MEMORIAL TECNICO DESCRITIVO

Dimensionador de Cabo [ROPE SIZER]

Modelo: 173FVC

1. Identificagao Geral

Equipamento:

Campo

Informacgao

Equipamento

Dimensionador de Cabo (Rope Sizer) com 3 rolos de
dimensionamento e esteira transportadora

Modelo

173FVC

Finalidade

Dimensionamento e tracdo/calibracdo de cabos, fios e cordas
em processo industrial

Funcgao principal

A madquina é destinada a tracionar, conduzir e estabilizar o
deslocamento de um material continuo (como cabo/corda) ao
longo de um processo industrial. Atuando como um maddulo de
controle de passagem do produto, mantendo a movimentagao
continua e coerente com as demais etapas da linha.

Aplicagao

0 equipamento é utilizado em linhas de
producdo/processamento continuo, onde o produto precisa
atravessar diferentes mdaquinas sem variagdes indesejadas de
avango.







2. Descrigao Técnica do Equipamento

O Dimensionador de Cabo é uma maquina eletromecanica composta por um sistema de

trés rolos de dimensionamento e uma esteira transportadora, ambos com acionamento
independente e sincronizado. O controle do equipamento é realizado através de um
painel de operador Siemens Special, que permite ajustes finos de velocidade,
sincronizagdo e alongamento.

e Principio de Funcionamento: O material (cabo/corda) é alimentado através dos

trés rolos de dimensionamento, que aplicam a tra¢ao e calibram o diametro.

Simultaneamente, a esteira transportadora auxilia na movimentagao e suporte do

material, garantindo um fluxo continuo e estavel. O sistema de controle eletronico

Siemens monitora e ajusta as velocidades dos rolos e da esteira para manter a

sincronia e a tensao desejada, otimizando o processo de dimensionamento.

e Principais Componentes e Subconjuntos:

@)

o

o

Conjunto de 3 rolos de dimensionamento (Rope Sizer).

Esteira transportadora (Belt).

Painel de Operador Siemens Special, incluindo PLC (Controlador Ldégico
Programavel), IHM (Interface Homem-M4dquina), botdes de comando,
potenciometros e displays.

Motores elétricos para acionamento dos rolos e da esteira.

Sistemas de transmissao mecanica (engrenagens, correias, etc.).

Sensores de velocidade e posicdo (encoders) para feedback ao sistema de
controle.

Dispositivos de seguranca (botGes de emergéncia, protecdes mecanicas).

e Sistemas Mecanicos, Elétricos, Eletronicos e Pneumaticos:

o

Mecanico: Estrutura de suporte, rolos de dimensionamento, esteira
transportadora, sistemas de ajuste de altura/pressdo dos rolos, sistemas
de transmissao.

Elétrico: Motores elétricos trifasicos, fiagao, disjuntores, contatores, relés,
fontes de alimentacao, painel elétrico.

Eletronico: PLC Siemens, moédulos de entrada/saida, inversores de
frequéncia para controle de velocidade dos motores, encoders, IHM.
Pneumatico: Informacdo ndo disponibilizada pelo fabricante (ndo ha
indicacdo de componentes pneumaticos no manual ou nas imagens).



3. Desempenho Operacional

O Dimensionador de Cabo (Rope Sizer) com 3 rolos de dimensionamento e esteira
transportadora, dotado de painel de operador Siemens — versdao especial, apresenta
desempenho operacional orientado a estabilidade de processo, repetibilidade de ajustes
e integracdao em linha, com controle eletronico dos acionamentos e recursos de
sincronismo entre motores. O sistema permite ao operador estabelecer uma velocidade
mestre (MASTER) e operar o equipamento tanto em referéncia interna (controle local
pelo painel) quanto em referéncia externa, por meio de sinal analégico 4-20 maA,
possibilitando que o Rope Sizer seja comandado por uma mdaquina precedente/seguinte
(ex.: extrusora, puxador, bobinador), mantendo coeréncia de velocidade ao longo da
linha.

No ambito de controle de velocidade, o equipamento dispde de ajuste de velocidade pré-
ajustada (Preset Speed), definida como percentual da velocidade maxima configurada.
Esse recurso é descrito como uma condicdo de baixa produgdo/baixa velocidade,
acionavel pelo operador conforme necessidade operacional (por exemplo, em setup,
passagem de material, estabilizacdo inicial). O painel permite ainda parametrizar a
velocidade maxima em m/min, bem como inserir/atualizar dados de velocidade (Speed
data in) para adequar as informacgdes exibidas nas telas em metros por minuto (m/min),
sem que tal parametrizagdo altere diretamente a rota¢ao real do motor — ou seja, atua
como referéncia de calibracdo/visualizacdo e consolidacdo dos valores apresentados ao
operador.

Para garantir uniformidade de tracdao e compatibilidade entre estagios do processo, o
sistema contempla ajuste da % de alongamento entre motores, permitindo aplicar
reducdo proporcional de velocidade no motor anterior em relagdo ao seguinte, conforme
a necessidade do produto. Além do ajuste relativo, existe a possibilidade de ajuste
individual de cada motor (motores dos rolos e motor da esteira) para situagcdes em que
se exija uma relacdo de velocidades mais precisa entre os subconjuntos (por exemplo,
compensacdes especificas de material, atrito, ou condi¢des de processo). Os comandos
de variacdo de velocidade possuem dois modos operacionais: ajuste fino por impulso
(incrementos/decrementos percentuais por acionamento) e ajuste continuo (variagdo
rapida mantendo o comando pressionado). A sensibilidade das setas (incremento por
impulso) é parametrizavel, permitindo adequar a resposta do controle as necessidades
de precisdo e dindmica operacional.

Quanto a integracdo com maquinas externas e estabilidade de linha, o documento
descreve a disponibilidade de sinal de sincronismo 0-10 Vdc (IN/OUT), utilizavel para
sincronizar uma maquina externa que possa seguir ou preceder o Rope Sizer. Esse sinal



pode ser associado, conforme selecdo, a referéncia de velocidade do rolo 1
(entrada/produto — baixa velocidade) ou a referéncia de velocidade da esteira
(saida/produto — alta velocidade), caracteristica que favorece o alinhamento do
equipamento ao ponto do processo industrial que se deseja controlar (entrada versus
saida). Adicionalmente, ha recurso opcional de correcao de velocidade por sensores de
controle de cabo, em que sensores (UP/CENTRAL/DOWN) podem aplicar corregdo
percentual na velocidade para manter a saida do produto constante, atuando tanto no
préprio Rope Sizer quanto, alternativamente, em uma mdquina externa localizada apds o
equipamento, reforcando a capacidade de compensacao automatica frente a variacdes
de processo.

No que se refere a continuidade operacional e seguranga funcional, o sistema incorpora
gestdo de alarmes, com indicacdo em tela, registro/armazenamento de alarmes ativos,
confirmacdo pelo operador e retorno ao estado normal apds reset, contribuindo para
rastreabilidade operacional e reducao de paradas por falhas recorrentes. As paginas de
ajustes criticos sdo protegidas por senha, restringindo alteracées de parametros a pessoal
autorizado, o que favorece a padronizacao de setup, a confiabilidade do processo e a
mitigacao de desvios operacionais por ajustes indevidos.

Registra-se que parametros quantitativos de desempenho (por exemplo, velocidade
maxima efetiva em m/min, faixa operacional completa, precisdo/tolerancias, capacidade
produtiva, torque/poténcia dos acionamentos e limites de carga) ndo estdo
disponibilizados pelo fabricante no anexo analisado. Assim, o desempenho operacional é
caracterizado, neste memorial, pelos recursos de controle, sincronismo, calibragdo e
correcao explicitados na documentac¢do técnica do painel e aplicaveis a operagao do
equipamento em ambiente industrial.

4. Funcionalidades

Operacdo por velocidade mestre (MASTER).
e Modo de referéncia interna e modo de referéncia externa (via 4—20 mA).
e Ajuste de Preset Speed (velocidade pré-ajustada como % da velocidade maxima
configurada).
e Ajuste de % de alongamento entre motores (controle de relagdo de velocidades
entre estagios).
e Ajuste individual de cada motor (rolo(s) / esteira), com:
o ajuste por impulso (incrementos percentuais),
o ajuste continuo (variagdo rapida),
o sensibilidade das setas configuravel.



e Sincronismo com maquina externa via 0-10 Vdc (IN/OUT).

e Correcgdo de velocidade por sensores de controle de cabo (opcional), com
sensores UP/CENTRAL/DOWN, para manter saida constante (atuando no
equipamento e/ou em maquina externa apds o Rope Sizer).

e Gestdo de alarmes (indicagdo/armazenamento/ack/reset).

e Protecdo por senha para paginas de ajuste (restricdo de parametrizagao).

5. Componentes

e Painel de operador Siemens (Special) com IHM e légica de controle.

e Acionamentos/motores (rolos e esteira), com controle de velocidade (tipico via
inversor/controle eletrénico, conforme arquitetura do sistema).

e Sensores/realimentacgdo (ex.: encoders/sensores de velocidade) implicitos pela
l6gica de controle e sincronismo descrita.

e Sensores de controle de cabo (opcional) para corregdo automatica.

6. Dados Técnicos Principais

Item Dado técnico
Equipamento Rope Sizer
Painel de operador / Controle Siemens Special (Operator Panel)
Modelo (designagdo no equipamento) 173FVC
Alimentacao elétrica 380V, 50 Hz
Referéncia externa de velocidade (sinal) Entrada analégica 4-20 mA
Sinal de sincronismo (IN/OUT) 0-10 Vdc

Sensores para corre¢do de velocidade (opcional) | UP / CENTRAL / DOWN

Gestdo de alarmes Indicacdo/armazenamento/ack/reset via painel

Protecdo de parametros Acesso a paginas de ajuste protegido por senha




7. Faixa de Operacao

A faixa de operacgao define os limites ambientais, mecanicos, elétricos e funcionais
dentro dos quais o equipamento trabalha com desempenho estavel, mantendo
produtividade, seguranca e qualidade do produto.

Faixa de referéncia de velocidade (modos de comando)

o Operagdo com referéncia interna pelo painel (controle local).

o Operacao com referéncia externa por sinal analégico 4-20 mA,
permitindo que o equipamento seja comandado por outro
sistema/maquina da linha.

Faixa de ajuste de velocidade (operacional)

o Selecdo e controle por velocidade mestre (MASTER).

o Recurso de Preset Speed (velocidade pré-ajustada) definida como
percentual da velocidade maxima configurada, indicada para condicdo de
baixa producdo/baixa velocidade.

o Possibilidade de parametrizar velocidade maxima em m/min (conforme
configuragdo do sistema) para referéncia de operagdo/visualizacdo.

Faixa de sincronismo com a linha (interfaces de integracao)

o Disponibilidade de sinal de sincronismo 0—10 Vdc (IN/OUT) para
sincronizar com maquina externa (seguindo/precedendo).

o Selegao da referéncia do sincronismo vinculada ao rolo 1 (baixa
velocidade/entrada) ou a esteira (alta velocidade/saida), conforme a
estratégia de controle do processo.

Faixa de controle relativo entre acionamentos (tracionamento/estiramento)

o Ajuste da % de alongamento entre motores, permitindo definir relagdo
de velocidades entre motores anterior e posterior para atender as
necessidades do produto/processo.

o Possibilidade de ajuste individual de cada motor (rolos/esteira), para
adequacdo fina de relacdo de velocidades entre subconjuntos.

Faixa de ajuste fino vs. ajuste rapido (dinamica de controle)

o Ajuste de velocidade por impulsos (incrementos/decrementos
percentuais a cada acionamento).
o Ajuste continuo (variagao rapida mantendo o comando pressionado).



o Sensibilidade do comando (incremento por impulso) parametrizdvel, para
adequar precisdo e velocidade de resposta do ajuste.

Faixa de correcdo automatica por sensores (quando aplicavel)

o Recurso opcional de correcdo de velocidade por sensores de controle de
cabo (UP/CENTRAL/DOWN), com aplicacdo de correcdo percentual para
manter a saida do produto constante.

o Possibilidade de aplicar a corre¢do no préprio equipamento ou em
maquina externa apds o Rope Sizer, conforme configuragao.

Faixa de operagao sob controle e rastreabilidade (diagndstico)

o Gestdo de alarmes (indicacdo em tela, armazenamento/registro,
confirmacado e reset), contribuindo para continuidade operacional e
diagnéstico de falhas.

o Protecdo por senha para paginas de ajuste, restringindo alteracdes de
parametros a pessoal autorizado e contribuindo para repetibilidade de
setup.



