptragm

Rig\
Insulatlon

Billcons
(v1}]

Isolating

Diaptnagm Welded Seals

Figura 6 - A célula-8.
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A célula-6 permite uma mediglio eletrnica direta da deflecgiio do diafragma de
pressdo. Pois, a capacitincia diferencial entre o diafragma e as placas do capacitor é
eletronicamente convertida para um sinal dc de 4-20mA ou 10-50mA. Isto ¢ obtido pela
variagio da frequéncia de um oscilador que ¢ polarizado pelas variacdes da capacitincia.
Portanto, a freqiiéncia do oscilador varia em torno da freqiiéncia nominal de 32 kHz.

Esta relacio entre pressfio e o sinal de corrente € baseado nas seguintes expressdes:

¢, -C
P=K 1 2 2
"¢ +C, @
e também,
fVﬁ“P = Imf ¥ (3)
C,+C,

Nas placas do capacitor € produzido uma corrente diferencial:

Loy =V, (G = Cy) (4)
no oscilador temos:

L, =Kyl (5)
¢, portanto:

Lo =K, Ly %:% ={onst. P {2)
onde,

P - pressdo diferencial do processo,

K; — constante;

C; ~ capacitincia entre o lado de alta presso e o diafragma central,
C, — capacitincia entre o lado de baixa pressio e o diafragma central;
It — corrente da fonte, |

V,p — amplitude de oscilag@o pico a pico;

f — freqiiéncia de oscilagdo,

1y — diferenga de corrente entre C; e Cy,

L — sinal de corrente;

K, — constante.

15
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Aplicagies

Durante o estagio acompanhamos o processo de automatizagdo de um recuperador de soda
caustica industrial. Foram utilizados: transmissores de pressdio, para controlar a alfura da
coluna de condensado dos estagios do recuperador e, controladores de processo digitais,
ligados em malha fechada. O sinal de instrumenta¢3o gerado era enviado para os controladores
podendo-se fazer um ajuste de set-point ou operar em malha aberta. Dessa forma, o operador
do processo fazia todo o controle ¢ diagnostico das etapas de purificagdo da soda caustica.
Também encontramos o medidor de nivel sendo utilizado em outras aphicacbes, como

por exemplo: controle de caldeiras, cozinhadores de goma, etc.

5.2. - Acionadores de Poténcia

5.2.1. - Sofistart

E utilizado no acionamento de motores de poténcia visando principalmente a diminuigio dos
niveis de corrente na partida, entre outras vantagens.

Este dispositivo vem substituir todas as técnicas anteriormente utilizada em
acionamento de motores. Estas baseadas na aplicagiio de uma tensSio reduzida na partida,
seguida do valor nominal depois de um tempo pré-fixade (chave estrela/tridngulo e chave
compensadora para motores em gaiola e, variacio da resisténcia no circuito do rotor para
motores bobinados). Com isso, diminui-se a solicitagfio repentina da maquina, aumentando sua
vida ntil.

No entanto, no instante de comutacfio das chaves de partida, niio se consegue evitar:
picos de corrente, quedas de tensdo na rede de alimentagdo e trancos de conjugado no motor,
acoplamentos € na carga acionada.

Assim, com a evolugio da eletrdnica de poténcia e a parceria desta com a tecnologia de
circuitos microprocessados, foi possivel desenvolver uma série de acionadores de classes de
poténcia diferente para aplicagSes industriais.

O softstart é um dos representantes desta inovagio, possuindo uma serie de vantagens
e caracteristicas de funcionamento importantes em relagio aos métodos convencionais de

acionamento. Portanto, destacaremos a seguir alguns destes pontos:
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Vantagens:

o Alivip ao motor ¢ 4 maquina acionada:

— Aceleragfio suave,

— Corrente de partida reduzida;

- Auséncia de pico de corrente;

— Auséncia de choques de conjugado (solavancos),
¢ Desgastes reduzidos;
» Baixas solicitagtes na rede;

» Quatro opgdes de parada (Paradas: livre, suave e frenagem DC),

Caracteristicas de Funcignamento:

e Partida suave com rampa de tensdo, limitagdo de corrente e impulso de tensdo
totalmente regulaveis;

o Programacdo através do frontal (potencibmetros e chaves), ou a partir de interface
(RS 232) em comunicagiio com um micro,

e Led’s para informagio de operagio e falha;

» Relés de saida (sinalizagfio, frenagem DC, by-pass do aparelho, etc), -

» Detecglio, indicagiio e desarme devido a falhas no funcionamento (falta de: fase,

tensdo € carga, partida bloqueada e sobrecarga);

Caracteristicas de Funcionamento

Apresentaremos a seguir os dados de fabricante de um Softstart da empresa ABB
Control. O grafico abaixo ilustra a faixa de operagio e caracteristica de funcionamento do
dispositivo.

O softstart permite a escolha dos valores de operagdo pelo ajuste de potencidmetros e
chaves. Assim, podemos definir o valor inicial da rampa de tensio na partida suave, conforme
visto na figura 7 (10 a 60% da tenso total - Uini) e, escolher a duragiic desta rampa aplicada
(0.5 a 60 seg. - START). Na partida, também & possivel aplicar um chute de tensiio de 90%
do valor nominal, Kick, com duragfo de 0,5 seg,

A parada suave ¢ definida por uma rampa de descida ajustavel de 30 a 100% da tensgo

nominal; Usd, com o ajuste de tempo de 0 a 4 min até a extingo da tenslo.

17
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Kick = Y (On)

B0 sec. I PF= Y {On)

Usgd

Uini — fed?~ =~ - -1 -

10% = set Uind

START STOR tirne

Figura 7 - Curva de acionamento do softstart

Com a questdo atual da conservagiio de energia, o softstart também incorpora em suas
fungdes a opgdo de operagfo com carga minima. Assim, quando este modo estd ativado, 60
seg. apds ter-se alcangado o regime permanente o sofistart se adapta as condigdes da carga,

podendo, dessa forma, reduzir o consumo de energia no motor.

Diagrama Circuital

O sistema possui duas placas de circuito impresso principais (E1 e E2). Na primeira encontra-
se o circuito de protecfio contra sobrecarga, onde a partir dos transformadores de corrente (T1
e T2), faz-se 0 momtoramento das fases do circuito de poténcia.

A parte de acionamento ¢ controlada na placa E2Z. A mesma possui dispositivos
microprocessados garantindo maior precisiio no controle de tarefas. Os tiristores (V1 a V6)
sdo gatithados de acordo com os pardmetros fixados na parte frontal do equipamento. Assim,
para cada rampa de partida ou frenagem uma logica interna € acionado de tal forma que
tiristores sfo chaveados em uma freqiiéncia e sequiénoia determinada, garantindo ao motor uma
alimenta¢io adequada na partida e bloqueio (Figura 8). Encontra-se em anexo ¢ diagrama

circuital apresentando os elementos basicos do softstart (Diagrama 1).

18



Relatério de Estégio - Alpargatas Sentista Téxtil S.A.

i ? P
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Desaceleragio

Economia
de energia

Figura 8 - Tens3o de alimentacio

Aplicacdo

A empresa ira utilizar o sofistart no acionamento de bombas aeradoras na Estagfc de
Tratamento de Efluentes, pois devido a poténcia das maquina provoca-se picos de corrente

elevado na partida.

5.3. - Controladores de Processo

5.3.1. - Fieldbus

E um sistema baseado em um protocolo de comunicagiio digital bidirecional, interligando
dispositivos inteligentes de campo com sistemas de monitoramento em uma sala de controle.

A tecnologia Fieldbus ¢ atualmente uma inovagdo no controle de processos industriais.
Esta evolugio promete causar mais impacto do que as vantagens introduzidas pela eletrénica
analogica sobre a tecnologia pneumdtica e a substituicdo dos instrumentos analdgicos pelos
sistemas de controle digital.

Basicamente, o Fieldbus permite que um simples par de cabos alimente e conduza sinais
de comunicacio entre dispositivos de campo e um sistema supervisorio. Esta caracteristica
permite uma enorme economia de cabos, conectores, ¢ grande facilidade na instalaclio e

manutengao.
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Nesses sistemas os dispositivos de campo possuem microprocessadores. Assim, uma
série de novas fungdes podem ser executadas, como: auto diagnosticos, fungGes matematicas e
de controle, auto corre¢iio de erros, totalizac3o do status do sistema, etc.

Além disso, em sistemas de comunicagio digital bidirecional, uma série de informacbes
podem ser compartithadas ao mesmo tempo, podendo-se medir mais de uma variavel ou
executar varias tarefas (figura 9). Ao confrario, da tradicional tecnologia dos instrumentos de
medi¢io, onde um par de fios pode apenas conduzir um pedago de informagio.

Outro fato importante de ser mencionado é que este novo padrio permitirda a
comunicacio entre uma variedade de equipamentos, como por exemplo: transmissores,
vélvulas, controladores, clp’s, leitoras de codigo de barras, etc.

No que se refere a padronizacio, fabricantes e usuarios de diferentes paises tem
dispensado esforgos no sentido de definir um padréio mundial de comunicagfio nesses sistemas,
Dessa forma, sera possivel fazer projetos com o sistema Fieldbus utilizando dispositivos de

varios fabricantes diferentes.

Comunicag8o Digttal Propristina

F 3
Sisterna de
Conirale -
Drigital

%
Fieldbus 4

= - E ot

Equipamento
de Campo

Figura 9 - Sistema Fieldbus.
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Caracteristicas de Funcionamento

Os sistemas Fieldbus atuais consistem de sefe niveis. Porém, para aplicagio em tempo real os
niveis de 3 a 6 ndio séo considerados, ja que tratam de transferéncia de dados entre redes. Para

a aplicagéio do Fieldbus s&0 usados os seguintes niveis:

Nivel 1 _(Nivel Fisico): Define o tipo de transmisso, o meio fisico que transporta a mensagem

(fios, fibra ética e sinal de radio), forma e limites de amplitude do sinal, taxa de transmissio de

dados (H1 ou H2), distribui¢do de poténcia e topologia acettaveis.

Nivel 2 (Nivel de Enlace): Define a interface entre o nivel fisico e o nivel aplicativo.

Estabelece como as mensagens sfio estruturadas, garante a integridade das mensagens e

controla o acesso a rede.

Nivel 7 (Nivel de Aplicacdo). Define como os dados e comandos sdo especificados,

enderecamento e representacio

H1 e H2 sdo classificacBes do Fieldbus para as aplicagSes industriais. H1 tem baixa
velocidade (31,25 Kbps), permite o aproveitamento da fiagio existente, apresenta seguranga
intrinseca e alimenta os equipamentos de campo através dos mesmos fios usados para
comunicacdo digital. A taxa de comunicagio Hz (1 Mbps e 2,5 Mbps) é utilizado para
aplicagles que requerem menor temnpo de resposta, maior taxa de transmissio, porém pode
necessitar fios independentes para alimentar os equipamentos de campo.

A méaxima distdncia no conirole de processo também é definida pela taxa de
transmissdo. Para H1, pode-se utilizar uma rede de até 1900 m sem repetidores (nimero
maximo de repetidores é quatro). No outro caso, temos dois limites de distincia: 750 m para 1

Mbps) e, 500 m para 2,5 Mbps.

Dispositivos Fieldbus

Em um sistema Fieldbus pode ser encontrado uma série de dispositivos inteligentes fazendo o
controle da planta. Transmissores: diferencial de pressio e de pressdo absoluta (LD302), de
fluxo (FD302), de nivel (LD302) e temperatura (TT302), O sistema também possui

conversores de Fieldbus para pressfo (3 a 15 psi) e para corrente (4 a 20 mA) e, destes para
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Fielbus (Fi302 e IF302), permitinto assim o sistema se comunicar com o sistema analogico
convencional. Encontra-se em anexo um diagrama com o sistema Fieldbus (Diagrama 2).

Além disso, todos os transmissores possuem uma série de fungdes matematicas e de
controle, como também este sistema permite a conexo de uma linha completa de
Controladores Logico Programaveis.

Para configuragio e supervisdo do sistema, uma interface conecta os instrumentos de
campo a um PC (PCl 1nside). Assim, a partir de um software todos os pontos da rede séo
monttorados a distincia.

Uma outra op¢io de controle € utithzando um PC com uma interface inteligente (BC1),

assim com o software SYSCON pode-se configurar a rede de qualquer ponto.

Aplicacées

E facil de notar a vasta possibilidade de aplicagio do Fieldbus. Este sistema pode ser
ilimitadamente utilizado no controle de qualquer processo produtivo, por mais complexo que
seja.

Durante o estagio, vimos esse sistema sendo aplicado no controle da linha de
tingimento no processo de fabricago de jeans. O sistema controlava medidores de vaziio,
sensores de temperatura, transmissores de nivel e valvulas pneuméticas, todos interligados no
barramento Fieldbus, sendo controlados e supervisionados por softwares em um computader

industrial.
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6. - CONCLUSAQ

O estagio na empresa Alpargatas Santista Téxtil, unidade de Socorro, foi bastante proveitoso,
no sentido de que permitiu ressaltar a importdncia de uma parceria harmoniosa enire
experiéncia pratica e uma solida formagio académica. Também, os conhecimentos técnicos
adquiridos, o contato com novas tecnologias emergentes, as relagbes pessoais e a troca de
experiéncias proporcionou uma reavaliagio do perfil pessoal em frente aos novos desafios do
mercado de trabatho, cada vez mais exigente e competitivo. Por fim, serviu para confirmar a

area de atuagfo escolhida como futuro profissional de engenharia.
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" Diagrama 1 - Diagrama circuital do softstart.
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