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1.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I NTRODUgl O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

No u l t i m o ano do Curso de "'iigenharia Mecanica a Uni-

versidade, exige que o aluno se submeta a urn estagio supervisionae-

do para cumprir o c u r r i c u l o da Universidade, e para ao mesmo tem-

po p e r m i t i r que o e s t a g i a r i o t e s t e os seus conhecimentos na p r a t i 

ca, j a que durante o curso o aluno tern mais urn conhecimento t e o r i 

co f 

Embora sabemos que este conhecimento t e o r i c o e bas -

tante v a l i o s o , mais por outro lado entendemos que devemos a p l i c a r 1 

estes conhecimentos na p r a t i c a e esta oportunidade e dada atravas 

da realizacao do estagio supervisionado. 

Os trabalhos que r e a l i z a os durante o estagio f o i 1 1 

bastante proveitoso pois t i v e uma oportunidade de s e n t i r mais de 

perto o que vem a ser o trabalho de um engenheiro mecanico dentro 

de uma i n d u s t r i a . 

Quanto as condigoes de t r a b a l h o , na i n d u s t r i a foram 1 

otimo, pois no tamos um relacionamento f o r a do comuam, entre os 1 

operarios da i n d u s t r i a , deixando assim queo o e s t a g i a r i o f i q u e 1 

bem avontade para desemvolver o seu t r a b a l h o . 



SUMARIQ zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

i . e o - INTRDDUQXO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.0 0 - CONTEuTX) - PROGRAMA DO ESTAGIO 

3.0 0 - OFICINA MEClNICA 

3 . 1 - TORNO MECXNICO 

3 .1.2 PLAINA LIMADORA 

3 .1.3 FURADEIRA 

3 * 1 A ESMSRIL 

3 .1.5 MXQUINA DE SOLDAR 

3.2 MAQUINA DE FABRICAJJXO DO PAPEL 

3 . 2 . 1 HIDRAPULPER 

3 .2 .2 MOINHO CONICO 

3 .2 .3 HOLANDSZAS 

3.2.>+ BOBINADEIRAS 

3 .2 .5 OORTADEIRAS 

^ .0 0 MFTFODOS E TECNICAS UTILIZADPS 3 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

k-.l LUBRIFICAQ&) 

If.1. 2 TIPOS DE LUBRIFICAQlO 

^ .1,3 CARACTERISTICAS FISICAS DOS LUBRIFICANTES 

5.0 0 SUGESTAO 

6.0 0 CONCLUSXO 

7.0 0 ANEXOS 



HISTORICO SDBRE A EMPREZA 

IDENI'TIFICACAO; 

IPELSA - I n d u s t r i a de Celulose e Papel da Paraiba S/A. 

Esta l o c a l i z a d a na Rua: Antonio V i e i r a da Rocha, no B a i r r o de 3o 

docongo, com te l e f o n e s ,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 321 - 2753 e 321 - 275*f. 

Patrimonio L i q u i d o : 6 7.8 8 6 ,0 0 0 ,0 0  

Faturamento Mensal : 28 0 .0 0 0 ,0 0  

Producao Mensal : 600 Ton. 

FUNDAQAO: 

A I p e l s a i n i c i o u suas atividades em 11 de Janeiro de I 9 6 0 1 

£ uma Sociedade Anonima e tern por o b j e t i v o , a fabricagao de papel 

u t i l i z a n d o como materia prima, o papel velho. 

ESTHQTURA 0RGANIZACI0NAL: 

"& adminis-crada por uma d i r e t o r i a composta de cinco ( 5 ) 

membros, todos a c i o n i s t a s , residentes no p a i s , sendo um D i r e t o r -

Presidente, um D i r e t o r de I n d u s t r i a , um D i r e t o r Superientndente 1 

um D i r e t o r Financeiro, um D i r e t o r Comercial, alem de Gerente A d i -

m i n i s v r a t i v o , Contador, Assistente S o c i a l , e 1*4-0 Operarios. 



ABMNGENCI A DO MSRCADO.  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A I p e l s a tern, como produto o papel h i g i e n i c o e o papel 

de embalagem, destinados em grosso para a regiao Nordeste, e reg^L 

ao Sul, o qual proporciona a empreza um i n c e n t i v o a melhor produ-

cao do r e f e r i d o produto. 

FUNCIONAMENTO: 

A I p e l s a furiciona com l^f-0 operarios com Jornada de o i t o 

horas, havendo revezamento das turmas em numero de t r e s , para o f l 

seu funcionamento d i a r i o , i n c l u s i v e aos domingos, porem tendo o 

operarip d i r e i t o a um d i a de f o l g a por semana, e obedece a uma es>-

cala de co n t r o l e com duracao normal de o i t o horas de tr a b a l h o , d i s 

t r i b u i d o conforme o quadro abaixo. 

ESCALA DE HORJfelO DE TRABALHO 

MANH& DAS $6:00 as l*+:00 h 

TARDE DAS 1^:00 as 22:00 & 

NO ITS DAS 22:00 as 06:00 h 



Para os f u r i c i o n a r i o s que trabalham na administragao, 1 

i n c l u s i v e d i r e t o r e s da empreza, sao obedecidos os seguintes hor£ 

r i o s de trabalho das,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 7,30 as 11,30 horas e das 13,30 as 17,30  

horas, d i a r i a i e n t e e aos sab ados o expediente e so ate o meio 1 

d i a . 

Todos obedecem ao regime da l e g i s l a g a o t r a b a l h i s t a -CLT-

e as normas do regulamento i n t e r n o da empreza. 

Para o desemvolvimento de suas at i v i d a d e s a I p e l s a conta 1 

atualmente, com o seguinte recursos humanos, conforme o quadro 1 

abaixo. 

FUNQXO QUANTIDADE 

D i r e t o r ^residente 0 1 

D i r e t o r Superientendente 0 1 

D i r e t o r Financeiro 0 1 

D i r e t o r I n d u s t r i a l 0 1 

D i r e t o r Comercial 0 1 

Gerente A d m i n i s t r a t i v e 0 1 

Contador 0 1 

Supervisor 0 1 

Operarios 

T o t a l zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA150  



Como vimos,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 150 pessoas integram o quad.ro f u n c i o n a l 1 

da empreza, sendo: 

- cinco ( 5 ) D i r e t o r e s 

- Qi'nco ( 05 ) do setor adminstrativo 

- cento e quarenjsa ( U+0 ) operarios 

^uanto os intrumentos de trabalho para a execugao de 

suas a t i v i d a d e s , oszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA lk-0 operarios ocupam as Ik- maquinas existenter 

com t a r e f a s d i v e r s s i f i c a d a s e em fungao do f a b r i c o do papel feigi 

enico e do papel de embalagem. 

http://quad.ro


A segiinda fase do estagio f o i r e a l i z a d a no setor ! 

de fabricagao, ou seja na maquina de fabricagao de papel n£' 2. 

Neste setor passei do d i a 12/02 a 12/03/81. 

Na p r i m e i r a semana sob a oriaatacao do Eng 2 chefe o DR 

Bartolomeu Gusmao, f i q u e observando o f l u x o de produgao de f a b r i -

cagao do papel. 

No i n i c i o da fabricagao do papel, os fardos de papel 1 1 

velho, que e a materia prima usada, e levado para o h i d r a -

pulper, este tern uma capacidade de carga de 600 Kg, esta 1 

carga e juntada com agma para fazer a dissolugao do papel 1 

velho para t o r n a - l o em massa, esta operagao dura no ma-

ximo uma hora, depois esta massa e puxada do h i d r a p u l p e r 1 

por uma bomoa e levada para as holandezas. onde e l a v a i 1 * 

ser t t i t u r a d a por um c i l i n d r o t r i t u r a d o r , depois desta t r i t u 

ragao a massa passa para um tanque de depuragao de onde 1 

e r e t i r a d a por bombas e levadas para os moinhos conicos, 1 

depois a massa v o l t a para um segundo tanque de depuragao 

onde e levada para a caixa de entrada da maquina de papel. 

Nesta caixa a massa do papel esta no estado l i q u i d o e sofp 

re um t i p o de peneiramento, pa r t i n d o d a i para uma mesa1 

v i b r a t o r i a cuja f i n a l i d a d e e a de r e a j u n t a r as f i b r a s do 

papel. Depois a massa passa por um sistema de f i l t r a g e m 

cuja f i n a l i d a d e e r e t i r a r a agua das f i b r a s do papel 1 



2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - Conteudo do Estagio 

Tendo S i d o escolhido para e s t a g i a r na I p e l s a - India 

s t r i a de Gelulose e Papel da Paraiba S/A, d i r i g i - m e para a sua 1 

d i v i s a o t e c n i c a , onde f u i apresentado ao Eng. Bartolomeu Gusmao 1 

responsavel pela manutengao g e r a l da f a b r i c a de papel, que f o i o 1 

supervisor do estagio. 

A p r i m e i r a fase do estagio realizou-se na o f i c i n a 1 

mecanica, no peribdo de 0 9/ 0 1 a 10 / 0 2 / 8 1. 

A o f i c i n a possue as seguintes maquinas: t r e s tornos 1 

mecanicos uma p l a i n a limadora, uma f u r a d e i r a de coluna e uma f u -

r a d e i r a r a d i a l de bancada, uma maquina de s e r r a r , um esmeril 1 

uma maquina de solda, e uma bancada que serve para a montages de 

pegas e um pequeno almoxarifado de ferramentas. Esta o f i c i n a 1 1 

esta sob a responsabilidade do Sr. Antonio Alves, que e um dos 1 1 

f u n c i o n a r i o s mais velho da f a b r i c a . 

Nos primeiros quinze dias f i q u e i so observando o f u n -

cionamento das maquinas o p e r a t r i z e s e as operagoes realizadas por 

estas maquinas. As pegas que eram de ma<fc©r p o r t e , assim como as 

de grande precisao eram f e i t a s em um torno grande de marca Homi 1 

que era apropiado para estes servigo por ser o mais novo; j a f f 

as pegas pequenas ,e as de menas preeisiL eram f e i t a s em outro f ! 

torno pequeno N a r d i n i , que era mais velho, j a o t e r c e i r o torno 

s e r v i a apenas para r e t i f i c a r as navalha dos refinadores conicos. 1 



A maquina de solda s e r v i a para as operagoes de s o l -

da em g e r a l , e principalmente para fazer o enchimento das 1 1 

navalhas dos ref i n a d o r e s conieos , que se desgastam eonstante 

mente,e por este motivo tern que serem enchidas com solda. para ! 

serem r e t i f i c a d a s no t o r n o . 

Na maquina de a p l a i n a r sao f e i t a s os desbastes de f 

pegas, rasgos de chavetas em engrenagens e em eixos. 

A f u r a d e i r a serve para fazer todos os t i p o s de fura$ 

gao desde chapas grandes ate furos em pinos. Durante o p e r i o -

do na o f i c i n a t i v e oportunidade de p r a t i c a r um pouco no torno 1 

mecanico abrindo roscas, furando a r r u e l a s , e t c . 

0 e s m e r l l serve para fazer a afiagao das ferramenta 

como brocas, b i t e s , t a l h a d e i r a s fe$c. 



Para logo apos passar entre os r o l o s de g r a n i t o , esta pa 

ssagem do papel entre os r o l o s de g r a n i t o e para r e t i * 1 

r a r mais ainda a agua das f i b r a s do papel, tornando-as 1 

mais r e s i s t e n t e s , depois de f e i t a i s t o o papel passa entre 1 

dois r o l o s de borracha onde mais agua e r e t i r a d a portanto 

secando mais ainda o papel, depois de passar por estes 

r o l o s o papel passa entre os r o l o s secadores a uma tern 

peratura de aproximadamente 119* C. Dai o papel e bobinado 

e levado em forma de bobinas para as c o r t a d e i r a s , de on-

de sao levados para a prenssa , e finalmente ser pesado e 

embalados e levados para a expedicao. 



Ainda na segunda fase do estagio, f o i f e i t a uma parada 

na maquina nS 2, que e a maquina que f a b r i c a o papel de embalagem, 1 

para t r o c a r a t e l a de f i l t r a g e m de agua pois esta estava muito 1 

estragada, entao aproveitou-se a oportunidade para fazer uma 1 

manutengao c o r r e t i v a , que constou da tr o c a da t e l a , trocou -se 

tambeni um parafuso de fixagao da caixa de entrada de massa1 

na maquina que estava com a rosea remoida, f o i f e i t a uma ! 

soldagem na base dos suportes da mesa da caixa, e tambeni 1 

soldou-se um f u r o no r o l o secador # Aproveitando amnda a pa* 

rada da maquina que f o i de dois d i a s , f o i f e i t o um reparo em 

uma das bombas de alimentagao de massa para esta maquina, es; 

te concerto constou da t r o c a doe rolamentos, t r o c a do eixo 

da bomba que estava estragado no l o c a l de fixagao dos r o l a -

mentos, 

l i v e oportunidade de p a r t i c i p a r da desmontagem 1 

de um moinho conico, para t r o c a r as .navalhas do mesmo. 

As navalhas deste r o l o geralmente se desgastam muito pois 

os mesmmos trabalham em a l t a velocidade, e encaixado em 1 

em outro c i l i n d r o conico, que tambem tern navalhas. Sstas f 

navalhas sao f e i t a s de ago lO^fO. Durante a parada deste' 

moinho, trocou-se os mancais dos rolamentos. 

Na i n d u s t r i a nao e x i s t e uma manutengao preventiva 

a manutengao e f e i t a quando uma maquina se quebra, entao apro 

v e i t a - s e esta quebra da maquina para fazer uma l i g e i r a ma-

nutengao c o r r e t i v a . 



.usui to a parue de l u b r i f i c a g a o destas maquinas e l a 

e f e i t a de acordo com as f i c h a s de l u b r i f i c g a o t e c n i c a da 

Ssso, que estao anexas ao r e l a t o r i o . 

as graxas usadas nos rolamentos, principalmente aque-

l e s que trabalham cons cantememnte em contato com a aqua. 

Sao graxas a base de sabao de c a l c i o , portanto sao i n s o -

l u v e i s . 0 g r a f i ^ e adicionado p e r u e i t e melhor vedamento da 

entrada de agua nos rolamentos. 
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MAT. PRI M A - PRODUTO ACABAD OzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA \7 

TRAN3 PORTE NA M ESM AzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA SECCXo | H I D R AP OLP ER 

OPERACAOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA O 

TAN QUES I 

I - M AT. PRI M A N OLAN D ESA 

2 - OI SOLVER A MAT. PRI M A 

9 - D E P U R A G A O 

4 - REFI NAR A M ASSA DO PAPEL 

5 - R EF I N AC AO 

6 - D EP UR ACX O 

5 ) M OI NHO CONI CO 

6 I TAN QUES 2 

7 - F A B R I C A R 0 P AP EL 

8 - E M R O L A R 0 P A P EL 

9 - CORTA 0 P A P E L 

1 0 - PRODUTO A CA B A D O 

M AG. DE FAB. P AP EL 

BOBIMADEIRA 

CORTA D 

, 0 /  E M B A L A 6 E M 



3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA.00 OFICINA KECSNICA: 

3 . 1 - TORNO MBCiNICO - Sao maquinas o p e r a t r i z e s no qual sao 1 

realizados as operagoes de torneamento. 

TORNEAMENTO - e o processo mecanico de usinagem destinado a ob£ 

engao de s u p e r f i c i e s de revolugao com a u x i l i o de uma ou 1 

mais ferramenta. Para t a n t o , a pega g i r a em torno do eixot 

p r i n c i p a l de rotagao da maquina e a ferramenta se desloca 1 

simultaneamente segundo uma t r a j e t o r i a coplanar com o r e f e r i 

do e i x o . 

3 .1.2 - -PLAINA. LIMADORA - sao maquinas o p e r a t r i z e s na qual se 

r e a l i z a as operagoes de aplainamento. 

APLAINAMENTO - e o processo mecanico de usinagem destinado a 1 

obtencgao de s u p e r f i c i e s regradas, geradas por um movimento re. 

t i l i n e o a l t e r n a t i v o da pega com a ferramenta. 

3 .1.3 - FURADBIRA - sao maquinas o p e r a t r i z e s na qual sao f e i -

tas as operagoes de furagao. 

FURAQSO - e o processo mecanico de usinagem destinado a obten-

gao de um f u r o geralmente c i l i n d r i c o numa pega com o a u x i -

l i o de uma ferramenta m n i l t i c o r t a n t e . 

3.1.*f - ESMERIL - sao maquinas destinadas a afiagao de ferrarnen-

t a s . 

3 .1.5 - MAQUINA DE SOLDAR - sao maquinas destinadas a u n i r pega 

atraves de c a l o r , na qual as pegas se funden. 
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3.2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - M^gUIITA DE FABHICAClO DE PAPEL 

3 . 2 . 1 - HIDHAPOLPSR - sac maquinas usadas para a disolugao da 1 

materia prima, ou seja d e s f i b r a r a materia prima, antes do 

seu tratarnento de moltouragao f e i t a pelas holandezas. 

0 hidrapolper ele e constifeuido de um fundo em forma dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA b 

p r a t o , no qual giram as palhetas que fazem o desfibramento 1 

da materia prima. 

3.3 .2 - MOINHO CuNICO - e uma maquina, c o n s t i t u i d a de um r o l o 1 

conico com navalhas, encaixadas dentro de um c i l i n d r o tambem 

conico e com navalhas, f e i t a s ago. A massa entra pela parte 

mais Tina do moinho e sofre o processo de moltouragao, e **t 

s a i pela parte mais l a r g a do moinho. Sua f i n a l i d a d e e a de 

me l h o r a r , ou seja r e f i n a r ainda mais a massa que vem da ho 

landeza, de acordo com o t i p o de papel que se deseja f a b r 

i c a r a massa pode passar por mais de um moinho conico. 

3 .2 .3 - HOLANDEZAS - e uma cuba, construida de cimento armado,1 

c o n s t i t u i d a por um c i l i n d r o t r i t u r a d o r f e i t o de f e r r o f u n d i 1 

do, de diamentro i g u a l a 1300 mm e um comprimento dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 1300mm 

Sua f i n a l i d a d e e a de dar a massa as propiedades desejadas 

para formagao das f i b r a s do papel que v a i ser fabr i c a d o . 

Estas propiedades sao obtidas de acordo com o t i p o de pa-

p e l que se deseja obter. 



3* 2 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA- BOBINADEIRAS - sao maquinas usadas em f a b r i c a de pa-

p e l , cuja f i n a l i d a d e e a de en r o l a r o papel que vera em 1 

forma de f o l h a , forraando as bobinas para serem levadas pa-

r a as c o r t a d e i r a s , para entao serem cortadas nas v a r i a s f o r 

mas de papel desejadas. 

3 .2.J - COHTADEIHA - sao maquinas constiuuidas de navalhas bem 

afi a d a s , cuja f i n a l i d a d e e a de c o r t a r o papel nos mais 1 

diversos formatos, para serem embalados. 



i f.oozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - METCJDOS S T^CNICAS UTILIZADAS 

Para uma melhor compriengao dos metodos e t e e n i -

cas u t i l i z a d o s durante os trabalhos r e a l i z a d o s . No decorrer 1 

do estagio se fez necessario fazer um estudo sobre os equi, 

pamentos e u t i l i d a d e s dos mesmos. 

Um estudo importance para trabalhos de manutengao 

e sobre l u b r i f i e a c a o . 

W l - LUBRIFICAQiO: 

Qmando duas s u p e r f i c i e s r i g i a a s estao em contato 1 

mutuo e dotadas de movementos r e l a t i v o s , as suas rugosida-

des e o esforgo exercido por uma delas sobre a o u t r a da, 

origem ao a t r i t o que, eomo j a se v e r i f i c o u , pode t e r e f e i -

tos p o s i t i v o s e negativos. 

Assim, o que se consegue com a l u b r i f i c a g a o e a 

transformagao do a t r i t o s o l i d o e x i s t e n t e entre duas s u p e r f i e 

cies em a t r i t o entre uma s u p e r f i c i e s o l i d a e um f l u i d o . 

A l u b r i f i c a g a o consite na colocagao de uma p e l i -

c u i a f l u i d a entre as duas s u p e r f i c i e s metalicas com movimen 

to r o t a t i v o com a f i n a l i d a d e de impedir o contato metal -

metal, reduzindo o a t r i t o e o desgaste. 0 f l u i d o que forma 

a p e l i c u l a e denominado l u b r i f i c a n t e e sua aplicagao chama-s 

se l u b r i f i c a g a o . 

Todos os f l u i d o s de certo modo, sao l u b r i f i c a n 

t e s , sendo que alguns proporcionam melhores desempenho do que 

outros. . 



Os oleos l u b r i g i c a n t e s de petroleoc sao exelentes 1 

em quase todas as situacoes, devido possuirem boas propieda-

des f i s i c a s para formagao de uma p e l i c u l a l u b r i f i c a n t e . 

Sao atualmente os l u b r i f i c a n t e s mais usados. A escolha ade-

quada de um l u b r i f i c a n t e e responsavel pelo funcionamento e f 

e f i c i e n t e de uma maquina. 

As p r i n c i p a l s vantagens, decorrentes de uma l u b r i f i 

cagao adequadas sao: 

- aumento de segurancas em operagao 

- rdugao de desgaste 

- diminuigao de perdas por a t r i t o 

- vedagao 

- protegao contra ferrugens 

- transmissao da f o r g a 

- redugao do calor 

- isolamento e l e t r i c o 

- amortecimento de choques 

4.1.2 - TIPOS DE LUBHIFICAQSO 

Quando se realizam movimentos r e l a t i v o s entre duas 

s u p e r f i c i e s metalicas cumppe d e s t i n g u i r dois casos: 

- contato d i r e t o 

- separagao pela i n t e r p o s i g a o de uma p e l i c u l a 

l u b r i f i c a n t e . 

Fatores que determinam a escolha do l u b r i f i c a n t e 

para uma maquina. 

- pressao 

- velocidade 

- temperatura 

- p o s s i b i l i d a d e de contaminagao com agua poeiras 

substancias quimicas. 



TIPOS DE LUBRIFICANTES: 

Sao dois os t i p o s - oleos e graxas 

(5 LEGS: 

- oleos minerals 

- oleos vegetais 

- oleos animais 

- oleos s i n t e t i c o s 

GRAXAS: 

Sao produtos solidos ou semi-solidos, c o n s t i t u i d o s 

de um agente esperssante e um l i q u i d o l u b r i f i c a n t e . Os agen-

tes espessantes mais comunmente usados sao os saboes metalie 

cos. 

3 comun o uso de graxas em vez de oleo, nos 1 

seguintes casos: 

- quando as folgas sao grandes, que provocan va-

zamentos se l u b r i f i c a d o s a oleo. 

- nos sistemas s u j e i t o s a choques e trepidagoes. 

- nos sistemas l o c a l i z a d o s em ambiente com muita 

poe i r a . 

- nos l o c a l s onde se deseja uma p e l i c u l a r e s i s t e n t e 

e permane-ntes. 



t f .1.3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - CARACTERISTICAS FISICAS DCS LUBHIFICANTES 

- Ponto de Fluidez - e a nienor temperatura na qual 

o oleo deixa de f l u i r l i v r e m e n t e , quando subraetido a um 1 1 

processo de r e s f r i a m e n t o . 

- Densidade e a razao entre a massa e s p e c i f i e 

ca do oleo e a massa e s p e c i f i c a da agua? A densidade vap* 

r i a com a temperatura. 0 metodo usual para sua deter runacao 

e mergulhar no oleo um densimentro que f i c a em e q u i l i b r i o 1 

a uma c e r t a profundidade. 

- Cor - sua determinagao e f e i t a por eomparacao1 

com cores padronizadas, em aparelhos ASTM ou s i m i l a r e s . A 

cor de um l u b r i f i c a n t e nao tern nenhuma relagao com a q u a l i 

dade. 

- Viscosidade - e a sua r e s i s t e n c i a ao escoamento 1 

e mede o grau de a t r i t o i n t e r n o do oleo quando e l a escoa. 

^ propiedade mais importante dos oleos l u b r i f i c a n t e s e a es-

colha do l u b r i f i c a n t e adequada e basica ente a escolha da v i 

viscosidade, 

I n d i c e de Viscosidade - e o numero que i n d i c a a 

v a r i a c i b da viscosidade coa a temperatura. 



DEMULSIBILIDADE - EMULSIBILIDADE 

DSMULSI3ILIDADS - e a propiedade de um oleo separar-se rapida. 

mente da agua. Sste t e s t e e importante quando se concidera 1 

que, em va r i o s sistemas de l u b r i f i c a g a o o oleo pode e n t r a r 

em contato com a agua. 

Por outro lado a SMULSIBILIDADS ou a capaciadede de 

mistura-se com agua, e uma propiedade necessaria a certos 1 

t i p o s de oleos, como os usados nos c i l i n d r o s a vapor. 

CIITZA- o teo r de cinza i n d i c a a quantidade de mate 

r i a inorganica que o l u b r i f i c a n t e contem. Os oleos minerals 1 

puros nao contem materia i n o r g a n i c a . 

PONTO DE GOTA DE GHAXA - e temperatura na qual a g r ^ 

xa passa do estado solido ou semi-solido para o estado l i -

quido. 

RESIDUO DE CAH30H0 - os oleos submetidos a temperatura 

r a elevadas em ambiente de baixa aeragac tendem a formar e 

um deposito que pode r e s u l t a r em em problemas de l u b r i f i c a e 

gao por entupimento nos sistemas de circulagao ou por abra-

sao. 

ACIDSZ - os oleos minerals sao praticamente neutro 

com o uso aparecem substancias de reagao acida que podem 1 

atacar os metais e desemvolvem compostos i n s o l u v e i s . 

CONSISTEInICIA DE UMA GHAXA - e a c a r a c t e r i s t i c a que 1 

que possui, as graxas de r e s i s t i r a deformagao p l a s t i c a . ~&% 

a propiedade mais importante das graxas. 



ENGRENAGENS zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

A s engrenagens sa© compo#entes de equipamentos,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA k 

c u j a f i n a l i d a d e e t r a n s m i t i r potencia, tendo como fungoes 1 

p r i n c i p a l s a variagao da velocidade dos eixos a elas acopl^a 

das ou a ou a alteragao da diregao ou sentide do movimento f 

de rotagao. 

•̂s engrenagens sao c l a s s i f icadas de acordeo cor. 1 

o seu formato e disposigao dos seus dentes. 

TIPOS: 

CILINDRICAS 

Dentes Retos 

Dentes H e l i c o i d a i s 

Espinha de Peixe 

OUTRAS 

Obliquas 

Ripoides 

Sem r i m 

C0NICAS 

Dentes Retos 

Dentes H e l i c o i d a i s 



SELEQXO DO LUBRIFICANTE: 

- pressao 

- t i p o s de engrenagens 

- velocidade 

- dimensao 

- temperatura 

Os problffimas que ocorrem com maior frequencia na 1 

l u b r i f i c a g a o de engrenagens sao a elevagao de temperatura e ! 

os desgastes, cujas causas comuns sao: 

- deslizamento de engrenagens 

- impurezas abrasives no l u b r i f i c a n t e 

- aumento da viscosidade 

quantidade i n s u f i c i e n t e de oleos 

- d i f e r e n c i a do sistema de resfriamento 



SUGESTXO: 

Tentando melhorar mais os estagios realizados nes§a 

i n d u s t r i a , g o s t a r i a que fosse i n c l u i d o dentro do r o t e i r o do 

e s t a g i a r i o , a elaboraeac de um piano de trabalho. S que es-

te piano de trabalho fosse i n c l u i d o uma visao g e r a l da 1 

parte e l e t r i c a da f a b r i c a . 

Creio que com este complemento a i n d u s t r i a estara 

dando ao e s t a g i a r i o uma visao mais ampla da Engenharia Mecas 

n i c a dentro de uma i n d u s t r i a . 



CONCLUSSO: 

Diante do que f o i v i s to por mim, durante a r e -

alizacao deste estagio neta i n d u s t r i a , concidero este como de 

grande importancia, pois t i f r e oportunidade de a p l i c a r os conhe 

cimentos a d u i q u i r i d o s na universidade. 

Concluindo, quero agradecer a todas as pessoas que 

que me a u x i l i a r a m durante a realizagao do estagio. 

AILTON DA SILVA OLIVEIRA 

ESTAGLfelO 

CAMPINA GRANDE, 1 8 DE MAIO DE 1 9 8 I . 
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Wurtz, O t t - Fabricacion Del Papel 

S h e l l B r a s i l L i m i t e d - Lub r i f i c a g a o 

Shel B r a s i l L i m i t e d - Graxas L u b r i f i c a n t e s 

Rousso, Jose - Lub r i f i c a g a o I n d u s t r i a l 

AILTON DA SILVA OLIVEIRA 

ESTAGARIO 

CAMP INA GRANDE,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 18 DE MAIO DE I 9 8 I 
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LUBRIFICAGAO TtCNICA 

CAMPINA GRANDE-PBA: - f l . n ? 07 -

•nftTADEIRA "BARBAN 

iotorzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA "GE" 7,5 CV a 176 0 

:PM 

fancais de Rolamentos 

;el«3dos 

Engrenagens abertas 

gRTADEIRA "DUPLEX": 

lotor "Anel" 1,5/7,5 KW zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

i 1.500 RPM zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Inprenagem aberta 

lancais de Rolament< 

jelados 

?REMSA HIDRAULICA: 

Sistema H i d r a u l i c o 

Snulsao em 

ftrua 10:1 

METODO 

Selado 

Manual 
P i n e e l 

PERI0DO 

L-Semestral 

L-Semanal 
L-Semanal 

Deposit© L-Semestral 

CLASS:"ISO"A 40?C 

BEACON EP-2 

BEACON EP-2 
BEACON EP-2 

BEACON EP-2 

SURETT N80K 

BEACON EP-2 

KUTWELL 40 



I P E L S A 12/77 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

LUBRIFICAGAO TtCNICA 
CAMPINAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA GRANDE -PBA. " rfT.n9 05 -

MMS9 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

jjAotaNA N? 2 "D'ANDREA": iMfTODO 

CAIXA PE ENTRADA: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

PERIODO 

En^renagem^ de su^pensao 

do Rolo de Cafceceira 

Vibrador da Meza 

•i'lMl, 

CLASS:"IS0"A H0?C. 

P i n c e l 

Seladc 

L-Semanal BEACON EP-2. 

BEAG6-N Efe2 

MEZA^LA^A: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

JBxfips Branqueadores 

CAIXA DE VACUO: 

T^oniba^de Vacuo "MEP 

RolamervEo^ 

Bomba de VacuX "MAUSA,V^ 

Rolamentos 

ROLOS DE SUCCAO: 

Redutor " C a v a l a r i " 

Mancal de Bronze -Anel 

ROLO PRENSA: 

Rodutor " C a v a l a r i " zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Man cais cle Rolamentos 

S c l a d o s 

Copos 
" S t a u f f e r " L-Diariamente BEACON EP\2 

BEACON EP-2 

-* r.-

BEACON E£^2 

I 
Banho 

Banho 

L-Semestrai 

Completar 

Banho 

Manual 

L-Semestral 

L-Semanal 

SPARTAN EPf460 

CYLESSO Tl^j-46 0 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

S P A R T A N _^P-U60 

B E A C O N E|-2 
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LUBRIFICAGAO TECNICA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

CAMPINA GRANDE-PBA. - f l . n ? 06-

ROLOS SECADORES 1 3 0 9 C : 

Redutor " C a v a l a r i " 

Mancais de bronze - Anel 

En^renagem a b e r t a 

POLO M0N0LUTR0: 

Redutor " C a v a l a r i " 

Mancal de bucha -Anel 

Enr.^enagem a b e r t a 

METODO 

Banho 

Banho 

P i n c e l 

PERIODO 

L-Semestral 

Coirfpletar 

L-Semanal 

(Limpar cada 6 

mezes) 

ROLO SECA FILTRO: 

Mancal debronze -Anel 

ENROLADEIRA: 

Mancais de Rolamentos 

Selados 

REBOBINADEIRA "CAVALARI" • 

Motor "GE" 15 CV a 1765 

RPM 

Redutor "Varimeto" 

Mancais de Rolamentos 

Enf.renagem a b e r t a 

Banho 

Banho 

Pi 

L-Semestral 

Completar 

Manual L-Semestral 

P i s t o l a 

P i s t o l a 

P i s t o l a 

P i n c e l 

L-Semestral 

L-Mensal 

L-Mensal 

L-Semanal 

CLASS:"IS0"A 409C 

SPARTAN EP-460 

CYLESSO TK-460 

SURETT N80K 

SPARTAN EP-460 

CYLESSO TK-460 

SURETT N80K 

CYLESSO TK-460 

BEACON EP-2 

BEACON EP-2 

BEACON EP-2 

BEACON EP-2 

BEACON EP-2 

m- - -• I -


