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RESUMO

Este documento, apresentado sob a forma de relatério, descreve de maneira se-
quencial as principais atividades desenvolvidas pelo graduando junto a empresa Dura-
plast Industria de injetados Termoplasticos LTDA, nesta cidade de Campina Grande,
correspondente a estdgio discente, prestado durante os meses de julho a novembro
(07/07 — 30/11) do ano em curso. Com énfase na area de eletrotécnica, os trabalhos le-
vados a efeito na empresa foram inicialmente direcionados as tarefas de manutencdo
preditiva e corretiva de suas instalacdes, bem como, inspecdes e vistorias em diversos
setores dos seus circuitos de alimentacdo, no sentido assegurar o status de regime do seu
fluxo produtivo. Outrossim, baseado em documenta¢do normalizada e referente a insta-
lagdes elétricas de baixa e média tensdao, bem como padrdes e especificacdoes de materi-
ais de distribuicdo, foram realizados trabalhos preliminares de adequagdo daquelas ins-
talacdes, no que concerne a norma brasileira ABNT NR-10, como também, de levanta-
mentode cargas elétricas e custos operacionais das principais maquinas operatrizes en-

volvidas.

Palavras-chave: Duraplast, NR-10, Manutengao.
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ABSTRACT

This internship thesis has the target describe the activities developed during the
internship in Duraplast company injected thermoplastics industry LTDA, in Campina
Grande — PB, during the period 07 July to 30 November, 2015. Here are described a
brief historical and the production technologies about the company and the description
about the developed activities. The knowledge of NR-10 and the theoretical ground-
work acquired during graduation were essential to the realization of these activities.
These activities were performed under the guidance of the maintenance and projects
coordinator and electromechanical technician, Josevaldo Oliveira, with the assistance of

the electrical engineering technician, Orlando Gongalves.

KEYWORKS: Duraplast, NR-10, Maintenance.
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho tem como finalidade apresentar as atividades desenvolvidas,
em cumprimento do estdgio curricular obrigatério para curso de graduacdo em Enge-
nharia Elétrica, na empresa Duraplast Industria de Injetados Termoplasticos LTDA.

A aproximacgdo do académico a realidade do ambiente de trabalho em uma em-
presa proporciona desta forma, a utilizacdo prética da teoria exposta em sala de aula,
motivando o espirito de trabalho em equipe.

Inicialmente, serdo apresentadas informagdes sobre a unidade industrial que
concedeu este estdgio, assim como, um pouco sobre sua histdria, tecnologias e produtos
produzidos. A seguir, serdo descritas as atividades desenvolvidas durante o estigio su-
pervisionado, quais sejam: acompanhamento de manutengdes corretivas € preventivas,
acompanhamento das vistorias nas instalacoes elétricas, adequacdo da fabrica de alguns
dos requisitos da NR-10 e o levantamento de carga e custos operacionais do maquindrio
da fébrica.

A primeira atividade abordada serd as vistorias nas instalacdes elétricas onde por
meio da utilizacdo de um termovisao, os dados e imagens foram colhidos e analisados
durante e depois da inspe¢do das instalacdes para serem tomadas as devidas providenci-
as cabiveis a cada caso.

Na sequéncia, foi feita a adequacgado de alguns itens da NR-10 dentro da empresa,
como a verificagdo dos equipamentos de protecdo coletiva e individual, a criacdo e rea-
lizagdo dos procedimentos operacionais padrao e implementacdo de sinalizacdes de se-
guranca.

Durante todo o estdgio o acompanhamento das manutengdes corretivas e preven-
tivas foi realizado. De forma sistemdtica, desde trocas de 1ampadas da drea de producao
até a manutenc¢do e limpeza dos geradores a diesel, as quais serdo descritas neste relato-
rio.

Além do exposto, foi realizado um levantamento de custos operacionais, no qual
foi analisado quanto cada mdquina custa financeiramente por hora, organizando esses

dados em software de tabulagao.
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Por ultimo, consideracdes finais serd concluido acerca do aproveitamento das
atividades realizadas, bem como, sobre e a importancia do processo de estdgio para a

formacgdo do engenheiro eletricista.

2 A EMPRESA DURAPLAST

2.1 HISTORICO

O Grupo Duraplast ,em atividade desde o ano de 2003, é formado por duas In-
dustrias localizadas na Regido Metropolitana de Campina Grande - Paraiba, em uma
drea de 16.427 metros quadrados. A Duraplast Injetados, produz pecas plasticas utili-
zando desde a mais simples resina plastica até o plastico de engenharia, enquanto a Ma-
rino’s temos a producao de calgcados e vestudrio.

Ao participar dos mais diversos e competitivos mercados, as empresas a Dura-
plast adquiriu tecnologia de ponta e qualidade comprovada na prestacdo de servicos de
injecdo e confec¢do de cabedais para calgados, com equipamentos em permanente ino-
vacdo tecnoldgica. Além de um quadro de profissionais que buscam a inovagao, capaci-
tacdo e treinamento em todas as dreas e setores de atuacao.

Hoje, em busca das certificagdes ISO 9001 e ISO 14001 aliados a um rigido con-
trole de qualidade, a Duraplast possui estrutura para fornecer pecgas plésticas, calgcados
aos mais variados segmentos da industria e comércio através de atos seguros e sustentd-

veis.

Duraplast I Marino's §p VIZAN

Figura 1 - Empresas do Grupo Duraplast. Fonte:www.grupoduraplast.com.br

2.2 TECNOLOGIAS
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e INJECAO
Na transformagao do pléstico para pecas de variados tipos, formas e tamanhos, a
Duraplast Injetados conta com um alto nivel de automagdo por meio de modernas ma-
quinas injetoras verticais, horizontais e rotativas equipadas para atender aos mais com-
pletos niveis de desenvolvimento e inje¢do, dando vida aos seus projetos e ideias com a

producdo interna de moldes através da CNC (Computer Numeric Control).

e MATRIZARIA

Com intuito de atender e se possivel superar as expectativas dos clientes, man-
tendo o sigilo e qualidade na producdo das matrizes, a matrizaria da Duraplast possui
modernas mdquinas Fresadoras, de Eletroerosdo, Jateamento, CNC Romi e CNC Ro-
land. A equipe da matrizaria garante uma boa moldagem dos produtos, no que diz res-
peito ao seu projeto e material construido. A producdo de matrizes em aluminio, aco ou

zamak € realizada através de sistema CAD/CAM.

2.3 PRODUTOS

2.3.1 CABIDES

Sem duvida, a producdo de cabides para calcado é o principal produto feito na
Duraplast, que tem como cliente exclusivo a Alpargatas. Sua fabricacdo € responsdvel
pelo uso de cerca de 80% de todo o maquindrio da fébrica. Logo, a producdo de cabides

se torna fundamental para a receita da empresa.

Figura 2 — Fotografia do cabide tradicional.
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Os cabides sdo usados como sustentes as sanddlias havaianas (principal produto
da Alpargatas) em prateleiras de lojas onde sdo comercializadas, dando uma maior visi-

bilidade ao produto.

Figura 3 - Cabides usados nas lojas para suporte das sandélias Havaianas. Fonte: www.crieeimpressione.com.br

A Duraplast vem fabricando e desenvolvendo cabides com layouts diferentes do
tradicional para futuras implementagdes no mercado. O cabide Soul é uma dessas varia-

coes.

Figura 4 — Fotografia do cabide Soul


http://www.crieeimpressione.com.br/diversos/cabides-para-chinelos-1000uni.html
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2.3.2 FORQUILHAS

As forquilhas que s@o popularmente chamadas de tiras ou correias de sandalias,
também tém uma demanda significativa a Duraplast. A producdo dessas forquilhas é

feita para as empresas TESS e Alpargatas.

jf \

~ 4

Figura 5 - Forquilhas (tiras) produzidas para Alpargatas. Fonte: http://www.sandaliasecoflex.com.br

Na produgdo das forquilhas sdo utilizados os polimeros Polipropileno e Polieti-
leno, com a adi¢do dos pigmentos para dé cores ao produto final, as quais, podem ser de
formas diferentes conforme os moldes produzidos. Na figura 5, temos exemplos de for-
quilhas produzidas para a Alpargatas, enquanto na Figura 6, sdo forquilhas produzidas

para a TESS.

Figura 6 - Forquilhas (tiras) produzidas para serem introduzidas nas sandalias Kenner pela empresa TESS. Fonte:
www.kenner.com.br


http://www.google.com.br/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwj1g4a9oaXJAhVIQJAKHTigBA0QjRwIBw&url=http://www.sandaliasecoflex.com.br/&psig=AFQjCNE7aBrFwBy8bgKvCDCJgrw0G-3NgQ&ust=1448323972495966
http://www.google.com.br/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwj1g4a9oaXJAhVIQJAKHTigBA0QjRwIBw&url=http://www.sandaliasecoflex.com.br/&psig=AFQjCNE7aBrFwBy8bgKvCDCJgrw0G-3NgQ&ust=1448323972495966
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3 PROCESSO DE FABRICACAO DOS CABIDES

As matérias primas utilizadas na fabricacdo dos cabides sdo o Polipropileno e o
Polietileno, os quais sdo obtidos por meio de reciclagem do pléstico adquiridos em pela
compra em setores de reciclagem ou pela moagem do material descartado do produto

final.

3.1 MATERIAS PRIMAS

Os polimeros denominados termoplasticos, usados na fabricagdo dos cabides,
sd0 as principais matérias primas para producdo de cabides. O comportamento desse
tipo de polimero viabiliza a producdo em larga escala de artefatos através de meios co-
mo a extrusdo e a moldagem por inje¢do. Outro importante aspecto desses polimeros é
que eles podem ser reciclados a partir de rejeitos ou refugos, na medida em que podem
ser remodelados através da aplicacio combinada de pressdo e temperatura. Exemplos

desse tipo de polimero sdo justamente, o polietileno e o polipropileno.

e Polietileno (PE):E quimicamente o polimero mais simples. Devido a sua alta

producdo mundial, é também o mais barato, sendo um dos tipos de pldstico mais
comuns. O polietileno pode formar uma rede tridimensional quando € submetido
a uma reagdo covalente de vulcanizacdo (cross-linking). O resultado € um poli-
mero com efeito de memoria. Tal efeito consiste na estabilidade ou permanéncia
do material em uma certa temperatura, podendo sua forma ser modificada sim-

plesmente ao aquecer o polimero a essa temperatura.

e Polipropileno (PP): Podemos dizer que o polipropileno ¢ um “polietileno melho-

rado”, ja que o substitui em aplicacdes onde a excelente resisténcia quimica do
polietileno ndo € requisitada, sendo necessdria uma maior resisténcia mecanica
do produto. Ou seja, € um polimero mais resistente a deformacdo (menos memo-

ria).


https://pt.wikipedia.org/wiki/Pol%C3%ADmero
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3.2 ETAPAS DE FABRICACAO

Os materiais reciclados ou as sobras inutilizadas do produto final, sdo inseridos
no moinho, na qual produzird flocos de granulometria regular, o que facilitard o proces-
so de extrusdo.

Em seguida esses pequenos flocos sdo inseridos no aglutinador, que tem as fun-
coes de complementar a secagem fazendo o pré-aquecimento do material e compacti-lo
convenientemente a fim de facilitar o seu processamento por extrusao.

O cisalhamento e o calor produzido, somados ao atrito fazem com que os flocos
do material, inicialmente sob a forma de papel picado, se transformem em graos, o que

facilita o fluxo através do funil.

Figura 7 — Fotografia do aglutinador.


http://www.tudosobreplasticos.com/processo/extrusao.asp
http://www.tudosobreplasticos.com/processo/extrusao.asp
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Durante o processo de extrusdo alimenta-se o funil da extrusora com o material
moido ou granulado, o qual por efeito da gravidade caird sobre uma rosca transportado-
ra conduzindo-o a em um cilindro aquecido por resisténcias elétricas, parte desse calor
€ provida pelo atrito do préprio material com as paredes do cilindro. Nessa fase, o mate-

rial passa por 3 zonas: alimenta¢io, compressao e dosagem.
1 N r——

S —

Figura 8 — Fotografia da extrusora mais a banheira de resfriamento.

A extrusora gera produtos de forma continua, pois a rosca transportadora gira e
envia material continuamente matriz de perfilamento. A peca produzida geralmente é
resfriada em uma banheira com dgua a temperatura ambiente e em seguida segue para o
picotador que tem a fun¢do de partir em granulados o material continuo que saiu da ex-

trusora.


http://www.tudosobreplasticos.com/processo/moagem.asp
http://www.tudosobreplasticos.com/perifericos/roscas.asp
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Figura 9 — Fotografia do material na saida do cabecote da extrusora em direcdo a banheira de resfriamento.

Ao sair da extrusora, o produto continuo entra no picotador para ser cortado em

graos uniformes.

Figura 10 — Fotografia da entrada do material continuo no picotador.

Em seguida, o material € inserido no funil das injetoras que depois passard por
trés zonas de aquecimento até chegar na zona de bico, na qual o material € injetado no

interior do molde, na qual se obtém o produto final. Antes desse processo, sdo progra-
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mada na injetora, vdrios niveis de grandezas, por meio de uma Interface Homem Ma-
quina (IHM), a temperatura das trés zonas de aquecimento mais a zona do bico de inje-
cdo, temperatura do 6leo, pressdo de injecdo, contra pressao e o tempo de ciclo do pro-

cesso. Cada tipo de produto corresponde parametros diferenciados.

Figura 11 - Injetora horizontal da marca JASOT, utilizada na Duraplast. Fonte: www.logismarket.ind.br

Y

Figura 12 — Fotografia da obten¢@o dos cabides como produto final.


https://www.logismarket.ind.br/injetoras-jasot/injetora-termoplastica-horizontal/4265590626-4204570251-p.html
https://www.google.com.br/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiO-sz2l6jJAhVL0h4KHW3BAnIQjRwIBw&url=https://www.logismarket.ind.br/injetoras-jasot/injetora-termoplastica-horizontal/4265590626-4204570251-p.html&psig=AFQjCNGbXLEOJBl39NSYGmjkSicqoeMLgw&ust=1448424476393189
https://www.google.com.br/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&frm=1&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwiO-sz2l6jJAhVL0h4KHW3BAnIQjRwIBw&url=https://www.logismarket.ind.br/injetoras-jasot/injetora-termoplastica-horizontal/4265590626-4204570251-p.html&psig=AFQjCNGbXLEOJBl39NSYGmjkSicqoeMLgw&ust=1448424476393189
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4 FUNDAMENTACAO TEORICA

4.1 NR-10

O texto de atualizacdo da Norma Regulamentadora n° 10 — Seguranca em Insta-
lagdes e Servicos em Eletricidade, estabelecido pela Portaria do Ministério do Trabalho
e Emprego n° 598 de 07/12/2004 foi publicado no Didrio Oficial da Unido de
08/12/2004 e altera a redacdo anterior da Norma Regulamentadora n° 10, aprovada pela
Portaria n° 3.214, de 1978. Esta Norma dispde sobre as diretrizes bdsicas para a imple-
mentacdo de medidas de controle e sistemas preventivos, destinados a garantir a segu-
ranca e a saude dos trabalhadores que direta ou indiretamente interajam em instalagoes
elétricas e servigos com eletricidade nos seus mais diversos usos e aplicacdes e quais-
quer trabalhos realizados nas suas proximidades.

O objetivo da Norma busca, ainda, refinar a percepcao e o entendimento, do em-
prego das boas técnicas de seguranca nas instalacdes e servigos com eletricidade e as
garantias na preservacdo da vida e a manutencdo de ambientes de trabalho seguros e
sauddveis, de forma a subsidiar os dirigentes, as pessoas e todos os trabalhadores nas
suas mais diversas atividades e responsabilidades.

A necessidade de atualizacdo da Norma Regulamentadora n° 10 teve fundamento
na grande transformagao organizacional do trabalho ocorrida no setor elétrico a partir da
década de 1990, em especial no ano de 1998 quando se iniciou o processo de privatiza-
cdo do setor elétrico, trazendo consigo, subsidiariamente, outros setores e atividades

econdmicas.

4.2 CRITERIOS DE TARIFAS APLICADAS

Para fins de anélise de custo do servigo e fixagdo das tarifas, o agrupamento dos
consumidores em duas classes distintas, a saber:

* Grupo A: consumidores ligados em tensao igual ou superior a 2.300 volts;
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* Grupo B: consumidores ligados em tensao inferior a 2.300 volts.

Para o Grupo A, foi estabelecida a estrutura tarifaria bindbmia, com uma compo-
nente incidindo sobre a demanda de poténcia e a outra sobre o consumo de energia elé-
trica. Ja para o Grupo B, as tarifas aplicaveis seriam, inicialmente, calculadas sob a for-
ma bind6mia com uma componente de demanda de poténcia e outra de consumo de ener-
gia elétrica e fixadas apos conversdo, para a forma mondmia equivalente.

Outra modificacdo trazida pelo Decreto 62.724/68 foi a obrigatoriedade, para os
consumidores, de manter o fator de poténcia indutivo médio de suas instalacdes o mais
proximo possivel da unidade, fixando a cobranga de consumo de energia elétrica reativa
excedente, caso o fator de poténcia verificado estivesse situado abaixo de 0,85.

A estrutura tarifaria horo-sazonal foi estabelecida apenas em 1988, com a publi-
cacio pelo DNAEE -Departamento Nacional de Aguas e Energia Elétrica da Portaria n°
33, em 11 de fevereiro de 1988, considerando a conveniéncia de imprimir melhor apro-
veitamento do sistema elétrico e, conseqiientemente de minimizar as necessidades para
ampliacao de sua capacidade.

Tal regulamentagdo, com as suas regras iniciais, permaneceu em vigor até a sua
revogacdo, em 29 de novembro de 2000, pela Resolucao n® 456 da ANEEL - Agéncia
Nacional de Energia Elétrica, 6rgao que sucedeu e substituiu o DNAEE, que estabelece
as condigodes gerais de fornecimento de energia elétrica, constituindo-se em dos princi-
pal marcos regulatdrios do setor elétrico em vigor, e cujas diretrizes basicas passamos a

esclarecer neste documento.

Para melhor compreender as diretrizes que constituem o regulamento do setor elétrico,

sobretudo no que se refere ao fornecimento de energia elétrica, faz-se necessario a fami-

liaridade com alguns dos termos mais amplamente empregados, como segue:

Criado em 10/03/04 07:44

» Carga instalada - ¢ o somatdrio das poténcias nominais, expressas em quilowatts
(kW), dos equipamentos elétricos existentes nas instalacdes do consumidor, co-
nectados a rede elétrica e em condi¢des de entrar em funcionamento a qualquer
momento;

* Consumidor — ¢ a pessoa fisica ou juridica, ou comunhao de fato ou de direito (ex.
consoércios, cooperativas,associagoes, etc.), legalmente representada, que solici-

tar o fornecimento de energia elétrica e assumir a responsabilidade pelo paga-
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mento das faturas e pelas demais obrigacdes fixadas em normas e regulamentos
da ANEEL, assim vinculando-se aos contratos de fornecimento, de uso e de co-

nexao, conforme cada caso;

* Cliente Livre - é o consumidor que pode optar pela compra de energia elétrica j unto a
qualquer fornecedor, conforme estabelecido pelos artigos 15 e 16 da Lei 9.074,

de 07 de julho de 1995, ou seja:

a) Consumidores com carga instalada igual ou maior a 3.000 kW, atendidos em ni-
vel de tensdo igual ou superior a 69 kV, que foram atendidos antes de 07 de ju-
lho de 1995;

b) Consumidores com carga instalada igual ou maior a 3.000 kW, atendidos em
qualquer nivel de tensdo, atendidos apds 07 de julho de 1995;

* Contrato de fornecimento - instrumento contratual em que a BANDEIRANTE e o
consumidor responsavel por unidade consumidora do Grupo A ajustam as carac-
teristicas técnicas e as condi¢cdes comerciais do fornecimento de energia elétrica;

* Contrato de uso e de conexao - instrumento contratual em que o cliente livre ajusta
com a BANDEIRANTE as caracteristicas técnicas e as condi¢des de utilizagcdao
do sistema elétrico local, conforme estabelecido pela Resolu¢io ANEEL n° 281,

de 1° de outubro de 1999;

* Ciclo de faturamento - intervalo de tempo de, aproximadamente, 30 (trinta) dias,
observados o minimo de 27 (vinte e sete) dias e o0 maximo de 33 (trinta e t rés)
dias, ao fim do qual a BANDEIRANTE efetuaré a leitura dos medidores da uni-

dade consumidora para apuracao das grandezas faturaveis;

* Demanda - ¢ a média das poténcias elétricas ativas ou reativas, solicitadas ao sistema
elétrico pela parcela da carga instalada, em operacdo simultinea, na unidade
consumidora, durante um intervalo de tempo especificado;

* Demanda contratada - ¢ a demanda de poténcia ativa a ser, obrigatdria e continua-
mente, disponibilizada pela BANDEIRANTE, no ponto de entrega, conforme
valor e periodo de vigéncia fixados no contrato de fornecimento, e que devera
ser integralmente paga, seja ou ndo utilizada durante o periodo de faturamento,

expressa em quilowatts (kW);
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* Demanda de ultrapassagem - ¢ a parcela da demanda medida que excede o valor da

demanda contratada, expressa em quilowatts (kW);

* Demanda faturavel - é o maior valor verificado dentre a demanda contratada e a de-
manda medida, durante um ciclo de faturamento, que é considerado para fins de

cobranga com a aplicacao da respectiva tarifa.

* Demanda medida - é o maior valor de demanda de poténcia ativa, apurada em inter-
valos de 15 (quinze) minutos e expressa em quilowatts (kW), verificado por me-
dicdo ao longo do ciclo de faturamento, correspondendo a drea sob a curva de

consumo da unidade consumidora;

* Estrutura Tarifaria - € o conjunto de tarifas aplicdveis as componentes de consumo
de energia elétrica e/ou demanda de poténcia ativas, de acordo com a modalida-

de de fornecimento;

* Horario de Ponta - é o periodo de 03 (t r€s) horas didrias consecutivas, definido pela
BANDEIRANTE, considerando as caracteristicas do seu sistema elétrico, a ex-
cecdo dos sdbados, domingos, feriados estabelecidos por lei federal (Dia da Con-
fraternizagdo Universal, Tiradentes, Dia do Trabalho, Proclamagdo da Indepen-
déncia, Nossa Sra. Aparecida, Proclamacdo da Republica e Natal), terca-feira de

Carnaval, sexta-feira da Paixao, "Corpus Christi" e Dia de Finados;

Horario Fora de Ponta - ¢ o periodo composto pelo conjunto das horas didrias conse-
cutivas e complementares aquelas definidas no hordrio de ponta; Periodo imido
- periodo de 05 (cinco) meses consecutivos, caracterizados pela estacdo das chu-
vas no territorio brasileiro, iniciando-se em dezembro de um ano e findando em
abril do ano seguinte; Periodo seco - periodo de 07 (sete) meses consecutivos,
caracterizado pela auséncia de chuvas abundantes no territério brasileiro, inici-

ando-se em maio e findando em novembro.
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* Ponto de Entrega - ¢ o ponto de conexdo do sistema elétrico da BANDEIRANTE
com as instalacdes elétricas da unidade consumidora, caracterizando-se como o
limite legal de responsabilidade da BANDEIRANTE para com o fornecimento

de energia elétrica ao consumidor;

* Tarifa - preco da unidade de consumo de energia elétrica e/ ou da demanda, fixado em
Reais / quilowatt x hora (R$ / kWh) e/ou Reais/ quilowatt (R$ / kW), respecti-

vamente.

» Tarifa monomia - tarifa de fornecimento de energia elétrica composta por precos

aplicdveis unicamente ao consumo de energia elétrica;

* Tarifa binémia - conjunto de tarifas de fornecimento composto por precos aplicaveis

ao consumo de energia elétrica e a demanda faturdvel.

* Tarifa de ultrapassagem - tarifa aplicdvel sobre a diferenca positiva entre a demanda
medida e a demanda contratada, respeitado o limite de tolerancia fixado para ca-
da nivel de tensdo (110% da demanda contratada para unidades consumidoras
atendidas em nivel de tensdo igual ou inferior a 34,5 kV e 105% da demanda
contratada para unidades consumidoras atendidas em nivel de tensdo superior a

34,5kV)

* Unidade Consumidora - é o conjunto de instalacdes e equipamentos elétricos carac-
terizado pelo recebimento de energia elétrica em um s6 ponto de entrega, com

medicao individualizada e correspondente a um tinico consumidor.
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5 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

5.1 VISTORIAS NAS INSTALACOES ELETRICAS

Em qualquer empreendimento € importante assegurar que as instalacdes elétricas
estejam em boas condi¢des. Para tal, o servico de manutengdo e a realizag@o periddica
de vistorias nas instalagdes sdo indispensdveis. Assim, a segurancga dos trabalhadores e a
vida util das instalagdes estardo garantidas por mais tempo. A inspecdo predial surge
entdo como a melhor op¢dao de diagnéstico dessas edificagdes, ajudando a detectar a
situagdo real das instalagdes elétricas e fornecendo subsidios para uma correta gestdo, a
conservagdo do patrimonio e a prote¢dao do usudrio.

Empenhada em promover a longevidade das instalagdes elétricas presentes na
fabrica, foram feitas vistorias para analise das condi¢des dos quadros elétricos, circuitos
de iluminagdo, circuito de alimentagdo das maquinas e na subestacao.

A principio, utilizou-se da termografia ou termovisdo, como algumas vezes €
denominada, que é uma técnica de monitoramento baseada na estimativa e interpretacao
da radiacdo infravermelha que é emitida por um corpo, permitindo identificar regioes,
ou pontos, onde a temperatura encontra-se alterada com relacdo a um padrdo preestabe-
lecido, Deste modo, e preliminarmente, pode ser considerada uma ferramenta essencial
no diagndstico de falhas ou problemas no sistema inspecionado.

O uso dessa técnica de monitoramento reduz os custos de manutencdo das insta-
lagdes, aumenta a disponibilidade dos equipamentos e melhora o desempenho dos pro-
cessos produtivos.

Os beneficios resultantes da implantacdo de um programa preditivo por inspegao
termografica sdo:

e Identificar defeitos ou anomalias antes de ocorrer uma falha do sistema produti-
vo.

e Aumentar a seguranca e confiabilidade dos sistemas.

e Diminuir a freqiiéncia e duracdo das intervencdes conetivas emergenciais.

e Aumentar a efici€ncia e eficicia da manutencao e reduzir os custos associados.

e Reduzir os estoques em almoxarifado de pecas sobressalentes.
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e Aumentar a vida ttil dos equipamentos e instalagdes.
e Reduzir custos operacionais.
e Aumentar a qualidade do produto ou servico fornecido.

e Reduzir os riscos de incéndio devido a defeito em equipamentos ou instalagdes.

44.6C €0.555, BT £0.9%

(@ o )

Figura 13 - (a) Fotografia do disjuntor analisado. (b) Foto termografica do disjuntor analisado.
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Figura 14 - Fotografia do contactor do banco de capacitores analisado. (b) Foto termogréfica do contactor analisado.
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(a) (b)

Figura 15 - (a)Fotografia do barramento superior do disjuntor principal (fase T) do quadro geral de baixa tensdo 2
(QGBT 2). (b) analise termografica do barramento em questio.

5.2 ADEQUACOES DE ALGUNS ITENS A NR-10

Os riscos a seguranca e saude dos trabalhadores no setor de energia elétrica sao,
via de regra elevados, podendo levar a lesdes de grande gravidade e sdo especificos a
cada tipo de atividade. Contudo, o maior risco a seguranga e satde dos trabalhadores € o
de origem elétrica.

A eletricidade constitui-se um agente de alto potencial de risco ao homem.
Mesmo em baixas tensdes ela representa perigo a integridade fisica e saide do trabalha-
dor. Sua ac¢do mais nociva € a ocorréncia do choque elétrico com consequéncias diretas
e indiretas (quedas, batidas, queimaduras indiretas e outras).

Os riscos de acidentes dos empregados que trabalham com eletricidade, em
qualquer das etapas de geracdo, transmissao, distribuicdao e consumo de energia elétrica,
constam na Norma Regulamentadora de Instalacdes e Servigos em Eletricidade — NR-10
do Ministério do Trabalho e Emprego (MTE).

Esta norma foi criada apds dois anos de muitas discussdes por uma comissao tri-
partite constituida por representantes do Ministério do Trabalho e Emprego, trabalhado-
res e empresas, com o objetivo de garantir condicdes minimas de seguranca daqueles
que trabalham em instalacdes elétricas, em suas diversas etapas, incluindo projeto, exe-
cucdo, operagdo, manuten¢do, reforma e ampliacdo, abrangendo empresas terceirizadas,

publicas e privadas, inclusive quem trabalha em sua proximidade.
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A figura a seguir mostra sob a forma de um diagrama, mostrando as divisdes bé-

sicas da NR-10:

ESTRUTURA DA NR-10

glegli

ik Documentacio g;d:::-d!&rm;:
Autorizacio
Jrenamento |

equpamentos | ' mﬁm_“
Aseas Classficadas vee il _ .EEE-;

[Mags menta @ NR1 memap - 13042006 -

Figura 16 - Estrutura da NR-10. Fonte: http://tstsergiobigi.blogspot.com.br

Dentre as diversas conformidades que esta norma regulamentadora prescreve,
alguns itens foram trabalhados durante o estdgio para verificacdo de sua adequacdo:
Listagem dos equipamentos de protecdo individual e coletiva; Procedimentos Operacio-

nais Padrdo (POP); Sinalizacdo de seguranca.
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5.2.1 LISTAGEM DOS EQUIPAMENTOS DE PROTECAO INDI-
VIDUAL E COLETIVA (EPI’S E EPC’S)

De acordo com os itens 10.2.8 e 10.2.9, todos os servigos executados em instala-
coes elétricas devem ser previstas e adotadas, prioritariamente, medidas de protecao
coletiva aplicaveis. Quando estas forem tecnicamente invidveis ou insuficientes para
controlar os riscos, devem ser adotados equipamentos de protecao individuais especifi-
cos e adequados as atividades desenvolvidas.

Sendo assim, foi feito uma listagem dos EPI’s ¢ EPC’s necessarios aos servigos
e atividades dentro na fabrica, e em seguida foi feita uma analise dentre estes equipa-
mentos para aquisi¢ao daqueles faltantes.

EPC’s

e Detector de baixa tensio; v~

e Lanterna manual; v

e Voltamperimetro tipo alicate;

e Vara de manobra; X

e Cone de sinalizacao; v

e Conjunto de aterramento temporario para baixa tensao; X

e Fita zebrada para isolamento de areas; v

e Placa de sinalizacdo “Nao opere este equipamento, homens trabalhando’; v

e SPDA —Sistemas de protecdo contra descargas atmosféricas. X

EPI’s
e [uva de cobertura para luva de borracha; v
e Capacete; v
e Protetor auricular; v
e Oculos de seguranga com lentes escuras; X
e Oculos de seguranga com lentes transparentes; v
e Calcado de protecao tipo botina de couro; v
e Colete de sinalizagdo refletivo; v~
e Cinturdo de seguranga tipo péra—quedista;\/

e Talabarte de seguranca. ve
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v~ - Ttens ja presentes na empresa.

X- Itens em falta na empresa.

5.2.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRAO - POP

A NR-10 indica a necessidade de definir procedimentos de trabalho como sendo
uma sequéncia de operacdes ou atos a serem desenvolvidos para realizagao de um de-
terminado trabalho, com a inclusdo dos meios materiais € humanos.

O procedimento operacional se constitui num documento técnico legal interno, de
relevante importancia e responsabilidade, que deve ser organizado e disponibilidade no
prontudrio (item 10.2 NR-10) para os trabalhadores e auditorias.

Estes procedimentos tém o intuito de melhor administrar os controles de riscos a
que estdo expostos os trabalhadores, e melhorar o desempenho na execugdo das tarefas.

Dessa forma, foi feita a criagdao dos Procedimentos Operacionais Padrao (POP)
pelo estagidrio para a operacdo de algumas mdaquinas: Extrusora, moinho e injetora
LOG. Também foi descrito um modelo para uma POP de manutencdo de luminérias e
pontos de for¢ca. As informacdes obtidas para criacdo destes procedimentos foram ad-
quiridas por meio de pesquisas e questionamentos aos operadores, eletricista e mecani-
cos da fabrica. As POP’s das miquinas e da manuten¢do de lumindrias e pontos de for-

ca, se encontram nos ANEXOS B, Ce D.

5.2.3 SINALIZACAO DE SEGURANCA

O item 10.10 da NR-10 exige a adog¢@o de sinalizacOes adequadas de seguranga nos
servicos e instalagdes elétricas como transcritas a seguir:
10.10.1. Nas instalacdes e servicos em eletricidade deve ser adotada sinalizacdo
adequada de seguranca, destinada a adverténcia e a identificacdo, obedecendo
ao disposto na NR-26 — Sinalizagcdo de Seguranga, de forma a atender, dentre
outras, as situagoes a seguir:

a) ldentificacdo de circuitos elétricos;
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b) Travamentos e bloqueios de dispositivos e sistemas de manobra e comandos;
c) Restricoes e impedimentos de acesso;

d) Delimitacées de dreas;

e) Sinalizagdo de dreas de circulagdo, de vias piiblicas, de veiculos e de movi-
mentagdo de cargas;

f) Sinalizagdo de impedimento de energizacdo;

g) ldentificacdo de equipamento ou circuito impedido.

A sinalizacdo é uma medida complementar aos controles de risco e ¢ fundamental

a existéncia de procedimentos de sinaliza¢do padronizados e documentados que sejam
conhecidos por todos os trabalhadores. Dessa forma, o estagidrio fez vistorias nos seto-
res da fabrica objetivando identificar as ndo conformidades e fazer as devidas corre¢des.
Observou-se que em algumas mdaquinas ndo continha sinalizacdes de restri¢cdes

de impedimentos de acesso e o tipo de ligacao das méaquinas nos quadros de comando e
forca das mdaquinas, conforme prescreve o item 10.10.1 (b) da NR-10. Sendo assim,

foram feitas as devidas sinaliza¢des, como mostram as Figuras 17 e 18.

Figura 17 — Foto da sinaliza¢@o no quadro de comando das injetoras.



33

Figura 18 — Foto da sinalizag@o nas injetoras informando a tenséo de ligacéo.

Além disso, foi notado a auséncia da identificacdo de boa parte dos disjuntores
dos quadros gerais de baixa tensdo. Dos disjuntores observados, alguns encontravam
sem identificacdo e muitos com a identifica¢do precdria que torna a visualizacao dificil
e duvidosa. Para a correta etiquetagem desses disjuntores foram necessarios testes de

desligamento em alguns deles para confirmagdo operacional.

Figura 19 — Foto da sinalizacio dos disjuntores nos quadros gerais de baixa tensdo.
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5.3 ACOMPANHAMENTOS DAS MANUTENCOES
PREVENTIVAS E CORRETIVAS

Podemos entender manutencdo como o conjunto ac¢des técnicas e administrati-
vas, incluindo supervisdo, indispensdveis ao funcionamento regular e permanente de
madquinas, equipamentos, ferramentas e instalacdes. Esses cuidados envolvem a conser-
vacdo, a adequacdo, a restauracdo, a substitui¢do e a preven¢ao de falhas operacionais.

O departamento de manutencao tem importancia vital no funcionamento de uma
inddstria. A manutengdio cabe zelar pela conservacio da inddstria, especialmente de
maquinas e equipamentos, devendo antecipar-se aos problemas através de um continuo
servico de observagdo dos bens a serem mantidos. O planejamento criterioso da manu-
tencdo e a execugdo rigorosa do plano permitem a fabricacdo permanente dos produtos
gragas ao trabalho continuo das maquinas, reduzindo ao minimo as paradas temporarias
da fébrica, isto €, uma boa manutencdo reduz perdas de produg@o porque visa assegurar
a continuidade da producao, sem paradas, atrasos, perdas e assim entregar o produto em

tempo habil.

5.3.1 MANUTENCAO CORRETIVA

A manutencao corretiva é aquela realizada apds a ocorréncia de uma falha e visa
restaurar a capacidade produtiva de um equipamento ou instalagdo, que esteja com sua
capacidade de exercer as suas func¢des, reduzida ou cessada. Constitui a forma mais cara

de manuten¢do quando encarada do ponto de vista total do sistema. Conduz a:

e Baixa utilizacdo dos equipamentos € miquinas e, portanto, das cadeias produ-
tivas;

¢ Diminui¢do da vida util dos equipamentos e instalagdes;

e Paradas para manuten¢do em momentos aleatérios e muitas vezes, inoportu-
nos, por corresponder a época de ponta de producdo, a periodo de cronograma

apertado, ou até a época de crise geral.
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A oficina da equipe de manuten¢do se localiza préximo ao setor de producio da
Duraplast, com o objetivo de executar as manutencdes o mais rapido possivel. Além
disso, os ajustadores mecanicos procuram circular pela drea de producdo para detectar o
sinal luminoso nas mdquinas, que indicam quando hé algum problema que requer a pre-
senca de alguém da equipe de manutengdo.

Durante o estdgio, ocorreram diversos problemas que necessitaram da manuten-
cdo corretiva: Desde a troca de uma simples 1ampada no setor de producdo até alguns
mais complexos como a manutencdo no inversor de frequéncia da extrusora ou na troca
das resisténcias das zonas de aquecimento das injetoras, como mostra a Figura 21 abai-

XO0:

Figura 20 - Foto das zonas de aquecimento da injetora durante a troca das resisténcias.

5.3.2 MANUTENCAO PREVENTIVA

Manutengao efetuada com a intencdo de reduzir a probabilidade de falha de uma
mdquina ou equipamento, ou ainda a degradacio de um servigo prestado. E uma inter-
ven¢do prevista, preparada e programada antes da data provédvel do aparecimento de
uma falha. Com um acompanhamento direto e constante € possivel prever falhas, saber

quando serd necessdrio fazer uma intervengao e, claro, entrar em agdo. Por isso, muitos
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profissionais que trabalham diretamente com manuten¢do chegam até a tratd-la como
uma manutenc¢do planejada.

Na Duraplast, o coordenador da manutenc¢do e projetos, € o responsavel pela cri-
acdo de um plano de manutencdo preventiva dentro da fabrica. Nesse plano é feito um
cronograma de atividades a serem realizadas pela equipe de manutencdo no intuito de
evitar e que os problemas venham a acontecer nas maquinas, instalacdes, subestacdo,
etc. causando transtornos e prejuizos para a empresa.

Uma das manutencdes preventivas acompanhadas foia regulagem da tensdo,
limpeza, e troca de acessorios e lubrificacdo dos dois geradores da Duraplast. A empre-
sa solicitou a contratacdo da empresa NESUL Grupo Geradores, para realizacdo deste
servico. Dessa forma, € reduzida a probabilidade de falhas no equipamento, aumentando

a vida util do Grupo Motor Gerador (GMQG).

Figura 21 — Foto do acompanhamento da manutengdo preditiva no Grupo Motor Gerador (GMG).
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() (b)

Figura 22 - (a) Foto durante a manutencao preditiva da lubrificacdo do motor diesel. (b) limpeza da parte externa do
GMG.

Os geradores sdo primordiais para a reducdo dos custos da empresa, ja que eles
sdo ligados nos horarios de ponta, as 17h30min até 20h30min. Neste horario a tarifacdo
de energia elétrica para industrias se torna mais cara. No hordrio fora de ponta o kWh da
energia R$ 0,23022 e passa a ser no horario de ponta R$ 0,90207.

O Acionamento do Grupo Motor Gerador (GMG)se da de forma automatica,
quando o relégio interno do controlador atingir o horario de ativacdo ajustado no setup,
serd comandada a ativagdo do GMG. O controlador inicia o procedimento de partida e
conexdo do GMG a carga. Somente partird 0 GMG se 0 mesmo nao estiver inibido por
falhas memorizadas ou com botoeira de emergéncia pressionada. Apds a verificacao dos
parametros normais de tensdo e frequéncia, o controlador procede a sincronizacdo do
GMG com a rede elétrica presente, comandando o fechamento da chave do Grupo
quando obtido o sincronismo. Uma vez conectado o GMG em paralelo com a rede, o
controlador carrega linearmente o Grupo. O controlador aguarda até que a poténcia na

rede atinja o nivel de transferéncia, quando comanda a abertura da chave da rede, termi-
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nando o paralelismo entre 0 GMG e a rede. Quando concluida a transferéncia, permane-

ce o Grupo em regime, aguardando o termino do comando de ativagao.

5.4 LEVANTAMENTOS DAS POTENCIAS E CUSTOS DO

MAQUINARIO DA FABRICA

Para ter um controle maior dos custos com a energia elétrica, o gerente industrial
solicitou ao estagidrio um levantamento das potencias das mdquinas da fébrica, conse-
quentemente, calcular o consumo (kWh) e os custos por hora que cada maquina gasta
quando ligada.

Dessa forma, o primeiro passo a ser feito seria fazer o levantamento das potén-
cias das méquinas e fazer o referente consumo de cada maquina. Entretanto, o estagidrio
anterior j4 tinha feito esse levantamento do consumo de cada méaquina, na qual foi apro-
veitado, restando apenas fazer os célculos referentes aos custos por hora das maquinas.

Nos célculos foram levados em conta alguns fatores:

e O tipo de tarifacdo da energia, ja que por ser classificado como um consumi-
dor industrial tem que separar os custos em horério de ponta e horério fora
de ponta.

e Os impostos e tributos associados a conta de energia como, ICMS (25%),
Confins (7%) e PIS (2%). Porcentagem com base no valor da energia con-

sumida.

Levando em conta estas consideracdes, foi feita uma planilha no Excel para vi-
sualizac@o dos resultados e os respectivos custos. A planilha se encontra no ANEXO X
no fim deste relatdrio. As formulas usadas

Horario de Ponta:

Custo Energia = Consumo x Tarifa ponta
Custo Impostos = Custo Energia x (0,25 + 0,07 + 0,02)
Custo Final = Custo Energia + Custo Impostos

Tarifa ponta — Corresponde ao valor de R$ 0,90207 (kWh), pela Energisa Borborema.

Horario Fora de Ponta:



39

Custo Energia = Consumo x Tarifa ponta
Custo Impostos = Custo Energia x (0,25 + 0,07 + 0,02)
Custo Final = Custo Energia + Custo Impostos

Tarifa fora de ponta — Corresponde ao valor de R$ 0,23022 (kWh), pela Energisa Bor-
borema.
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6 CONCLUSOES

Este capitulo tem o propdsito de descrever sequencialmente e de modo conclusi-
vo as principais atividades desenvolvidas no decorrer do estdgio curricular do graduan-
do, prestado sob forma supervisionada, na empresa Duraplast Indudstria de Injetados
Termoplasticos LTDA — PB, assim como abordar aspectos conclusivos do referido tra-
balho.

No periodo correspondente foi adquirida uma visdo geral de ordem prética na
area de sistemas elétricos, particularmente no tocante a instalagdes elétricas industriais
de média e alta poténcia, evidenciando a importancia da experiéncia junto ao setor in-
dustrial na formag¢ao académica de engenharia.

Pode-se destacar que através do convivio e trabalho conjunto com engenheiros e
técnicos da drea de atuagdo, consolidou-se acentuadamente o conhecimento teérico ad-
quirido no curso de graduacdo, além do contato e sociabilidade oportuna com profissio-
nais do setor industrial de termoplésticos e de outras dreas.

Destaca-se ainda que o conjunto de atividades foi desenvolvido de modo sufici-
entemente satisfatorio no que concerne aos objetivos estabelecidos, com €nfase em tra-
balhos de vistorias e inspecdo, acompanhamento do fluxo de producdo e supervisdo de
servicos, os quais justificaram plenamente o investimento no estigio curricular.

Sob o aspecto pratico e em face da normalizacao brasileira em vigéncia, eviden-
ciou-se a ndo uniformizacdo do prontudrio das instalacdes elétricas existentes, em al-
guns setores da empresa, razdo pela qual procedeu-se a sua devida atualizagdo, mesmo
que de modo preliminar, principalmente no tocante ao levantamento expedito de cargas
elétricas, custos operacionais de maquinas operatrizes e aspectos ligados a seguranca do
trabalho.

Tais procedimentos, além de possibilitar a aquisicdo de informagdes sobre a or-
ganizacdo e potenciais manutengdes preditivas e corretivas das instalagdes existentes,
garantiram de maneira efetiva a implementacao de medidas de prevengdo de faltas e
controle operacional sobre o sistema elétrico da empresa.

Relativamente a demais atividades realizadas, constatou-se a real necessidade do
acompanhamento efetivo e sistemdtico dos principais elementos do circuito de potencia
da instalacdo, sobretudo levando em consideracdo o status do regime produtivo da em-

presa.
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No ambito do monitoramento e prevencdo do sistema elétrico, constatou-se a
necessidade de utilizacdo dos recursos de termografia e atualizacdo do consumo, em
tempo real, como forma de melhor adequar a vida ttil dos equipamentos a racionalidade

de sua utilizagao.
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ANEXO A — RELATORIO DE ASSISTENCIA TECNICA
(MANUTENCAO NOS GERADORES)
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ANEXO B — PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO
DA INSTALACAO E MANUTENCAO DE LUMINARIAS E
PONTOS DE FORCA.

BAIXA | PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO | POP-Manut. | Frente
TENSAO
PRODUTO: Instalag@o e manutengdo de luminarias e RESPONSAVEL:

pontos de forga.

TAREFA: Procedimentos de Seguranca

RECURSOS NECESSARIOS
1 = Dois técnicos habilitados e capacitados pela NR 10;
2 — EPl's (Botas, capacete, luvas, dculos, e cinto tipo paraguedista e roupas apropriadas);
3 — ferramentas adequadas para cada atividades;
4 —equipamentos de apoios: escadas, andaimes, etc.

ATIVIDADES CRITICAS

1 — Verificar se o local esta limpo, iluminado e de facil acesso;
2 — Avaliar as probabilidades de riscos no local,
3 — desenergizar instalagbes;

4 — prepara adeguadamente equipamentos de apoio fixando em locais apropriados no
caso de andaimes;

5 — proceder execucdo dos servicos;
6 — desativar equipamentos de apoio e limpeza do local

DESVIOS AGOES CORRETIVAS
- Inconsisténcia das informactes; - Rever procedimento nos dois casos.
- Acidentes.
RESULTADOS ESPERADOS

LEGENDA: Elaboragdo| Aprovagdo | Liberagéo
EPI: Equipamento de Protegdo Individual, Nome

Data

Rubrica
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ANEXO C - PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO
DA EXTRUSORA

Procedimento Operacional Padrao - POP Eavdoll- |
. ag

Setor: i Maquina Executante | QuTHs
Injegdo de PVC Injetoras Verticais Manuteng o MecanicalElética

Resultados Esperados: Operagdo de maneira satisfatoria da Extrusora/Picotador/Soprador

I Toda Preventiva devera ser executada com o
equipamento desligado da energia elétrica.
2- Utilize as ferramentas especificas para cada atividade.

Obseryar 323 temperatura oo cabegote
2 - | estd em 1B0°C. Caso estefa, siznifica que
Verificar se tem material presente Acionar o picotador pressionanido 0 Lizar o5 disjuntores das zonas de 25 demals zonas de aquecimento estio na : v
o funil de abastecimento. batio verde no guadra - aquecmento g1 extrusora. IEMpETEtLrs CEMta. Exte procediments - C‘afo haja alguma ‘dm EIL SO ORCT i
f I procedimento, deve-se informar as dividas ao lider

‘imediato.

: : i i —— = 1- Todo tipo de intervencdo na parte interna do painel
31 05 disjuntores do inversor de : H Ty 3 R T
e 'Jnalawral Pl H“W’F““’n;u”"”i;de fre:fm* ; Ajustar 2 velncidzde para 1000 REM. : : elétrico, somente podera ser realizado por profissionais
fm‘eﬂ“ﬁﬂi-; ﬂmpn! t:;ﬁ rf;:-r '.EDW Dirante o processo, 3 cacs 30 minstos, u:arrt'xara;ndadum_tgrlalm Habiitados.
¥ [pressionaT o 0 N0 INVErsor au Tem 200 REM aTéC rem Citﬂ;ﬂt&. 150 NECESSANI0, SEparar o6 " A & - o
conforme indicado na imagem. isw‘ERPEM. fRE3 T 1 Ngo realizar intervengdo na maquing com ela em

movimento;
3- Nao fazero uso do ar comiprimido para limpeza da pele;

RECOMENDACOES DE MEID AMBIENTE

Trocaratelado cabegote deOr3EM | verificer 3 entraca dos “macarres® o

hors: ey e St o 1. Realizar OAL (Organizagdo, arrumagdo e limpeza),
| picotador para o soprador. | durante todo oturno de trabalho e/ou manutengges.
: APROVACOES : _ EPI's NECESSARIOS:
Supervisor de Manutengio Lideres de Manutengio

S——_— M —
, Staff's da Manutengio Elétrica | ‘Sequranga Industrial |
i
T — S—
| |
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ANEXO D - PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

DO MOINHO

D . ; -
™ Procedimento Operacional Padrao togiott- | .
Setor: Maguina Executante ouTAS L
Injecéio de PVC \ Injetoras Verticais Wanutencio MecinicalElética |

‘Resultados Esperados: Operagéo de maneira satisfatéria do Moinho

ATIVIDADES CRITICAS

OBSERVACOES

Realizara abertura dos sacos com 0
material reciclado.

®

Retirada domaterial triturado.

1 @

Ligar o Moinha, pressionando o
botGoverde no quadro deforga.

Posiciona-se na escada para despejo
domaterial noMainho.

®

Voltar para o passo 1

Recomegar os passos anteriores.

Aguardar a trituragao do material
reciclado.

1- Toda Preventiva deverd ser executada com o
equipamento desligado da energia elétrica.
2-Utilize as ferramentas especificas para cada atividade,

1- Caso haja alguma divida em como operar os
procedimentos, devese informar as dividas ao lider
imediato.

RECOMENDACOES DE SEGURANCA

1- Todo tipo de intervencdo na parte interna do painel
elétrico, somente poderd ser realizado por profissionais
habilitados.;

2- Ndo realizar intervencio na maquina com ela em
movimento;

3-No fazer o uso doar comprimido para limpeza da pele;

RECOMENDA DE MEID AMBIENTE

1. Realizar OAL (Organizagdo, arrumagdo e limpeza),
durante todo o turno de trabalho &/ou manutengdes.

EPI's NECESSARIOS:

Protetor Auricula

APROVACOES.
Supervisor de Manutengao Lideres de Manutengao
| Lt | i
Staff's da Manutengho Elétrica | ' Sequranga Industrial
i it
Staff's da Manutencio Mecinica _Gerente de Manutengio .
| [} ‘i
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ANEXO E — LEVANTAMENTO DAS CARGAS DE PoO-
TENCIA E CUSTO DE CADA MAQUINA POR HORA

LEVANTAMENTO DAS CARGAS DE POTENCIA E CUSTOS (R$/H) DE CADA MAQUINA

MAQUINA CONSUMO  |yALOR IMPOSTOS/TRIBUTOS |CUSTO HOR. PONTA (R$/h)  |CUSTO HOR. FORA DE PONTA (R$/h)
UNID. (KWh)| PONTA |FORADEPONTA |(TRIBUTOS + CUSTO ENERGIA)({TRIBUTOS + CUSTO ENERGIA)

1V 600-120 JASOT 27.20 8.613(2.19 26.66 8.39

LIV 600-185 JASOT 16.8 14,77 3.760 56.98 15.53

1) 450-150 JASOT 310 9.785| 2497 37.75 9.63

1) 600-150 JASOT 26.4 8.330| 2,126 32.1 8.20

1) 460-140 JASOT 310 9.785| 2497 37.75 9.63
LOG MACHINE 210 M6 35.1 11080 2.828 42.74 1091
ROTATIVA KCLKA 60.0 18,940 4334 73.06 18.64
HIMACO RAPID 1160-740 LHS |32.7 10.320)  2.635 39.82 10.16
HIMACO RAPID 1500-740 LHSN |32.7 10.320)  2.635 39.82 10.16
HIMACO LHSC 1200-740 32.7 10.320)  2.635 39.82 10.16
HIMACO LHS 400-120 24.8 7.830| 1998 30.2 7.71
ROMI PRIMAX 220 H 374 11806  3.013 45.54 11.62
ROTATIVA KING STRONG 39.6 12,500  3.190 48.22 1231
EXTRUSORA 67.34 21.260|  5.426 8200 20,93
PENEIRA 15 0.350 |0.09 1.703 0.435
AGLUTINADOR 55.5 17.5204.47 67.58 17.24
MOINHO USI-520 22.2 7.000]  1.789 27.03 6.90
MOINHO MECANOFAN 111 3.500(0.894 13.51 3.45
GELADEIRA PIOVAN 38.16 12,050  3.074 46.47 11.86
COMPRESSOR 1 3.67 1.159(0.298 4.469 114
COMPRESSOR 2 11.0 3.470(0.86 13.40 3.39
UNIDADE DE AGUA GELADA  |18.8 5936 1515 22.90 5.843
FRESADORA CNC 40.0 12,630  3.223 48.71 12.43
TORNO ROMITORMAX 30A  |5.5 1.736/0.405 6.696 1.67
ILMINACAO FABRICA 26.0 8.209|  2.095 31.66 8.08
AR-CONDICIONADOS 60.88 19.220)  4.905 74.14 18.92
TORRES E BOMBAS 10.68 3.740(0.953 14.42 3.68

TARIFAS: HORARIO DE PONTA =0.30207;

FORA DE PONTA: 0.23022




