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RESUMO

MAIER, André E; SCHMIDT, Ederson R; STIEHL, Michael C. Automacdo e
Melhoria do Equipamento Usado no Cozimento do Bacon. 2014 58 f. Trabalho
de Concluséo de Curso - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Medianeira,
2014.

O trabalho consiste na readequacéo e melhoria de uma estufa, usada para cozinhar
bacon em um frigorifico. Tem o objetivo de se cozinhar o bacon em um tempo
menor, mas com uma qualidade superior. O seu funcionamento era baseado em
controladores de temperatura, que eram monitorados pelo operador. Esses
controladores de temperatura foram substituidos por um controlador lbgico
programavel, além da instalacdo de uma soft-starter para realizar a partida do motor
da turbina. Também foram realizados alguns reparos em sua parte estrutural.

Palavras-Chave: Cozimento do Bacon. Controlador Légico Programavel. Soft
Starter. Automacéo



ABSTRACT

MAIER, André E; SCHMIDT, Ederson R; STIEHL, Michael C. Automacido e
Melhoria do Equipamento Usado no Cozimento do Bacon. 2014 58 f. Trabalho
de Concluséo de Curso - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana. Medianeira,
2014.

The work consists of the realignment and improvement of a greenhouse, used to
cook bacon in a refrigerator. The goal is to cook the bacon in a shorter time, but with
better quality. It works based on temperature controllers, monitored by an operator.
These temperature controllers were replaced by a programmable logic controller, and
a soft-starter were installed to start the turbine engine. Some repairs will be also
performed in its structure.

Keywords: Cook the Bacon. Programmable Logic Controller. Soft Starter.
Automation
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1. INTRODUCAO

Na manutencdo, deixou-se de se preocupar apenas com a correcdo de
falhas em equipamentos para se falar numa fase de projetos, minimizando as
paradas de producéo e tornando ainda mais competitivo o processo produtivo.

Geralmente, os sistemas de controle que compf&em um equipamento
automatizado sdo compostos por um grupo de dispositivos eletrénicos e
componentes cujo objetivo € proporcionar estabilidade, precisdo e eliminar
transicbes prejudiciais em processos produtivos. Estes sistemas podem ter
diferentes formas de serem implantados.

Neste projeto foi realizada a automacdo de uma estufa utilizada para o
cozimento do bacon, com o objetivo de melhorar o tempo de cozimento e a
gualidade final do produto, facilitar operacdo e manutencdo do equipamento e
aumentar a confiabilidade da estufa. Depois de ser colocado em carrinhos o bacon é
colocado para cozinhar na estufa. Para que o processo de cozimento seja eficaz, ha
a necessidade de que o sistema n&o apresente falhas.

O projeto foi realizado em parceria com um frigorifico, localizado na regido

oeste do Parana, especializado no abate e industrializacdo de carne suina.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 PRODUCAO DO BACON

Cerca de 70% do consumo de carne suina no mercado ocorre através de
produtos industrializados, os 30% restantes sdo consumidos na forma de cortes
(SILVA, 2009).

A carne suina € o principal ingrediente usado para a fabricacdo do bacon.
No Brasil, € utilizada a barriga suina. E possivel produzir bacon de outros cortes do
suino, desde que sua origem seja expressa (BRASIL, 2000).

A receita do bacon varia de industria para industria, desde os processos de
cozimento até os tempos de cozimento podem variar.

Na Figura 1 é mostrado o fluxograma dos processos em que o bacon passa:
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Figura 1 - Fluxograma do Processamento do Bacon
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2.2 AUTOMACAO INDUSTRIAL

A automacao € um conjunto de técnicas das quais se constroem sistemas
ativos que atuam com uma eficiéncia muito satisfatéria, pois usam informacdes
recebidas do meio sobre qual elas atuam como mostra a Figura 2 (SILVEIRA, 1998).

Para entender o funcionamento de um controle automatico, € s6 observar
como 0 processo agiria se fosse controlado manualmente por uma pessoa
(SIGHIERI, 1990).

A automacdo baseia-se na aplicagcdo de novas técnicas de controle em um
processo. Pode-se dizer que a automacao industrial vem oferecer e gerenciar
solugcbes, pois ela sai de um nivel chdo de fabrica para voltar seu foco no
gerenciamento da informacéo (SILVEIRA, 1998).

Na automacdo, sempre se observa o resultado do trabalho, onde a
informacdo é levada ao dispositivo principal, 0 mesmo é comparado com o objetivo
desejado e, se existir diferenca entre os dois, atua no sentido de diminui-la para o
minimo valor possivel (SIGHIERI, 1990).

PROCESSO

ATUADOR SENSOR

CONTROLADOR

Figura 2 - Diagrama de Blocos de um Sistema de Automacéo
FONTE: SILVEIRA (1998).
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2.3 CONTROLADOR LOGICO PROGRAMAVEL (CLP)

Na industria, os sistemas automatizados chegaram para aumentar a
producdo, reduzir gastos e principalmente para automatizar as maquinas. Um
microprocessador pode tomar decisdes no controle de uma maquina pois elas sao
baseadas em linhas de programacgéo (OLIVEIRA, 1993).

A tarefa do controlador légico programavel € ler, de forma ciclica, as
instrucbes contidas no programa, onde é realizada a interpretacdo e o0
processamento das operacdes correspondentes (OLIVEIRA, 1993).

A seguir serdo mostrados alguns conceitos basicos do funcionamento de um
controlador légico programavel:

Variaveis de entrada: sédo sinais externos que o controlador recebe, esses
sinais podem ser oriundos de fontes que pertencem ao processo controlado, ou de
comandos gerados pelo operador. Tais sinais sdo gerados por dispositivos como
sensores diversos, chaves, botoeiras, dentre outros (SILVEIRA, 1998).

Variaveis de saida: sdo dispositivos controlados por cada ponto de saida do
controlador l6gico programavel. Podem servir para intervengdo direta no processo
controlado, por acionamento préprio, ou também poderdo servir para sinalizacao de
estado (SILVEIRA, 1998).

Programa: E uma sequéncia de instru¢bes selecionadas de um conjunto de
opcdes, que sao oferecidas pelo controlador I6égico programavel em uso e, que
realizaram as acfes de controle desejadas. Podem ativar ou ndo as memdrias
internas e os pontos de saida do controlador, a partir da monitoracéo do estado das

mesmas internas e/ou dos pontos de entrada do controlador (SILVEIRA, 1998).
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2.4 SENSOR

Segundo SILVEIRA (1998):

O sensor € um dispositivo sensivel a fendmenos fisicos como: temperatura,
umidade, luz, pressao, entre outras. Por meio desta sensibilidade, os
sensores enviam um sinal, que pode ser um simples abrir e fechar de
contatos, para os dispositivos de medicao e controle, ou caso exista a
necessidade de medir uma grandeza elétrica a partir de um fenémeno fisico
gualquer envolvendo grandezas fisicas que ndo sejam de natureza elétrica,
€ necessario utilizar um transdutor, que responde ao fenémeno fisico, ou
estimulo, de forma a converter sua magnitude em um sinal elétrico
conhecido proporcional a amplitude desses estimulos.

2.4.1 Medic&o de temperatura

Temperatura é a medida do efeito que um corpo qualquer indica quando se
aplica uma intensidade de calor ou frio sobre o mesmo. (SIGHIERI, 1990).

A medicdo de temperatura pode ser facilmente influenciada por fatores
externos aos dispositivos de medida ou pela inércia térmica, inerente ao sistema em
si. (SIGHIERI, 1990).

2.4.2 Termbmetros de Resisténcia

A medicdo da temperatura com termdmetros de resisténcia consiste na
alteracdo da sua resisténcia elétrica em fungcdo da temperatura. Esta caracteristica é
mais ou menos pronunciada nos diferentes materiais. Esta alteragdo da resisténcia
elétrica em funcdo da temperatura é designada por coeficiente de temperatura. O
seu valor ndo permanece constante ao longo da amplitude de temperatura.

Para (SIGHIERI, 1990), “A intensidade da corrente elétrica num condutor
gualquer €& diretamente proporcional a tensdo entre duas extremidades e

inversamente proporcional a resisténcia do condutor”.
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2.5 SOFT STARTER

O soft starter € um equipamento eletrénico capaz de controlar a poténcia do
motor no instante da sua partida, ao contrario dos sistemas elétricos convencionais
utiizados para essa funcdo. Seu principio de funcionamento baseia-se em

componentes estaticos: tiristores, mostrado na Figura 3:

FONTE
TRIFASICA

Pautida

Parada

Figura 3 — Esquema de um Soft-Starter Projetado com seis Tiristores
FONTE: UNESP (2012).

Nos processos modernos de partida do motor de inducdo sédo usados soft
starters que, através de comando micro processado, controlam tiristores, esses
tiristores ajustam a tensédo enviada ao estator do motor. Assim, consegue-se aliviar o
acionamento dos altos conjugados de aceleracdo do motor de inducdo. As chaves
de partida estética sdo chaves micro processadas, projetadas para acelerar (ou
desacelerar) e proteger motores elétricos de inducdao trifasicos. Através do ajuste do
angulo de disparo dos tiristores, controla-se a tensdo aplicada ao motor. Com o
ajuste correto das variaveis, o torque e a corrente sao ajustados as necessidades da
carga.

Os motores assincronos trifasicos apresentam picos de corrente e de
conjugados indesejaveis quando em partida direta, chave estrela-triangulo e chave

compensadora conseguem uma reducao na corrente de partida, porém a comutacao
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€ por degraus de tensao, entretanto nenhum se compara com o método de partida

suave (que utiliza o soft starter) como mostra a Figura 4:

A CORRENTE

PARTIDA DRETA

Figura 4 — Comparativo entre Métodos de Partida
FONTE: UNESP (2012).

2.6 MANUTENCAO PREVENTIVA

A manutencdo preventiva tem a finalidade de reduzir ou evitar a falha ou a
gueda no desempenho do equipamento, obedecendo a um plano de manutencao
preventiva previamente elaborada, baseado em intervalos definidos de tempo.
Qualquer ativo fisico solicitado para realizar uma determinada funcdo estard sujeito
a uma variedade de esforcos. Estes esforcos gerardo fadiga e isto causara a
deterioracdo deste ativo fisico reduzindo sua resisténcia a fadiga. Esta resisténcia
reduzir-se-a até um ponto no qual o ativo fisico pode néo ter mais o desempenho
desejado, em outras palavras, ele pode vir a falhar.

Utilizando arquivos ou histéricos disponiveis nas empresas procura-se
determinar o tempo provavel em que ocorrera a falha, porque se sabe que ela ira
ocorrer, mas néo se pode determinar quando exatamente. Pode-se, ainda, reduzir a
probabilidade de falhas pelo fato de a manutencdo ser programada com

antecedéncia.
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7

A manutencdo preventiva é considerada como o ponto de apoio das
atividades de manutencéo, envolvendo tarefas sistematicas tais como: as inspecoes,
substituicdo de pecas e reformas.

Nos Anexos A e B sdo mostrados os dois procedimentos de manutencao

preventiva que a estufa possui depois da automacao.
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3. PROCESSO A SER AUTOMATIZADO

O projeto foi executado em uma estufa usada no cozimento do bacon, em
um frigorifico, localizado na regido oeste do Parand, especializado no abate e
industrializacdo de carne suina.

Esse projeto tem o objetivo de realizar a automacédo de uma estufa para o
cozimento do bacon. Foi instalado um Soft Starter para controlar a tenséo aplicada
ao motor principal na partida da estufa, também foi elaborada a programacédo e a
instalacdo de um Controlador LAgico Programavel a fim de controlar os processos
de cozimento, de renovacdo de ar, da chaminé, entrada de fumaca e do choque
térmico, processos que antes eram controlados manualmente por um funcionario.
Aléem da automacgéo, foram realizadas outras melhorias, como: painel elétrico novo,
remocdo de valvulas manuais por valvulas pneumaéticas, instalacdo de atuadores

pneumaticos para realizar um trabalho.

3.1 MELHORIAS NA ESTRUTURA DO EQUIPAMENTO

Como a estufa é um equipamento muito antigo, foram feitas algumas
melhorias em sua parte estrutural, para facilitar a sua operacao.

Foram instalados trilhos no piso da mesma para facilitar o carregamento e a
descarga dos carrinhos. Foram trocadas as rampas de entrada dos carrinhos, que
antes eram de concreto, por rampas de ferro facilitando a sua entrada.

Na parte de renovacao de ar e da chaminé, Figuras 5 e 6 que antes eram
abertas manualmente pelo operador, foram instalados cilindros pneumaticos
(FESTO DSNU-20-50-PPVA) que séo acionados por valvulas pneumaticas 5/2 vias
(PARKER PVN3-5150-57B) que recebem um sinal vindo do Controlador Logico

Programavel.
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Figura 5 - Chaminé Fechada

Além de melhorias em sua parte estrutural, foram realizadas algumas
manutencdes na estufa, como a troca dos rolamentos do eixo e do motor da turbina

principal, troca de rolamentos do motor da chaminé, balanceamento e limpeza da
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turbina principal e da chaminé, troca dos rolamentos do motor do balan¢o, como

pode ser visto nas Figuras 7, 8 e 9:

Figura 8 - Turbina Eixo Principal
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Figura 9 - Motor Principal

3.2 DESENVOLVIMENTO DO PROGRAMA

Para o desenvolvimento do programa foi necessario a utilizagdo do software
JUMOIMAGO F3000 e instalado em um Controlador Légico Programavel Jumo

Imago F3000. Na Figura 10 vé-se a estrutura de blocos do Jumo Imago F3000:

S100k vorson

Figura 10 - Estrutura de Blocos Jumo Imago F3000
FONTE: JUMO (2013).
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Para o desenvolvimento do programa foram usadas 3 entradas analégicas.,
gue estdo situadas no slot 1, e também foram usados 9 relés de saida, que estéo

situados no slot 4, como mostra a Tabela 1 e as Figuras 10 e 11:

Tabela 1 - Entradas e Saidas do Controlador Logico Programavel

ENTRADAS ANALOGICAS SAIDAS DE RELE
ENTRADA 1- SENSOR DA CAMARA RELE 1-VAPOR SECO
ENTRADA 2- SENSOR DA UMIDADE RELE 2- VAPOR UMIDO

ENTRADA 3- SENSOR DO PRODUTO RELE 3- CHOQUE TERMICO

— RELE 4- RESERVA

RELE 5- MOTOR TURBINA/BALANCO
RELE 6- MOTOR EXAUSTOR
RELE 7- CHAMINE

RELE 8- RENOVACAO DE AR
RELE 9- SINALIZACAO FUMACA
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Figura 11 - Slot 1 Entradas Analdgicas do Controlador Légico Programéavel
FONTE: JUMO (2013).




Relay output No. 1 2 3 5 Symbol
34 230V 67 P 70P 73P 75P 77P T
680 710 745 765 785 e
695 725 :
i‘u___:
g s
| !
¥ !
1 1
© jn fRE
| L2 :
e [] <)
Relay output No. 6 7 8 10 Symbol
3A 230V 79P 81P B3P 85 P 87P -
803 823 843 865 885 e
Ju—
[ I

Figura 12 - Slot 4 Saidas a Relé do Controlador Logico Programavel

FONTE: JUMO (2013).
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Estes controladores sdo construidos para uma concepgdo modular e séao

adequados para o controle e regulacdo do cozimento de produtos. O instrumento

pode armazenar ate 99 programas e cada programa pode armazenar 99 processos.

Para o programa do cozimento do bacon serdo desenvolvidos 6 processos:

secagem, defumacdo, cozimento seco, cozimento Umido, choque térmico e

extracdo. Nas Figuras 13 a 17 sdo apresentadas as etapas de cada um dos

processos usando o aplicativo JUMO:

-

Process step 1 process step

M anne: |SEcagem

Operating contacts | Adjustable values ] Controller ] Limit cornparatars ] Setpaoints ]

Mo, | Mame

Wapor Seco
“Wapar Umido
Chaque Termico

kot PrindB alango
Motor Exaustor

D amper
Renovagio
Lampada Fumaga

AL DD @M MR L R

UL

¥ QOperating contact 1 activates

Switching action:

| ro gwitching action -

Function:

I =]

achi... | Switching action

ching action

Mo o switching action
Mo o switching action
Mo no switching action
res o switching action
Yes o switching action
Yes o switching action
ez no switching action

Mo [1] Drirect

M ame: r\/apol Seco

Cantral function kime: | | J
OM pulze time:
OFF pulze time: | | J

| u]:8 | Cancel |

IL:igura 13 - Processo de Secagem
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. Il
T

Name;ll:c\zim. zECO

Operating contacts I Adjustable values I Controller I Limnit comparatars I Setpoints I

Mo, | Mame acti.. | Switching action _F -
i 1 Wap b Fi hirng 1 |:|
2 Wapor Urmido Mo no 2witching action
3 Chogque Termico Mo no switching action
4 Mo no switching action
5 Fot/PrindB alanco “es no switching action
E Faotar Exaustar Mo no switching action
7 D amper Mo no switching action
= Fenovacio Mo no switching action
9 Lampada Fumaga Mo no switching action I8
< mn . | ' 3
[ Operating contact 1 activate Mame: II'JEDUT Seco
Switching action:
— - Control function time: I I vI
I no switching action vI
OM pulze time: -
Function: . I I —I
I vI OFF pulse time: I I vI

ak. I Cancel I

Figura 14 - Processo de Cozimento Seco

r o
e e s e v U s

Name:lChoque-térmico

Operating contacts I Adjustable values I Controller I Limit comparatars I Setpoints I

Mo, | Mame act... | Switching action _F =
1 W Mo ¥ itching acti I:I
2 “Wapor Umido Mo no =witching action
3 Chogue Termico res no zwitching action
4 Mo o zwitching action
5 tat/Prin/B alango Mo no switching action
B batar Exaustor Mo o switching action I
T Cramper Mo o zwitching action
a Renowvagio Mo o zwitching action
9 Lampada Fumnaga Mo o switching action il
1 1 | 3
[ Operating contact 1 activate: Mame: IVEDDT Seco

Switching actior:

I o switching action LI Contral function time: | I LI
Funchion: OM pulzse time: I I ;I
I ;I OFF pulse tirme: | I LI

ok I Cancel I

Figura 15 - Processo de Choque-Térmico




chaminé tem a funcéo de ficar 2 minutos ligado e 9 minutos desligado.

La
s e 4 recess e SO

Name:ID efumagio Matura

Operating contacts I Adjuztable values I Contraller I Limit caomparators I Setpaints I

[ Operating contact 12 activab

Switching action:

I no switching action

Function:

=)

I Crirect

=]

Ma. | MNarne | acthi.. | Switching action | F =
1 Wapor Seca “es na zwitching action |:|
2 Wapor Umida Mo na zwitching action

3 Chogque Termico Mo no gwitching action

4 Mo no gwitching action

5 tat/Prin/Balango es nio switching action

E totor E xaustor Mo no switching action I

7 Dramper es (1] Dvirect u}

a Renovagio Mo [2] Dvirect u}

=1 Lampada Fumaca es no switching action B
14“| T - — | ' 3

Marme: ICtrI. cont. 12

Control function time: ID

OM pulse time: |2

OFF pulze time: |9

ISec:. LI
[Min, =]
[Min. -]

o]

Cancel I

Figura 16 - Processo de Defumacéo Natural

Figura 17 - Processo de Extragéo

r
o s
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Name:IEHtra;:éo

Operating contacts I Adjuztable values I Controller I Lirnit comparators I Setpoints I

[ =
1

W apol

Wapor Umido
Chogue Termico

bot/PrindB alango
bdatar Exaustor
Damper
Renovagio
Larmpada Furmaga

-

Mo
Mo
Mo
Ma
Mo
Ma
Mo
Mo
Ma

gl=

no switching action
no switching action
no switching action
no switching action
no switching action
no switching action
no gwitching action

Y = T I I~ FN I N

[ 1

[~ Operating contact 1 activate:

Switching action:

I no switching action

Function:

=)

=

Mare acti... | Switching action _F

"

Mame: I‘Japor Seco

Control function time: I

OM pulse tirne: I

OFF pulze time: I

o]

Cancel I
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No processo de defumacdo Figura 16, o relé de saida 7, que aciona a
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Na Tabela 2 estdo sendo mostrados os pontos de temperatura e tempo de

cozimento para producao do bacon.

Tabela 2 - Pontos de Temperatura e Tempo de Cozimento

PROCESSO °C °C °C TEMPO
SECAGEM 70°C 0°C 0°C 01:00
DEFUMACAO 80°C 0°C 0°C 01:00
DEFUMACAO 85°C 0°C 0°C 01:00
SECAGEM 85°C 0°C 0°C 01:00
COZIMENTO 80°C 0°C 0°C 01:00
SECAGEM 80°C 0°C 0°C 01:00
COZIMENTO 80°C 0°C 72°C 00:00
CHOQUE 0°C 0°C 0°C 00:10
EXTRACAO 0°C 0°C 0°C 00:06

3.3 INSTALACAO DA SOFT-STARTER SSW-07

A Soft-Starter SSW-07 é desenvolvida para ser utilizada em sistemas
industriais (Classe A). As conexdes de controle (entradas digitais e saidas a relé)

sao feitas através dos bornes, como mostra a Figura 18:

| 2 .
fermmunal | Descngdo Nm
Akmenta 30 da EletrOreca
T Alerramesnic
I'o-n:ur..r" Padio de Faboca

on ACONE | Desacona O mokor

1 Ramtnt de E rrom

D13 Reset de Erron

Figura 18 - Bornes de Controle da Soft-Starter
FONTE: WEG (2013).
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A Figura 19 mostra o diagrama esquematico usado no acionamento do

motor da estufa.

A= ¥ A SSEW-0r

L3

Figura 19 - Diagrama Esquematico Usado no Motor da Estufa
FONTE: WEG (2013).

3.3.1 Ajuste do tipo de Controle

Para a partida do motor principal da estufa foi usada a partida com rampa de
tensdo, onde a soft-starter impde a tenséo aplicada ao motor. Este € o método mais
comumente utilizado, pela facilidade de se programar e ajustar 0 mesmo como é

mostrado na Figura 20:
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DIP Switch de Ajuste do
Tipo de; Controle

OFF ON OFFON

Figura 20 - Ajuste do Tipo de Controle
FONTE: WEG (2013).

3.3.2 Ajuste da Tensao Inicial

O potencidbmetro InitialVoltage possui a funcdo de ajuste da tenséo inicial
somente quando o tipo de controle estiver programado para partida com rampa de
tensao.

Nesse potencidmetro deve-se ajustar o valor da tens&o inicial para um valor
em gque comece a girar o motor acionado pela SSW-07, tdo logo ela recebera o

comando de acionamento como mostra a Figura 21:



29

Tnmpot de Ajuste do
Limite de Comrente

|

v

Figura 21 - Ajuste da Tensé&o Inicial
FONTE: WEG (2013).

3.3.3 Ajuste da Rampa de Aceleracéo

Quando a SSW-07 estiver programada com controle de rampa de tenséo,
este é o tempo da rampa de incremento de tensao.

O tempo de aceleracdo programado ndo é o tempo exato de aceleracao,
mas sim o tempo da rampa de tensdo ou o tempo maximo para a partida, este
tempo depende das caracteristicas do motor e também da carga.

Para o motor usado na estufa o potencidmetro da rampa de aceleracéao foi

ajustado em 15s como se vé na Figura 22:
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STARTTME  CLRRENT LMY
@ mmm
(Y W%/ 150%

e B &

| Timpot de Ajuste de ‘
| Tempo da Rampa — [ o \ Y s 100%
" OFF 50%

de Aceleracdo

I
Figura 22 - Ajuste do Tempo da Rampa de Aceleragao
FONTE: WEG (2013).

3.3.4 Ajuste do Tempo da Rampa de Desaceleragao

Esta funcdo é utilizada para prolongar o tempo de desaceleracao normal de
uma carga e ndo para forgar um tempo menor que o imposto pela propria carga.

Ela habilita e ajusta o tempo da rampa de decremento de tenséo, esse
ajuste deve ser realizado para se conseguir um melhor resultado pratico.

No motor usado na estufa o potenciometro de rampa de desaceleracao foi

ajustado em 3s como se vé na Figura 23:

PON 1 480%
0% / 150%

(s Wi R

Tnmpot de Ajuste do
Tempo da Rampa
de Desaceleragdo

Figura 23 - Ajuste do Tempo da Rampa de Desaceleracao
FONTE: WEG (2013).
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3.3.5 Ajuste da corrente do motor

Este ajuste define a relacdo de corrente da SSW-07 e do motor por ela
acionado. Este valor é de extrema importancia, pois é ele quem ira definir as
protecdes do motor acionado pela SSW-07.

O ajuste desta funcao interfere diretamente nas seguintes protecfes do
motor:

- Sobrecarga,;

- Sobrecorrente;

- Rotor Blogueado;

- Falta de Fase.

Potenciometro de Ajuste da Corrente do Motor mostrado na Figura 24:

) I Motor
Ajuste da Corrente do Motor = ———
I SSWO07
. 42.8 Ampere
Ajuste da Corrente do Motor = ———
45 Ampere

Ajuste da Corrente do Motor = 0,9511

Portanto deve ser ajustado em 95 %

st ORI

ot

0 3N 1%

BEG

Tnmpot de Ajuste da
Corrente do Motor

Figura 24 - Ajuste da Corrente do Motor
FONTE: WEG (2013).
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3.4 MONTAGEM DO NOVO PAINEL ELETRICO

Primeiramente foram desenvolvidos os diagramas elétricos, mostrados nos
apéndices A até G, em seguida comecou a montagem do novo painel elétrico que
substitui 0 antigo mostrado nas Figuras 25 e 26:

Figura 25 - Painel Elétrico Antigo



33

Figura 26 - Vista Frontal Externa do Painel Antigo

Para a montagem do novo quadro de comando mostrado nas Figuras 27, 28

e 29, foram necessarios alguns componentes elétricos mostrados na Tabela 3.

Tabela 3 - Lista de Componentes Elétricos Usados
QUANTIDADE DESCRICAO

1 Controlador Légico Programavel Jumo Imago F3000
Soft Starter Weg SSW-07

Disjuntor Trifasico 70 Ampere Curva Tipo D Siemens

Disjuntor Monofésico 10 Ampere Curva Tipo B Siemens
Fonte Siemens 6EP1332-15H43
Disjuntor Motor Ajustavel 36-45 Ampere 3RV1031-4GA10
Disjuntor Motor Ajustavel 1,2-6 Ampere 3RV1021-1CA10
Disjuntor Motor Ajustavel 0,7-1 Ampere 3RV1011-0JA10
Contatora Siemens 65 Ampere 3TF44

N P R R R R R R

Contatora Siemens 21 Ampere 3TF40
Relé Modular de Interface Série 39EMR 2-6 Ampere

[EnY
o
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Todas as conexdes devem possuir terminais para que a area de contato seja
a melhor possivel, evitando o mau funcionamento do equipamento e também o

aquecimento dos cabos. Calhas devem ser colocadas no painel para a distribuicdo

dos cabos entre os varios componentes.

Figura 27 - Montagem Painel Elétrico Novo



e 'L >
.

g""vru;‘v‘
:

Figura 28 — Detalhe Interno do Novo Painel Elétrico

— [ ers an

®

Figura 29 — Vista Frontal Externa do Novo Painel Elétrico
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4. RESULTADOS OBTIDOS

Os resultados obtidos foram positivos em comparacdo ao desempenho
anterior da estufa.

Aumentou-se o nivel de seguranca dos operadores, com a instalacdo das
valvulas no acionamento da estufa, um aumento da confiabilidade, através da
melhoria realizada onde ocorreu reducdo no tempo de manutencdo, diminui-se o
tempo de cozimento e foi possivel produzir um produto com uma qualidade maior.

No gréfico 1 vé-se um comparativo de horas de manutencdo por tipo de
problema durante um periodo de trés meses antes da automacédo e trés meses

depois da automacao.

25

25,00 -

20,00 -
15,50

15,00 T 12 3
10,4

10,00 - 5
25

B Antes da Automagao

5,00 m Depois da Automacio

0,00 T T r 1

Gréfico 1 - Comparativo de Horas de Manutencao por Tipo de Problema

Foi realizado um estudo do tempo de cozimento do bacon durante seis
meses, trés antes da automacao e trés depois da automagao como pode ser visto no

grafico 2:



12,5
11,5
8,25
8 7,75
M Antes da Automagao
M Depois da Automacgao

14
12
12 -
10 -
8_
6_
4_
2_
0_
Més 1

Més2 Més3 Més4 MéEs5 Mésb

Gréafico 2 - Horas de Cozimento do Bacon
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O grafico 3 mostra 0 numero de pecas que séo cozidas diariamente,

mensalmente e anualmente aproximadamente, antes e depois da automacdo, o

namero de pecas cozidas anualmente depois da automagcdo é uma projecao em

relacdo a quantidade mensal, pois a automacéo ndo faz um ano que esta instalada

no equipamento.

600000 - 570240
500000 -
400000 -
300000 - B Antes da Automagdo
B Depois da Automacgao

200000 -
100000 -

1140 2160

A

0 T
Pecgas por Pecgas por Pegas por
Dia Més Ano

Gréfico 3 - Pecas Cozidas
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CONCLUSAO

Os resultados obtidos no projeto de melhoria no processo de cozimento do
bacon foram satisfatorios, com a instalacdo do soft starter e do Controlador LAgico
Programavel.

Apoés essas mudancas o produto final se tornou mais uniforme e de uma
gualidade superior a de antes.

Sendo assim, o projeto de Melhoria no Processo de Cozimento do Bacon foi
muito positivo, pois resultou num ganho de produgcdo e uma melhoria na qualidade

do produto.
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APENDICE A - Diagrama de Forca do Painel Elétrico
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APENDICE B - Diagrama de Forca do Painel Elétrico
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APENDICE C - Diagrama de Forca do Painel Elétrico
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APENDICE D - Diagrama de Comando do Painel Elétrico
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APENDICE E - Diagrama de Comando do Painel Elétrico
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APENDICE F - Diagrama de Comando do Painel Elétrico
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APENDICE G - Simbologia Empregada
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ANEXOS

ANEXO A - Manutengéo Preventiva- Rotina Mensal

0OS: 155580
Conta: DEFUMAS5069
DPTO: DSMEFRIG

PROCEDIMENTO DE MANUTENGAO E SEGURANGA

Nome da Tarefa: ROTINA MENSAL ESTUFA DEFUMADOS

Ativo: SEST27001

ESTUFA FISHER DEFUMADOS

Grupo: GRP ESTUFA

Area: 27-Defumados

Prioridade: Alta

Tipo Desativagao: Obrigatério

Causa: Preventiva

Tipo De Ativ: Rotina

Etiqueta de Adverténcia: Nao Data Fixa: SIM Atividade: ASROTMENESTO03
Programagéo Inicia: 23/11/2013 13:10 Termina: 23/11/2013 13:55 Ndmero da Solicitagéo:
Usuério Solicitante: Email: Fone: Planejado: Sim

Procedimento de Manut
Operagdes: 10 DEPTO: DSMEFRIG
Descrigdo: ROTINA MENSAL ESTUFA DEFUMADOS

1- LUBRIFICAR ROLAMENTOS EIXO DA TURBINA;

2- VERIFCAR NIVEL OLEO DA CAIXA REDUTORA,;

3- VERIFCAR CONDICOES DAS CORREIAS DE TRANSMISSAO DA
TURBINA;

4- VERIFCAR SE HA VAZAMENTOS DE VAPOR NAS CONECOES;
5- VERIFICAR CONTATOS E CONEXAO DO SENSOR;

6- VERIFCAR BORRACHA DE VEDACAO DAS PORTAS.

Conclusao: 23/11/2013 13:55

APOS PROCEDIMENTO

( ) N&o faltam elementos na maquina;

() N&o ha residuos de lubrificantes;

() Recolheu pegas danificadas e ferramentas;
( ) Esta em condicbes de entrega.

HIGIENIZACAO
() Ap6s o término da manutengao comunicar o setor de higiene para
efetuar limpeza adequada do(s) equipamento(s).

Visto Higiene
Materiais
Item Qtd Solicitada Qtd Reservada Qtd Utilizada
Recursos
Seq Recurso Funcionarios | Taxa Utilizagdo ubpm Dt Inicial Dt Final
10 |Mao de obra eletromecanicos q 0.75 H 23/11/2013 13:10 23/11/2013 13:55 N
Funcionario Data l Hora de Inicio \ Hora de Término | Horas de Maquina Parada |
' i i : : T
) : : Hora
/ / 2 : Infglo:tie et (80|
/ / s z Total Hr:
Tempo de Espera
Cédigo/Funcionario | Data Hora de Inicio Hora de Término
/ / : z
/ / ARt o, 2\ oo SRR
I / e S MY IR (5T i
/ / = z
Observacgdes:
Anilise Preliminar De Riscos
Riscos Agente Fonte Geradora Efeitos R dagoes De Seguranca

Termo de responsabilidade: Declaro que fui treinado, orientado e estou ciente de que devo seguir todos os procedimentos acima seguindo todas
as recomendagées.

dos resp

[
aveis pela tarefa: }

Assin. dos responsaveis pela tarefa:

Visto Producéo:

47



ANEXO B - Manutengéo Preventiva- Rotina Anual
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PROCEDIMENTO DE MANUTENCAO E SEGURANGA

0OS: 170056

Conta: DEFUMA5069

DPTO: DSMEFRIG

Nome da Tarefa: REVISAO ANUAL ESTUFA DEFUMADOS

Ativo: SEST27001

ESTUFA FISHER DEFUMADOS

Grupo: GRP ESTUFA

Area: 27-Defumados

Prioridade: Alta

Tipo Desativagao: Obrigatério

Causa: Preventiva

Tipo De Ativ: Revisar

Etiqueta de Adverténcia: Ndo Data Fixa: SIM Atividade: ASREVANUEST03
Programagao Inicia: 04/63/2014 00:00 Termina: 04/03/2014 01:30 Numero da Solicitagio:
Usudrio Solicitante: Email: Fone: Plangjado: Sim

Procedimento de Manutencgéo
Operagdes: 10 DEPTO: DSMEFRIG
Descrigdo: REVISAO ANUAL ESTUFA DEFUMADOS

1- TROCAR ROLAMENTOS EIXO DA TURBINA.
01 ROLAMENTO 6310 C3

01 ROLAMENTO 6211

01 RETENTOR SABO 0459

Conclusao: 04/03/2014 01:30

APOS PROCEDIMENTO

( )N&o faltam elementos na maquina;

( )Nao ha residuos de lubrificantes;

( )Recolheu pegas danificadas e ferramentas;

( )Esté em condigGes de entrega;

( )Os elementos de seguranga do equipamento estdo em
conformidade(sensores, protegdes mecanicas e botées de emergéncia)

HIGIENIZAGAO
() Apés o término da manutengdo comunicar o setor de higiene para
efetuar limpeza adequada do(s) equipamento(s).

Visto Higiene
Materiais
Item . Qtd Solicitada Qtd Reservada Qtd Utilizada
Recursos
Seg Recurso | Funcionarios \ Taxa Utilizacao UDM Dt Inicial Dt Final
10 |M&o de obra eletromecanicos 2 | 3.00 H 04/03/2014 00:00 04/03/2014 01:30
Funcionario Data l Hora de Inicio Hora de Término | Horas de Maquina Parada
/ / Dataz o a0 0T
/ / H Hora
/ / : Inicio: SR
/ / Total Hr: :
Tempo de Espera ;
Cédigo/Funcionario [ Data Hora de Inicio Hora de Término
/] /
/ / :
/ / = :
/ / z :
Observacgées:
Anadlise Preliminar De Riscos
Riscos Agente Fonte Geradora Efeitos Recomendagdes De Seguranca

Termo de responsabilidade: Declaro que fui treinado, orientado e estou ciente de que devo seguir todos os procedimentos acima seguindo todas
as recomendacdes. :

Nomes dos responsaveis pela tarefa:

Assin. dos responsaveis pela tarefa:

Visto Producgao:




