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RESUMO

Em uma sociedade com numero crescente de pessoas e aumento no consumo a
eficiéncia na industria de producdo e beneficiamento de alimentos representa
disponibilizar mais alimentos, para mais pessoas em um espaco menor de tempo. A
regularidade na producéao dos alimentos pode impactar na previsdo de precos e no
suprimento mais uniforme destes produtos para o mercado. Neste contexto, julgou-se
interessante a implantacdo de manutencao preditiva e prescritiva no monitoramento e
controle de alguns parametros do motor elétrico que move o0 moinho martelo de uma
empresa de beneficiamento de milho. A implantagcéo deste tipo de manutencao trara
grandes beneficios para empresa, como a possibilidade de previsdo do periodo em
que pode ocorrer a quebra do equipamento e uma solucdo mais rapida para tomada
de decisdo em caso de falha ou defeito.

Palavras-chave: Agronegdcio; Manutencao prescritiva; Monitoramento.
ABSTRACT

In a society with a growing number of people and increasing consumption, efficiency
in the food production and processing industry means making more food available to
more people in a shorter space of time. Regularity in food production can impact price
forecasts and a more uniform supply of these products to the market. In this context, it
was considered interesting to implement predictive and prescriptive maintenance in
monitoring and controlling some parameters of the electric motor that moves the
hammer mill of a corn processing company. The implementation of this type of
maintenance will bring great benefits to the company, such as the possibility of
predicting the period in which equipment breakdown may occur and a faster solution
for decision-making in the event of a failure or defect.

Keywords: Agribusiness; Prescriptive maintenance; Monitoring.
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1. INTRODUCAO

O estado do Parana é um dos maiores produtores de graos do Brasil, sendo a
soja, o0 milho e o trigo os principais produtos cultivados. Para auxiliar no plantio,
colheita e realizar o beneficiamento destes grdos o Parana conta com grandes
cooperativas, onze delas figurando entre as maiores do mundo. A safra de gréos
2022/2023 no Parana atingiu o volume de 46,6 milhdes de toneladas, plantados em
10,85 milhdes de hectares e gerando um faturamento de aproximadamente 200
bilhdes de reais para setor.

Os produtos do Parana sdo comercializados com 150 paises. Para processar
este grande volume de grdos e atender as demandas do mercado nacional e
internacional, as industrias de beneficiamento devem manter seus indices de
produtividade elevados, evitando ao maximo paradas inesperadas nha producao que
possam atrasar o processo, principalmente em época de safra.

Foi realizado um estudo em uma industria de beneficiamento de milho para
identificar os equipamentos mais criticos com relacdo a producéo, ou seja, aqueles
equipamentos que no caso de falha interrompem a linha de producéo. Dentre estes
equipamentos foi selecionado o0 moinho martelo e para implantacdo de manutencgao
prescritiva foi selecionado o motor um que movimenta o moinho martelo, em caso de
falha, o moinho para seu funcionamento, e por consequéncia toda a linha de
montagem. Manter este motor operando de forma continua, ou ter solugéo rapida para
restabelecimento de sua funcdo e retomar a producdo € de grande interesse da
empresa.

Pretende-se com a implantacdo da manutencdo prescritiva no motor, evitar
falhas intempestivas e ter disponivel na maquina deciséo ou informacédo para solucéo
de possiveis problemas. Isso sera executado através da medicdo, analise e controle
de alguns parametros do motor, onde buscaremos prever um periodo de maior
probabilidade de quebra. Bem como serd implantado a maquina um sistema de
tomada de decisdo autbnoma e/ou apresentacdo de solucdo para problemas,
conforme analise destes parametros, sendo denominadas manutencdo preditiva e
manutengao prescritiva respectivamente.

Prever a quebra deste motor ou ter uma solucdo rapida para seu

restabelecimento, diminuira significativamente o tempo de parada da linha de
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producdo de milho da industria, aumentara a produtividade e o volume de produtos

disponibilizados para o mercado no mesmo periodo.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Tipos de manutencao

Existem trés tipos principais de manutencéo: corretiva (reparacao apos falha),
preventiva (manutenc¢ao programada para evitar falhas) e preditiva (monitoramento
em tempo real para identificar problemas antes que ocorram). Cada abordagem tem
seu papel na gestédo eficaz de equipamentos e sistemas.

Além dos trés tipos principais de manutencdo mencionados anteriormente, a
manutenc¢ao prescritiva € uma abordagem emergente. Ela utiliza anélise avancada de
dados e inteligéncia artificial para ndo apenas prever falhas, mas também recomendar
acOes especificas para otimizar o desempenho e a confiabilidade dos equipamentos,
levando em consideracdo fatores como condicbes operacionais e historico de

manutencgao.

2.1.1 Manutencao Corretiva

A corretiva é a mais antiga, menos complexa e mais cara das manutencgdes.
Tal pratica consiste na fixagcdo ou substituicdo de componentes apés a falha ou
quando ela estéa prestes a acontecer. Muitas vezes ndo € programada, o0 que aumenta
seu impacto financeiro (por custar caro e por atrasar a producao).

Logo, a corretiva, especialmente a emergencial, deve ser evitada com a ajuda
dos outros tipos de manutencdo, mas ndo excluida do plano. Afinal, nem tudo é
previsivel e evitavel, e o gestor deve estar sempre preparado para uma substituicdo
ou um conserto surpresa de um equipamento critico. Como dissemos anteriormente,

existem subtipos dentro dos tipos mais conhecidos de manutencéo.

2.1.2 Manutengéo Preventiva

Essencial para garantir a eficiéncia e a confiabilidade do maquinério industrial,
a manutencdo preventiva trabalha com atividades de deteccdo, substituicdo e
reparacao de componentes e ativos antes que alguma falha possa ocorrer. Explicando

a definicdo da norma 5462 da Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), as
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atividades preventivas buscam reduzir o desgaste e a chance de falhas no
equipamento, que geralmente surgem com o funcionamento inadequado.

Na prética, sdo as famosas revisdes periddicas, lubrificacbes de rotina,
calibracdes e vistorias. Mas, apesar de as técnicas preventivas jA serem muito
populares, uma coisa que nem todos os manutentores sabem é que elas se dividem
em dois tipos de manutencéo: a preventiva baseada no tempo e a preventiva baseada

na condig&o.

2.1.3 Manutencao Preditiva

Assim como a anterior, a manutencao preditiva se baseia nas condi¢des atuais
do ativo, podendo ser classificada como um monitoramento de rotina, idealmente
realizado em tempo real. Tal monitoramento busca reduzir as falhas e desgastes do
equipamento através de coletas e analises de dados e métricas de desempenho,
analisando com base nesses resultados a condicdo operacional dos ativos.

Algumas das ferramentas mais inteligentes e vantajosas para a manutencao
hoje derivam das préaticas da manutencgédo preditiva, como é o caso dos softwares de
monitoramento online. Com eles, o gestor fica a par de tudo o que acontece no
equipamento, 24 horas por dia, e recebe diagndésticos e dados precisos que auxiliam
na criacdo de um plano estratégico, com atividades corretivas e preventivas

programadas de forma proposital e sabia, e ndo desnecessaria e aleatoria.

2.1.4 Manutencao Prescritiva

Gracas a ascensdao de tecnologias cada vez mais avancadas, surgiu na era da
industria 4.0 o conceito de manutencao prescritiva. Sua funcao é utilizar a inteligéncia
artificial para desenvolver solugbes para falhas potenciais identificaveis.
Diferentemente da preventiva, a prescritiva ndo se prende a um cronograma voltado
as falhas comuns.

Em comparacéo com a preditiva, ela vai além, visto que ndo apenas prevé com
precisdo o que vai acontecer como também sugere intervencbes baseadas nas
possibilidades calculadas por meio dos dados analisados. Isso te lembra alguma
coisa? O sistema de monitoramento online se baseia em praticas de manutencgéo
preditiva e prescritiva, sendo a ultima possivel gracas ao cruzamento de dados do
historico operacional e ao uso de inteligéncia artificial sobre as informacdes coletadas,

9
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0 que permite ao time de manutencao saber o que fazer quando alguma anomalia é

detectada.

2.2 Moagem de Milho

Apos a colheita o milho passa por algumas etapas, e pode ser processado para
se transformar em diversos produtos conforme o processo de beneficiamento. Ao
chegar na unidade de armazenamento, o milho vai para a recep¢édo onde é feito a
selecao, para o produto colhido Umido este passa pelo processo de limpeza, secagem
e armazenamento. Para o produto que ja passou pela secagem no campo, € feito
apenas limpeza e armazenamento.

Na industria, os derivados do milho sdo adquiridos por dois processos
diferentes, a moagem a seco, originando produtos como a farinha, fuba, farelo,
canjica, flocos, e a moagem Umida que originam produtos como amidos, xarope,
gliten e alcool. A representacdo de um diagrama onde é ilustrado o processo de

beneficiamento do milho em uma indudstria alimenticia é apresentado na Figura 1.

Figura 1: Processo de beneficiamento de milho
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Fonte: Elaborado pelo autor
2.3 Moinho Martelo

10
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O moinho martelo € um equipamento desenvolvido para triturar diversos tipos
de materiais e matérias primas, como milho, soja e outros. Sua principal funcdo é
reduzir a granulometria do material picado. O moinho martelo é geralmente construido
em aco, o que confere resisténcia e durabilidade ao equipamento, possibilitando
suportar o impacto dos martelos que batem no material a ser triturado. A Figura 2

representa o conjunto que compde o0 moinho martelo.

Figura 2: Moinho Martelo
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Fonte: Elaborado pelo autor.

O motor principal é o equipamento fundamental que movimenta o moinho
martelo e sobre o qual sera feito as medicbes para monitoramento e tomada de

decisdo de manutencéo.

2.4 Sistemas Supervisorios

Para Roséario (2009) supervisério ou sistema de supervisdo é um programa
computacional que permite a comunicagdo entre o computador e a rede de
automacao, trazendo ferramentas para a construcao de interfaces entre operador e 0
processo. Segundo Rosario (2009) a evolugcdo da eletronica e dos sistemas de

comunicacdo direcionou a utilizagdo em campo de um tipo de conexao similar a

11
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utilizada pelas redes corporativas. Os proprios elementos de campo passaram a
incorporar circuitos eletrénicos de maneira que toda informacao enviada ou recebida
obedeca ao mesmo protocolo de comunicacao.

A Figura 3 ilustra um exemplo de arquitetura de um sistema supervisério

demonstrando um diagrama de blocos desenvolvido pela National Instruments.

Figura 3: Diagrama de blocos mostra um tipico sistema com arquitetura.
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Fonte: www.profibus.org.br/news/fevereiro2012/tutorial.

2.5 Medicdo de Tensao e Corrente

A tenséo elétrica, também conhecida como diferenca de potencial, é a forca
gue movimenta os elétrons ou carga elétrica através de um meio gerando a corrente
elétrica. A diferenca de energia potencial elétrica entre dois pontos gera uma diferenca
de “pressao” elétrica, 0 que movimenta as cargas elétricas de um ponto para outro. A
unidade de medida da tenséo é o Volt (V) e este representa a quantidade de energia
potencial dividido pelo nimero de cargas entre dois pontos.

A corrente elétrica é o fluxo de elétrons portadores de carga elétrica dentro de
um condutor. Sua unidade de medida é o ampere (A) e este representa a quantidade

de elétrons que percorre o condutor em um intervalo de tempo.

12
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2.6 Inversor de frequéncia

O inversor de frequéncia € um equipamento eletrdnico utilizado para controle
de velocidade de um motor trifasico. Através da variacdo da frequéncia da rede de
alimentacédo do motor o inversor varia a velocidade de rotacao dele. Este equipamento
serd utilizado para realizar a medicdo de tensdo e corrente no motor principal, e
transmitir via cabo de rede e protocolo de comunicacdo os dados em tempo real, para

0S sistemas supervisorios na sala de controle da industria.

2.7 Redes de comunicacao

Rede de comunicacao é uma juncédo estruturada de equipamentos que permite
a transmissao de informacgdes entre terminais geograficamente distantes. Atualmente
existe diversos tipos de redes de comunicacdo para as mais diversas formas de
utilizacéo dentro da sociedade. Na industria, as redes de comunicacao sao utilizadas
em conjunto com a automacao de maquinas e processos para facilitar a transferéncia
de dados, reduzir os protocolos de comunicacdo, aumentar a acessibilidade aos
dados, realizar comunicacao entre os equipamentos e dar subsidios para tomada de

decisdo autdbnoma ou ndo, na manutencao.

2.7.1 Protocolos de comunicacao

Tecnicamente, é um conjunto de regras-padrdo que caracterizam o formato, a
sincronizacao, a sequéncia e, ainda, a detecdo de erros e falhas na transmissao de
informacé&o entre computadores. Ou seja, € uma linguagem comum que deve existir
entre 0 emissor e o receptor para que se possa efetivamente realizar a comunicacao.
O protocolo de comunicacao aplicado é o Profibus. O Profibus € um protocolo de
comunicacao digital utilizado em sistemas de controle e automacdo, que permite a

conexdo com interoperabilidade de diversos equipamentos e fabricantes.

2.8 Instrumentacéo
2.8.1 Termografia

A termografia € uma técnica que permite realizar um mapa digital onde séo

distinguidas as diferentes temperaturas, este equipamento possui um termovisor, que

13
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aponta luzes infravermelhas na superficie dos equipamentos. Um sistema de
Termovisdo conectado com sensores inteligentes, usando 10T, ajuda a desenvolver
uma inteligéncia artificial necessaria para monitorar o processo industrial (méaquinas,

equipamentos e ferramentas). A Figura 4 ilustra um exemplo.

Figura 4: Camera termografica

Fonte: Camera termogréafica PCE-TC 30N | PCE Instruments (pce-instruments.com).

A Tabela 1 representa as faixas de temperaturas ideal, maxima e acao a ser tomada
para alguns tipos de equipamentos.

Tabela: 1 Temperatura de dispositivos elétricos.

Componentes Temperatura ideal | Temperatura maxima encontrada | Acado
Disjuntores 40°C a 65°C 79,2°C
Contatores ".25°C a 55°C 43,9°C
Capacitores ".25°Ca 55°C 76,3°C
Barramentos 0°Ca90°C 44,2°C
Chaves de transferéncia "-25°Ca55°C 75,0°C
Retificadores ".25°C a 90°C 145,1°C
Fontes chaveadas 0°Cad4s5°C 44,2°C
CLP 0°Cas50°C 20,6°C
Inversor de frequéncia 0°Ca40°C 32,1°C
IHM 0°Cas50°C 22,7°C
Transformadores 0°Ca90°C 77,0°C
Placas eletronicas 0°Ca45°C 23,7°C

Fonte:https://docplayer.com.br/139917488-Aplicacao-de-termografia-para-manutencao-
preditiva-em-paineis-eletricos.html.
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2.8.2 Sensor de temperatura

O sensor de temperatura € um equipamento de monitoramento cuja fungéo é
identificar variacbes de temperatura em equipamentos industriais. Exitem diversos
tipos de sensores de temperatura conforme a propriedade fisica que o constitui, dentre
eles, podemos citar os termopares, detector de temperatura de resisténcia (RTD),
termistores, interruptores bimetalicos e sensor de temperatura infravermelho. Existem
sensores especialmente desenvolvidos para medir a temperatura de mancais de

motores elétricos. Na Figura 5 ilustra um modelo de sensor de temperatura de mancal.

Figura 5: sensor de temperatura de mancal

Fonte: catalogo Kepler Weber.

2.8.3 Andlise de vibracéo.

Vibracdo é qualquer tipo de movimento que se repete de forma regular ou
irregular dado um intervalo de tempo. Na industria, a vibracéo é causadora de diversos
problemas nas méaquinas e na linha de producdo como, degradacdo prematura do
equipamento, desregulagem, aumento do consumo de energia, comprometimento da
qualidade do produto, acidentes de trabalho, entre outros.

A Caneta de analise de vibracdo conforme ilustrado na Figura 6 capta esta
frequéncia através de sensores instalados em pontos estratégicos, 0s sensores
transformam a energia mecéanica de vibra sinais elétricos, vibracdo € a energia
mecanica que o rolamento transmite para o eixo central, transmitindo para a base
externa do motor.

15
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Figura 6: Caneta andlise de vibragéo.

Fonte: Medidor de vibracao tipo caneta - 7120/7122/7126 - Beijing TIME High Technology Ltd.

Manualmente a caneta € colocada sobre o motor em funcionamento conforme
ilustra a figura, com a ponta metdlica encostada no ponto onde o rolamento esta
acoplado (carcaca), segure o0 botdo que esta acima do visor para que se inicie a leitura
até que se estabilize a leitura.

Como referéncia para medicdo sdo necessarios para uma analise de vibracdo
os pontos fundamentais que estdo relacionados a FREQUENCIA/PERIODO,
AMPLITUDE E FASE. As classes de vibracdo denominadas nas cores; i) verde para
motor em repouso; ii) azul para operacdo em nivel aceitavel; iii) amarelo para estado
de observacéo e iv) vermelho para estado critico. A Tabela 2 abaixo representa a

classificagdo do motor conforme a velocidade de vibragéo e classe de tenséo.

Tabela 2: Limites de ruidos em maquinas.

Veloadade da Classe 1
Vibracao - mm/s (Ate 15 KW)

0,28

Classe ll
(De 1Sa 75 Kw

.45

0,71

1,12

1.8

2.8

4.5
7.1

) & Bif

&

28
as

Fonte: http://manutencaodesistemasindustriais.blogspot.com/2016/05/manutencao-industrial-
aula-13-analise_68.html.
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apresenta os pontos de medicdo e monitoramento.

Fonte: elaborado pelo autor.

3.1 Parametros de corrente
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Para o sistema proposto é necessario o acompanhamento de parametros para
0 auxilio na manutencédo prescritiva, sendo assim, algumas variaveis como: tensao,
corrente, vibracdo e temperatura sao registradas e acompanhadas durante todo o
processo, desta forma, ao exceder um parametro de referéncia, a automacéo tem

autonomia para diagnosticar, parar ou até mesmo compensar um desvio. A Figura 7

b sensor2
temperatura

O moinho martelo conforme os dados do fabricante apresentado na Tabela 3,
possui a capacidade de 2.6 ton/h, e no processo em questdo, esta projetado para

trabalhar em 2.2 ton/h. A variavel monitorada para o processo de produgédo é a

Revista e-Tec de Tecnologia e Ciéncia

corrente em amperes do motor, de modo que 180A na média, em pleno
funcionamento, o0 moinho esta processando os 2.2 ton/h.
Tabela 3: Dados do moinho e do motor
DADOS
Moinho Martelo Motor
Fabricante: Coppi Fabricante:| WEG Tensdo:| 380v
Modelo:| TM-175 Carcaga:| 2805/M In:{  215A
Capacidade:| 2.6 Ton/h Poténcia:| 150CV Rot.:| 1750 RPM
Fonte: elaborado pelo autor.
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Pode ser observado na Tabela 4, uma comparacado entre milho processado
(moido) em relacdo a corrente, nota-se que o motor em producdo de 2.2ton/h,

representa uma corrente de 180A, no qual esta abaixo da corrente nominal do motor.

Tabela 4: Moagem de milho

Processamento
Moagem [ton/h] | Dosagem [%]|Corrente [A]
2.2 80 180
2.0 70 167
1.8 55 152

Fonte: elaborado pelo autor.
A dosagem, é realizada pelo alimentado do moinho, e trabalha na margem de 80%

respeitando e deixando margem para pequenas sobrecargas, e pode ser observado na Figura
8.

Figura 8 — Grafico de Processamento.
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T 160
— 140
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o 100
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Fonte: elaborado pelo autor.

3.2 Parametros de vibracao

O sensor de vibragéo é implantado na parte traseira e dianteiras do motor, préximo a
localizacdo dos rolamentos, desta forma, pode-se observar os pontos de vibra¢do conforme
o seu funcionamento. Foram estabelecidos os parédmetros da Tabela 5, conforme
especificagdo do manual do sensor, adotando a classe lll, que sdo motores grandes e de base
rigida.

18
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Tabela 5: Vibracgao.

Grau de vibragdo

velocidade (rms) Classe lll

0,28

0,45

0,71 Execelente

1,12

1,3

2,3 Bom

4,5

il Ruim

11,2

18

28 Proibido

45

Fonte: elaborado pelo autor.

3.3 Parametros de temperatura e tomada de acdes

Os sensores de temperatura estdo posicionados no junto a carcaca do motor,
especificamente dentro da caixa de ligacdo, proximo ao estator e no mancal do
moinho. A temperatura do motor esta respeitando as recomendacoes do fabricante
(WEG) que nado pode exceder a temperatura de 180°C, assim como o mancal (SKF)
nao pode exceder a temperatura de 80°C.

Definido os parametros a ser monitorados, conforme a Figura 9, o sistema de
automacao conforme ajustes dos parametros de referéncia, pode interagir com o
usuario e realizar intervencdes no moinho antes que o problema se agrave. Desta
forma, pode ser observado no mapa de acbes Tabela 6, as acdes propostas para a
maquina.

A Figura 9 é uma sugestdo dos pontos de monitoramento, inseridos no
supervisorio, com isso, € visivel em tempo real como cada grandeza vem se
comportando. E com o decorrer do funcionamento, pode ser observado um padréo
dos parametros, de modo a identificar facilmente um desvio.

A tomada de acdo € com base nos parametros de referéncia, e podem ser
ajustados conforme necessidade e observacdo da equipe de manutencdo, e mesmo

tendo acbes de parada do equipamento de acordo com os parametros apresentados
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acima, o sistema tem como objetivo indicar ao operador pequenos desvios mesmo

gue em condi¢cdes normais.

Figura 11 — Monitoramento moinho.

VT-TP-03
6,42 mmCA
VRFL-21 CL2-TP-03 FL-20

[

]

©
VT-27
VR-FL-20
Q BOCA SACO
RF-03-WT-02 VD_MM_06
[ooo[ | [000] 4 ]

Fonte: Elaborado pelo autor.

A tensao de trabalho no motor por mais que seja um parametro simples, é um
parametro de extrema importancia para o conjunto, dado que esté ligado diretamente

na poténcia kw do motor, ou seja, tem influéncia direita na corrente de trabalho.

Tabela 6: Mapa de Ac¢bes

Mapa de Agbes
Grandeza Referéncia Status Alerta Agbes Operagdo Agbes da Automacdo
365V tensdo baixa tensdo menor que 365V |verificar circuito elétrico PARA - indicacio de pontos a verificar
Tensdo 380V normal
395V tensdo elevada| tensdo maior que 395V |verificar circuito elétrico PARA - indicagdo de pontos a verificar
160 A corrente baixa Realizar verificagbes verificar dosagem e Peneiras
Corrente 180 A normal
200 A corrente alta | Corrente maior que 2004  |verificar dosagem produto PARA - indicagdo de pontos a verificar
0,28 a 1,8 (RMS) normal
Vibragiio 2,5a4,5 (RMS) normal
7,1a11,2 (RMS) ruim Vibragio maior que 7,1 RMS |verificar sensares e fixagio da base | PARA - indicacio de pontos a verificar
B0°C normal
Temperatura Mancal - ——— =
100°C Temp. elevada Realizar verificagies verificar sensor e o mancal
180°C normal
Temperatura Motor " = -
200°C Temp. elevada Realizar verificagbes verificar sensor e o mancal

Fonte: elaborado pelo autor.
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Foram adotados os parametros de 365v para tensao baixa e 395v para tenséo
alta, respeitando a recomendacéo variacdo da concessionaria que é de 4%. Deste
modo, o sistema percebendo certas variagcdes e proximidades aos extremos, tem a
funcéo de alertar o operador.

A corrente de trabalho € um parametro referéncia também para a producéo,
gue representa o processamento em ton/h durante a moagem, porém, pode se
observar, que mesmo em capacidade méxima, o motor ndo atinge a sua corrente
nominal, desta forma, a protecao dele estd assegurada no circuito de poténcia em seu
painel elétrico. Ja o sistema proposto, permite ajustar facilmente uma corrente de
alerta ou até mesmo parada ap6s uma determina corrente atingida, corrente no qual
em condigbes de produgdo normal, ndo atingiria em regime permanente. Sendo
assim, o sistema mantém uma seguranga maior para equipamento evitando queima,
e permitindo acompanhamento simplificado ao manutentor.

Os parametros de vibracdo estdo classificados com base nas recomendacdes
do fabricante, e medidas de 0,28 RMS a 4,5 RMS sao consideradas normais, no
entanto, variagdo dessa condicdo em curto espaco de tempo, pode alertar o
manutentor a fazer inspecdes, pois esses efeitos ocorrem ja com pequenas anomalias
mecanicas como exemplo o mal fixacdo da base, rolamento travado etc. Ja com
medidas superiores a 7,1 RMS o equipamento para de trabalhar imediatamente.

Os parametros de temperatura do mancal e do motor séo facilmente extraidos
e tem muito a dizer para a manutencado, facilitando na intervencdo rapida e
programada. Dificilmente essas pecas param 0 equipamento, a ndo ser que seja um
problema extremo, contudo, os parametros ajudam na deciséo lubrificacdo ou troca,

antes da quebra, que quando ocorre, gera paradas inesperadas no equipamento

4. CONSIDERACOES FINAIS

7

A manutencdo prescritiva € um conceito que veio ganhando forca com a
implantac&o da industria 4.0, e com a digitalizacao da inddstria, a comunicagdo com
as maquinas, internet das coisas e inteligéncia artificial, com o monitoramento de
dados pode se obter maior assertividade nas tomadas de deciséo, e para manutengao

isso € um grande ganho, ja que o objetivo da manutencdo € disponibilidade de

maquina e melhor gestéao do ativo.
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Para a industria de milho, cuidar do moinho é essencial, dado que o
equipamento é fundamental para varios processos e produtos na fabrica. O moinho
em si tem o funcionamento simples, porém com pouco descuido, pode obter horas de
parada e processos interrompidos.

O sistema proposto, permite 0 monitoramento de variaveis importantes no
equipamento, de forma a orientar na operacao, alertar desvios, ajudar na decisédo de
intervencdo, orientar em tomada de acBes em possiveis falhas detectadas e
principalmente, no fornecimento de informacdes para a manutengéo de modo a evitar

paradas indesejadas.
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