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RESUMO

O presente relatdrio descreve as atividades do Estdgio Supervisionado, realizado de 4 de
Agosto a 4 de Novembro de 2014, na empresa Amazonas Produtos para Calcados
LTDA., onde a estagidria teve oportunidade de participar de treinamentos, os quais
objetivavam a utiliza¢do de novas ferramentas, softwares e equipamentos, disponiveis no
mercado e adquiridas pela empresa; atuar no setor de projetos, tal como, realizar projetos
elétricos as built, sugerindo melhorias das instalacdes elétricas; realizar relatério
termografico para coordenacdo das atividades de manutencdo corretiva, elaborar
documentos e atuar no setor de manuten¢do, como o acompanhamento e realizacdo de
diversos tipos de reparos. Além das atividades no campo da elétrica, a estagidria teve
oportunidade de lidar com atividades referentes a mecanica, tais como: coletar dados para
levantamento de materiais mecanicos que a empresa necessitava e elaborar uma inspecao

de rota para os técnicos.

Palavras-chave: Estigio, Projeto, Amazonas, Manutencao
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1 INTRODUCAO

A disciplina de Estdgio Supervisionado compde a Grade Curricular do Curso de
Graduacdo em Engenharia Elétrica da Universidade Federal de Campina Grande, sendo
obrigatdria, possui objetivo de proporcionar ao aluno a oportunidade de realizar
atividades em empresas, lidando com problemas reais de engenharia e assim,
preparando-o para o mercado de trabalho. As cargas hordrias minima e maxima
requeridas sdo de 180 e 360 horas, respectivamente.

O presente relatério tem por objetivo descrever as atividades do Estdgio
Supervisionado, realizado de 4 de Agosto a 4 de Novembro de 2014, na empresa
Amazonas Produtos para Calgados LTDA., situada na BR 101, km 3, Distrito Industrial,
Jodo Pessoa — Paraiba.

As atividades desenvolvidas ao longo do estigio, em sintese, foram:
treinamentos, objetivando a utilizacdo de novas ferramentas disponiveis no mercado e
adquiridas pela empresa; atuagdo no setor de projetos, tal como a realizacao de projetos
elétricos as built, com sugestdes de melhorias para redu¢do dos quadros e melhor
alocacdo; realizacdo de relatério termografico para coordenacdo das atividades de
manutencdo corretiva, elaboracdo de documentos; e no setor de manutencdo, como
acompanhamento e realizacdo de diversos tipos de reparos. Outras diversas atividades
serdo explanadas no decorrer do relatorio.

Além das atividades no campo da elétrica, a estagiéria teve oportunidade de lidar
com atividades referentes a mecanica, tais como: coletar dados para levantamento de
materiais mecanicos que a empresa necessitava e elaboracdo da inspe¢ao de rota para os

técnicos.
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2 A EMPRESA

O Grupo Amazonas surgiu em 1947, na cidade de Franca, Sao Paulo, e voltado
para o futuro, tornou-se 0 mais importante fornecedor de componentes para calcados do
pais, inovando e aperfeicoando cada vez mais seu produto, haja vista que, os saltos
Amazonas eram mais econdmicos, duraveis e faceis de serem encontrados no mercado.

A "Manufatureira de Borrachas Amazonas" surgiu quando dois grandes
empreendedores da cidade, Sr. Thomaz Licursi e Sr. Paulino Pucci, tiveram a felicidade
de conhecer os saltos de borracha, inventados nos Estados Unidos, e que chegavam as
inddstrias calcadistas para agregar mais valor aos produtos. Logo, a novidade deu
espaco a outros materiais, como solados e mangueiras de jardins.

Na década de 60, em ritmo de crescimento constante, o Grupo Amazonas, na
época conhecido como Pucci S/A, deu outro grande passo: iniciou outro segmento de
fabricacdo - a cola do tipo benzina (PLAUVIC) e para alcancar a qualidade que ¢é
reconhecida no mundo todo, foi necessario criar, experimentar, testar e at€é mesmo
brincar com as simulacdes quimicas que originaram uma amostra perfeita de colagem.

Com oito unidades no Brasil (Franca, Jad, Birigui e Sdo Paulo/SP, Novo
Hamburgo/RS, Jodo Pessoa/PB, Jequi¢/BA, Nova Serrana/MG) e duas no exterior, em
Montevidéu, no Uruguai, e em Buenos Aires, na Argentina, o crescimento € uma marca
deste Grupo.

Atualmente, pioneira na producdo de componentes sintéticos para calgcados, é
uma das mais importantes no fornecimento de compostos, placas, solados, saltos e
adesivos. E o maior fabricante de componentes da indistria calgadista da América
Latina, e um dos maiores no ambito mundial.

Com o passar do tempo, surgiu a necessidade de acompanhar o desenvolvimento
e o crescimento do mercado em diversas dreas. Assim, a Amazonas ampliou sua gama
de produtos e passou a atender diversos outros segmentos, como moveleiro, grafico,
automotivo, aerondutico, constru¢do civil, artesanato, serigrafico, transporte,
embalagens, colchdes, pisos e revestimentos.

Além disso, a empresa ainda atua na fabricacdo de sanddlias, atendendo o
mercado de moda e estilo através da Amazonas Private Label e Amazonas Brands, que

trabalha com importantes marcas, inclusive a Amazonas Sandals.
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3 O ESTAGIO

O Estédgio Supervisionado foi realizado nos setores de Projeto e Manuten¢do da
Empresa Amazonas - Produtos para Calcados (unidade Paraibor), durante o periodo de
04 de Agosto a 04 de Novembro de 2014, sendo totalizada uma carga horéria de 300
horas.

As atividades foram realizadas sob a supervisao dos técnicos eletricistas: Gilmar
Félix e Paulo Cassiano; e dos Engenheiros: Eliseu Villanova, Ernesto Rezende e José de

Carvalho.

3.1 ATIVIDADES REALIZADAS

e [evantamento de materiais elétricos € mecanicos para o supervisor;

e (atalogacdo e realizacdo de testes de continuidade em todos os motores do
almoxarifado;

e Realizacdo de teste de continuidade em freio motor;

e Confecgdo de placas para os motores e alocacao destes no DMU;

e Medicdo da corrente nas fases dos bancos de capacitores das maquinas e
catalogacdo destas em arquivo digital;

e Preparacgdo e substituicdo do banco de capacitores do painel do reciclado;

e Verificacdo do estado de saturacdo do transformador de 300KV A;

e Preparagdo de lumindrias fluorescentes;

e Confeccdo de placas para identificagdo nos painéis elétricos do setor da
modelacgao e das prensas;

e Identificacdo e resolucdo de problema em uma injetora (substituicio de
resisténcia);

e Inversao de fases em um triturador;

e Ajuste dos controladores de temperatura das prensas;

e [Levantamento da carga consumida pelo reciclado;
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e Realizacdo da termografia elétrica e confeccdo do relatério da termografia,
indicando quais os procedimentos que devem ser realizados para correcdo de
determinado problema;

e Realizacdo e acompanhamento das atividades de manutenc¢ao corretiva indicadas
no relatério de termografia;

e Montagem do comando elétrico de uma prensa térmica;

e Confec¢do do diagrama elétrico da prensa térmica no E-PLAN;

e Elaboracdo do diagrama unifilar da fébrica;

e Ajuste do CLP da prensa 4 para realizaciao de degasagem;

e Conserto de balancim;

e Acompanhamento didrio do consumo de energia elétrica;

e Ajuste do relé de protecao, PEXTRON 7104;

e FElaboracdo do planejamento de atividades elétricas para dois sabados;

e FElaboracdo, juntamente com o supervisor, da inspecdo de rota dos mecéanicos.

3.1.1 LEVANTAMENTO DE MATERIAIS ELETRICOS E MECANICOS

Apo6s a primeira semana de ambientacdo com os setores da empresa, como primeira
atividade foram solicitados levantamentos de materiais elétricos e mecanicos pelo
supervisor de manutencao. Esta atividade foi realizada inimeras vezes ao decorrer do
periodo de estigio.

Como exemplo, apresenta-se um levantamento no Apéndice 1.

3.1.2 REALIZACAO DE TESTES DE CONTINUIDADE EM MOTORES

No intuito de realocar os motores reservas do almoxarifado para o galpao do DMU,
foi solicitado que todos estes equipamentos fossem testados para saber quais estavam

bons ou queimados e assim, separa-los.
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Para realizar tal atividade, transportaram-se os motores para a oficina, onde se
encontrava uma bancada constituida de uma tomada em série com uma lampada e entdao
se deu inicio a seqiiéncia de testes de continuidade.

Cada teste consistia em se conectar uma extensao a tomada em série com a lampada
e conectar um fio da outra extremidade da tomada ao terminal inicial da bobina e outro
ao terminal final da bobina. Do mesmo modo, aplicou-se este teste a estrutura do motor
para verificar as condi¢cdes de isolamento, porém agora encostando os fios na propria
carcaga do motor.

O esquematico das conexdes realizadas € apresentado na Figura 1.

Figura 1. Teste de continuidade em motores.

Onde:

@_ : tomada;

flfd_\.]':h\'l
- : lJampada.

3.1.3 REALIZACAO DE TESTES DE CONTINUIDADE EM FREIO
MOTOR

De forma semelhante ao tépico 3.1.2, para verificar o funcionamento do freio do

motor, alimentou-se a ponte retificadora com uma tensdao de 220V, tal como
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apresentado na Figura 2, obtendo, assim, uma tensdo retificada na saida da ponte,
magnetizando, assim, a bobina do freio que, por sua vez, liberava o disco de freio. Ao
observar o isto, chegou-se a conclusio de que o freio estava com um bom
funcionamento. Os elementos responsdveis pela frenagem do motor sdo mostrados na

Figura 3.

Saida
retificada.

Alimentagdo
da ponte
retificadora.

Figura 2. Teste de continuidade em freio.
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Disco
de freio.
Bobina
Pastilhas de freio.
de freio.

Figura 3. Elementos responsaveis pela frenagem do motor.

3.1.4 CONFECCAO DE PLACAS PARA OS MOTORES E ALOCACAO
No DMU.

Ap6s os testes de continuidade nas bobinas e na carcaca do motor, foram
confeccionadas placas de acordo com as préprias placas do motor, a fim de evitar o

desgaste temporal. Tal organizacdo e placas sdo apresentadas na Figura 4 (a) e (b)

respectivamente.

Figura 4. (a) Organizacdo dos motores no DMU. (b) Placa confeccionada.
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3.1.5 MEDICAO DE CORRENTE NAS FASES DOS BANCOS DE
CAPACITORES DAS MAQUINAS E CATALOGACAO EM ARQUIVO
DIGITAL

Com o propésito de corrigir o fator de poténcia da empresa, solicitou-se a
substituicdo dos bancos de capacitores em algumas madaquinas. Como método de
aprendizagem e treinamento, a estagidria acompanhou o técnico eletricista, medindo e
anotando as correntes nas fases dos bancos. Ao observar que alguns destes ndo estavam
em boas condi¢des de funcionamento, estes eram retirados.

Entdo, novos capacitores foram solicitados ao almoxarifado e mensurava-se sua
capacitancia, com auxilio de um capacimetro digital, tal como apresentado na Figura 5.

Caso estivessem aptos ao uso, o técnico faria a devida substitui¢do.

Figura 5. Medicdo de capacitancia.

Por fim, depois de todo o processo de renovacdo e instalacdo, também,
anotaram-se as correntes nas fases de cada banco em uma tabela, como a do Apéndice

1.
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3.1.6 PREPARACAO E SUBSTITUICAO DO BANCO DE

CAPACITORES DO PAINEL DO RECICLADO

Ap6s observagdo de como o processo de substitui¢do era realizado, procedeu-se

da seguinte forma para realizacdo desta atividade:

e Mensurou-se a capacitiancia de capacitores do almoxarifado, analogamente ao
item 3.1.5;
e Montou-se um novo banco, conectando os capacitores em paralelo, tal como

apresentado na Figura 6;

Figura 6. Banco de capacitores para o reciclado.

e Por fim, efetuou-se a devida alocag@o no painel, com apresentado na Figura 7.
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Figura 7. Instalacdo de um banco de capacitores em um painel.

3.1.7 VERIFICACAO DO ESTADO DE SATURACAO DO

TRANSFORMADOR DE 300KVA

Outra atividade solicitada a estagidria foi a medicdo de corrente efetuada nas
fases do transformador de 300 KVA.
Para realizacdo de tal andlise, coletaram-se, inicialmente, os dados de placa

necessarios:

Tensdes nominais: 13.8kV /380V /220V
Tensdo nominal: 220V34

Poténcia nominal: 300kV A

Entdo, mensurou-se a corrente nas fases do transformador, as quais eram

constituidas por quatro condutores.
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Medicoes efetuadas:

Tabela 1. Dados coletados do transformador de 300 kVA.

Fases Condutor 1 Condutor 2 Condutor 3 Condutor Corrente

4 total por fase
Verde 220A 40A 15A 23.8A 298.8A
Amarela 182A 35A 13A 22A 252A
Vermelha 145A 12.9A 50A 6.8A 214.7A

De posse destes dados, procedeu-se com o calculo do valor teérico da corrente

de linha do lado primario:

|SL| :\/§|VL”IL| )

Onde:
S.: poténcia aparente;
V: tensdo de linha;

I;: corrente de linha.

Substituindo os valores de placa na equacdo (1), obteve-se:

300000 = V3 13800 * I,
I, =12.551A
Sendo a relacdo de espiras dada por:

M_Yu 2)

n; v

Onde:

n4: quantidade de espiras no primario;
n,: quantidade de espiras no secunddrio;
V[1: tensdo de linha no primario;

V4: tensdo de linha no secunddrio.

Obteve-se:

nq
— =62.7274
n;
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Sabendo que a configuracio do transformador em andlise € delta estrela, a

corrente no secundario do transformador €:

foep=™ I e, ey
Lz q)_nz \/§_ .

Onde:

I;,: corrente de fase no primario;

I;,: corrente de fase no secundario;

Finalmente, comparando a corrente de fase tedrica é maior que as correntes de

fase reais, concluiu-se que o transformador nio estava operando em regime de

sobrecarga.

3.1.8 PREPARACAO DE LUMINARIAS FLUORESCENTES

De acordo, com o esquema elétrico apresentado na Figura 8, foram preparadas

lumindrias fluorescentes para devida substituicdo. Esta atividade foi realizada por

diversas vezes durante o estagio.

VERMELHOS

N(F) @BRANCO REATOR

F(F) @ PRETO

Figura 8. Esquema elétrico da ligagdo de wuma ldmpada

http://www.intral.com.br/produtos/detalhes/127.

fluorescente.  Fonte:
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3.1.9 CONFECCAO DE PLACAS PARA IDENTIFICACAO NOS

PAINEIS ELETRICOS DO SETOR DA MODELACAO E DAS PRENSAS

Como medida de revitalizacdo dos painéis elétricos, foram confeccionadas

placas de acrilico para os comandos de cada médquina, tais como na Figura 9.

Figura 9. (a) Placas de acrilico. (b) Painel elétrico revitalizado.

3.1.10 IDENTIFICACAO E RESOLUCAO DE PROBLEMA EM UMA

INJETORA

Ao observar que uma injetora continha um controlador de temperatura que
diferia significativamente dos outros dois, identificou-se que o problema seria referente
a zona inerente a este controlador. Cada zona € constituida por duas resisténcias,

alocadas no canhdo de injecdao do material.
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Zona 1. Zona 2.

Zona 3.

Figura 10. Controladores de temperatura.

Como o problema era na zona 3, testou-se as duas resisténcias, friccionando o
material de PVC sobre as superficies quentes dos elementos; aquela que ndo provocasse
o derretimento do material era a que estava defeituosa. Tal resisténcia € apresentada na

Figura 11.

Resisténcia
defeituosa.

Figura 11. Resisténcias da injetora.

Procedeu-se, entdo, de maneira a retirar a resisténcia identificada e colocando

outra em sua posi¢do, preservando o mesmo tipo de conexdo, em série, para que
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permanecessem com temperaturas iguais, visto que a corrente elétrica € diretamente

proporcional a temperatura. Esta substituicdo € apresentada na Figura 12.

Figura 12. Teste de funcionamento da resisténcia apds substitui¢ao.

3.1.11 INVERSAO DE FASES EM UM TRITURADOR

Para o funcionamento de um triturador, solicitou-se a estagidria que corrigisse
este problema. Como a maquina estava girando em um sentido oposto ao normal, a
correcdo procedeu-se de maneira simples: trocou-se, apenas, duas das fases, como

indicado na Figura 13.

Fases
trocadas.

Figura 13. Comando elétrico do triturador.
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3.1.12 AJUSTE DOS CONTROLADORES DE TEMPERATURA DAS

PRENSAS

Como solicitado pelo supervisor da drea das prensas e injetoras, foi solicitado
que os quatro controladores demonstrassem uma menor variacdo de temperatura, haja
vista que os mostradores sdo conectados aos platores através de termopares (sensores de

temperatura).

3.1.13 LEVANTAMENTO DA CARGA CONSUMIDA PELO

RECICLADO

Inicialmente, coletaram-se os dados de poténcia de cada equipamento, anotando-
os e posteriormente convertendo-os para kW. Somaram-se, assim, todas as cargas e

obteve-se a poténcia total. Estes dados sdo apresentados na Tabela 2.

Tabela 2. Carga instalada no galpao do reciclado.

Unidades Equipamento Poténcia por Poténcia (kW)
equipamento
1 Cilindro 60cv 44,13
2 Cilindros 100cv 147,1
2 Trituradores 40cv 58,84
2 Trituradores Scv 7,35
72 Lampadas 40W 2,88
Poténcia Total 260,3

Sabendo que este galpao funciona das 6:00 as 16:00, com intervalo de almogo (sem

funcionamento) de uma hora, ou seja, apresenta um funcionamento de nove horas

diarias, o consumo deste setor €:

Consumo = 260,3kW * 9hrs

Consumo = 2342.7kWh/dia

3)
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3.1.14 TERMOGRAFIA ELETRICA E RELATORIO

Ap6s receber treinamento, foi solicitado a estagidria, inicialmente, a inspecao
termografica elétrica da fabrica, na qual foram verificadas e registradas, através de fotos
em infravermelho, as temperaturas de quadros de distribui¢do, painéis de alimentacio e
subestacdo. Esta atividade foi realizada com o auxilio da camera termogréfica Fluke,
modelo Til10, versio DSP 1.0.46.

A partir de entdo, foi solicitado a confec¢do de um relatério, utilizando o préprio
software da camera, o Smartview 3.3, com todas as imagens de infravermelho, as de luz
visivel e sugestdes de medidas corretivas, a serem executadas para resolucdo dos
problemas.

Como exemplo, nas Figuras 14 e 15, sdo apresentadas imagens do tratamento
das fotos do Painel de Acionamento do Cilindro M4 (tipo COPE R3AD, ndmero 3246,
1175rpm 150cv, 1977, série 06/01, patrimdnio PARAIBOR 004103, RE 107) da Linha

GK-50, no software Smartview.

{1 Editar IRO00320 e
Andlise lmmaqﬁesl.ﬁnotaqéodevoz‘ imagens e refeenc | Comerate | i% +[/[glolal _ﬂ‘ ;ﬂ] { o i
[ ] Gravidade |None +| W Imagem naimagem =

Cores:
2750°C . —
o Vermelno / Azl bd I
I UltraContrast™
Saturago
Padréo ¥
[ Alarme de cor i
Desativado ¥
Faixa
W Mostrar marcadores | E )
I Ponto central
I™ Caoxa certral  Tdalnerie | Toalmente
™ Cursor - quente B e ke Nivel de mescls e
™ Cursor-frio i -
Infamagbes da magem 1Dadas do marcador | Gréfico | IR-PhotoNates™
Exceluir todos os marcadores
g Local doarqu... C\Users\user\Desktop' Termografia\100FLL
Eresividah: Hordro daim.. 17/09/2114 103828
Emissividade: Emissividade 0,35
- Sl PO
0% 5 Zi Transmisséo 1 |
Temp:plano defunda Foico daimag . 315°Calé 1128°C =
Tomiciied . ML
250 = Gravidade None
Modelo daca.. Til10
< 5 5 Tamanhodo ... 120x 160
7 Con dat
Trr:c;::«:‘s;;amwssm Ajustar nivel e smplitude | | Fabricante da... Fuke Themography
» Farade calb... 10,0 Cate 2500°T
100 'ﬂ “ Nimero des...  Til10-13010068
= Fimwareds  104R i

- S ‘ [ | Gooor | ‘
olcie . & | el el 8 [

Figura 14. Tratamento de uma foto de um painel de alimentagdo no soffware Smartview.
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Figura 15. Tratamento de uma foto do mesmo painel no software Smartview.

Nos Apéndices 2 e 3 s@o apresentadas apenas duas das pdginas de um relatério
de 118 pdginas, da inspecdo termografica elétrica referentes as Figuras 14 e 15,

respectivamente.

3.1.15 REALIZACAO E ACOMPANHAMENTO DE ATIVIDADES DE

MANUTENCAO CORRETIVA

De posse do relatério de inspe¢do, comecou a coordenagdo das atividades de
manuten¢do corretiva indicadas para cada painel, assim como, participacio e

acompanhamento.

3.1.15.1 DIMENSIONAMENTO DE CABOS ELETRICOS

Devido as modificagdes feitas nos circuitos, tal como a imposi¢cdo de mais

cargas e a permanéncia de cabos originais ao projeto, os quais antes eram adequados, e
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posteriormente se tornaram inapropriados, dada a imposi¢do de mais corrente, a

estagidria dimensionou por diversas vezes os cabos elétricos de algumas instalagcdes.
Segundo a Lei fisica de Joule, o calor pode ser expresso através da relacao entre

trés grandezas, a corrente elétrica, resisténcia e temperatura, tal como demonstrado na

equacao 4:

Q=I12«R*T “4)
Onde:

Q: calor originado pelo fluxo de corrente elétrica através de uma resisténcia;
I: corrente elétrica que percorre o condutor;
R: resisténcia elétrica do condutor;

T: tempo em que a corrente percorre o condutor.

Devido ao cabo ter tomado uma espessura inferior a necessaria para passagem
daquela quantidade de corrente, a resisténcia elétrica tornou-se maior, haja vista o
aumento de resisténcia a passagem dos elétrons; em relacdo a um mesmo tempo e uma
mesma corrente, o aumento de temperatura € evidente, caracteristica apontada durante
inspecao termogréfica de tais cabos.

Embasando-se nisto, aferiu-se a corrente nos condutores determinados e
consultou-se a tabela, apresentada na Figura 16 de capacidades de conducdo de corrente,
em amperes, para isolacdo de PVC da Norma Brasileira (NBR 5410:2004: Instalacdes

elétricas de baixa tensdo), procedendo com a devida substitui¢ao.
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Figura 16. Tabela da capacidade de condugdo de corrente, em ampéres, para os métodos de referéncia E,

F e G. Fonte: NBR 5410.

3.1.16 MONTAGEM DO COMANDO ELETRICO DE UMA PRENSA

TERMICA

Com o auxilio do técnico eletricista, a estagidria montou o comando elétrico de
uma prensa térmica, para coloci-la em funcionamento, conforme apresentado na Figura

17.
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Emergéncia.
Botdo de
Botao do licar
igar.
contador. g
Controlador
Potencidometro de
para contador temperatura.
analégico.
Botoeiras
» NA em
Figura 17. Comando elétrico da prensa térmica. série.

Apd6s montagem e energizacdo, observou-se que a prensa estava funcionando

corretamente, como apresentado na Figura 18.

Figura 18. Prensa em funcionamento.
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3.1.17 CONFECCAO DO COMANDO ELETRICO DA PRENSA

TERMICA NO E-PLAN

Como outra atividade, a estagidria confeccionou o diagrama elétrico de comando

e de poténcia da maquina, apresentados nas Figuras 19 e 20, respectivamente.

\

S1h==3 S2k=-)
LIGA 14 BOTAD DE 14
PRENSA LIGAR O
CONTROLADOR

i3

11 ) 5 " L
B S4F-- K3 f
14 14 3 Comanda,5 (g3
sems%g-{ ] TONTATOR
DO
e 2 TEMPORIZADOR

TEMPERATURA

K1 K2 N k3 B ] n[_ Z
CONTATOR |14 CONTATOR |14 P SOLENDIDE =
Do DA
CONTROLADOR RESISTENCIA

DE TEMPERATURA

Figura 19. Prensa teste — esquema do comando elétrico.

Primeiramente, considerando a seguranga do operador, observou-se que seria
necessario que houvesse um botao de emergéncia o qual interrompesse as duas fases, ja
que o sistema € bifdsico. A partir de entdo, utilizou-se um botdo NA para ligar a prensa
(S1) ativando o sensor de temperatura e assim, fechando os dois contatores, também
NA, um para o controlador de temperatura e outro para a resisténcia, K1 e K2,
respectivamente.

Em seguida, pensou-se num outro esquema para acionar o temporizador, o qual
consistia de um botdo geral NA (S2) para acionar o contador, seguido de mais duas
botoeiras NA (S3 e S4), as quais ao serem pressionadas acionassem a bobina do

temporizador (K3). Por conseguinte, o contator deste é acionado e, assim, a solendide é
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ativada, fazendo o plator descer. Quando o relé de tempo atingisse o instante
programado, o contator K3 abriria e tiraria a solendide, fazendo o plator subir.
Tendo em vista a simplicidade da maquina, elaborou-se o diagrama de poténcia

constituido de um disjuntor de 10A, um contator e uma resisténcia.

= b=

) P

1 =3

F1 ‘}\ S%\
1oe 9 = = -
iz 1=

K1 ™ TS

i3 13

R1
=1 =2

Figura 20. Prensa teste - esquema elétrico de poténcia.

3.1.18 ELABORACAO DO DIAGRAMA UNIFILAR DA FABRICA

ApOs receber treinamento de como manusear o software E-Plan corretamente, a
estagidria ficou responsdvel mapear, identificar e confeccionar os diagramas elétricos
unifilares as built (como construido) de toda a unidade Paraibor, sugerindo propostas
para melhoria e simplificacdo de quadro e painéis.

Apenas alguns dos principais diagramas unifilares, da unidade fabril, elaborados
sdo apresentados no Apéndice 5, haja vista que todo o projeto € constituido por 25

quadros de distribuicdo e 9 painéis de alimentacao.

3.1.19 AJUSTE DO CLP DA PRENSA 4

De acordo com solicitagdo, ajustou-se a programac¢do da CLP da prensa 4 para

realizacdo de degasagem (abertura instantanea da prensa para evitar bolhas no material).
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A alteracdo (fornecida pelo engenheiro eletricista) foi realizada em apenas uma linha de

cddigo, tal como indicado na Figura 21.

T2 M7 Ci

—/} i | i/1 h

O -

» Alteracdo.

Figura 21. Linha de c6digo da prensa 4.

3.1.20 CONSERTO DE BALANCIM

Ao receber uma O.S. (ordem de servico) para conserto de balancim, a estagidria se
dirigiu a méquina juntamente com o operador e o técnico eletricista, onde foi informada
que ao pressionar os botdes, a maquina ndo funcionava. Entdo, procedeu-se da seguinte
maneira:

e Abriu-se o painel onde estavam os contatos das botoeiras;

e Verificou-se que a ligacdo entre os botdes estava rompida;

e Refez-se a ligagdo de acionamento bimanual, de acordo com os itens 12.26 e

12.28 NR 12, isto €, em série, segundo Anexo X, referentes as maquinas para

fabricacdo de calcados e afins, para que o operador ndo incorresse em acidentes.

A conexdo refeita estd indicada na Figura 22.
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[

I » Conexao.

Figura 22. Esquemadtico da conex@o refeita no balancim.

3.1.21 ACOMPANHAMENTO DIARIO DO CONSUMO ENERGETICO

Como medida para o controle do consumo energético e do fator de poténcia da
empresa, a leitura dos pardmetros no medidor da Energisa era realizada diariamente e os

dados anotados em uma planilha vide Anexo 1.

3.1.22 AJUSTE DO RELE DE PROTECAO PEXTRON 7104

O dispositivo PEXTRON 7104 € um relé de sobre-corrente trifdsico + neutro
com amperimetro e registro de corrente de curto circuito. Aplica-se na prote¢ao
principal ou de retaguarda como protecio monofésica, bifédsica, trifdsica ou trifdsica +
neutro, podendo ser utilizado na prote¢do de sobre-corrente em linhas de transmissao,
distribuicao, cabines primdrias, distribui¢do industrial, alimentadores, transformadores,
motores, barramentos e geradores (PEXTRON, MANUAL DE OPERACAO, 2012).

Como norma da ANEEL, a Energisa visitou a Empresa para uma verificar se o

relé de protecdo, PEXTRON 7104, instalado na cabine de medi¢do para verificar se os
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parametros estavam de acordo com o coordenograma, sob alegacio de que as quedas de
tensdo que estavam ocorrendo no setor industrial aconteciam devido a isto.

Por falha da prépria companhia de energia elétrica, a qual deveria ter verificado
os parametros contidos no relé e lacrado o mesmo apds a montagem da cabine, foi
estipulado um prazo de 15 dias para que houvesse o reajuste.

Logo, o engenheiro eletricista e o supervisor solicitaram que a estagidria tentasse
ajustar o dispositivo, antes de convocar um servigo terceirizado. Entdo, procedeu-se
com a leitura do manual e a prépria programacao no relé.

Entretanto, observou-se que ap0s alteracao nos parametros, o disjuntor geral da
fabrica estava desarmando freqiientemente mesmo com as trés fases balanceadas, logo,
havia duas possibilidades para o problema que estava acontecendo — ou a tensdo que
chegava a fébrica estaria oscilando ou o proprio relé estaria com uma maior
sensibilidade a corrente.

Para resolucao deste problema, programou-se novamente o relé de prote¢cdo com

os valores antigos e ndo houve mais desligamento do disjuntor geral.

3.1.23 ELABORACAO DO PLANEJAMENTO DE ATIVIDADES

ELETRICAS PARA OS SABADOS

Com o passar dos meses de estdgio e observacdo dos problemas que surgiam e
que sé poderiam ser solucionados no dia de sidbado com a fabrica desligada, ou até
mesmo problemas que exigiam um esforco maior, o supervisor imediato solicitou a

estagidria que fizesse o planejamento de atividades, tal como apresentado no Apéndice

6.

3.1.24 INSPECAO DE ROTA DOS MECANICOS

Para um melhor controle das atividades dos mecanicos e de O. S. (ordens de
servicos), solicitou-se que a estagidria fizesse uma ficha de inspe¢do de rota para cada
setor da fabrica.

A ficha foi elaborada, considerando periodo semanal, atividades como descri¢ao

de anomalia e reparo, as mdquinas de cada setor e os funciondrios. Ao final da



37

atividade, sugeriu-se que os mecanicos seguissem em esquema de rodizio de setores,
para que houvesse uma maior dindmica destes em relagdo aos setores.

A titulo de exemplo, uma ficha de inspec¢do de rota se encontra no Apéndice 7.

3.2 TREINAMENTOS

Todos os treinamentos foram ministrados pelo Engenheiro Eletricista Ernesto

Rezende, com uma carga horaria de 15 horas durante o més de setembro.

3.2.1 SOFTWARE E-PLAN

Com objetivo de realizar uma das atividades, o mapeamento e confec¢do do
diagrama unifilar de toda a unidade Paraibor, houve um treinamento para a estagiaria de
como manusear o software E-PLAN.

O E-PLAN Electric P8 oferece possibilidades ilimitadas para o planejamento do
projeto, documentacdo e gerenciamento de projetos de automacdo. A produgdo
automdtica de relatérios detalhados com base em diagramas unifilares e multifilares é
uma parte integrante de um sistema de documentacdo completo e fornece as fases
seguintes do projeto, tais como produ¢do, montagem, comissionamento € servico com
os dados necessarios (GROUP, 2014).

De simples operacdo e com uma interface intuitiva, este software foi utilizado
também, para a confeccdo de demais diagramas, a exemplo da prensa em teste, montada

pela estagidria como forma de fixagdo dos conhecimentos e préticas adquiridas.

3.2.2 CAMERA TERMOGRAFICA FLUKE E SOFTWARE
SMARTVIEW

Como um método de manutencdo preditiva, para detectar problemas antes de
estes se tornarem emergéncia, a camera termogrifica Fluke € utilizada a fim de
identificar pontos criticos por meio da aferi¢cdo de temperatura por meio de imagens em

infravermelho.
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Dentre suas mais variadas aplicac¢des estao:

o Detectar desequilibrios elétricos e sobrecargas;
e Melhorar as inspecdes e programas de manuten¢do preventiva;
o Identificar oportunidades de poupanca de energia e de custos;

e Verificar isolamentos em falta ou danificados.

Tendo em vista a gama de situacdes nas quais estas cameras podem ser
utilizadas e por sua pulverizagdao no mercado, foi oferecido um treinamento a estagiaria
e a dois supervisores.

Para complementar, durante este treinamento, houve uma explanacdo sobre o
software Smartview, o qual permite ao usudrio fazer uma andlise das imagens obtidas

com a camera a fim de gerar relatérios

3.2.3 PROGRAMACAO DE CLP’S VIA SOFTWARE CCW

Visando a utilizacdo de um software mais avancado, foi oferecido a estagidria
um treinamento sobre 0 CCW (Connected Components Workbench), o qual permite a
programacdo de controladores e conexdo com IHM (interface homem-méquina) do
dispositivo. Para um melhor aprendizado, foi adaptado o esquema elétrico de uma

madquina de tiras, para utilizar CLP.
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4 CONCLUSAO

Por apresentar um grande dinamismo devido a todas as ocorréncias cabiveis ao
setor de manutencdo, solicitacdes dos supervisores e a designacdo do orientador para
atuar na drea de projetos, o estdgio supervisionado se mostrou bastante importante e rico
no que condiz a formagdo profissional de um engenheiro eletricista, tanto do ponto de
vista técnico, quanto pessoal. O convivio com profissionais da area elétrica € mecanica
trouxe um novo horizonte sobre o trabalho em equipe, sempre respeitando as diferencas
e um ponto de partida no caminho da experiéncia nas situagdes reais.

Apesar de apresentar uma grade curricular concisa, a qual contempla todos os
aspectos fundamentais que um engenheiro eletricista deve conhecer, o curso ainda
apresenta algumas deficiéncias, como por exemplo, auséncia do software E-Plan, uma
ferramenta eficaz para confec¢io de diagramas elétricos; auséncia de treinamentos para
utiliza¢do de novos equipamentos destinados a manutencao preditiva, tal como a camera
termografica Fluke, além do treinamento para identificacdo e atuacdo na resolucdo de
problemas reais.

Conclui-se, entdo, que o estidgio foi satisfatério, somando ao aluno

conhecimentos tanto no ambito de chao de fabrica, quanto no de projetos.
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APENDICE 1 — LEVANTAMENTO DE MATERIAIS ELETRICOS E

MECANICOS

e Materiais Elétricos

Quantidade Material
5 Lampadas dicréicas de LED
10 Reatores eletronicos
1 cx. Lampadas fluorescentes de 40W
- Bracadeira de nylon — 30 cm
10 Interruptores bipolar (3A,250v)
10 Canaletas
10 Tomadas simples, sistema x, 2P+T
50 Buchas com parafuso S6
10 Fitas isolantes
5 Contadores anal6gicos

e Materiais Mecanicos

Quantidade Material
1 Purgador
100 litros Oleo
1 Filtro hidraulico
1 Mandmetro de vapor
2 Registros de vapor de 1 polegada
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APENDICE 2 — CATALOGACAO DAS MODIFICACOES NOS
BANCOS DE CAPACITORES DAS MAQUINAS

DADOS DOS EQUIPAMENTOS E RESPECTIVOS BANCOS DE CAPACITORES

20kvar

300cv 30kvar R: 30A S:37,7A T:38,2A

30kvar R: 39A S: 37,4A T:13,5A
100cv 40,2A 25kvar R:2,9A S: 5.6A T:5,9A
300cv 96,51A 60kvar R:40.6A  S:49.6A T:56,6A
150cv 45,9A 35kvar R:16.7A  S:25,2A T:24,3A
150cv 45,9A 35kvar R:22.6A  S:43,2A T:38,7A
100cv 32,16A 25kvar R:27,3A  S:34,5A T:38,3A

0.88

MEDICOES DE CORRENTE RELATIVAS A INSERCAO DE NOVOS BANCOS DE CAPACITORES (08/08/2014)

15kvar R: 29A S: 25A T: 18A
15kvar R:27,9A S:24.1A T:17,0A

0.9131
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APENDICE 3 — PAGINAS DO RELATORIO DE INSPECAO
REFERENTE A FIGURA 12

Parte do Painel de Acionamento do Cilindro M4 (tipo COPE R3AD, niimero 3246,
1175rpm 150cv, 1977, série 06/01, patriménio PARAIBOR 004103, RE 107) da
Linha GK-50.

o —112,8

54 Imagem de luz visivel

—36
-31.5

G

IR000330.1S2

17/09/2014 10:38:28

Substituicao do fusivel.

Efetuar nova medigao de temperatura.

3D-IR™

Grafico



Informacoes da imagem

45

25,0°C

0,95

1,00

41,2°C

31,5°C até 112,8°C

Ti110

120 x 160

Ti110-13010068

1.0.46

Fluke Thermography

17/09/2014 10:38:28

C:\ Users\ user\ Desktop\ Termografia\
100FLUKE\ IR000330.1S2

-10,0°C até 250,0°C

NORDESTE

None
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APENDICE 4 — PAGINAS DO RELATORIO DE INSPECAO
REFERENTE A FIGURA 13

Parte do Painel de Acionamento do Cilindro M4 (tipo COPE R3AD, niimero 3246,
1175rpm 150cv, 1977, série 06/01, patriménio PARAIBOR 004103, RE 107) da
Linha GK-50.

~71.2

65
60
55
50
-45
40
-35

-30.3
G

Imagem de luz visivel

IR000331.1S2

17/09/2014 10:38:41

Limpeza e reaperto de conexao.
Efetuar nova medigao de temperatura.

3D-IR™

Grafico



Informacoes da imagem
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25,0°C

0,95

1,00

35,6°C

30,3°C até 71,2°C

Ti110

120 x 160

Ti110-13010068

1.0.46

Fluke Thermography

17/09/2014 10:38:41

C:\ Users\ user\ Desktop\ Termografia\
100FLUKE\ IR000331.1S2

-10,0°C até 250,0°C

NORDESTE

None




APENDICE 5 — DIAGRAMAS UNIFILARES DA UNIDADE
PARAIBOR

48



ENTRADA MAIS CABINE DE MEDICAO

49



SUBESTACAO

50



QUADRO DE DISTRIBUICAO DO RECICLADO

51



QUADRO DE DISTRIBUICAO DA MODELACAO
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QUADRO DE DISTRIBUICAO DO REFEITORIO

53
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APENDICE 6 — PLANEJAMENTO DAS ATIVIDADES ELETRICAS
DE SABADO

Data Trabalho a ser Realizado Local do servico

01/11/2014 Retirar bandejamento antigo préximo Acabamento
as rachadeiras

01/11/2014 Manuten¢ao no banco de capacitores Painel geral

01/11/2014 Realizar manutencao corretiva Modelagao
indicada no relatério termografico na

no Cilindro M4.




APENDICE 7 — INSPECAO DE ROTA

SETOR: INJETORAS ]
FUNCIONARIOS:

CRONOGRAMA DE INSPEGCAO DE ROTA

A PRIMERASEMANA

ATIVIDADES/ DATA HorRADE HORADE FUNCIONARIO STATUS DESCRICAO DA ANOMALIA ATIVIDADE CORRETIVA DATADO FUNCIONARIO
MAQUINA INiCIO TERMINO REPARO

e 7 [ [ |

INJETORA 01

INJETORA 03

INJETORA 04

LEGENDA:
C: CONFORME
NC: NAo CONFORME



ANEXO
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ANEXO 1 — PLANILHA DE ACOMPANHAMENTO DIARIO DO
CONSUMO DE ENERGIA ELETRICA

DATA DEMANDA ENERGIA FORA ENERGIA ENERGIA REATIVA FORA DE FATOR DE
REGISTRADA DE PONTA NA PONTA PONTA POTENCIA
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0 1 2 3 4 5 6 9
P WH—2-Emtrpda-+Cabine de medicao.9
SUBESTACAO |- |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| 01 £7° 02 #1° 03 £7° |
| |
| |
| |
I ut I
' & b & '
| F1 N3 F2 W3 F3 s |
| |
| |
| |
| |
| |
| 3 3 3 |
' A A A '
| |
| T1 T2 T3 |
300kVA 500kVA 1000kVA
! 13.8kV/220V 13.8kVv/440V Y 13.8kV/440V !
| |
3 3 3
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| \ A\ \ |
| T1 T2 T3 |
| 4 Quadro de distribuigdo do reciclado .3 4 Quadro de distribuicdo do reciclado .0 13 Quadro de distribuido da modelagdo.0 |
2 Entrada+Cabine de medicao 4 Quadro de distribuicdo do reciclado
bata 28/10/2020 EPLAN EPLAN Software & Service [=
Editor. | ERNESTO GmbH & Co. KG [+
Verif Projeto basico com numeragdo seqtiencial Num_bas001 3 AnmemaTrmnmsformadores
Alteragdo Data Nome Orig Em substituigdo de { Substituido por Folha 37




ENTRADA AEREA

13,8 KV ENERGISA

XXXX mmlo
CABINE
MEDIGAO
1 4
PARA RAIO
POLIMERICO
N Quadro de medigdo
Vi ENERGISA _ _ _
@ 40/5 r ! CCK r !
| | | |
| | | |
2 | | | |
2 2 2 | 10— T O1 |
it | | | |
Qt 5{ 3 V2 V3 v4 - Lo | |
100A - 15 KV - 10KA 3 TP
SECCIONADORA 70/1 - 70/1 70/1 - ! ! ! !
SECA 12 12 | | | |
3 Alimentacao transformadores.3
PASO
CAIXA ' e e e e el e e e e e e e e e .
DE Cabine
PASSAGEM de : :
rotegdo
proteg: | | | I |
| L | | |
I Q2 '}f 3 I | CAIXA |
IR = e | o DE
| PARARAIO BEGHIM | | PASSAGEM
| | | |
| | I
| 2 |
PASSAGEM ! = vs ! w3 W2
SUBTERRANEA ! - ! A A
! 13.8kV/220v !
| 1 2 |
| Q3 3 |
TIPO 3AE-21281-2 <
! NUMERO 73AE/00021136 | 7 | !
! I>> CAIXA DA ! TUBULAGAO
PASO.1 ! DISJUNTOR SIEMENS ALIMENTACAO ! DE
: 220V : SUBIDA
CAIXA
F3 10A ;%
DE ! 10A : !
PASSAGEM : :
| |
| T
| |
| r——-=-=-- 1 T
| | | |
PASSAGEM
: | CAIXa | SUBTERRANEA !
T = T T
| | PASSAGEM |
| | | |
e T T T T T |
1 3 Alimentacao transformadores
Data 30/11/2020 EPLAN EPLAN Software & Service [=
Editor. | ERNESTO GmbH & Co. KG [+
Verif Projeto basico com numeragdo seqtiencial Num_bas001 2 Entrada+€altiae de medicao
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T 3-+3Atimentacac-tramgformadores.6
DG02 _ _ _ _ _
|
|
: PORTAG2 _ _ _ | _ _.
[ |
[ |
b Disj nto ‘EE‘ !
1Sjul r
Il ]geral !
[ |
1 |
[ |
| m—————- L _
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
' PORTA 03
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
7 HEE Y @
| 200 Lo 250A
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

v
Misturador num. 4

\
Cilindro M41

\
Cilindro M42

v
Q2.4

Q2.5
125A

v
Cilindro num 3

22 Quadro de distgjbyicdo da caixa d'agua - 440V.0
Eafandra i

\/

Desativado

e e

17 Quadro de distribuicao das rachadeiras, lixadeiras e balancins - 4

v
Desativadol

\/
Q2.9

2.10 I—aa- 3

\ \/ \
Q2.11 Montagem Q2.13
Ov.1 14 Painel de Alimentacao do GK-50.3 Revisdo A 4
\/ Comandos das estufas e das maquinas silk Q2.14
Q2.10 Lixadeira do acabamento 15 Quadro de distribuicao da oficina - 220Y.

Q.11
400A

s

18 Quadro de distribuicao dos balancins e pinheiro.2

Q.12
125A

s

v
Calandra num 3

e 16 Quadro de

Bambury aux. num. 1

T2 +Quadro-dedistribuicdo da portaria - 220V.1 T2
____________ . PoRTAGA | _____
| |
| |
| T
| |
| | |
| | K2.2 \
Chave
| | ! ! Seccionadora
K2 \ K2.1 \ | |
Chave Chave | |
Seccionadora Seccionadora
| |
| |
| |
| |
| | |
P2 }3 F2.1 }3 | | K2.2.1 K2.2.2 \
125A 125A Chave Chave
! ! Seccionadora Seccionadora
| |
| |
| |
| |
\ 4 | | F2.2.1
Q2 | | 250A, 160A
distribuicao das esteiras e ventiladoreg das trés linhds.0 | |
Esteiras e guilhotinas 1 e 2 v
Prensa teste 2 . . ! !
Elevadores Esteira e guilhotina 3 | I \J
Tluminacio Iluminagdo do GK | | Prensas 1 a5 Prensas 6 a 8
______________ 1 Cilindro e Banbury teste Injetoras
| Prensas de solado
_____ B

Q.13
160A

Resfriadores

s

Q2.14
125A

s

Chave

K2.3

N

K2.4

Chave

N

|
K2.5 |:\:| K2.6
Chave Chave
i Seccionadora

\J
Banbury
(linha auxiliar)

trés esteiras.

A\

Pinheiro
e

N

\/
Inativo

\

Inativol

4

12 Painel de alimentagdo da caldeira ACQUA TERMUS
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P—TF2-+-3Afimentacec-transformacdores+ P—TF1-+3-Afimentacae-transformadores:
oY 1 !
! PORTA 01 - 220V !
| r--—-—---------- - - - - - r- —-—-—--—-- - -~ - - - - - - - °-= 1 |
| | | |
| | | | |
| | K1 \ | |
200A
! PORTA 02 ' Chave [ |
I r-——>—=-=-=-=-"=-"T=-=-=-=-=-= 1 | Seccionadora | I
| | | | | |
I I I I WD1.1 WD1.3 I I
WD3.5 3x10 mm?2 :
! ! 3x70 mm? ! ! DESATIVADO, 3x10 mm?2 WD1.4 ! !
! ! ALIMENTACAO, ! ! ILUMINAGAO - | |
| | | | BANCO DE CAPACITORES 3x10 mm? WD1.5 | |
| \ \ | WD1.2 COMANDO, CALDEIRA ATA/ DESATIVADO, | |
| | | | 3x10 mm2 | |
DESATIVADO,
I I I I I I - I
| K1 \ |
| | | | ot e, a2 e, | SUGERE-SE UMA DISTRIBUICAQ |
Chave ’ .
. 40-63A 40-63A
| 1 Seccionadora ! ! AJUSTAVEL AJUSTAVEL ‘8_1653; 3 %_16}:,1 3 ! EQUITATIVA DOS CI RCUITOS DA !
| | | | DESATIVADO ILUMINACAO AJUSTAVEL DESATIVADO 1 ~ s |
! ! ! ! R evianpo CALDEIRAATA ! RAMIFICACAO DE NUMERO Q1.2 !
| | | | | |
WD1.3.1
' ' 325 mme ! ! oL 16 mm? . ! COM OUTRO DISJUNTOR. .
| | | | ILUMINAGAO o | |
| | ALIMENTACAO, | | DESATIVADO, BANCO DE CAPACITORES 3x16 mm2 WD1.5.1 | |
| | | \ COMANDO, CALDEIRA ATA, DESATIVADO, \ |
[ il | WD1.2.1 | |
| | 3x10 mm?2 | |
| | DESATIVADO, | |
| | \ v \ v | |
| | Q1.1 Q1.2 Q1.3 Q1.4 | |
s s s s s s s s == = = 28Huminagéodo recictade2 — — — — — — — — — — — — — |
' PORTA 03 - 440V !
e 11
[ [
b WD3.11 b
[ WD3.6 WD3.9 WD3.10 3x10 mm2 WD3.13 WD3.14 [
o wD3.1 WD3.2 WwD3.3 WD3.5 3x70 mm? WwD3.7 WwD3.8 3x10 mm2 3x10 mm2 BANCO WD3.12 3x10 mm2 3x10 mm?2 I
| 3x70 mm2 3x70 mm2 3x70 mm2 WD3.4 3x70 mm?2 ATLAS 3x10 mm?2 3x10 mm?2 TRITURADOR SEM DE 3x10 mm2 TRITURADOR SEM |
SEM CALDEIRA CILINDRO 3x70 mm2 CILINDRO R3AD, COPCO-GATS, RESERVA, RESERVA, PEQUENO, IDENTIFICACAO, CAPACITORES, TRlTURADOR/ 2 IDENTIFICACAQ, \
: : IDENTIFICACAQ, ACQUA TERMUS, RC3, RFB 010, | :
[ I
11 11
[ [
1 Q1.5 3 Ql.6 3 Q1.7 3 Q1.9 3 Q1.10 3 QL.11 3 QL.12 3 QL.13 3 Q1.14 3 Q1.15 3 QL.16 3 Q1.17 3 Q1.18 3 1
100-160A 100-160A 100-160A Q1.8 5 100-160A 100-160A 40-63A 40-63A 40-63A 40-63A 40-63A 40-63A 40-63A 40-63A
Il AJUSTAVEL AJUSTAVEL AJUSTAVEL 100-T60A AJUSTAVEL ATLAS AJUSTAVEL AJUSTAVEL AJUSTAVEL AJUSTAVEL AJUSTAVEL AJUSTAVEL AJUSTAVEL AJUSTAVEL Il
1 CALDEIRA CILINDRO AJUSTAVEL CILINDRO COPCO-GA75 RESERVA RESERVA TRITURADOR SEM BANCO TRITURADOR TRITURADOR 1
| | IDENTIFICACRO ACQUA TERMUS RC3 RFBO10 R3AD PEQUENO IDENTIFICACAO DE 2 IDENTIFICACAO D
CAPACITORES
(N WD3.1.1 WD3.6.1 WD3.9.1 WD3.10.1 WD3.11.1 WD3.13.1 WD3.14.1 (I
11 3x25mm? WD3.2.1 WD3.3.1 WD3.5.1 3x95 mm2 WD3.7.1 WD3.8.1 3x10 mm? 3x06 mm? 3x10 mm2 WD3.12.1 3x25 mm? 3x25 mm? L
| SEM 3x25 mm2 3x50 mm2 WD3.4.1 3x50 mm?2 ATLAS 3x 3xmm?2 TRITURADOR SEM BANCO 3x25 mm? TRITURADOR SEM |
IDENTIFICACAQ, CALDEIRA CILINDRO 3x70 mm2 CILINDRO R3AD, COPCO-GATS, RESERVA, RESERVA, PEQUENO, IDENTIFICACAO, P TRlTURADOR/ 2 IDENTIFICACAQ,

: : ACQUA TERMUS, R3AD, RFB 010, CAPACITORES, : :
[ 11
[ [
[ [
[ \/ \ \ v \J \ v \J \/ \/ 11
[ Q1. . Q1.8 . Q1.12 v Q1.14 Q1.15 Q1.16 Q1.17 Q1.18 [
[ 12 Painel de alimentacéo da caldeira ACQUA TERMUS.0| 1 Painel de alimentagdo do ATLAS COPCO GA75{3 Q1-13 9 Painel de alimentagdo do triturador grande 1 - reciclado.3 [
11 v v v 8 Painel de alimentagéo do triturador pequeno - reciclado.3 11
[ Q1.7 Q1.9 Q1.11 [
11 5 Painel de alimentag&o do cilindro RFB 010 - reciclado.2 6 Painel de alimentagéo do cilindro COPE R3AD.2 1
|l -"-"-"-"-"-"-"-"-"-"-"=-"=-""=-"=-"=-"=-""=-"-""-"="="=-""=-""=-""=-"-"=-"-"=-""="=-""=-"--""=-"=~"=~"=-"=-""=-""=-""=-"="="=~"="=-""=-""=-"=-""=-"="=~"=~"-"=-""=-"="=~"=~"~=~"=~""="-"=-""=-"~"~=~"=~"~"="=-"=”"=>”">"~>"~>"°"°"@°" ¥ °> "> ~°"¥~> ~>" ~"=~"~" =" ~" =~ =~/ ~/ =~/ =~/ =/ |
| |

3 Alimentacao transformadores 5 Painel de alimentacdo do cilindro RFB 010 - reciclado|
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D241 _ _ _ . D24 _ _ _ _ _ L oo .
OPORTAOL _ _ _ _ _ _ _________________ O PORTAOL _ _ _ | _ o _______ .
: : F247 ;% : P48 ;% 1 F24.9 ;% P R410 ;% 1oRAL ;% . : : : F24 ;% s P41 ;% 2 P42 ;% 3 : :
L | | \ | | L | | 1 SUGERE-SE QUE A ALIMENTACAO
Do Lo : v v v . DESTE PAINEL SEJA FEITA A
PORTAO2 _ _ _ _ _ _ _ o _________ , PORTAO2 _ _ _ _ _ _ _ _ _ o _____________ : DISJUNTOR ALOCADOS NO
QUADRO DE DISTRIBUICAO

DA MODELACAO E NAO
DIRETAMENTE DO

. R ' PARTIR DE UMA CHAVE OU
TRAFO. DE 300 Kvar.

\/ \/ \/ \/ \/ \ \ \/ \/ \/
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