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RESUMO

SANTOS, Alexandro S. dos; KONZEN, Fabiano J.; MENEGAZZI, Frank Z.
Modificacdo e Melhoria do Equipamento de Embutimento de Salsicha. 2011. 108 f.
Trabalho de Conclusdo de Curso — Curso Superior de Tecnologia em Manutengao
Eletromecanica. Universidade Tecnologica Federal do Parana, Medianeira, 2011.

O trabalho consiste no projeto e execugdo da modificagdo de um equipamento de
embutimento de salsicha. A idéia principal € a substituicio de componentes
mecanicos de transmissdo, como caixas redutores e variadores de velocidade, por
trés motores inducgao trifasicos. O primeiro movimenta a bomba de massa, o
segundo um articulador que porciona o produto e o transportador de corrente que
retira o produto da maquina, e o terceiro torce a salsicha criando gomos. Todos os
motores sdo acionados por inversores de frequéncia. Além do projeto mecénico e
execugao, o trabalho mostra os diagramas elétricos destacando circuitos de forga e
comando, tais como bornes de ligagdo dos motores, inversores, reles, sensores e
demais componentes utilizados. O projeto apresenta desenhos detalhados da
montagem das partes que sofreram modificagées, bem como as medidas dos eixos
modificados. Mostra também calculos e métodos utilizados para o dimensionamento
de alguns componentes como correias, acoplamentos e polias. Ainda, apresenta
graficos e tabelas com dados coletados antes e depois da execugao do projeto bem
como os resultados obtidos com o equipamento. Também mostra as ordens de
servigo preventivas do equipamento antes e depois da modificagao.

Palavras-chave: Embutideira, Motor, Inversor de frequéncia.



ABSTRACT

SANTOS, Alexandro S. dos; KONZEN, Fabiano J.; MENEGAZZI, Frank Z.
Modification and Improvement of Equipment Mounting Sausage. 2011. 108 f.
Completion of Course Work — Degree in Electromechanical Maintenance
Technology. Federal Technological University of Parana, Medianeira, 2011.

The work is the design and implementation of a modification of equipment inlay
sausage. His central idea is the replacement of mechanical transmission components
such as gear boxes, variable speed, by three-phase induction motors. The first pump
moves the mass, the second vides an articulator that the product and chain conveyor
that takes the product of the machine, and the third torturers creating the sausage
slices. All engines are driven by inverters. In addition to the mechanical design and
execution, the work shows the electrical diagram highlighting Power and control
circuits, such as connection terminals of motors, inverters, relays, sensors and other
components used. The project behind detailed drawings of the assembly of the parts
that were changed, and the measures of axis changed. It also brings calculations and
methods used for the design of some components such as belts, pulleys and
couplings. Still shows graphs and tables with data collected before and after the
execution of the project and the results obtained with the equipment. It also shows
the preventive work orders the equipment before and after the modification.

Keywords: stuffer, motor, frequency inverter.
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1 INTRODUCAO

Sabemos que um dos recursos da manutencdo e mantenedores € executar
melhorias em maquinas e equipamentos de modo geral. Observando isso e tendo o
apoio da empresa onde trabalhamos tivemos a oportunidade de realizarmos o nosso
trabalho de conclusao de curso.

Este projeto visa algumas melhorias no sistema de fabricacdo de salsicha
com a substituicdo de um sistema que era praticamente mecanico por um meio de
controle mais moderno com a implantagao de inversores de frequéncia e a incluséao
de mais motores para diminuir o esforco de trabalho que era realizado por apenas
um motor.

Com estas mudancas teremos um melhor aproveitamento da maquina,
reduzindo o tempo de maquina parada e o aumentando a producédo de salsicha,
fatores estes que irdo trazer mais seguranca no processo de fabricagdo, dando

assim mais credibilidade para a empresa se manter no mercado.
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2 HISTORIA DO EQUIPAMENTO UTILIZADO

A maquina na qual se realizou o projeto foi adquirida, segundo informagdes
de colaboradores mais antigos, anos atras servindo como moeda de troca por
dividas existentes de outro frigorifico, mas como estava faltando alguns
componentes o equipamento foi parar no depdsito de maquinas velhas da empresa.
Na época a producao de salsicha era suprida por outras duas maquinas, e sendo
assim, ndo houve o interesse de p6-la em funcionamento na linha de producao.

Com o passar do tempo os mantenedores foram sucateando o pouco que
restava, e sempre que precisavam de algum componente retiravam da mesma, pois
havia no setor uma maquina com as mesmas caracteristicas e com o passar dos
anos so restou a estrutura fisica (figuras 01 e 03). E o restante das pecgas foi se
deteriorando com o passar dos tempos (figuras 02, 04 e 05).

Devido a alta quantidade de manuteng¢des corretivas e com valor elevado,
pois a maioria das pegas sdo importadas, surgiu a idéia de acrescentar algumas
melhorias no equipamento existente na linha de producéao.

Em principio essas mudancas foram introduzidas de maneira parcial com a
retirada ou substituicdo de componentes que mais apresentavam defeitos. Os
resultados encontrados foram satisfatérios, pois o numero de quebras diminuiu
consideravelmente e manteve a padronizagdo no produto, e foi assim que surgiu a
idéia de reformar a maquina.

Apoés alguns estudos e calculos feitos com o apoio do supervisor de
manutengdo e autorizacdo do engenheiro de manutengdo responsavel pela
administracao do setor, houve a possibilidade de reformar esta estrutura e realizar

uma mudanga mais ampla.



Figura 02: Bomba de massa velha.
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Figura 03: Vista superior da maquina.
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Figura 05: Acoplamento da bomba de massa.
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3 0 MOTOR DE INDUCAO TRIFASICO

Para a movimentagao dos varios componentes da maquina foram utilizados
motores de indugado, devido a sua robustez, sua simplicidade e seu baixo custo

operacional. O motor de inducao é constituido basicamente pelo estator e pelo rotor.

3.1 PRINCIPIOS DE FUNCIONAMENTO

O principio de funcionamento do motor de indugéo trifasico esta baseado em
trés fendmenos eletromagnéticos que sao:

1°- Conforme figura 06, uma corrente elétrica, passando por um condutor,
produz um campo magneético ao redor do condutor, como se fosse um ima; € o caso
do estator que ao ser percorrido por uma corrente alternada gera um campo

magnético constante e girante;

Linhas de )
indugdo
magneética

S @b
| 5 condutor

Figura 06: Campo magnético constante e girante.
Fonte: WEG (2011)

2°- Conforme figura 07, suponha-se que um condutor fechado, colocado em
um campo magnético; a superficie determinada pelo condutor é atravessada por um
fluxo magnético; se, por uma causa qualquer esse fluxo variar, aparecera no

condutor uma corrente elétrica; esse fendbmeno € chamado indug&o eletromagnética;
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€ 0 que acontece com o rotor que pode ser formado por bobinas (rotor bobinado) ou
por barras condutoras curtocircuitadas por anéis (rotor gaiola de esquilo); ao ficar

imerso no campo magnético girante criado pelo estator aparecera nele uma corrente
elétrica;

Figura 07: Corrente eletrica.
Fonte: WEG (2011)

3° Conforme figura 08, um condutor, percorrido por corrente elétrica,

colocado em um campo magnético, fica sujeito a uma forca.

Figura 08: Condutor percorrido por corrente elétrica.
Fonte: WEG (2011)

Este principio € o que da movimento ao rotor: estando ele imerso no campo
magnético girante, aparecera uma corrente no rotor e este condutor percorrido por
uma corrente, imerso num campo magnético ficara sujeito a uma forga que é a forga

que faz com que ele entre em movimento.
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Na figura 09, os pontos identificados com os numeros 1 a 7, correspondem
aos momentos em que a tensdo de uma das trés fases € igual a zero. Na figura
pode-se ver que a resultante destes vetores esta girando (campo girante) com uma

velocidade proporcional a frequéncia e ao numero de polos do motor.

C1 B1

Qe 60° 120° 180° 240° 300° 360°

Figura 09: Resultado dos vetores.
Fonte: WEG (2011)

A velocidade em que este campo gira € chamado de velocidade sincrona, e
depende da frequéncia da tensao de alimentacdo e do numero de pdélos do motor, e
pode ser calculada por:

120 x
n, = 20XF
el
Onde:
1. = velocidade sincrona;
f = frequéncia de alimentagéo;

P = numero de polos do motor.

O rotor, por sua vez, tende a acompanhar a velocidade sincrona, porém se o
rotor girasse na mesma velocidade do campo girante, o campo magnético criado
pelo estator em relacdo aos condutores do rotor ndo seria variavel. O campo, nao

sendo variavel, ndo induzira corrente no rotor, ndo havendo a forca geradora do
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torque. Entdo a velocidade que o rotor gira é sempre menor que a velocidade
sincrona e € dada por:

n= 120.f.il— 5}
B
Onde:

1 = velocidade em rotagcdes por minutos;
f = frequéncia da rede em Hertz;
5 = escorregamento;

P = n° de pdlos.

Quando a velocidade do rotor se aproxima da velocidade sincrona o torque
produzido diminuira, fazendo diminuir também a velocidade do rotor. Existira entao
um ponto de equilibrio entre a carga do motor e a velocidade do rotor. Se a carga no
eixo do motor aumenta, a velocidade do rotor tendera a diminuir, e o
escorregamento aumentara. Se o escorregamento aumenta, a velocidade com que
as linhas de indugcdo do campo magnético do rotor “cortam” o estator aumentara,
aumentando também a tensédo e corrente induzida no rotor. Se a corrente € maior, o
campo magnético gerado por esta também sera maior, aumentando assim o torque
disponivel no eixo do motor, chegando novamente numa condi¢ao de equilibrio. Se
o torque requerido pela carga € maior que o nominal do motor, e se esta condicao &
mantida por muito tempo, a corrente do motor sera maior que a nominal e o motor
sera danificado.

A figura 10 mostra os principais componentes de um motor de indugéo:

O estator € composto por: Carcaga (1), Nucleo de Chapas (2), Enrolamento
trifasico (8), O rotor: Eixo (7), Nucleo de chapas (3), Barras e anéis de curto-circuito
(12), e outras partes sdo compostas por: Tampas (4), Ventilador (5), Protegcado do

ventilador (6), Caixa de ligagéo (9), Terminais (10), Rolamentos (11).



Figura 10: Componentes do motor.
Fonte: WEG (2011)
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4 VARIADORES DE VELOCIDADE

Os primeiros sistemas utilizados para se obter uma velocidade diferente das
velocidades que eram possiveis utilizando motores de indugcdo foram os sistemas
mecanicos, pois sao os de maior simplicidade de construgcado e baixo custo. Durante
muitos anos, as aplicacdes industriais de velocidade variavel foram ditadas pelos
requisitos dos processos e limitadas pela tecnologia, pelo custo, pela eficiéncia e
pelos requisitos de manutencao dos componentes empregados (WEG, 2011).

Existem varios sistemas de variagcao de velocidade, dentre os quais 0os mais
usados s&o os variadores mecanicos, hidraulicos e eletromagnéticos.

O variador mecanico que era empregado originalmente no equipamento
(figura 11) era um variador com discos de friccdo. Neste tipo de variador, o fluxo de
forgca é transmitido por fricgdo entre um par de discos, construidos com materiais de
grande resisténcia a pressado superficial e ao desgaste, e de alto coeficiente de
atrito. A pressao de contato necessaria para transmitir a poténcia entre o eixo de
entrada e o eixo de saida se auto regula em fungdo do torque transmitido. Um
dispositivo de variacdo desloca um dos discos, variando a relagado de transmissao. A
faixa de variagdo de velocidade maxima neste tipo de variador é de 1:5.

Varias limitacbes podem ser atribuidas a este tipo de variador de

velocidade, como manutencao dificil, limite de poténcia e baixa eficiéncia.

Figura 11: Variador de velocidade.
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5 INVERSOR DE FREQUENCIA

Um inversor de frequéncia € um dispositivo capaz de gerar uma tenséo e
frequéncia trifasicas ajustaveis, com a finalidade de controlar a velocidade de um
motor de inducdo. A figura 12 mostra resumidamente o diagrama em blocos de um

inversor de frequéncia.

g
8 £
g 58
U Barramento DC s>
2T —
i — :
£5 : . 3 1)
=7 T Retificador Filtro Inversor 23
85—
QU
88 o
0 ‘G <im
“5 :
F Unidade de Controle microprocessada P

Figura 12: Diagrama de blocos do inversor de frequéncia.
Fonte: WEG (2011)

5.1 INSTALACAO E CONEXAO

O modelo de ligacéo utilizado no projeto foi o0 modelo gira/para via bornes

(modelo remoto), igual ao mostrado na figura 13:

Habilita Geral
w 0 - Sentido de Gim

s DI - Sam Fungioou
ou Gira/Para

« DI3- Reset
. OK- SemFungio

=

w Al
= +10V
w Al2
M= Aot
& NF
Comurm
& NA

%)
?
o
Y]
@jwmm
%)
Y
?
@
%)
0
)

=5K

Figura 13: Esquema de liga¢&o do inversor.
Fonte: CFW 08 WEG (2011)
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Onde:

S1: horario /anti-horario
S2: reset

S3: parar/girar

R1: potencidmetro de ajuste de velocidade

5.2 A PARAMETRIZAGAO DO INVERSOR DE FREQUENCIA

Um paréametro do inversor de frequéncia € um valor de leitura ou escrita,
através do qual o usuario pode ler ou programar valores que mostrem, sintonizem ou
adéquam o comportamento do inversor e motor em uma determinada aplicagao.

Estes parametros sdo acessiveis através de uma interface composta por um
mostrador digital (“display”) e um teclado, chamado de Interface Homem-Maquina

(IHM), conforme imagem abaixo.

oD
QO

o
‘a
S &
%

Figura 14: IHM inversor CFW 08 WEG.

.1
|
|
|

Para facilitar a sua descrigao, os parametros foram agrupados conforme

suas caracteristicas.
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5.2.1 Parametros de leitura

Parametros de leitura como seu proprio nome ja diz permitem visualizar os
valores programados nos parametros de regulacédo, configuragdo, do motor e das
funcdes especiais, mas ndo podem ser alteradas pelo usuario.

Por exemplo, na linha dos inversores WEG sao identificados do P0O01 até
P099.

5.2.2 Parametros de regulagdo — motores

S&o os valores ajustaveis a serem utilizados pelas fungdes do inversor. Foi

programado estes valores de acordo com a necessidade do projeto.

Tabela 01 - Parametros de regulagao

(continua)
PARAMETROS DE REGULACAO P100 a P199 AJUSTE DO USUARIO
Motor
Motor do
_ Ajuste bomba | Motor da ,
Faixa de mandril
Parametro Funcao de Unidade | de lancadeira
valores _ (M3)
fabrica massa (M2)
(M1)
Tempo de 0,1a
P100 P 5,0 S 0.3 0.8 0.8
aceleragao 999
Tempo de 0,1a
P101 P 10,0 s 0.3 04 04
desaceleracao 999
Tempo de
0.1a 5 5 5
P102 aceleragao 2° 5,0 S
999
rampa
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Tabela 01 - Parametros de regulagao
(concluséo)

Tempo de
0.1a 10 10 5
P103 desaceleragao 10,0 S
999
2° rampa
0=
Tempo de o
~ inativa 0 0 0
P104 desaceleracdo 1 =50 0,0 %
2° rampa
2=100

Fonte: CFW 08 WEG (2011)

5.2.3 Referéncias da frequéncia

Tabela 02 - Parametros de referencia da frequéncia

PARAMETROS DE REGULAGCAO P100 a P199 AJUSTE DO USUARIO
Motor Motor
Ajuste bomba | Motor da do
Faixa de )
Parametros Fungao de Unidade de langadeira | mandril
valores
fabrica massa (M2) (M3)
(M1)
O=inativo

Backup da | 1 = ativo

P120 referéncia 2= P120 Hz 1 1 1
digital backup
por P121

Fonte: CFW 08 WEG(2011)

O parametro P120 define se o inversor deve ou nao memorizar a ultima
referencia digital utilizada. Para P120 = 1, o inversor automaticamente armazena o
valor da referéncia digital (independente da fonte de referéncia - tecla, ou serial)
sempre que ocorra o bloqueio do inversor, seja por condigdo de desabilita (rampa ou

geral), erro ou subtensao.
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5.2.4 Limites de frequéncia

E a faixa de frequéncia pela qual cada motor deve trabalhar, limitando a sua

frequéncia minima e a frequéncia maxima, conforme a tabela 03.

Tabela 03 - Limites de frequéncia

PARAMETROS DE REGULAGCAO P100 a P199 AJUSTE DO USUARIO
Motor
Motor
) ) bomba Motor da
. B Faixa de | Ajuste de ) . do
Parametros Fungéo o Unidade de langadeira )
valores fabrica mandril
massa (M2)
(M3)
(M1)
Frequéncia
o 0,00 a
P133 minima 3,0 Hz 30,01 30 60
P134
(fmin)
Frequéncia
) P133 a
P134 maxima P134 Hz 75 60 75
300,0
(fmax)

Fonte: CFW 08 WEG(2011)

5.2.5 Corrente de sobrecarga

A corrente de sobrecarga do motor € o valor de corrente a partir do qual o
inversor entendera que o motor estd operando em sobrecarga. O parametro P156
deve ser ajustado num valor de 10% a 20 % acima da corrente nominal do motor
utilizado (P401).

O ajuste da corrente de sobrecarga deve ser calculado entre 0.2 x | nom. a
1.3 x I nom. Como o motor da bomba de massa (M1) possui uma corrente nominal
de 13,6 A, logo: 1,2 x| nom.= 13,6 = 16,32 A.

O motor da langadeira (M2) possui uma corrente nominal de 3,86 A, logo:
1,2x1nom.=1,2x3.86 =4,63 A.
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O motor do mandril (M3) possui uma corrente nominal de 2,59 A, logo: 1,2 x
[ nom. =259 = 3,11 A.

5.2.6 Limitagao da corrente (P169)

Visa evitar o tombamento (travamento) do motor durante sobrecargas. Se a
carga no motor aumentar, a corrente também ira aumentar. Se a corrente tentar
ultrapassar o valor ajustado em P169, a rotagcdo do motor sera reduzida seguindo a
rampa de desaceleragao até que a corrente fique abaixo do valor ajustado em P169.
Quando a sobrecarga desaparecer a rotagao voltara ao normal.

Corrente maxima de saida é calculada por 0,2 x | nom. a 2,0 x | nom., logo:
A corrente maxima de M1 sera: 1,77 x 13,6 =24,07 A. M2, sera: 1,38 x 3,86 = 5,32 A.
M3, sera: 1,35 X 2,59 =3,50.

5.3 PARAMETROS DE CONFIGURAGCAO

Modo de controle vetorial:

O controle vetorial permite um melhor desempenho em termos de torque e
regulacdo de velocidade. O controle vetorial do CFW-08 opera sem sensor de
velocidade no motor (sensorless). Deve ser utilizado quando for necessario:

- Melhor dindmica (aceleragdes e paradas rapidas).

- Maior precisdo no controle de velocidade.

- Operar com torques elevados em baixa rotagcéo (5Hz).

Exemplos: acionamentos que exijam posicionamento como movimentagao

de cargas, maquinas de empacotamento, bombas dosadoras, etc.
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5.3.1 Tempo de auto-reset P206.

Quando ocorre um erro, o inversor podera gerar um reset automaticamente,
depois de transcorrido o tempo dado por P206. O inversor CFW 08 traz a opgao de
auto-reset de (0 a 255) segundos, e foi requlado em 3 segundos. Se P206 < 2 nao

ocorrera o auto-reset

5.4 PARAMETROS DOS MOTORES

Tabela 04 - Parametros dos motores

Parametros do motor P399 a P499 Ajuste do usuario
Motor
Ajuste bomba Motor da
. Faixa de ] ] Motor do
Parametros Fungéo de Unidade de langadeira .
valores ] mandril (M3)
fabrica massa (M2)
(M1)
Rendimento
50,0 a
P399 nominal do 84,3 84,6 81,6
99,9
motor
Tenséo
P400 nominal do | 0,0 a 600 V 380 380 380
motor

Corrente 0,3xInom

P401 nominal do a A 13,6 3,86 2,59
motor 1,3xInom
Velocidade
P402 nominal do | 0 a 9999 rom 1720 1150 1715
motor
Frequéncia
0,00 a
P403 nominal do Hz 60 60 60
P134
motor
Poténcia
P404 nominal do CcVv 10 2 1,5
motor

Fonte: CFW 08 WEG (2011)
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5.5 FRENAGEM

Quando o motor de indugdo estd sendo empregado em processos que
exigem paradas rapidas, e o tempo de desaceleragdo é muito pequeno, deve ser
empregado o recurso de frenagem elétrica. Durante a frenagem a frequéncia do
rotor € maior que a frequéncia do estator, provocando um fluxo reverso da energia
do rotor para o estator. O motor passa a funcionar entdo como um gerador, injetando
esta energia no barramento DC do inversor, o que provoca uma sobretenséo neste.

Em alguns casos, € empregado o método de frenagem por corrente continua
que permite a parada do motor através da aplicacdo de corrente continua no
mesmo. A magnitude da corrente continua, que define o torque de frenagem, e o
periodo durante o qual ela é aplicada, sao parametros que podem ser especificados
pelo usuario. Este modo € geralmente usado com cargas de baixa inércia, e pode
causar um aquecimento excessivo do motor quando os ciclos de parada sdo muito
repetitivos.

Outro método de frenagem, que inclusive foi utilizado no motor da bomba de
massa, por exigir uma parada rapida a fim de evitar desperdicios de massa, € a
rampa de desaceleracdo. A frequéncia diminui até zero, conforme o tempo de
desaceleracdo especificado pelo usuario, podendo ser empregado quando os
requisitos de parada ndo sdo muito rigidos.

Também pode ser utilizada a frenagem reostatica. Esta é usada para
dissipar a energia que retorna do motor através de um banco de resistores, durante
a rapida frenagem do motor, evitando a sobretensdo no barramento DC do driver.
Geralmente se utiliza a frenagem reostatica para baixar a velocidade até um
determinado valor, a partir do qual se aplica corrente continua no motor,

conseguindo uma frenagem rapida e preservando o inversor.
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6 PASSOS PARA A ELABORACAO DO PROJETO

Ap0ds ser trazido o equipamento para a oficina da empresa, o primeiro passo
foi a desmontagem do restante das pecas que ainda se encontravam no
equipamento. Efetuou-se a limpeza da carcaga do equipamento e das pecas
retiradas da maquina.

Foi entdo, selecionado as pecas que seriam utilizadas posteriormente no
equipamento daquelas que nao teriam mais utilidade para o equipamento, dando a

estas o destino correto (figura 15).

Figura 15: Pecgas descartadas.

Apds a desmontagem da bomba de massa, verificou-se que ela estava
totalmente comprometida. O alojamento do rolamento estava todo puncionado,
medida esta tomada para compensar a folga adquirida pelo conjunto com o uso.
Esta forma de compensagao retira a folga, mas além de nao alojar perfeitamente o
rolamento, podendo “enforcar’ o mesmo, o que pode ocasionar avarias no rolamento
e também, o desalinhamento do eixo da bomba de massa, vindo a fazer com que as

engrenagens sofram maior atrito devido ao desalinhamento e, ocasionalmente, o
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seu desgaste prematuro. Os eixos encontravam-se desgastados também, sendo
descartados.

A maquina possuia também um motor, que foi revisado, com a intengéo de
utilizacdo no projeto. O motor encontrava-se em perfeito estado de conservagao,
sendo que este nunca tinha sido rebobinado, fato este observado pela condigdo em
que se encontravam os enrolamentos do motor. Mesmo assim, utilizando-se de um
aparelho chamado de megdmetro, que tem a finalidade de encontrar possiveis fugas
de tensdo para a carcaga do motor e curtos circuitos entre as bobinas, foram feitas
medicdes onde nada foi encontrado. Também foi realizada a troca dos rolamentos,

preventivamente (figura 16).

—a

Figura 16: Motor encontrado na maquina.
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Em seguida, foi iniciada uma verificacdo detalhada do estado de
conservagao que se encontrava a estrutura do equipamento. Foram verificados
minuciosamente todos os suportes de motores, suportes dos mancais dos
rolamentos, suporte da bomba de massa, mandril e langadeira, suportes dos pés,
pés e demais componentes estruturais. Esta verificacéo teve o objetivo de encontrar
trincas e ou componentes estruturais que pudessem estar danificados e, com isso,
evitar que futuramente o equipamento venha a ficar impossibilitado de operar em
decorréncia destas avarias, podendo, caso ocorra um comprometimento de algum
destes componentes estruturais da maquina, causar danos a outras pecgas,
causando paradas de producado que podem ser bem longas, ja que determinadas
pecas devem ser fabricadas e outras ndo se encontram disponiveis no almoxarifado.

O proximo passo foi o levantamento do material necessario para a
elaboracdo do projeto. Em conversa com um fornecedor de pecgas relacionado ao
equipamento, obteve-se o conhecimento de um conjunto de tor¢ao que dispensa a
utilizacdo de 6leo que utiliza uma transmissédo por correia. Este aspecto € muito
interessante, pois 0 modelo de conjunto de torgdo que utiliza éleo para a lubrificagdo
das engrenagens (figura 17) requer muita manutencdo, onde o 6leo precisa ser
trocado toda a semana, ja que € comum a entrada de agua no compartimento
devida a ma vedacido que apenas um retentor proporciona o que também costuma
ocasionar vazamentos. No caso de vazamento de 6leo, e havendo pouco 6leo no
reservatorio, o conjunto também apresenta aquecimento, danificando os retentores

que entao eram trocados.

Figura 17: Caixa do mandril com reservatério de 6leo.



34

Segundo o fornecedor, a substituicdo do conjunto de torgédo é viavel ja que
as medidas dos dois conjuntos sdo as mesmas, porem requer a instalagcdo de um
motor para rotacionar o conjunto de tor¢do. Optou-se entdo pela compra de um
conjunto novo de torgéo.

Por ser fabricado por uma empresa americana (a Townsend), o equipamento
utiliza-se do sistema imperial de medidas, ou seja, de medidas em polegadas. Isso
também se aplica a rolamentos e mancais. Por isso, existe dificuldade de compra de
alguns componentes, principalmente rolamentos e retentores. Por este motivo,
optou-se pela troca dos mancais e rolamentos visando atender a utilizacdo de
medidas do Sl ou métricas, e consequentemente facilitar a compra de pecas de
reposicdo. Com isso também foi possivel a utilizagdo de rolamentos e mancais de

aco inoxidavel aumentando assim a vida util dos mesmos.

Figura 18: Mancal em ac¢o inoxidavel.

Decorrente da substituicado dos rolamentos e mancais, o eixo do articulador,
nas medidas originais ndo pode ser utilizado. Entdo foi tentada a usinagem do
mesmo, mas esta tentativa foi frustrada, ja que o eixo estava levemente torto e o

material a ser retirado era pouquissimo, ndo se conseguiu uma boa usinagem e
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qualidade das medidas. Este eixo foi entdo descartado, e projetou-se outro com as
mesmas caracteristicas, mas com as medidas corretas que, em seguida foi
confeccionado pelo torneiro da empresa. O mesmo foi feito com o eixo da bomba de
massa. Como a idéia era ndo mais utilizar o conjunto de embreagem, o comprimento
do eixo deveria ser maior sendo, portanto, eliminado. Projetamos outro que também
foi fabricado pelo torneiro da empresa.

O préximo passo foi a escolha dos motores e inversores de frequéncia.

6.1 AESCOLHA DOS MOTORES

Um dos maiores problemas de dimensionamento, sem duvida, envolve os
motores elétricos. Pela dificuldade do calculo de torque e poténcia necessarios para
a movimentacdo dos conjuntos do equipamento, pela maquina possuir varias
transmissdes e variadores de velocidade, estes dados foram obtidos de forma
empirica, ou seja, de forma nao cientifica ou baseada em caélculos.

Decidimos realizar testes no equipamento que estava na linha de produgéo.
Primeiramente instalamos um motor auxiliar para eliminar o variador de velocidade.
A unica coisa que foi levada em consideracgao foi a rotacdo média obtida na saida do
variador de velocidade, responsavel pela movimentagao do conjunto de articulagao,
em condigdes normais de servigco. Com o auxilio de um tacometro digital, foi obtido
cerca de 850 RPM. Como, além do motor, seria instalado um inversor de frequéncia
para permitir a variagdo de velocidade do conjunto, a rotagcdo do motor poderia ser
aproximada. Foi encontrado na empresa um motor de 1160 RPM que foi acoplado
diretamente no eixo do articulador. A poténcia do motor ¢ de 2 CV, que é
considerada adequada ja que o conjunto por ele movido ndo exige muita potencia.
Sem a certeza do funcionamento correto do conjunto, o motor foi instalado de uma
forma que numa necessidade, fosse possivel ser tirado de funcionamento e
recolocado o variador de velocidade, sem grandes paradas de produgao.

Os testes realizados foram satisfatorios ja que o sistema apresentou bom
funcionamento, trazendo até alguns beneficios relacionados a calibre e peso do
produto, fazendo com que o sistema permanecesse na maquina apos os testes.

Com sequentes medi¢des de corrente, e com estas bem proximas da nominal do
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motor que é de 3,86 A, ficou consolidado a idéia de utilizagdo de um motor para a
movimentacg&o do conjunto de articulagao.

O motor entédo escolhido foi um motor WEG, 3 ~, modelo de carcaga 112,
220/380 v, 2 CV, 1150 RPM.

Com as conclusdes dos testes com o motor de articulagcido, iniciamos os
testes com o motor da bomba de massa a fim de testar se a poténcia seria
suficiente. Como o motor da maquina que estava na linha de produgao é igual ao
que existia no equipamento nao foi necessaria a troca.

Foi feita uma modificagdo temporaria no equipamento envolvendo a
embreagem, acionando-se de forma manual a valvula responsavel pelo acoplamento
da embreagem. O motor teria entdo que nao s6 suportar a inércia da bomba de
massa, mas também da embreagem que tem cerca de 20 Kg. O torque inicial
necessario para a movimentagdo do conjunto seria entdo mais alto que aquele
necessario depois da reforma, ja que nao existiria mais a embreagem.

A concluséo foi satisfatéria, ja que a corrente do motor se manteve
constante, e também sem aumento de temperatura por parte do motor que se
manteve em condigdes normais. Havia apenas um aumento do pico de corrente na
partida que chegava a apresentar valores de 19,6 A, mas que estabilizava logo em
seguida, ficando abaixo da nominal que é de 13,6 A.

O motor do mandril foi escolhido a partir de dados apresentados pelo
fabricante do mandril. O motor deveria ser de 1,5 CV e rotacdo de 1750 RPM. O
motor escolhido entdo foi um motor WEG 3 ~, modelo de carcaga 80, 220/380 V, 1,5
CV, 1715 RPM (figura19).

Figura 19: Motor novo para movimentar o mandril.
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Concluida a escolha dos motores, o proximo passo foi a escolha dos

inversores de frequéncia.

6.2 A ESCOLHA DO CFWO08

Para que os conjuntos de embreagem e variagdo mecanica de velocidade
nao fossem mais utilizados, optou-se pela utilizacdo de inversores de frequéncia,
devido a versatilidade que os mesmos apresentam, e também levando em
consideragao que existe a necessidade da variagao de velocidade para a regulagem
de alguns parametros de produto como calibre e peso. Além disso, inversores de
frequéncia sao muito confiaveis quando se fala em protecéo do circuito e motor.

Além das duas caracteristicas apresentadas acima, existiam outros fatores
relevantes para a escolha correta do inversor mais propicio.

Apos a partida do motor da bomba de massa, uma variacdo de velocidade
ocasionada por uma perda de torque poderia fazer com que pudesse haver uma
variagao de calibre e, consequentemente, de peso no produto final. Portanto o
inversor deve ser capaz de proporcionar um torque constante.

Alguns inversores possuem interface complicada e parametros cuja
regulagem ¢é dificil. Uma interface simples resulta uma programacado mais rapida,
que em uma questdo de emergéncia, como a substituicdo do inversor, possa
acarretar o minimo possivel de perdas de producgao.

Com relagdo a estes e outros aspectos chegamos a conclusdo de que o
inversor mais propicio para o nosso caso seria o inversor CFW 08 da fabricante
WEG.

Este modelo de inversor além, das caracteristicas acima relacionadas
também ¢é de facil aquisicdo, e sem duvida € um dos modelos mais empregado na
industria.

Além disso, por se tratar de uma empresa nacional, os manuais e catalogos
sdo todos em portugués o que facilita na hora de alguma alteragdo de parametros.
Alguns inversores, além de possuirem interface complicada, ndo possuem manuais
em portugués o que dificulta muito em uma necessidade.

Os inversores escolhidos foram os seguintes modelos (figura 20):
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CFW080040T3848PSZ com corrente de saida de 3,0 a 4,0 A, utilizado para
0 motor do mandril.

CFWO080065T3848PSZ com corrente de saida de 3,0 a 6,5 A, utilizado para
o motor do articulador e langadeira.

CFWO080160T3848PSZ com corrente de saida de 3,0 a 16,0 A, utilizado para

o0 motor da bomba de massa.

Figura 20: Inversores de frequéncia utilizados na maquina.

6.3 ELABORAGCAO DO DIAGRAMA ELETRICO

O primeiro passo para a realizagao do circuito elétrico do equipamento foi a
elaboragado do diagrama elétrico. A este foi dado uma atencéo especial ja que a
disposicdo dos componentes elétricos incidira diretamente no funcionamento do
equipamento, bem como protegdes de seguranga e emergéncia.

Para a elaboracdo do diagrama elétrico, tivemos de observar o
funcionamento do equipamento que estava na linha de produgdo buscando
melhorias e eliminando etapas que se achassem desnecessarias, visando sobre
tudo a produtividade, a fim de evitar falhas que poderiam trazer consequéncia como

perdas de producio e até mesmo acidentes, assim como, facilitar o entendimento e
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desenvolvimento do diagrama e esquema elétrico. Quanto mais simples for o
esquema elétrico, mais facil e rapido se torna a resolugao de problemas.

Em um diagrama elétrico, talvez o ponto mais importante seja o correto
funcionamento dos componentes de seguranga. Sao eles que, quando funcionando
e utilizadas de maneira correta, evitam acidentes. Qualquer parte moével do
equipamento nao pode, em hipoétese alguma, apresentar risco ao operador. Partindo
deste principio, definiu-se que quando a protecao frontal deste equipamento fosse
aberta ou o botdo de emergéncia fosse pressionado, o equipamento parasse de
funcionar.

Outro fator de seguranca que foi levado em consideragdo € a chamada
protecao por extra baixa tensdo, que consiste no emprego de uma fonte de tensao
baixa. Uma fonte de extra baixa tensao € aquela situada abaixo dos 50 V. A NR 10
nao trata especificamente sobre esse assunto, mas sabe-se que o emprego de
tensdo de 24 V onde as condi¢gdes de trabalho sao desfavoraveis, como em
trabalhos em ambientes umidos, auxilia e muito, a diminuicdo do risco de choque
elétrico, isso por que nestes ambientes a resisténcia do corpo humano diminui, e
ocorre 0 comprometimento das isolagdes dos equipamentos. Por se tratar de um
frigorifico, com um ambiente de alto risco pela presenga constante de umidade, a
utilizacdo de extra baixa tensdo torna-se eminente, visando a protegao tanto do
operador quanto dos eletricistas responsaveis pala manutencgao.

Também observamos a ordem do acionamento dos motores, levando em
conta que os dois motores da parte frontal do equipamento responsaveis por girar a
langadeira e o mandril de torgdo, deveriam trabalhar independentemente daquele
que gira a bomba de massa evitando assim desperdicios de massa.

Foi incrementado ao equipamento um sensor responsavel por definir um
ponto de referéncia toda vez que a maquina fosse desligada. Assim o operador nao
precisara defini-lo toda vez que ligar-se a maquina, diminuindo o tempo para iniciar o
ciclo e aumentando a produtividade.

Seguindo o modelo antigo do equipamento, colocou-se também um fim de
curso que faz com que todo o sistema elétrico, incluindo inversores de frequéncia,
fossem desenergizados, evitando assim a possibilidade de acidentes que poderiam
vir a ocorrer em manutencdes no circuito elétrico, devido a alta tenséo existente nos
terminais de saida dos inversores de frequéncia, bem como evitar surtos de tensdes

provenientes da rede de alimentagcdo do painel elétrico podendo danificar algum
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componente, principalmente os inversores de frequéncia, por serem estes
puramente eletrbnicos. Juntamente com isso foram adicionadas duas lampadas
sinalizadoras, uma no painel frontal da maquina e outra no painel elétrico, indicando

o acionamento do fim de curso e, portanto, a energizagao do equipamento.

6.3.1 Elaboragao do esquema elétrico de forgca e comando do equipamento

Com a elaboragado do esquema elétrico, o passo seguinte € a realizagdo do
painel elétrico. Conhecendo as dimensdes necessarias para a instalagdo dos
inversores de frequéncia, e outros componentes como fonte de alimentacéo,
contatores e obedecendo a espagos necessarios entre eles para refrigeragdo, mas
também levando em consideragao que se valoriza muito o espaco fisico da empresa,
foi optado por um painel de pequeno porte. Foi encontrado em um deposito da
empresa um painel que tinha dimensdes parecidas, porém um pouco menor (figura
21). Para compensar o tamanho do painel, poupando a necessidade da compra de
um novo, mas ao mesmo tempo evitando os problemas ocasionados pela dissipagao
de calor dos componentes eletrénicos de potencia como inversores de frequéncia,
optou-se pela instalagdo de dois exaustores (coolers) na lateral do painel elétrico,
onde um deles seria responsavel por jogar ar do ambiente externo para o interno e o
outro para jogar ar do ambiente interno para o externo a fim de manter uma
temperatura adequada no ambiente do painel. Para os coolers, foi incrementado no
diagrama elétrico um circuito em paralelo com os demais pelo fato deles trabalharem

com a tensao de rede de 220 V.
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Figura 21: Painel elétrico.

Foi entdo elaborado o painel elétrico (figura 22), sempre seguindo padrdes
estabelecidos pela empresa. Todos os cabos devem ser anilhados, isto é, a
colocacao de uma numeragao para a identificacao dos circuitos. A numeracao dos
bornes também foi realizada a fim de facilitar o entendimento do painel e
identificacdo dos cabos e componentes. 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.
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Figura 22: Inicio da montagem do painel elétrico.

6.4 DIMENSIONAMENTOS DE COMPONENTES MECANICOS

Prosseguindo com a montagem dos componentes mecanicos do
equipamento, foram dimensionadas a polia motora e movida do conjunto de

articulagao, bem como os acoplamentos necessarios.
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6.4.1 Dimensionamento dos acoplamentos

Para dimensionar os acoplamentos foi necessario calcular o torque que o
motor exerce sobre o eixo.

Para dimensionar os acoplamentos foram utilizados os seguintes calculos:

1° - Transformar CV/HP em Watts.
Como cada CV/HP equivale a 746 W teremos:
10 HP x 746 W = 7460 W.

2° - Calcular quantas rotagdes por segundo.
Sabemos que o motor gira a 1700 RPM.
1700 RPM =+ 60 segundos = 28,33 RPS.

3° - Transformar em Joules.
Para calcular usamos a formula W + 5 = J.
7460 W +28,33 = 263,32 J

4° - Calcular o torque do motor.
Como a unidade de torque € N.m e em 1m de raio temos o perimetro de
6,2832 m.
263,32 J +6,2832 m=41,9N.m

Apods calcular o torque que o motor exerceria sobre o eixo adicionando certa
tolerancia foi verificado que o acoplamento de tamanho 24 do catalogo da ROTEX

servira para o trabalho (Acotec 2011).

1° - transformar CV/HP em Watts.
Como cada CV/HP equivale a 746 W teremos.
2CV X746 W =1492 W.

2° - calcular quantas rotagdes por segundo.

Sabemos que o motor gira a 1700 RPM.
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1150 RPM =+ 60 segundos = 19,16 RPS.

3° - transformar em Joules.
Para calcular usamos a férmula W + 5 = J.
1492 W =19,16 = 77,8435 J

4° - calcular o torque do motor.
Como a unidade de torque € N.m e em 1m de raio temos o perimetro de
6,2832 m.
77,8435 J +6,2832 m =12,38 N.m

Apos calcular o torque que o motor exerceria sobre o eixo, foi verificado que
o acoplamento de tamanho 19 do catadlogo da ROTEX serviria para o trabalho
(Acotec 2011).

Tendo em maos o eixo, mancais e acoplamentos da bomba de massa, e
pela disposigao destes componentes no equipamento, foi observada a necessidade
de inverter a posi¢cao do motor, tendo este que ficar com a polia voltada para cima e
nao mais para baixo como estava disposta no modelo antigo. Com isso teve-se a
necessidade de modificar a altura do suporte do motor, o qual foi soldado a 50 mm
para baixo em uma altura adequada (figura 23), e também a colocagdo de um
suporte para um dos mancais, ficando este entre a bomba de massa e a polia a fim

de evitar carga radial excessiva nos eixos e acoplamento da bomba de massa.

Figura 23: Base do motor modificada.
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Logo apds a realizagao da solda no suportes do motor e mancal, o conjunto
foi montado. Para um alinhamento perfeito entre eixos ou ainda entre os
acoplamentos, foram colocados calgos na parte posterior dos mancais (figura24).
Um alinhamento precario poderia causar um desgaste prematuro dos rolamentos
devido a cargas axiais no eixo da bomba de massa, o que por sua vez poderia
causar desgaste também na carcaga da bomba de massa e nas engrenagens,

interferindo no funcionamento do equipamento.

Figura 24: Cal¢os para alinhamento do eixo.

Manteve-se a correia original do conjunto, ja que ndo foram alteradas estas
polias. A correia usada é de modelo HTD® 8M 1280 RPP.

6.4.2 Dimensionamento das polias e correia

Um conjunto de polias e correias dentadas apresentam as seguintes

vantagens:
eN3&o alonga
eN&o escorrega
¢ Transmite poténcia a uma razao de velocidade constante

e Trabalha numa gama alargada de velocidade
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e Eficiéncia entre 97% a 99%
¢ N&o necessita lubrificagado

e Funcionamento silencioso

A polia do motor principal e do eixo da bomba foram mantidas iguais,
inclusive a correia, pois a unica alteragdo ali feita foi a retirada da embreagem,
mantendo a distancia entre os eixos e as velocidades iguais.

Para calcular as polias do motor secundario foi utilizado um tacémetro para
medir a velocidade minima e maxima da saida do variador de velocidade mecanico e
do eixo movido por ele, depois de obtidos esses valores foram calculados as
velocidades em que a maquina trabalha aproximadamente.

Como o motor secundario ja estava especificado ja tinhamos o valor da sua
rotac&o, juntamente com os valores médios de velocidade da maquina, foi usada a
féormula de numero de dentes e rotagdo para calcular as polias do motor e do eixo
movido, considerando o didmetro primitivo das mesmas para que suas paredes nao
ficassem frageis apds a abertura para seus respectivos eixos e chavetas.

A polia motora foi escolhida através do didmetro minimo do furo do eixo,
através dessa polia e sabendo a rotacdo maxima que o eixo movido deveria rodar foi
encontrada a polia movida através de uma férmula.

Foram feitos os seguintes calculos:

L _ zl
wl =2
115  x
g3ga 52
§30r = 36800
_ 36800

83a

x=4p33
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Onde:

¢N2 = velocidade do motor (RPM)

eN1 = velocidade do eixo movido (RPM)
¢Z1 = numero de dentes da polia movida

¢ Z2 = numero de dentes da polia motora

Apods os calculos foram especificadas as polias pelo catalogo do fabricante.
Uma vez definidas as mesmas, foi encaminhado um pedido de orcamento aos
fornecedores. (Discon 2011)

Nas polias do conjunto de articulagao (figura 25), apds a sua chegada, foram
realizados os furos e rasgos de chaveta. Entdo foi montado o conjunto, envolvendo
também o motor, eixo, mancais, rolamentos e acoplamentos. Neste ponto foi
necessaria a fabricagdo de um suporte para o mancal inferior do conjunto (SF205),
ja que o existente era muito estreito. A fixacdo deste suporte se deu por meio de
parafusos.

Com a colocacdo dos componentes deste eixo e também do motor, foi
observada a necessidade de modificar a altura do suporte do motor, o qual foi
recolocado 30 mm abaixo do local que se encontrava.

Depois dos motores instalados na maquina com suas respectivas polias foi
tirada a medida necessaria para a compra da correia.

Necessitavamos de uma correia de comprimento 1134 mm, mas como o
fabricante de correias nao possuia um modelo de correia com essa medida de
comprimento, foi fabricado um esticador para essa correia, possibilitando que a
mesma ficasse esticada adequadamente para o trabalho.

A correia utilizada nesse conjunto foi a HTD® 8M S8 M 1160.(catalogo de
correias HTD 8M)

Figura 25: Polia motora.
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7 DIFICULDADES ENCONTRADAS

No decorrer do desenvolvimento do projeto foram encontradas inumeras
dificuldades, onde uma das maiores foi a disponibilidade de tempo para a
elaboracao do projeto, sendo que a reforma era realizada apenas em horarios onde
a demanda por mantenedores era menor no frigorifico. Ndo se tinha um trabalho
continuo no equipamento, pois a reforma n&o era prioridade para a equipe, sendo
qgue outras manutengdes deveriam ser realizadas conforme surgissem.

Outro ponto crucial para o projeto foi a disponibilidade das pecas
necessarias para a reforma. Algumas dessas pecas, como o retorcedor e polias, por
exemplo, demoraram cerca de dois meses para que chegasse, atrapalhando o
andamento do projeto.

Como muitas das pecas, inclusive alguns motores e todos os inversores,
foram comprados novos, resultou uma pressao para que o equipamento funcionasse
da melhor maneira possivel, ja que o investimento em torno do projeto foi alto.

Outro problema também foi que, todas as soldas que necessitavamos para
elaborar as modificagdes teriam que ser realizadas por equipes terceirizadas, ja que
no setor em que trabalhamos ndo contamos com maquinas de soldas. Este fato
atrapalhou, pois tivemos que deixar acumular varios servicos a fim de viabilizar a
vinda de uma equipe de solda. Ainda assim a demora da vinda de uma equipe de
soldagem muitas vezes atrapalhava o andamento do projeto.

Apos a elaboragcdo do painel elétrico, decidimos testar os motores
juntamente com o painel elétrico a fim de descobrir possiveis falhas que pudessem
atrapalhar o funcionamento da maquina. Ao ligarmos o inversor da bomba de massa,
juntamente com o motor, mas sem que fosse colocada a correia de transmissao,
observamos que o motor ligava, mas quando era dado o comando para que ele
desligasse o motor continuava rodando por cerca de um minuto, a uma velocidade
muito baixa. Muitas vezes, ao darmos o comando para que ele ligasse, o motor
permanecia um tempo ainda naquele estado, e logo depois aumentava a rotacgéao.
Pelo funcionamento inadequado do inversor deduzimos que poderia ser um erro no
esquema de ligacao, principalmente no que diz respeito ao potencidbmetro, mas apos

conferir todo o esquema de acionamento nada de anormal foi encontrado.
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Optamos entao por conferir a parametrizacédo do inversor a fim de encontrar
algum parametro que pudesse ter sido mudado de maneira acidental. Nada foi
encontrado. Com isso decidimos acionar o parametro P204 que carrega parametros
de fabrica. Depois refizemos a parametrizacdo, mas ao acionarmos o motor ele
voltou a funcionar da maneira acima descrita.

Apos varias tentativas, com alteracbes de parametros, nada teve efeito.
Novamente carregamos parametros de fabrica e apds a parametrizacdo o motor
funcionou de forma correta. O que nos chamou a atencao foi que nada de diferente
foi feito durante as trés vezes em que foi parametrizado o inversor, sendo que o
problema deixou de ocorrer.

Um problema preocupante foi na montagem do motor do mandril. O ultimo
componente a chegar foi a correia de transmissao motor-mandril. Apés a chegada
da correia, observou-se que o comprimento nao era o correto. Um grande problema,
pois era a unica peca que faltava para que o equipamento fosse posto na linha de
producdo. Como nao havia tempo para que a correia fosse trocada pelo fornecedor,
resolvemos comecgar os calculos para a compra de outra, agora nas dimensodes
corretas, de algum fornecedor que pudesse entrega-la o mais rapido possivel.

Coincidentemente, em uma procura detalhada no almoxarifado da empresa,
encontramos uma correia de mesmo passo € mesma largura. O comprimento foi
testado, sendo este compativel com o0 necessario para a finalizacdo do
equipamento.

A correia original, mas que nao pode ser utilizada foi devolvida ao
fornecedor. Utilizamos os dados provenientes da correia que encontramos para que
a colocassemos em estoque, ja que esta correia era de um conjunto inutilizado de
uma maquina, que por sua vez, € uma maquina importada. A correia foi entao
comprada de um fornecedor nacional.

Durante a instalagdo o maior problema foi que a tampa do articulador nao
encaixava corretamente por causa da diferengca das dimensdes entre o retorcedor
original e aquele adaptado. Para resolver este problema decidimos cortar a tampa de
modo que ela encaixasse.

Pequenas diferencas nas medidas entre os retorcedores também
atrapalharam o alinhamento do funil, mas com pequenos ajustes no suporte do funil

€ eixos guias, conseguiu-se um alinhamento quase perfeito (figura 26).



50

Figura 26: Conjunto do funil.

Apods os primeiros dias de produgéo, observaram-se variagdes no peso e
calibre da salsicha, ficando quase impossivel a produgao. Apos verificagdes foi
constatado que se tratava de umidade nos potenciémetros de controle de velocidade
dos motores. Foi feita a substituicdo dos mesmos, mas mesmo assim, apos alguns
dias o problema voltava a acontecer. A solugao foi a colocagao de potencidmetros
industriais, voltados para industria frigorifica, que possuem alta resisténcia a entrada
de agua.

Também, apds a colocagao em funcionamento, constatou-se que se o motor
fosse posto em funcionamento sem carga nenhuma, o inversor entrava em modo de
falha, apresentando o cddigo de falha EO1, indicando sobrecorrente entre fase ou
fase/terra. Como a possivel causa era o tempo de aceleragdo muito baixa, e
raramente o motor seria acionado sem carga, foi optado por mudar o parametro
P206 (tempo de auto reset).

Quando ocorre um erro, exceto E14, E24 ou E41, o inversor podera gerar
um reset automaticamente, apos transcorrido o tempo dado por P206.

Se P206 <2 ndo ocorrera o auto-reset. Depois de ocorrido o auto-reset, se o
mesmo erro voltar a ocorrer por trés vezes consecutivas, a fungao de auto-reset sera
inibida. Um erro é considerado reincidente, se voltar a ocorrer até 30 segundos apos
ser executado o auto-reset. Portanto, se um erro ocorrer quatro vezes consecutivas,
este erro permanecera sendo indicado (e o inversor desabilitado) permanentemente.

Com isso eliminamos este problema ja que nao mais voltou a ser

desabilitado por causa deste incidente.
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8 FUNCIONAMENTO DA MAQUINA ANTES E DEPOIS DAS ALTERACOES

Antes das alteracdes o funcionamento interno da maquina era feito por dois
motores, uma embreagem pneumatica (figura 27) e um variador de velocidade

mecanico.

Figura 27: Embreagem pneumatica.

O inicio do ciclo era feito por fim de cursos ligados numa alavanca de trés
posi¢cdes, onde na segunda posigao ligava o motor principal e o motor do mandril,
apos a langadeira da maquina passar na posigao ideal para que a salsicha caisse
nos ganchos do transportador o operador mudava a alavanca para a terceira
posicdo que mantinha os motores ligados e também acionava a embreagem

pneumatica, ligando assim a bomba de massa (figura 28).
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Figura 28: Bomba de massa.

Cada motor era acionado por inversores de frequéncia e suas velocidades
eram controladas por potencidmetros instalados na maquina.

O motor do mandril era independente do sistema e sua uUnica fungado era
movimentar o eixo de uma caixa de velocidade que era responsavel pela tor¢cao da
salsicha.

O motor principal era responsavel por todo o restante dos movimentos da
maquina, dele saia uma transmissao de correia para o eixo principal, nesse eixo era
acoplado a embreagem pneumatica e transmitia também para o variador de

velocidade (figura 29).

Figura 29: Eixo principal do modelo antigo.
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A transmissdo do motor principal para o eixo era feita por uma correia
sincronizada, com um jogo de engrenagens aumentando a velocidade, mas
mantendo o torque, do eixo para o variador também era usado um jogo de
engrenagens e uma correia sincronizada.

A embreagem era responsavel pelo acionamento da bomba de massa, sua
funcdo era para que a bomba partisse somente quando o motor principal ja
estivesse em pleno funcionamento.

Do variador de velocidade derivavam as transmissdes do eixo do articulador,
da langadeira e do transportador, todos esses devem funcionar em sincronismo por
isso @ mesma transmissao para todos. O ajuste da velocidade de saida do variador
era feito manualmente.

A transmissado da saida do variador e o eixo do articulador eram feitos por
correia, do eixo do articulador saia uma transmissao de corrente para uma caixa de
engrenagens e responsavel pela movimentacéo da langadeira e do transportador.

O variador era responsavel pelo calibre da salsicha, pois como a bomba
trabalhava na mesma velocidade o fluxo de massa era constante e alterando a
velocidade de todo o conjunto automaticamente se alterava o calibre da salsicha.

A massa de salsicha ja pronta chega pela tubulagcédo ligada na bomba de
massa, dessa sai o funil onde se coloca a tripa de salsicha, depois da maquina
ligada na segunda posi¢do da alavanca o mandril, o articulador e o transportador
ligam, passando para a terceira posi¢cao da alavanca aciona a bomba que manda a
massa pelo funil enchendo a tripa, com a pressao da bomba a tripa ja com massa se
langa para frente entrando no articulador onde a tripa é dividida no tamanho padrao
da salsicha, essa divisao é feita pelas orelhas do articulador que travam a tripa
enquanto o mandril gira torcendo a mesma para que ela fique do tamanho desejado,
na saida do articulador fica a langadeira, responsavel por langar a tripa ja dividida
em tamanhos uniformes no transportador assim terminando o ciclo.

A maquina contava com um sistema de seguranca na tampa do articulador
evitando que a mesma funcionasse com a tampa aberta, se aberta em
funcionamento desligava a maquina e somente voltaria a funcionar se a alavanca da
voltasse para a posigao inicial.

Apos a reforma, a maquina continuou com o mesmo principio de

funcionamento, mas ao invés de variadores de velocidades mecanicos foram
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instalados motores elétricos controlados por potencidmetros no painel instalado na
maquina.

A alavanca de acionamento continuou com trés posi¢cdes, onde na primeira
posicao ela mantém a maquina desligada, na segunda posi¢cao aciona o motor do
mandril torcedor e o motor responsavel pelo movimento do articulador, da langadeira
e do transportador, na terceira posi¢gao aciona-se o motor principal movimentando
assim a bomba de massa.

Com a retirada da embreagem foi necessario a fabricagédo de um novo eixo
principal, para que o mesmo nao ficasse muito extenso foi invertido o motor principal
e movido a base do mesmo para a polia ficar centralizada entre os mancais de apoio

do eixo principal (figura 30).

Figura 30: Posi¢do nova do motor.

Apods a reforma, foram tomados os cuidados necessarios para que todos os
motores nao ultrapassassem sua frequéncia nominal, esse controle foi feito com jogo
de polias e deixando o range de controle dos potencidmetros préoximo a esse limite.

Além do sistema de seguranga da tampa, foi instalado também um botéo de
emergéncia no painel de controle dos motores para uma maior seguranga tanto do

operador como do mantenedor da maquina.
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9 INSTALACAO DA MAQUINA NO SETOR

Com a finalizacdo da reforma durante longos meses de dedicagdo e
trabalho, a maquina nova foi finalmente instalada no setor para teste com produgao.
A instalacao foi realizada num final de semana, pois como nao havia producgao é
mais facil de ser realizado este tipo de tarefa. Retirou-se uma maquina de estrutura
similar e substituiu-se pela reformada, alguns acessorios tiveram que permanecer 0s
mesmos, como: o articulador, a langadeira e o transportador e é claro alguns ajustes
tiveram que ser realizados neste periodo. Os testes com produgcdo s6 foram

realizados na semana seguinte com o acompanhamento da equipe de manutengao.
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10 PRINCIPAIS PROBLEMAS NO EQUIPAMENTO

A maquina antiga apresentava muitos problemas relacionados a variagao de
peso devido seu controle ser feito manualmente pelo variador de velocidade
mecénico, sendo que 0 mesmo ja se encontrava em um estado avangado de uso, ja
nao regulando corretamente.

Outro fator de grandes problemas no equipamento era a sua embreagem
pneumatica, com o longo tempo de uso e com grandes dificuldades de encontrar
pecas para a reposicdo, a mesma encontrava-se em um pessimo estado de
conservagao. Mesmo tendo uma embreagem reserva para que a troca fosse mais
eficaz esse componente exigia muito tempo para a substituicdo pelo fato de se
encontrar muito quente devido ao atrito e por ser um componente grande e pesado.

A caixa de mandril ndo gerava muitas paradas durante a produg&o, mas por
ser antiga e trabalhar em altas rotagcdes apresentava desgastes, ocasionando
vazamentos constantes de dleo.

Mesmo apos a substituicdo do equipamento a langadeira, o articulador e o
transportador continuaram os mesmos, devido a iSso sS40 0S maiores responsaveis

pelas paradas de maquinas ocorridas atualmente.

Principais problemas na maquina
antiga

M Variacdo de peso

B Problemas na embreagem

B Problemas no articulador

M Problemas na caixa do mandril
® Problemas na lancadeira

Figura 31: Gréfico dos principais problemas do modelo antigo.



Principais problemas na maquina
reformada

W Variacao de peso

B Problemas no lancadeira
 Problemas na articulador
W Regulagens em geral

Figura 32: Gréfico dos principais problemas da maquina reformada.

Comparacao de horas de manutencao

B Maquinaantiga B Maquinareformada

21,92

7,67
583 3,92
' 2,3 1,67
> W W
Variagdo de Problemas naProhlemas naProblemasna Problemas Regulagens Total
peso emhreagem  caixado lancadeira no em geral

mandril articulador

Figura 33: Gréfico de comparacao de horas de manutencdo.
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11 RESULTADOS OBTIDOS

Diminuiu-se a quantidade de pecas em estoque, pois foi eliminada uma

grande quantidade de acessoérios do equipamento como variadores de velocidade e

embreagem;

Aumentou o nivel de seguranga dos operadores, com a implementagédo de

mais sensores de seguranca;

Aumento da confiabilidade, através da melhoria realizada no equipamento

onde diminuiu — se o tempo de parada de manutencao e foi possivel produzir um

produto com menos variagao.

Tabela 05 - Dados obtidos periodicamente antes da reforma

DATA CALIBRE |PESO/GOMO | GOMOS/VARA
10/2/2011 20,33 44,07 191,27
15/2/2011 20,5 43,06 194,28
17/2/2011 20,44 42,86 195,24
18/2/2011 20,03 43,32 190,93
MEDIA - 20,3250 43,3275 192,9300
DESV.
BAD. - 0,208885934 | 0,52961464 | 2,153617112

Tabela 06 - Dados obtidos periodicamente depois da reforma

DATA CALIBRE |PESO/GOMO|GOMOS/VARA
24/5/2011 20,97 42,63 197,12
25/5/2011 20,95 43,23 194,2
27/5/2011 20,96 42,94 196,21
30/5/2011 20,93 43,2 196,07
MEDIA - 20,9525 43,0000 195,9000
PESY. - 0,0170707825| 0,278926514 | 1,225207465

PAD.




DESVIO PADRAO: CALIBRE

B CALIBRE ANTES DA REFORMA B CALIBRE DEPOIS DA REFORMA

0,208885934

0,0170707825

Figura 34: Grafico desvio padréo do calibre.

DESVIO PADRAO: PESO DO GOMO

B PESO DO GOMO ANTES DA REFORMA M PESO DO GOMO DEPOIS DA REFORMA

0,52961464

0,278926514

Figura 35: Gréafico desvio padrdo do peso do gomo.
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MEDIA DE GOMOS POR VARA

B ANTES DA REFORMA W DEPOIS DA REFORMA

195,90

192,93

Figura 36: Gréafico de média de gomos por vara.

TEMPO POR TRIPA EM SEGUNDOS

20,9733

16,355

ANTES DA REFORMA DEPOIS DA REFORMA

Figura 37: Gréfico tempo por tripa em segundos.
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12 MANUTENCOES PREVENTIVAS

A manutencdo preventiva obedece a um padrdo previamente
esquematizado, que estabelecem paradas peridédicas com a finalidade de permitir a
troca de pecas gastas por novas, assegurando assim o funcionamento perfeito da
maquina por um periodo predeterminado. O método preventivo proporciona um
determinado ritmo de trabalho, assegurando o equilibrio necessario ao bom
andamento das atividades.

A manutencao preventiva € um método aprovado e adotado atualmente em
todos os setores industriais, pois abrange desde uma simples revisdo — com paradas
que nao obedecem a uma rotina — até a utilizacdo de sistemas de alto indice técnico.
Ela inclui, também, levantamentos que visam facilitar sua prépria introducdo em
futuras ampliacdes do corpo da fabrica.

A aplicagao do sistema de manutencgéo preventiva ndo deve se restringir a
setores, maquinas ou equipamentos. O sistema deve abranger todos os setores da
industria para garantir um perfeito entrosamento entre eles, de modo tal que, ao se
constatar uma anomalia, as providéncias independam de qualquer outra regra que
porventura venha a existir em uma oficina. Essa liberdade, dentro da industria, é
fundamental para o bom funcionamento do sistema preventivo.

Todos o0s equipamentos instalados no frigorifico possuem um plano
preventivo baseado no SIM, sendo assim a maquina reformada também devera
apresentar um plano de manutencéo.

Com base no modelo preventivo da maquina antiga que estava trabalhando
no setor montaram-se as preventivas da maquina reformada, alterando o que foi
necessario.

Também serdo anexadas no manual as alteragdes realizadas nesse projeto,

assim como o circuito elétrico e os demais componentes modificados.
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13 CONCLUSAO

Os resultados obtidos no projeto de melhoria no processo do embutimento
de salsicha foram satisfatorios, com a implantagao do inversor de frequéncia e do
motor substituindo o variador de velocidade mecanico.

Com estas mudancgas o produto final ficou mais uniforme no didmetro € no
peso. E também a quantidade de salsicha por tripa aumentou.

Sendo assim, o projeto de MELHORIA NO PROCESSO DE EMBUTIMENTO
DE SALSICHA foi bastante positivo, pois houve reducido nas perdas e o produto se

tornou mais homogéneo.
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B.A — PREVENTIVA BIMESTRAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SiM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28109/2011
08S: 241882 Hora: 08:14:12
Descrigao de 0S MANUTENGAOQ PREVENTIVA - BIMESTRAL - reforma
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT 7
Patriménio 12106
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 31/05/2011
Ultima manutengao  01/04/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Meses
Periodo data 2
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagio Programada

Atividade Procedimento Padrao Situagio

1 SMT 1 BIM MANUTENCAO PREVENTIVA SUPER MATIC - BIMESTRAL

1 ( YTROCAR BOMBA COMPLETNREVISAR BOMBA
2 ( )TROCAR BUCHA RETENTOR E ORING DA BOMBA

01 RETENTOR COD. 22946
02 RETENTORES COD. 23501 OU 22046
04 ROLAMENTOS 8007
02 ROLAMENTOS 10821
01 PLACA INFERIOR COD. 10649
02 ENGRENAGENS 10811
01 CAIXA ENGRENAGEM 22550
01 TAMPA DA BOMBA
= 02 ANFEIS ESPAGADOR COD. 17407
02 ANEIS ESPACADOR CCD. 17408

3 () REVISAR EIXO DE TRANSMISSAQ ( abaixo )

TROCAR ROLAMENTO ESTIGADOR DE CORREIA: EIXO TRANSMISSAO DG MANDRIL TORCEDOR SECARNVERIFICAR
CONDIGOES DOS COMPONENTES ELETRICOS

4 FAZER AS VERIFICACOES ABAIXO:

) Nao faltam elementos na maquina ( } N8o ha residuos de lubrificante
) Recolheu pegas danificadas + ferramentas { ) Esté e condigdes de enlrega

¢
{

5 HIGIENIZAGAO:

{) Apos o término da manutencfo comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s) equipamento(s)
Visto higiene.

Atividade Funcionario Data Inicio Término  Esperas Inicio Término
- i b .
e e B e PP | Y.
| O . Bl :
S -
| L
N S S R

Comentarios

Visto da Prod./Oper. Visto Manutengao

B.B — PREVENTIVA CADA 8 MESES
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COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
08S: 241880 Hora: 08:13:28
Descrigao de OS MANUTENCAQ PREVENTIVA - CADA 08 MESES
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT7
Patriménio 12106
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGCRIFICA
Data Prevista 1412/2011
Ultima manutengac  13/04/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Semanas
Periodo data 35
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagdo Pravista

Atividade Procedimento Padrio Situacio

1 SMT 01 8BME MANUTENCAO PREVENTIVA SUPER MATIC - CADA 08 MESES

1 ( }yTROCAR ROLAMENTOS CAIXA MANDRIL

02 ROLAMENTOS 6204
02 ROLAMENTOS 6202
01 ROLAMENTO 6008

2 () TROCAR RETENTORES CAIXA DO MANDRIL
02 RETENTORES 2007
02 RETENTORES 14965
02 RETENTORES 2103

3 { ) TROCAR OLEO DA CAIXA
4 () VERIFICARITROCAR EIXOS E ENGRENAGENS
5 () HIGIENIZACAC:

() Apos o término da manutengdo comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s) equipamento(s) ’
Visto higiene,

6 ()} FAZER AS VERIFICACOES ABAIXO: i

Ur:.léo faltam elementos na maquina ( ) N&o ha rasfduos de tubrificante
() Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Estd em condigdes de entrega

Atividade Funcionario Data Inicio Término  Esperas Inicio Término
e S  N—— : -

I__i JR—
P e :
= N - B
— 1 B n
— — F_ 1
T | —

Comentarios

Visto da Prod./Oper, Visto Manutengdo




B.C - PREVENTIVA ANUAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE

SIm Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 281092011
0S: 241873 Hora: 08:17:06
Descrigao de OS MANUTENGAO PREVENTIVA MOTOR - ANUAL
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT?7
Patriménio 12106
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 02/04/2012
Ultima manutengiio  08/04/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Meses
Periodo data 12
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagéc Prevista
Atividade Procedimento Padrio Situagao

1 SMT01 ANUAL2

MANUTENCAQ PREVENTIVA MCTOR PRINGIPAL

01 ROLAMENTO 6305

1 TROCAR ROLAMENTO DO MOTOR PRINCIPAL:

01 ROLAMENTO 6308

2 TROCAR RETENTORES DO MOTOR PRINCIPAL:

01 RETENTOR SABO 1988 BRG
01 RETENTOR SAB®G 1543 BR

3 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

f') N&o faltam e\eﬁentns na maquina ( } Ndo ha residuos de lubrificante

() Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Estd em condigdes de entrega

() Apos o término da manutengo comunicar o setor de higiene para efetuar iimpeza adequada do(s) equipamento(s)
Visto higiene

"4 HIGIENIZAGAD:

Atividade Funcionario

Data
N —_

Inicio Término

Esperas Inicio Término

SN T |

SN I

ool il

S ) S S

b .

et )

Comentarios

Visto da Prod./Oper.

Visto Manutengao
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B.D — PREVENTIVA TRIMESTRAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIm Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
08: 241606 Hora: 08:14:22
Descrigdo de 0S8 MANUTENCAO PREVENTIVA - TRIMESTRAL- reforma
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT7
Patriménio 12108
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Dafa Prevista 04/06/2011
Uttima manutengio  12/03/2011
Tipo de Servico PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Semanas
Periodo data 12
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagao Programada

Atividade Procedimento Padrao Sltuagao

1 SMT 1 TRI MANUTENCAO PREVENTIVA SUPER MATIC - TRIMESTRAL

1 ( )TROCAR ROLAM.TRASMISS.LANGADEIRA E TRANSP,

2 { )TROCAR PLACA INFERIOR/SUPERIOR BOMBA DOSADORA
3 ( ) TROCAR EMBREAGEM COMPLETA

4 { )FAZER AS VERIFICACOES ABAIXO:

() Nao faltam elementos na maquina ( ) Nao ha residuos de lubrificante
( )} Recolheu pegas danificadas + ferramentas () Esta em condictes de entrega

5 HIGIENIZACAO: -

i (} Apos o lérmino da manutengic comunicar o setor de higiene para e_fetuar limpeza agquada (Ia(s) é(ihibélmento(s)
Visto higiene__ _

Atividade Funcionario Data Inicio Término  Esperas Inicio Término
PR | . s - I 3

Comentarios

Visto da Prod./Oper. Visto Manutengdo
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B.E — PREVENTIVA QUADRIMESTRAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE ) SiM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
Q8S: 241048 Hora: 08:14:33
Descrigdo de OS MANUTENCA O PREVENTIVA - QUADRIMESTRAL - reforma
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT7
Patriménio 12106
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 04/08/2011
Uitima manutengao 04/02/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiéncia Meses
Periodo data 4
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagao Programada
Atividade Procedimento Padrao Situagao
1 SMT 1 MEN MANUTENGAO PREVENTIVA SUPER MATIC - MENSAL

* CONJ. 01

3 ( )FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

() N&o faitam elementos na maquina ( ) N&o ha residuos de lubrificante
() Recalheu pecas danificadas + ferramentas { ) Estd em condigdes de entrega

4 HIGIENIZAGAD:
() Apos o témmino da manuteng&o comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s) equipamento(s)
4 Visto higiene

Atividade Funcionario Data Inicio Término Esperas Inicio Término
— . k. 3

3 . e T
M P L J— S
S (PR —
S SV /T S V. SN
T Sy T | e
- S | N T E
Comentarios

Visto da Prod./Oper. Visto Manutencgao
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B.F — PREVENTIVA SEMANAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE Sim Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28109/2011
08S: 245535 Hora: 08:14:46
Descricao de OS MANUTENGA O PREVENTIVA - SEMANAL - reforma
Centro Custo 5086 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT7
Patrimbnic 12106
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 1210612011
Uitima manutengio 15/05/2011
Tipo de Servigo PV FREVENTIVA
Freqiiéncia Semanas
Periodo data 4
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagéo Programada

Atividade Procedimento Padrio Situagao

1 SMT 1 SEM MANUTENGAQ SUPER MATIC - SEMANAL

1 () VERIFICAR ALINHAMENTO, REBARBA E VEDACAO TUBO ENCHIMENTO
2 () VERIFICAR REBARBAS ALINHAMENTO DAS PINGAS (articulador)

3 () REGULAR FECHAMENTO DAS FINCAS
4 () REAPERTAR PARAFUSOS
5
6

() LUBRIFICAR ROLAMENTOS DO ARTICULADOR
() CHECAR PINO FUSIVEL ARTICULADOR
7 () VERIFICAR SINCRONISMO LANCAD.E TRANSPORT.
OBS se a langadeira estiver pegando nos ganchos do transportador azer regulagem nos acoplam'entns

- 8 () VERIF.REBARBA E ALINHAMENTQ NOS CHIFRES E GANCHOS TRANSP
9 () LUBRIFICAR CORRENTE TRANSM.E ROLAMENTO LANCADEIRA
10 () TROCAR ORING PLACA INFERIOR BOMBA
11 () MONTAR BOMBA
OBS medidas 0.05 a 0.1mm entre engrenagem e carcaca e 0.03 a 0.06mm entre engrenagem e placa inerior

12 () TROCAR OLEO DA CAIXA DO MANDRIL DTE - 25

13 () LUBRIFICAR ROLAMENTOS DA BOMBA/ EMBREAGEM

14 () TESTAR FIM DE CURSC PROTEGAO ARTICULADOR

15 () VERIFICAR/TROCAR ROLAMENTOS DE TRANSMISAQ BOMBA
16 () VERIFICAR/ITROCAR TODAS AS CORREIAS

17 SECAR BOTOEIRA DA BOMBA NEMO

18 TESTAR POTENCIOMETRC DO ARTICULADOR

19 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

( } Nao faltam e.ie.Entos na maquina ( ) N&o ha residuos de iubrificante
( } Recolheu pegas danificadas + ferramentas { ) Esta em condicées de entrega

20 HIGIENIZAGAQ:

(} Apos 6 terming da manutengdo comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s} equipamento(s)
Visto higiene,

Atividade Funcionario Data Inicio Término Esperas Inicio Término

. S [ | S :

PR P/ e A s

— S [ — R A PSS - A

N . ’ 5 ;

S S - - . :
| — :

Comentarios
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B.G — PREVENTIVA QUADRIMESTRAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
0S: 241874 % Hora: 08:16:05
Descrigdo de OS MANUTENGA O PREVENTIVA - QUADRIMESTRAL
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RTT
Patriménio 12106
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 19/08/2011
Ultima manutengao  21/04/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Fregliéncia Meses
Periodo data 4
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situaciao Programada

Atividade Procedimento Padrao Situagao

1 SMT 2 MEN MANUTENGAO SUPER MATIC - MENSAL

=

VERIFICAR/TROCAR ENGRENAGENS )
{ }VERIF/TROCAR ROLAMENTO INF, EIXO DE TRANS ARTICULADOR

>

VERIFICAR/TROCAR EIXOS

ELIMINAR REBARBAS DA CORRENTE DO ARTICULADOR
LUBRIFICAR

REGULAR FECHAMENTO DAS PINCAS

CHECAR PINO FUSIVEL

{ ) FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

@~ B w

9 HIGIENIZAGAOD:

Atividade Funcionario Data Inicio Términe Esperas Inicio Término
_I_.....,.] - " . -
sieaif e z : R 2
S e e foa ] e R S ! 2

e ] 2 e : - A
— SR Y | : S ; 3
I _J —] . . —— - =
Comentérios

Visto da Prod./Oper. ) Visto Manutengio
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B.H — PREVENTIVA ANUAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE Sim Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
08S: 219818 B B Hora: 08:16:27
Descrigéo de OS MANUTENGCAC PREVENTIVA - ANUAL
Centro Custo 5066 SECAC EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT 7
Patriménio 12108
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 21110/2011
Ultima manutengio  26/10/2010
Tipo de Servico PV PREVENTIVA
Fregiiéncia Meses
Periodo data 12
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagio Pravista

Atividade Procedimento Padrio Situagdo

1 SMT01 SEMESTR MANUTENGAO PREVENTIVA SUPER MATIC-SEMESTRAL

1 TROCAR RCLAMENTOS DO MOTOR

01 ROLAMENTO 6205
01 ROLAMENTO 6206

2 TROCAR RCLAMENTOS DO EIXO
ROLANENTO 6004 - INA GY 1100 KRRB

3 FAZER AS VERIFICACOES ABAIXO:

() Nao faltam elementos na maquina ( } N&o ha residuos de lubrificante
() Recolheu pecas danificadas + ferramentas ( ) Estd em condigoes de entrega

4 HIGIENIZAGAO:

() Apos o términa da manutengéo comunicar o sefor de higiene para efefuar limpeza adequada do(s) equipamento(s)
Vista higiene

Atividade Funcionario Data Inicio Término Esperas Inicio Término
£t : :

R [ i SR, -

i 9 : z

= [ S L A———

s o d L B

e O . | _ 2

i — | i F

Comentarios

Visto da Prod./Oper. Visto Manutengio




B.I - PREVENTIVA ANUAL
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COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 2810912011
0S: 241199 Hora: 08:16:55
Descrigdo de 08 MANUTENGAO PREVENTIVA - ANUAL
Centro Custo 5066 SECAQ EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 01 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo RT7
Patrimdnio 12106
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 08/02/2012
Ultima manutengio 1310212011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Meses
Periodo data 12
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagdo Prevista
Atividade Procedimento Padrao Situacao

1 SMT01 ANUAL

MANUTENGAO PREVENTIVA SUPER MATIC - ANUAL

1 TROCAR ROL.E RET. CXA TRNSM. VARIADOR VELOC. MANDRIL

04 ROLAMENTOS 6005
02 RETENTOR 01556BR SABO
01 RETENTOR 017798 SABO

UTILIZAR GRAXA KLUBER GE46 - 1200

2 _TROCAI.Q ROLAMENTOS MOTOR ELETRICO CAIXA TRNSK.MANDRIL

MODELO MOTOR: 71/ 1715RPM / 0,75CV
01 ROLAMENTO 6203
01 ROLAMENTO 6202

3 VERIFICAR HASTE E TROCAR BUCHAS GUIAS FUNIL

*MEGANISMO ALIMENTAGAG DA TRIPA

4 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

() Nao faltam elementas na maquina ( ) N&o hé residuos de fubrificante
() Recolheu pegas danificadas + ferramentas { ) Esta em condigdes de entrega

§ HIGIENIZAGAC:

() Apos o término da manutengdo comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do{s} equi{)amemo(s)

Visto higiene

Atividade

Funcionério

Data
S I | G |

Inicio

Término

Esperas

Inicio Término

s . s

oo e oh

ey qo R oy

— 41

—

— e

Comentarios

Visto da Prod.fOper.

Visto Manutengac




ANEXO C — PREVENTIVAS DA MAQUINA REFORMADA
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C.A - PREVENTIVA CADA 8 MESES

96

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SiM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
08: 255491 Hora: 08:13:40
Descrigao de OS MANUTENGAO PREVENTIVA - CADA OITO MESES
Centro Custo 3068 SECAC EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo
Patriménio
N° de Série . _
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 01/02/2012
Ultima manutengio 06/06/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Meses
Pericdo data 8
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagéo Prevista

Atividade Procedimento Padrao Situacéo

1 SMT02 OITO MESES MANUTENCAQ PREVENTIVA - OITO MESES

1 TROCAR ROLAMENTOS CAIXA MANDRIL

01 ROLAMENTC 6208

2 TROCAR RETENTORES CAIXA MANDRIL

01 RETENTOR SAV514B (40X 65X 8)
01RETENTOR SABO 02324 (45 X 65 X 8)

3 VERIFICARITROCAR CORREIA DE TRANSMISSAC

4 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

() Néo faltam elemenfos na maguina () N&o ha residuos de lubrificante
() Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Esta em condigdes de entrega

5 HIGIENIZACAO:

() Apos o término da manutengéo comunicar o setor de higiene para efetuar impeza adequada do(s) equlpamemg(s)"

Visto higiens

Atividade Funcionario Data
— 1 _ 1

Inicio Término Esperas Inicio Término

— i1

—I_ 1

R SR (P
S S |
. cowfe f

Tasssss———

Comentdrios

Visto da Prod./Oper.

Visto Manutencao




C.B — PREVENTIVA ANUAL
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COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28109/2011
0S: 245617 Hora: 08:17:39
Descrigio de OS MANUTENCAQ PREVENTIVA - ANUAL
Centro Custo 5066 SECAQ EMBUTIDOS SALSIGHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo
Patriménio
N° de Série < :
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 09/06/2012
Ultima manutengéo 16/05/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqliéncia Meses
Periodo data 13
Emitente TMATTIA Tals Mattia
Situagao Prevista
Atividade Procedimento Padrio B Situagio
1 SMTOZ ANU MANUTENCAO PREVENTIVA ANUAL R
1 TROCAR ROLAMENTOS MOTOR MANDRIL o
2 VERIFICAR HASTE E TROCAR BUCHAS GUIA FUNIL
3 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO, A
{ ) Ndo faltam elementos na maquina () Nao ha residuos de lubrificane
()} Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Estd em condigGes de entrega
4 HIGIENIZACAO:
{) Apos o término da manuteng#o comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do{s) equipamento(s)
Visto higiene
Atividade Funcionario Data Inicio Término Inicio Término
R I | | oy . S 2
s = L s S oo
cooreth e’ S :
S SN (. N . v )
N R . | S = — o
— e — & & m . X 5
il oy e Gp e N 3

Comentarios

Visto da Prod./Oper.

Visto Manutencio




C.C - PREVENTIVA ANUAL

COOP.CEN

TRAL AGROPECUARIA SUDQOESTE sim Pagina: 1

MEDIANEIRA - PR Data: 28/08/2011

0S: 245616

Hora: 08:17:30

Descrigdo de 08 MANUTENCAO PREVENTIVA - ANUAI
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC

Modelo
Patriménio
N° de Série
Oficina

MF MECANICA FRIGORIFICA

Data Prevista 09/07/2012

Ultima manutengao  16/05/2011

Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Meses

Periodo data 14

Emitente
Situagéo

TMATTIA Tais Mattia
Prevista

Atividade Procedimento Padrio Situagao

1 SMTC2 ANUAL MANUTENGAQ PREVENTIVA ANUAL
1 TROCAR ROLAMENTOS DO MOTOR DO ARTICULADOR

01 ROLAMENTO 6205
01 ROLAMENTO 6206

2 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

(') Ndo faltam elementos na maquina { )} N&o ha residuos de lubrificante
{ ) Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Cst4 em condicties de entraga

3 HIGIENIZAGAO:

(_)- Apos o término da manutengio comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adeq_uada do(s) equipamento(s)
Visto higiene_

Atividade

Funcionario Data Inicio Término Esperas Infcio Término

s =l 5}
ey bt e

S M : : o

b : :
ezeh ; 2

PR U

Comentarios

Visto da Prod./Qper. Visto Manutengao
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C.D - PREVENTIVA ANUAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
08: 245815 Hora: 08:17:17
Descricdo de OS MANUTENCAQ PREVENTIVA - ANUAL
Centro Custo 5066 SECAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Patriménio
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
N° de Série
Data Prevista 10/05/2012
Ultima manutengio  16/05/2011
Tipo de Servico PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Meses
Periodo data 12
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Atividade Procedimento Padréo Situagio

1 SMTG1 ANUALZ MANUTENCAO PREVENTIVA MOTOR PRINCIPAL

1 TROCAR ROLAMENTO DO MOTOR PRINCIPAL:

01 ROLAMENTC 6305
01 ROLAMENTO 6308

2 TROCAR RETENTORES DO MOTOR PRINCIPAL:

1 RETENTOR SABQ 1988 BRG
01 RETENTOR SABO 1543 BR

3 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

{ ) Nao faltam élementos na magquina { ) Ndo ha residuos de lubrificante
() Recolheu pecas danificadas + ferramentas () Estéd em condigdes de enfrega

4 HIGIENIZACAO:

()} Apos otérmino da manutengdo comunicar o selor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s) equipamento(s)

Visto higiene

Atividade Funcionario Data Inicio Términe  Esperas

Inicio

Término

F — I R
e b e :

R - A

iz — f o w  ie
[ R | 3

s T : K i

1§ AT,

S S

g dhe o R o A

g e o

,,,,, TP W : g .
i il :

: ¢ " I £
_— S : 8 .

e .} R S
e - 3. . i

M N P -

S [ | R oS

{1

WOUTUNI S e A

Comentarios
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C.E — PREVENTIVA BIMESTRAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SiM Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
OS: 256240 Hora: 08:14:02
Descri¢ao de OS MANUTENGAQ PREVENTIVA - BIMESTRAL
Centro Custo 5066 SEGCAQ EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo
Patriménic
N° de Série .
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 03/11/2011
Ultima manutengio  04/09/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiéncia Meses
Periodo data 2
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagao Prevista

Atividade Procedimento Padrio Situagdo

1 SMTO2 BI MANUTENGCAO PREVENTIVA - BIMESTRAL

1 TROCAR BOMBA COMPLETA / REVISAR BOMBA

04 ROLAMENTO 6007

02 ROLAMENTOS COD. 10821

01 RETENTOR COD. 22946

02 RETENTORES COD 23501 OU 22946
01 PLACA INFERICR COD 10649

02 ENGRENAGNES COD. 10811

01 CAIXA DE ENGRENAGENS COD 22550
01 TAMPA DA BOMBA

02 ANEL ESPACADOR COD 17408

02 ANEL ESPACADOR COD 17407

2_VERIFICAR CORREIAS
3_SECARNVERIFICAR CONDIGOES DOS COMPONENTES ELETRICOS
4~ FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

() Nao faltam elementos na maguina ( ) No ha residuos de lubrificante
( ) Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Est4 em condicBes de entrega

B 5 HIGIENIZACAD:

() Apos o términd da manutengdo comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s) equipamenta(s)
Visto higiene

Atividade Funcionario Data Inicio Término  Esperas Inicio Término

P S (P |

Comentarios

Visto da Prod./Oper. : Visto Manutengéo
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C.F — PREVENTIVA A CADA 18 MESES

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SiM

Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28/09/2011
08: 245614 Hora: 08:13:05
Descrigdo de OS MANUTENCAO PREVENTIVA - UM ANO E MEIO
Centro Custo 5066 SEGAO EMBUTIDOS SALSIGHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo
Patriménio
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 0811172012
Ultima manutengio  16/05/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Fregiiéncia Meses
Periodo data 18
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagido Prevista
Atividade Procedimento Padrao Situacao

1 SMT02 UM ANO E MEIO MANUTENGAO PREVENTIVA - UM ANO E MEID

' ) 1_TROGAR ROLAMENTO DO MANCAL EIXO DA BOMBA DE MASSA
02 ROLAMENTOS SUC 207

- 2 TROCAR ROLAMENTOS MANCAL DO EIXO ARTICULADOR
02 ROLAMENTOS SUC 205
' 3 FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

{) N&o faltam elen{éntos na maguina ( } N&o ha residucs de lubrificante
{) Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Esta em condigfes de entrega

4 HIGIENIZAGAO:

{) Apds o lermine da manutengéo comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequéﬁé do(s) equipamento(s-)
Visto higiene

Atividade Funcion&rio Data Inicio Término  Esperas Inicio Término
2 T i : ; ;
s . we e ol g
. SR
—f
P
o e e e P
N ———— S N (S |
Comentarios

Visto da Prod./Oper. B Visto Manutengio




C.G — PREVENTIVA SEMANAL
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COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIM Pagina; 1
MEDIANEIRA - PR Dafa: 28/09/2011
05: 256244 Hora: 08:16:17
Descrigdo de 0OS MANUTENGAO PREVENTIVA - SEMANAL
Centro Custo 5066 SEGAQ EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo
Patrimonio
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 02/10/2011
Ultima manutengdo  02/09/2019
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqgiiéncia Meses
Periodo data 1
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situacdo Programada
Atividade Procedimento Padrio Situacao
1 SMT02 SEMANAL MANUTENCAQ PREVENTIVA SEMANAL
1 VERIFICAR ALINHAMENTO , REBARBA E VEDACAD TUBO ENCHIMENTO
2 VERIFICAR SINCRONISMO LANCADEIRA E TRANSPORTADOR -
* SE A LANCADEIRA ESTIVER PEGANDQ NOS GANCHOS DO TRANPORTADOR FAZER A REGULAGEM NOS
ACOPLAMENTOS
3 VERIFICAR REBARBA E ALINHAMENTO NO CHIFRE E NOS GANCHOS :
4 LUBRIFICAR CORRENTE TRANSMISSAD E ROLAMENTO LANCADEIRA
5 TROCAR ORING PLACA INFERIOR DA ROMBA DE MASSA
B 6 LUBRIFICAR ROLAMENTOS DA BOMBA DE MASSA ' S
' 7 LUBRIFICAR MANCAIS DO EIXO DA BOMBA y
8 LUBRIFICAR MANCAIS DO EIXO DO ARTICULADOR .
9 VERIFICAR ALINHAMENTOQ E CONDICOES DE TODOS AS CORREIAS i _7
- 10 TESTAR FIM DE CURSO PROTECAO ARTICULADOR e —
) 11 TESTAR POTENCIOMETRO
B 12 TESTAR BOTAO DE EMERGENCIA
13 VERIFIGAR ACOPLAMENTOS
'14_FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO: B
() Néo faftam elementos na maquina { ) Ndo ha residuos de lubrificante
() Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Esta em condigdes de entrega
' 15 HIGIENIZAGAO: e
() Apos olérmine da manutengéio comunicar o setor de higiene para efeluar limpeza adequada do{s) equipamento(s)
Visto higiene
Atividade Funcionério Data Inicio Término Esperas Inicio Término
f - ali= —— S
—=if.
— sop Fo  F Lo mo e Ee o
== S | e BB
ssg———tha—tf’ T - S
s o S —

Comentarios

Visto da Prod.fOper.

Visto Manutengao
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C.H - PREVENTIVA QUADRIMESTRAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE SIM Pagina; 1

MEDIANEIRA - PR

Data; 28/09/2011

0S; 255494 Hora: 08:16:37
Descrigéo de 0S MANUTENCAO PREVENTIVA - QUADRIMESTRAL
Centro Custo 5066 SEGAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH. SUPER MATIC
Modelo
Patriménio
N° de Série
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Pata Prevista 03/11/2011
Ultima manutengao 06/07/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqgiiéncia Meses
Periodo data 4
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situagéo Prevista
Atividade Procedimento Padrao Situagao
1 SMT 2 MEN MANUTENGAQ SUPER MATIC - MENSAL
) 1_VERIFICAR/TROCAR ENGRENAGENS -
2 { ) VERIF/TROCAR ROLAMENTO INF. EIXO DE TRANS ARTICULADOR
* CONJ. 02
- 3 VERIFICARITROCAR EIX0S —
§ 4 ELIMINAR REBARBAS DA CORRENTE DO ARTICULACOR
5 LUBRIFICAR _
_ 6 REGULAR FECHAMENTO DAS PINGAS
: 7 CHECAR PINQ FUSIVEI -
8 ( ) FAZER AS VERIFICAGOES ABAIXO:

() Néo faltam elementos na méquina { ) Ndo ha residuos de lbrificante
() Recolheu pegas danificadas + ferramentas ( ) Esta em condigdes de entrega

L)

HIGIENIZAGAO:

E) Apos 0 término da manutengae comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s) equipame_rrro(s]

Visto higiene

Atividade Funciondrio

I A

Data Inicio Término  Esperas Inicio Término
—F 1

— 1 _ 1 §

S | : M ..
T . - z B
T P &

Comentarios

Visto da Prod./Oper.

Visto Manutencéo
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C.| - PREVENTIVA TRIMESTRAL

COOP.CENTRAL AGROPECUARIA SUDOESTE Sim Pagina: 1
MEDIANEIRA - PR Data: 28109/2011
0S: 255490 Hora: 08:16:45
Descrigdo de OS MANUTENGCAO PREVENTIVA - TRIMESTRAL
Centro Custo 5066 SEGAO EMBUTIDOS SALSICHA - CARNES
Equipamento SMT 02 MAQ. DA SALSICH SUPER MATIC
Modelo
Patriménio
N° de Série . )
Oficina MF MECANICA FRIGORIFICA
Data Prevista 04/11/2011
Ultima manutengao  06/08/2011
Tipo de Servigo PV PREVENTIVA
Freqiiéncia Meses
Periodo data 3
Emitente TMATTIA Tais Mattia
Situacéo Prevista

Atividade Procedimento Padrdo Situagido

1 SMT02 TRI MANUTENCAO PREVENTIVA TRIMESTRAL

1 TROCAR ROLAMENTOS TRANSMISSAO LANCADEIRA E TRANSPORTADOR

01 ROLAMENTO 6010
06 ROLAMENTOS 1623
02 ROLAMENTOS 1621
01 ROLAMENTO 6004
01 ROLAMENTO 6203
02 RETENTORES 4888
01 RETETNOR 2680

02 BUCHAS COD. 2544

2 VERIFICAR ACOPLAMENTO DC EIXO DA BOMBA
3 FAZER AS VERIFICACOES ABAIXO:

() Nao fa\lam’élemenlos na maguina { ) Ndo ha residuos de lubrificante
() Recolheu pegas danificadas + ferramentas { ) Esta em condigtes de entrega

4 HIGIENIZAGAD:

{) '}\pos 0 termino da manutengdo comunicar o setor de higiene para efetuar limpeza adequada do(s) cquipaﬁento(s)
Visto higiene

Atividade Funcionario Data Inicio Término Esperas Inicio Término

e 1 B %

Comentarios

Visto da Prod./Oper. Visto Manutengao
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ANEXO D - RELACAO DE PECAS USADAS:
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(continua)
Relacao de pecas usadas.
(continua)
Quantidade  Unidade Descricdo
50 pc Abracgadeira nylon 30R
2 pc Abracadeira sem fim inox
1 pc Acoplamento 10556
1 pc Anel de borracha 13607-222rt-7
2 pc Anel distanciador 17408 RT-6+
3 pc Anel elastico interno 35mm
1 pc Anel o’ring 11x2,5 10513
1 pc Ap rolamento rigido de esfera 6008 ddu
1 pc Bloco terminal sindal 4mm
1 pc Bloco terminal sindal 6mm
1 pc Borne sindal 10mm
1 pc Botado soco Emp-pux D40 1NF
1 pc Rolamento rigido de esfera 6202 ddu
1 pc Bucha exentrica D ext 1.7/8
2 pc Bushing 02744 RT-6+
2 pc Bushing 03862 RT-6
33 m Cabo 4x4mm
15 m Cabo flexivel 0,75mm
3.9 m Cabo flexivel 3x1,0mm
3 m Cabo flexivel 4x1mm
25 m Cabo flexivel 4x2,5mm
3 pc Cames 22366 Rt-6+
4 pc Chave fim de curso omron cod D4c 1602
1 pc Chave L D fixa
1 pc Chave on/off 02964 DB 42
1 pc Colar de compressao 15683 RT-7
1 pc Correia 10540009
1 pc Correia 21366 RT-6+
1 pc Correia dentada432004 tiromat
3 pc Diall potenciémetro multivoltas 2606
1 pc Disjuntor monofasico 10
1 pc Disjuntor trifasico 20 A
1 pc Disjuntor trifasico 32 A
1 pc Eixo cod 02382
1

Eixo cod 02748
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Relagédo de pecas usadas.

(continua)

Quantidade Unidade Descricéo

1 pc Eixo D % céd 18364

1 pc Eixo D 5/8 cod 18367

1 pc Eixo D céd % cod 18502

1 pc Elemento de contato XES_P2151

1 pc Elemento de contato zbe 102 telemecanique

3 pc Eletron potencidmetro multivoltas 5k

1 pc Engrenagem 02284 RT-6+

1 pc Engrenagem 02543 RT-6+

2 pc Engrenagem 10811 RT-7

1 pc Engrenagem 112T 21359

2 pc Engrenagem cod 10811 RT-7

1 pc Fita isolante

1 pc Fonte 24vcc

1 kg Graxa klubersynth UH1 14-151 T

2 pc Mancal f 205

2 pc Mancal f 207

2 pc Pino c6d 03473 RT-6+

1 pc Placa interna bomba 10649 RT-6+

1 pc Polia 26145 torcedor seco coéd 38020029

1 pc Polia sincronizada 32 8m DN 81,49mm

1 pc Polia sincronizada 44 8m DN 112,04mm

3 pc Potencidémetro 4k7 linear

2 pc Prensa cabo % pvc

1 pc Protecao cdd 22096

0,1 kg Rebites diversos

1 pc Rele MR 24 DC/21

1 pc Retentor sabdé NR 01135 BRG

2 pc Retentor 10817 RT-6+

1 pc Retentor 22946 RT-6+

1 pc Retentor sab6 01767 BAL

1 pc Retentor sab6 35x25x10mm

1 pc Roda dentada diam. 35mm 14 dentes

2 pc Rolamento inox suc 207

2 pc Rolamento inox suc 205

4

pc

Rolamento rigido 6007 DDU
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Relagédo de pecas usadas.

(concluséao)

Quantidade Unidade Descricéo

1 pc Rolamento rigido esfera 6010 DDU
1 pc Rolamento rigido esfera 6212 DDU
1 pc Rolamento rigido esfera 6215 DDU C3
1 pc Sinaleiro 22mm 24 vcc vermelho
1 pc Suporte cod 26439
1 pc Tampa bomba alta capacidade 15741
1 pc Torcedor seco cod 28020000
1 pc Trinco 10438 RT-6

0,34 kg Vareta solda inox 308 L 2,40mm

1,8 m Calha PVC
1 m Régua de aluminio
1 pc Inversor CFW 08 STD 4,0 T 3848 PSZ
1 pc Inversor CFW 08 STD 16,0 T 3848 PSZ
1 pc Inversor CFW 08 8,0 T 3848 PSZ
1 pc Motor de indugao 220/380v 1,5A 1500 rpm
1 pc Motor de indugao 220/380v 2A rpm
1 pc Motor de indugao 220/380 4A rpm

50 pc Terminal 1,0mm tipo agulha

30 pc Terminal 2,5mm tipo agulha

10 pc Terminal 4,0mm tipo agulha




