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1. - APRESEMTACAO 

Este trabalho,visa descrever as atividades rea-

l i z a d a s por mim,como e s t a g i a r i o na I n d u s t r i a e Comercio Jose" / 

Carlos S.H. - Campina Grande - Paraiba. 

Durante o estagio,aesenvolvi e exerci fungoes , 

ligadas ao departamento tecnico,mas especificamente ao setor 

de manutengao i n d u s t r i a l . 

Campina Grande - Paraiba. 

Novembro de 1980. 

ivarous V i n i c i u s Fur tad o aos Santos 

Es t a g i a r i o - Eng. Mec&nica. 



2. - INTRDUCAO 

Toda i n d u s t r i a , e n f r e n t a serios problemas com rp 

lagao a sua manutengao i n d u s t r i a l , a qual a f e t a diretamente na 

produgao e nos lucros da industria.A p a r t i r d a f , o i n d u s t r i a l de 

ve dar uma granue atengao a este aspecto,pois o investimento 1 

com a mesma e de grande importancia,devido a ela ser a p r i n c i -

pal responsaVel pela d i s t r i b u i g a o de seus produtos. 

Como e not6rio,todo equipamento sofre deegaste, 

nao s6 pelo seu uso mas tambem pela agao do tempo mesmo que 1 

nao esteja sendo utilizado.Sendo assim e* necessario a ex i s t e n -

c i a de uma manutengao que o conserve em p e r f e i t o estado de uso. 

Ao se dar manutengao a urn determinado equipamen 

to,tem-se como r e t r i b u i g a o uma excelente produgao do mesmo, po-

i s como sabemosjtim equipamento representa urn grande c a p i t a l i -

mobilizado.Sendo aseim,^ necessario que toda i n d u s t r i a conte 1 

com urn departamento tecnico para r e a l i z a r a sua manutengao em 

condigoes t£cnicas favoraveis de manter sua l i n h a de produgao. 

Desejo aqui r e l a t a r as atividades exercidas por 

mim,com orientagao de um engenheiro rncarregado da manutengao' 

da r e f e r i d a i n d u s t r i a . 

Outra area de minha atuagao f o i a de desenhos,e-

laborando durante o periodo como estagiario,um a n t i - p r o j e t o e 

o Lay-out das o f i c i n a s mecanica,eletrica e e l e t r o n i c a da drea' 

industrial,como tambem as o f i c i n a s mecanica e e l & t r i c a da £rea 

automotiva.Este trabalno tornou-se necessario,devido a uma am-

pliagao nas instalagoes da i n d u s t r i a . 

Estard i n c l u f o nos anexos estes trabalhos,nao 1 

sendo poesfvel a inclusao de ouiros tambem executados por n6s( 

Divisao Te'cnica) ,pois e sabido que desenhos e projetos nao po -



dem ser r e t i r a a o s de seus arquivos,podendo com i s t o , v i r e m a 1 

ser u t i i i z a d o s por concorrentes do mesmo ramo prejudicando as 

sim os interesses da i n d u s t r i a . 

0 importante f o i a oportunidade de t r a o a l h a r e 

desenvoiver p r o j e t o s e tambem a d q u i r i r conhecimentos com pes 

soas de bastante experiencia na area de manutengao i n d u s t r i a l 

p r o jetos e desenhos i n d u s t r i a l s . 



3. - A EMPRESA 

3.1 - ASPECTO HISTORICO 

A decada de 1930 c o n s t i t u i u - s e como marco i n i c i 

a l de uma Empresa dedicada ao beneficiamento e comercializagao 

do cafe (cafe especial) e do railho (fuba aguia d e . o u r o ) , l o c a l i 

zada na cidade de Campina Grande. 

Caracterizada pela marca Sao Braz,adquirida e 

adotada em 1938,a empresa s o l i d i f i c o u - s e , e em 1 9 5 1 f o i regis -

trada a primeira razao social:Jose Carlos e f i l h o , l i d e r a d a , c o -

mo diz a pr o p r i a razao social,por Jose" Carlos da S i l v a e Jose 

Carlos da S i l v a Junior.Ja em 195 9 transformava-se em Ind. e Com 

Jose Carlos S.A. 

Hoje,a empresazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 considerada a maior do estado* 

da Paraiba,atendendo a milhoes de nordestinos com seus produ -

tos:Cafe Sao Braz, Vitamilha,Can,jiquinha,Pub& Aguia de Ouro,Fa-

milho,Semilno,Gramilno e Corante Primor. 

Com uma taxa de crescimento media anual de 55$, 

a empresa proporciona atualmente 8 4 3 empregos d i r e t o s e 1500 1 

indiretos,alem de uma das maiores arrecadagoes de l.C.M.do Es-

taao. 

3.2 - DAQOS SOCIalS 

RAZAO SOCIAL Ind. e Com. Jose Carlos S.A. 

SEDE Rua Almeida. Barreto,n2 557 

iELEFCNES 321.2052 e 3 2 1 . 2044(PABX) 

C.G.C. . . . . . 0 8 . 8 1 1 . 2 2 6 / 0 0 0 1 - 84 

INSC. aSTADUAL 16 . 0 1 2 . 0 1 1 - 0 

PATRIHOKIO LIQUIDO CrS 150.000.000,00 

CAPITAL SOCIAL GrS 55-000.000,00 



IzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A TU RAMS N TO REM 8A L - nproximadamente Ci\i 130.000.000,00 

FATURAMENTQ ANUAL - Aproximadaraente Cr$ 10*60.000.000,00 

5*3 - iFILIAIS £ PODIOO L>E YEN DA 

PILlAlS - Natal 

- iiouza 

- Recife 

- Cabedelo 

- Surubim 

- Caico 

rOSTOS DE YENDA 

- Campina Grande - Cardoso V i e i r a 

- Joao Pessoa - Vidal de Negreiros 

- Patos 

2-4 - DADOS SOBRE A PRODUCAO 

PRODUgAO MEDIA WENSAL 

PRODUTO QUANTIDADE UNIDADE 

Yitamilho 4.322.220 Kg 

Farelo 717.800 Kg 

Fuba" Aguia de Curo 398.400 Kg 

Canjiqulnha 115;668 Kg 

Primor (100 Grs.) 15.955 Kg 

Primor (200 Grs.) 7.785 Kg 

Gramilho 12.555 Kg 

Familho 12.105 Kg 



4. - 3ISYEMA DE KANUTENCAO 

A nossa manutengao esta d i v i d i d a da seguinte ma 

ne i r a : 

- Manutengao de Operagao 

- Manutengao Corretiva 

- Manutengao Preventiva 

- Reforma. 

Com execugao destes quatro itens,teremos uma boa 

manutengao e consequentemente uma boa produgao. 

4.1 - I'lanutengao de Operagao - £ f e i t a peio operador aa 1 

maquina que como bom p r o f i s s i o n a l deve estar sempre v e r l f i c a n -

do o funcionamento da mesriia, ruidos anormais,nivel de 6leo,tem-

peratura ae mancais ae rolamento,caixa ae engrenagem,etc. 

4.2 - iuanutengao Corretiva - EstazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 f e i t a por uma equipe 1 

da o f i c i n a mecanica quando necessario,aeviao a uma quebra im -

p r e v i s t a sem que tenna havido uma previa programagao. 

4.3 - Manutengao Preventiva - 3 aquela que ooedece a uma* 

programagao em fungao das noras de funcionamento de cada equi-

pamento. Aqui f o i onde aesenvolvi grnda parte do meu traoalho K 

como estagiario fonde mo&rarei em topicos posteriores o desen -

volvimento dos mesmos. 

4.4 - Reforma - Esta 6 aplicada em equiparaentos quando de 

les se necessita uma maior produgao ou para urn melhor manuseio 

do mesmo. 



5. - FUNCIOKAKE^TO BUROCRATICO 

Para se implamtar urn sistema da manutengao,e neces 

sario que se c r i e aliado a uma boa equipe de manutengao,urn s i s t e 

ma curocratico que permita urn controle t o t a l dos servigos execu-

tados,garantindo assim um baixo custo e a l t a qualidade dos se r v i 

gos executados. 

5.1 - PLANEJAMENTO E CONTROLS 

0 planejamento e um f a t o r p r i m o r d i a l para o bom * 

funcionamento do sistema de manutengao.Esse planejamento e* f e i t o 

pelo Departamento ae Manutengao da Empresa atraves da Divisao 1 

Tecnica,que e a cabega pensante do sistema. 

A Divisao Tecnica,constituida pelo engenheiro de' 

Manutengao,o gerente I n a u s t r i a l e os estagiarios,tern a fungao de 

pl a n e j a r , c o n t r o l a r e coordenar o sistema de hanmtengao,estudando 

e pesquisando novas formas de Manutengao,procurando semj>re melho 

rar e ampliar o sistema j a existente e em certos casos se neces-

sario f o r , m o d i f i c a - l o . 0 c o n trole f e i t o pela divisao tecnica e a -

penas de supervisao, ficando o controle prbpriamente d i t ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA h, cargo 

do cnefe da oftcm .̂ e seus auxiliares.No departamento t e c n i c o , t u 

do e controiada desde oleos l u b r i f i c a n t e s , c o m b u s t i v e l , revisoes, 

inspegoes,pegas de reposigao(almoxarifado),custos de mao-de-obra 

e servigo e ate os acess<5rios. 



5.2 - ORGANIZACAO DOS SERVICOS DE MANUTENCAO 

A e s t r u t u r a dos servigos de manutengao na indiis -

t r i a normalmente e c o n s t i t u i d a por t r e s grupos de servigos: 

1 - Manutengao Mecanica 

2 - Manutengao E l e t r i c a 

3 - Manutengao de e d i f i c i o s e servigos a u x i l i a r e s 

4 - Manutengao E l e t r o n i c a 

A subdivisao destes servigos bbviamente atenderd' 

as peculiaridades de cada caso.A f i g u r a seguinte i l u s t r a apenas* 

uma divisao do t i p o mais oonhecido. 

0 planejamento dos servigos de manutengao na i n -

d u s t r i a esta em relagao d i r e t a com o controle da e f i c i e n c i a ope-

racional e aa redugao de custos e c o n s t i t u i ainda a necessaria 1 

protegao ao investimento em bens de a t i v o fixo.Assim,diversos 1 

pontos devem ser aqui considerados,a respeito da execugao desses 

servigos: 

Eng. de Manutengao 

Estag i a r i o 

pan. Mecanica Man. E l e t r i c a Man.edf.ser.aux. [•.an. Eletronica 

Man.Mecanica 

- Reparos e revisoes de mdquinas 

- Recondicionamento de mdquinas 

- Lubrificagao geral 



- F u n i l a r i a 

- H i d r a u l i c a 

Man.Eletrica 

- Suprimento e d i s t r i b u i g a o de energia 

- Reparos e revisoes de raotores,transformadores e l i n h a 

- Ilurainagao 

- Recondicionamento de equipamento e l e t r i c o 

Han.de e d i f i c i o s e servicos a u x i l i a r e s 

- Conservagao dos e d i f i c i o s 

- Ventilacao 

- Guardas e seguranga i n t e r n a 

- Limpeza geral 

- Ajardmamento 

- Vapor e ar comprimido 

Man.EletrSnica 

- Manutengao de balangas e l e t r o n i c a s 

- Manutengao de maquinas eletrSnicas 

- Manutengao de ar condicionados. 

http://Han.de


5.3 - Subdivisao de servicos de manutengao 

1- A manutengao de instalagoes com elevado grau de mecanizagao 1 

exige uma proporgao relativamente maior entre a mao-de-obra d i r e 

tamente empregada na produgao e a mao-de-obra da manutengao,pois 

a primeira parcela tende a d i m i n u i r nestas circunstancias; 

2 - A quantidade ae mao-de-obra da manutengao deve ser planejada 

afim de e v i t a r a f a l t a de pessoal em casos de emergencia jpor ou 

t r o lado,o seu excesso durante os periodos normais.A p r a t i c a da 

inspe^ao e manutengao sistematicas deve p e r m i t i r e v i t a r o apare-

cimento de sobrecargas de servigo devido as paradas de emergency 

a; 

3 - As interrupgoes do processo produtivo apresentam cusx-os cres 

centes,devido ao eleyado custo hor a r i o de depreciagao de equipa-

mento altamente mecanizado,ao custo de mao-de-obra passiva e a * 

parcela ae lucr o cessante que deve ser imputada a conta da i n t e r 

rupgao.Ademais,atrasos na produgao resultam frequentemente em ' 

demora na entrega ao c l i e n t e podendo r e s u l t a r em perda de merca-

do. 

Concluindo,a manutengao planejada e antecipada com a f i n a l i d a d e ' 

de prevenir interrupgoes do processo produtivo,sera um dos obje-

t i v o s a a t i n g i r garantindo-se boas condigoes mecSnicas para o e-

quipamento,e elevada produtividade no conjunto dos fat o r e s da f 

produgao. 



6. - PROGRAMA LUBRIFICACAO 

Tem a f i n a l i d a d e de fornecer dados necessarios pa 

ra o p e r f e i t o entendimento de implantagao deste programa.Neste 1 

programa constam informaooes sobre:Qual t i p o de l u b r i f i c a n t e s , l o 

cal onde deve ser aplicado,frequencia em que deve ser efetuadas* 

estas aplicacoes,instrumentos aaequados para p e r f e i t a l u b r i f i c a -

gao. 

6 . 1 - Tipos de i u b r i f i c a n t e s indicados 

Os l u b r i f i c a n t e s tem por o b j e t i v o o controle de a 

t r i t o do desgaste e das perdas nas s u p e r f i c i e s doszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6rgaos de ma-

quinas,protegendo-as do calor excessivo,tenao como p r i n c i p a l f a -

t o r ou s e j a , p r i n c i p a l fatores:VISCOSIDADS e ADITIVA£AO. 

Com o elevado desempenho das maquinas modernas, a 

l u b r i f i c a g a o exerce um trabalho de grande i n f l u e n c i a na redugao' 

do desgaste mecanico e em v i r t u d e disso,o aumento sistematico do 

rendimento mecanico.Os t i p o s de l u b r i f i c a n t e s por n6s usados sao 

de marca Texaco entre os quais,6leos e graxas, 

6.1.1 - OLEOS 

- Texaco Meropa - L u b r i f i c a n t e s para engrenagens i n d u s t r i a l s , d e 1 

extrema para pesado. 

- Texaco Crater - L u b r i f i c a n t e s superiores para engrenagens ex -

postas. 

6.1.2 - GRAXAO 

- Texaco Graxas I n d u s t r i a l s - Serie Mmltifak 

a) M u l t i f a k 2 - para trabalho normal 

b) E u l t i f a k EP 2 - Craxa para s o l i c i t a g a o de trabalno de extrema* 

pressap. 

6.2 - I d e n t i f i c a c a o aos l u b r i f i c a n t e s 

Usamos f i g u r a s geonie t r i c a s para a indicagao de ' 



graxas e dleos.Alem das f i g u r a s geometricas para i n d i c a r se o l u 

b r i f i c a n t ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 graxa ouzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6leo,usamos cores variadas para i n d i c a r o 

t i p o de <5leo ou ti p o de graxa, 

6.2.1 - Figuras geometricas 

Sao usaaos as seguintes f i g u r a s com as respectiva. 

cores: 

- Triangulo e usado para i n d i c a r que o l u b r i f i c a n t e £ 6leo 

Nas cores - - Verde para 61eo Meropa - 220 

- Amarela para 6leo Meropa - 320 

Azul para 61 eo Meropa-680 

- Preto para Texaco Crater 2x F l u i d 

- Circulo e usado para i n d i c a r que o l u b r i f i c a n t e e* gra-

xa. 

Nas cores - - Amarela para graxa M u l t i f a k 2 

- Verde para graxa M u l t i f a k EP 2 

6.3 - Instrumentos e ferramentas 

Sao u t i l i z a d o s diversos t i p o s de bomoas manuais,' 

tanto para graxa,como para 6leo. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

K S bombas sao pintadas de vermelho e contem os ' 

simbolos com as respectivas cores de acordo com as especificaco 

citadas no item a n t e r i o r . 

Essas bombas,juntamente com as ferramentas e vasi 

lhames necessdrios,sao transportadas num carrinho i n d u s t r i a l , u s a 

do exclusivamente para esse f i m . 

6.3.1 - FERRAMENTAS USADAS 

Sao usadas as seguintes ferramentas: 

- Um jogo completo de chave de boca 



- Um jogo completo de chane fresada 

- Um jogo completo de chave de fenda 

- Trinchas,uma de 1" e uma de 2" 

- Vasilhame para colocar 6leo usado,com cap. de 20 1. 

- Bandeja para reoolhimento de <5leo,com cap. de 61, 

- Uma vassourinha de piacaba pequena. 

- Uma p£ de l i x o pequena. 

6.4 - PE3S0AL NECEoaARIO 

Um l u b r i f i c a d o r com experiencia na aren. de l u b r i -

ficagao.Um inspetor para f i s c a l i z a r este trabalho que muitas ve-

zes f i c a a cargo do e s t a g i a r i o . 

6.5 - INSTRUCAO PARA 0 PREENCRIMEN10zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA DO3 FORMULARIPS 

0 programa de l u b r i f i c a g a o esta estruturaao da se 

guinte maneira,constando de dois formularies que passaremos a * 

descrev&-lo e e x p l i c a r como funciona 

- richa piano de l u b r i f i c a g a o 

- Picha r o t e i r o de l u b r i f i c a g a o 

FICKA PLANO DE LUBRIFIWAO 

Estes sao alguns formularios que indicam como e 

qual l u b r i f i c a n t e deve ser aplicado num determinado equipamento, 

e a frequ^ncia de l u b r i f i c a g a o , i s t o e,quantas vezes devem ser ' 

repetidas estas aplicagoes.O piano de l u b r i f i c a g a o esta d i v i d i -

do em t r e s partes p r i n c i p a l s que sao: 

a) Equipamentos - Denomina a maquina e descrimina os orgaos que de 

vem ser l u b r i f i c a d o s constantemente. 

b) L u b r i f i c a n t e s - I d e n t i f i c a o t i p o de l u b r i f i c a n t e com as de v i - ' 

das especificagoes,o qual sera, aplicado no 6rgao que se deseja l u 

b r i f i c a r . 

c) Frequencia de l u o r i f i c a g a o - Determina a frequencia em que de-



ve ser aplicada on repetida as aplicagoes,indicando tambem,qual' 

t i p o de instrumento neceesario e a maneira como se deve proceder. 

6.5-1 - Estas f i c n a s englobam todas as maquinas de uma se -

gao f a b r i ] (mesmo que estas nao participem do mesmo processo pro 

dutivo).Para e f e i t o de con t r o l e , esta t'icha deve conter a segao ' 

f a b r i l a qual a f i c h a se destina,bem como o numero de fichas e a 

cla s s i f i c a g a o ou codificagao e s p e c f f i c a desta ficha.Como exemplo 

teremos alguraas fichas para melhor visualizagao. 



W O *  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Matrir: Ca; zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBASecao Em bala gem Vitamilho Ficha N* 01/2-FPL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

EQUIPAMENTOS Ouantid. 

LUBRIFICANTES FREQUENCIA DE LUBRIFICACAO 
EQUIPAMENTOS Ouantid. 

OLEO GRAXA SEMANALMENTE MENSAL MENTE SEME5 TRALMEN TE A NUAL MENTE 

VIBRADOR 

MANCAIS COM PI NOS 

GRAXEIROS 
2 Multifak 

-2- Aplicar 2 ou 3 Bombeadas 
Desmontar Llmpar 

Relubriflcar 

TRANSPORTADEIRA 

REDUTOR 1 
Mercpa 

-320- Manter o nlvel do 01 eo 
0 

Trocar o 01 eo 
MANCAIS DE ROLAMENTO 
COM PINO 6RAXEIR0 6 

Multitak 
-2- Apllcar 2 a 3 Bombeadas Desmontar Llmpar 

Relubrificar 

ENGRENAGES PROTEGIDAS 
Crater 

2x- Fluid Apllcar com Plncel 

SELADEIRA 

REDUTOR 1 
Mercpa 
-320- Manter o Nlvel Trocar o Oleo 

MANCAIS CE RO LAM EN TO 

COM PINO GRAXEIRO 
17 

Multfak 

- 2-
Aplicar 2 a 3 Bombeadas 

Desmontar Umpar 

Relubrificar 

MANCAIS DE ROLAMENTO 12 
Multlfak 

- 2-
Desmontar Llmpar 

Relubriflcar 

TRANSMISSAO P/CORRENTE 
Crater 

2x- Fluid 
Apllcar com Plncel 

ENGRENAGEM PROTEG'DA 
Cratsr 

2x-Fluid Apllcar com Plncel 

CAIXA DE ENGRENAGEM 

(RESERVA TORIO DE OLEO) 

Mercpa 

-€30- Manter o Nlvel Trocar o Oleo 

ESTEIRAS RCLANTE 

REDUTOR TIPO HSI/17 2 
Mercpa 
-220- Manter o Nlvel Trocar o Oleo 

MANCAIS DE ROLAMENTO 
COM PINO GRAXEIRO 

e 
Mu/tifak 

-2-
Desmontar Umpar 

Relubriflcar 

ROL ANENTOS DE ROLETE 
Multfak 

-2-
Apllcar 2 a 3 Bombeadas 

TRANSMISSAO P/CORRENTE 3 Crater 
2x- Fluid Apllcar com Plncel 

VENTILADOR CENTRIFUGO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
» • 

MANCAIS DE ROLAMENTO 
COPf COPO STA'JFER i 

Multfak 
EP-2 Dar 2 Voltas no Copo Desmontor Llmpar 

Relubrificar 

ROSCA DE RE TORN0 
BALANCAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA — SILOS 

REDUTOR 2 Mercpa Manter o Nlvel . Trocar o Oleo 

MANCAIS DE ROLAMENTO 4 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA• Multfak 
-2-

Desmontar Llmpar 
Relubrificar 

ROSCA DAS EXCLUSAS 

REDUTOR DE FABRIC. 
PRdPRIA 1 

Mercpa 
-320- Manter o Nlvel Trocar o Oleo 

MANCAIS DE ROLAMENTO 4 
Multlfak 

- 2- 1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA / 
Desmontar Llmpar 

Relubriflcar 



7zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Matrir: Campina Srande - F3 

Secao Embalagem Vitamilho Ficha Nc- 02/2-FPL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

EQUIPAMENTOS Ouantld. 
LUBRIFICANTES FREOUENCIA DE LUBRIFICAGAO 

EQUIPAMENTOS Ouantld. 
OLEO GRAXA SEMANALMENTE MENSALMENTE SEMESTRALMENTE ANUALMENJE 

SILOS 

REDUTORES 1 Mercpa 
- 320- Manter o Nfvel Trocar o Oleo 

MANCAIS DE ROLAMENTO 4 Mult tok 
-2-zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - Desmontar Llmpar 

Lubrificar 

TRANSMISSAO FrCORRENTE 1 
Cratv 

2x-Fluid Apllcar com Plncel 

EXCLUSAS 

REDUTOR 1 
Mercpa 
.320. Manter o Nfvel Trocar o Oleo 

MANCAIS COM PINO 

GRAXEIRO 4 
M Mu/tfok 

-2- Apllcar 2a 3 Bombeadas Desmontar Llmpar 
Relubrificar 

ELEVADCR DE ALIMENT. 
DA ROSCA DA BALAN OA 

MANCAIS DE ROLAMENTO € Multfak 
- 2~ 

Desmontar Umpar 
Relubriflcar 

ELEVADOR DEzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA RET6RN0 
DO VITAMILHO 

MANCAIS DE ROLAMENTO 6 
Multfak 

-2-
Desmontar Llmpar 

Relubrificar 

ROSCA DE ALIMENTACAO 
SILOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA =3 ELEVA DCR =>5ALA. 

REDUTOR 1 
Meropa 
-320-

Manter o Nlvel Trocar o Oleo 

MANCAIS DE ROLAMENTO 2 
Muftfak 

-2-
Desmontar Llmpar 

Relubriflcar 

ROSCA DE ALIMENTACAO 
DAS BALANCAS 

REDUTOR 1 
S'.arapo 
-320- Manter o Nlvel 

MANCAIS DE ROLAMENTO 2 
Multfak 

- 2-
Desmontar Llmpar 

Relubriflcar 

» 



FICHA ROTEIHO DE LUBRIFICACAO 

Estes sao alguns r o t e i r o s que fazem parte da Ma 

nutengao Preventiva implantada na industria,foram elaborados • 

pela divisao tecnica,de acordo com os seus respectivos Pianos' 

de Lubrificagao. 

As programagoes das tar e f a s a serem cumpridas ' 

nos r o t e i r o s de l u b r i f i c a g a o , foram tambem elaborados pela d i -

visao tecnica. 

A execugao destes r o t e i r o s sao f e i t a s pelo mecfl 

nice encarregado.Ap6s o seu termino,o encarregado por este ser 

vigo,devolve-os a divisao tecnica,para a mesma poder apreciar' 

o que f o i e o que nao f o i f e i t o . 

Em seguida,sao arquivados para um possiel apro-

veitamento de dados f u t u r o s . 



izyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - N I , „ J S U . .zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA i H . J C I I : I i 

r r r . - i n o e M a i n ? Q / H 

1 1 
. R 1 „ . . A 1 R L E ( . . . 0 D L L' ~  ̂ 1 . . C A , X 0 1 

MATRIZ: CAMPINA GRANDE - PB. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBASec-abi Embalagem Vitamilho ( 0 1 5 0 0 ) Ficha N? 01 

E Q U l P A M E N T O REDUTOR 
M AN C AIS DE R OLAM. 

FECHADO 

MANCAIS DE ROLAMENTO COM 

PINO G R AX E I R O . 

T R A N S M I S S A O POR 

C O R R E N T E 

EGRENAGEM r» = < ^~ 

PROTEGIDAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA J ° 3 * " V A 0 A O 

V I B R A D O R L 1 1 2 

VI BR A D OR L 2 1 2 

V I B R A D O R L 3 1 2 

V I B R A D O R L 4 1 2 

V I B R A D O R L 5 1 2 

V I B R A D O R L 6 1 2 -

V I B R A D O R L 7 1 2 

V I B R A D O R LO 1 2 

V I B R A D O R L 9 1 2 

V I B R A D O R L 10 1 2 

TRANSPORTADOR L 1 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR L 2 1 1 2 3 4 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR L 3 I i i 2 3 4 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR L 4 i o 
C-

3 4 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR L 5 1 i 2 3 4 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR L 6 1 i 2 3 4 5 6 
» 

1 2 3 4 

TRANSPORTADOR L 7 1 i 2 3 4 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR LO 1 i 2 3 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR i_9 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA| i 2 3 4 5 6 1 2 3 4 

TRANSPORTADOR LIO 1 i 2 3 4 5 6 1 2 3 4 

S E L A D E I R A L I 1 
i 2 3 4 5 6 7 0 9 10 1 2 3 4 5 1 2 3 4 S E L A D E I R A L I 1 

l i 12 13 4 15 16 17 
1 2 3 4 5 1 2 3 4 

S E L A D E I R A L 2 1 
i 2 3 4 5 6 7 0 9 10 1 2 3 4 5 1 2 3 4 S E L A D E I R A L 2 1 11 12 13 4 15 16 17 

1 2 3 4 5 1 2 3 4 



Se'cco i r . i8 A U \ S - : . izyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA V I 1 . M M I L H O
 1 »O l'suO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA1 . - I L . . A I R IT 7 E l ' !* - 01 D T L V ' ~ 3 i r : A ; \ 0 

E Q U I P A M E N T O R E OUTOR 

MANCAIS DE ROLAM. 
F ECHADO 

MANCAIS DE ROLAMENTO COM 

PINO G R AX E I R O 
T R A N S M I S S A O P O R 

C O R R E N T E 

ENGRENAGEMzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA \ 0 3 S E R V A C A ~ 0 . 
P R O T E G I D A - zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAM V M U 

S E L A D E I R A L 3 1 
1 2 3 4 5 6 7 0 9 10 

1 2 3 4 5 1 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA*•> zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
t— 3 4 S E L A D E I R A L 3 1 

1 1 12 13 14 15 16 17 
1 2 3 4 5 1 *•> 

t— 3 4 

S E L A D E I R A L 4 1 
1 2 3 4 5 6 7 0 9 1 0 

i 2 3 4 5 1 2 3 4 S E L A D E I R A L 4 1 
II 12 13 14 15 16 17 

i 2 3 4 5 1 2 3 4 

S E L A D E I R A L 5 
1 2 3 | 4 5 6 7 0 9 1 0 

i 2 3 4 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA& 1 2 3 4 S E L A D E I R A L 5 
11 1 2 13 14 lb 16 1? 

i 2 3 4 & 1 2 3 4 

S E L A D E I R A L 6 , 
1 2 3 4 5 6 7 0 9 1 0 

i 2 3 4 5 1 4 S E L A D E I R A L 6 , 
I I 12 13 14 15 16 17 

i 2 3 4 5 1 4 

S E L A D E I R A L 7 1 
1 2 3 4 5 6 7 0 9 1 0 

i 2 3 4 5 1 r> ! -a 4 S E L A D E I R A L 7 1 
I I 12 13 14 15 16 17 

i 2 3 4 5 1 >J 
4 

S E L A D E I R A LO 1 
1 2 3 4 5 6 7 0 9 1 0 

i 2 3 4 5 1 2 3 4 S E L A D E I R A LO 1 
1 1 12 13 14 15 16 17 

i 2 3 4 5 1 2 3 4 

S E L A D E I R A L 9 1 
1 2 3 4 5 6 7 0 9 1 0 

i 2 3 - 4 5 1 2 3 S E L A D E I R A L 9 1 
1 1 1 2 13 

3 

14 1 5 16 17 
i 2 3 - 4 5 1 2 3 

« 

S E L A D E I R A L IO I 
1 2 

13 

3 4 5 6 7 0 9 1 0 
i 2 3 4 5 1 2 3 4 S E L A D E I R A L IO I 1 1 1 2 13 1 4 15 16 1? 
i 2 3 4 5 1 2 3 4 

S I L O 1 1 1 2 3 4 i 

S I L O 2 1 1 2 3 4 2 

S I L O 3 1 1 2 3 4 3 

S I L O 4 1 1 2 3 4 4 

V E N T I L ADOR 
C E N T R I F U G O 

- 1 

E L E Y DE ALIMENT. DA 
ROSCA DAS BALANCA 1 2 3 4 5 6 

ROSCA DE ALIMENT. 
S ILO = ELEVADOR 

1 1 2 

ROSCA DE ALIMENT 
D A S B A L A N C A S 

1 1 2 

ROSCA DE RETORNO 
B A L A N C A « SILO 1 1 2 3 4 zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA » 

ELEV. DE R E T O R N O 1 2 3 4 5 6 

R O S C A DAS EXCLUSAS 1 1 2 3 4 

E X C L U S A S 1 

D A T A P R O G R A M A D A DATA DA E X E Q U C A O 



6.6 - FUNCIQflABILIDADE 

A funcionabilidade deste piano baseia-se excepcio-

nalmente no relacionamento existente entre estas fichas.Apresen-

taraos a seguir o programa de l u b r i f i c a g a o . 

6.6.1 - .Funcioname n t o 

0 l u b r i f i c a d o r devera t e r sempre em maos todas as 

fi c h a s necessarias para a l u b r i f i c a g a o de uma segao.Usaremos na' 

apresentagao do funcionamento,a segao que f6$ mostradacomo exem-

plo nas f i c h a s a n t e r i o r e s ou seja,a f i c h a piano e r o t e i r o de l u -

b r i f icagao.Dal o l u b r i f i c a d o r com todos osseus eouipamentos i n i -

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

- Exemplo - Suponnamos que o l u b r i f i c a d o r encontre-se pronto pa-

ra l u b r i f i c a r a maquma transportadeira da l i n h a 03.Ele procura' 

na f i c n a r o t e i r o de lubrificagao,que e s p e c i f i c a todos os 6rgaos' 

que devem ser l u b r i f i c a d o s . O l u c r i f i c a d o r encontra: 

Reautor Mancais de r o l . c/ pino 

Transportadeira Qraxeiro 

1 1 2 3 4 5 6 

Com a f i c h a piano de l u b r i f i c a g a o , o l u b r i f i c a d o r * 

encontra as ordens necessarias para proceder a l u b r i f i c a g a o . 

Oleo indicado e o Meropa 220;A frequencia de l u b r i f i c a g a o e men-

salmente v e r i f i c a r o n l v e l do 6leo e t r o c a - l o semestralmente. 

Seguindo este procedimento,olubrificador permane-

ce seguindo as instrugoes aa f i c h a ate o seu t o t a l preencnimento 

quando te r a f e i t o toda a l u b r i f i c a g a o da seladeira e consequence 

mente dos seus 6rgaos,todos estes compondo a embaiagem Vitamilho. 

PROGRAMACAO DA L U B R I E I O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA^ l U 

Para c o n t r o l a r a l u b r i f i c a g a o era todas as segoes f 

usamos como exemplo esta f i c h a que vem a seguir,pois com a mesma 

damos ao l u b r i f i c a d o r informagoes sobre o dia em que cada segao, 

devera ser l u b r i f i c a d a • 



FICHA PARA PRQGRAMACAQ DE jgANUTEN̂ AO 

Para c o n t r o l a r as inspegoes e execugoes de preven 

tiva,apresentamos a f i g . seguinte tdenominada PICHA PARA PRO GRAMA 

OAO DE MANUTENQAO. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 preenchimento da mesma se d£ da seguinte manei-

ra:a primeira coluna da esquerda para a d i r e i t a e* a data da i n s -

pegao ou execugao programada,estas datas sao forneciaas pelo en-

carregado da produgao;a segunda coluna e a secgao onde aeverao o 

correr as inspegoes ou a manutengao propriamente d i t a ; a t e r c e i _ 

ra coluna e s p e c i f i c a quais as m'aqumas ou equipamentos que deve 

ra ser preencniaa pela pessoa que executara o t r a b a l h o , e s p e c i f i -

cando o t o t a l ae horas u t i i i z a a a s para realizagao aotrabalha; a 

quinta coluna d i t a o trabalho que devera ocorrer para t a l maqui-

na que pode ser de inspegao,luorificagao ou outro:e a u l t i m a co-

luna e preencnida pelo proprio mecanico,colocando seu respeciivo 

numero de aatrfcula;"autorizado"e quem deu a ordem para a execu-

gao do traoalno,digo, e o nome de quem recebeu a ordem para azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA exe 

cugao do traba l n o ; " v i s t o " e a r u b r i c a do engcnheiro encarregado ' 

pela manutengao. 



•J?A SEcgio MiQUINA(S) 
HORAS 

UTILIZ TIPO DE SSRVigO 
MELANICO 

MATRICULA( 

j 

i 

DATA SEcglo 

PICHA PARA PROGRAMAglO DE MAlTUTENQlO 

, , HORAS ! zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
mzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAAquina(s) j UTILIZ i TIPO DE SERVigO 

! IS3IANICO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

' M^THICUM(S)! 



7. - MANUTENCAO PREVENTIVA 

A medida que a i n d u s t r i a passou a operar com 1 

equipamento altamente mecanizado,foi necessario a implantagao * 

de uma manutengao preventiva.Alias,sob esta denominagao,compre-

endem-se procedimentos que podem v a r i a r bastante de caso para 1 

caso.Assim do ponto de v i s t a mais elementar,temos a manutengao* 

preventiva que e executaaa apos a inspegao do equipamento e de' 

acordo com o resultado dessa inspegao.Ja numa etapa mais ayan-

gada,a manutengao preventiva pode s i g n i f i c a r a simples revisao, 

a j u s t e , s u b s t i t u i g a o de pegas,apos l i m i t e s predeterminados ae o-

peragao.Portanto,nao sao uniformes ainda as definigoes e p r a t i -

cas da manutengao preventiva.wuando a i n d u s t r i a nao trabalha 24 

noras por dia,o problema de parar a maquina para a manutengao e 

simples,tornando-se f a c i l estaoelecer um programa de manutengao 

preventiva.0 problema no entanto,torna Tse mais complexo nas i n -

d u s t r i a s onde a maioria das l i n h a s de produgao trabalham em re-

gime de 24 horas.H i n d u s t r i a depende,pois,da manutengao preven-

t i v a para o seu pro'prio bem.Esta deve ser executada dentro da 1 

mais p e r f e i t a tecnica e organizagao.Assim,tudo deve estar pre -

v i s t o para quando f o r ocorrer a parada. 

l a r a que as paradas sejam de pequena duragaozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA,6 * 

necessdrio que os te'cnicos encarre&ados aa manutengao conhega 1 

bem o equipamento e estejam f a m i l i a r i z a d o s com os mesmos para • 

que executem sua t a r e f a com precisao e seguranga.Por outro lado 

e necessario que haja sempre no almoxarifado estoque de materi-

a l s sobressalentes e uma equipe bem treinada.Com isto,pode-se o 

bt e r melnores resultados paranao menos a maquina.Isto consegui-

mos a tree's de controle e s t a t i s t i c o s de paradas e suas causas, 1 

que i r a o constar na f i c h a s e g u i n t e ( f i c h a r e g i s t r o de o c o r r ^ n c i -

a s ) . 



-FICHA REGISTRO DE OCORREKCTAS 

Temos como fonte de informagoes p r i n c i p a l s na 1 

elaboragao de esquema de manutengao preventiva,as ficnas deno-

minadas REGISTRO DE OCCRRENCIAS (ve j a f i g . seguinte) 

A f i c h a r e g i s t r y de ocorrencias,funciona como ' 

um historico,que r e t r a t a com detalhes e precisao todos os aeon 

tecimentos ocorriaos no setor ou departamento.Esta f i c h a deve' 

ser preenchida pelo chefe do setor encarregado,consciente da 1 

responsabilidade atribuida,uma vez que essas informagoes devem 

possuir absoluta precisao.As informagoes que devem constar nes 

ta f i c h a sao:Data em que houve a ocorrencia;(descrigao detalha 

da do ocorrido);Maquinas afetadas(m^quinas ou equipamentos cue 

foram obrigados a parar devido a Ocorrencia);Providencias(qua-

i s as medidas tomadas para solucionar o problema);Hora(momento 

exato da ocorrencia apres»ntada);Situagao normalizada(hora em' 

que o problema f o i resolvido);e Total de horas perdidas(tempo' 

que a maquina ou equipamento permaneceu parado). 

Atraves aestas informagoes,podemos obter dados' 

necessarios para c a l c u l a r o tempo perdido de produgao(mensal)' 

ou seja,analisa de produtividade do maquinario;tempo perdido ' 

padronizado para ocorrencias mais frequentesjobservagao dos de 

f e i t o s mais frequentes,etc. 

De posse dos dados da f i c h a r e g i s t r o de ocorren-

c i a , fazemos umzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA r e l a t 6 r i o mensal de cada segao,isto e f e i t o na 

f i c h a r e l a t d r i o de ocorrencias tambem em anexo. 



SS^Dk,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA INDUSTRIA E COMERCIO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

EHJ j OSE CARLOS S. A.  zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
\ produt os de / 
X^qual ldadezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA J zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

DATA HORA zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAOCORRENCIA 

F I C H A R E G I S T R O D E O C O R R E N C I A S 

S E Q AO: PERIODO 

PROVIDENCES 

SITUACAO 
NORMALIZ. 

(HORA) 

TEM PO 
PERDIDO 

(HORA) 
OBSERVAQAO 



/^V^\zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA HBflSlRII f COMERC10 

J J O S E C A R L O S S / A zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

•'.uxil'J?zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA MATRIZ: CAMPINA GRANDE - PB. 

R E L A T O R I O DE OCORRENCIAS /^V^\ HBflSlRII f COMERC10 

J J O S E C A R L O S S / A 
•'.uxil'J? MATRIZ: CAMPINA GRANDE - PB. S E Q AO E X T R U S O R A (01200) 

PERIODO- Hs:DIPONIVEIS 

O C O R R E N C I A S 
R 0 S C A - 1 R O S C A - 2 O C O R R E N C I A S 

F R E Q U E N C I A zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAHs P E R D I D A S F R E Q U E N C I A Hs P E R D I D A S zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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7 - 1 - OBTENCAU DE DADOS PARA PREVENTIVA 

De posse da f i c h a citada anteriormente,temos uma 

i d e i a geral de como anda cada equipamento em qualquer segao e 

daf estabelecemos quando e como ele pode ser inspecionado. 

G estabelecimento ae que cada maquina deve ser ' 

inspecionada cabe ao setor de manutengao preventiva.Esse traoa-

lho e elaoorado cuidadosamente para que a cnlegao de maquinas e 

os equioaraentos a serem inspecionados sigam uma ni e r a r q u i a onde 

se da prio r i d a d e a determinados equipamentos ou mdquina6. 

A n i e r a r q u i a seguida quando se planeja o modo pe 

i o qual a inspegao deve ser f e i t a e a que se segue: 

1 - Equipamento vali o s o para a produgao da fabnca,onde uma f a 

lha ou d e f e i t o poderia a l t e r a r a programagao de produgao do mes. 

2 - Equipamento ligado a fat o r e s alheios a produgao mais que de 

l e dependa de um modo ou de outro,aseguranga do pessoal que t r a 

balha na f a b r i c a ou nas instalagoes da mesma. 

3 - Equipamentos au m&quinas que,se sofressem algum dano,exigi-

riam muito tempo para conserto e reposigao. 

A inspegao preventiva dos i t e n s citados acima pe 

l a importancia que tem para a produgao e para a seguranga,tan-

to do pessoal como das prdprias instalagoes da fabrica,toma um' 

carater de obrigatoriedade da qual nao se pode f u g i r . 

Os i t e n s que nao foram citados e nao estao enqua 

drados na exposigao acima,devem t e r a inspegao preventiva neces 

s a r i a f e i t a com a ajuda dos arquivos que precisam ser estudados 

e consultados. 



Tanto no caso das maquinas que exigem obrigato -

riedade de inspegao ou no caso em que ha' necessidade de consul-

tas e arquivos,as d e t e r m i n a t e s da frequencia de inspegao das ma 

quinas devem ser exatas,evitando-se assim possfveis perdas para 

a f a b r i c a . 

Apesar de todas essas implicagoes para a determi 

nagao da frequencia de inspegao das maquinas,a u l t i m a palavra ' 

ao setor de manutengao preventiva. 

A diregao do setor de manutengao preventiva ao ' 

d e c i d i r a frequ§ncia com que determinada maquina,equipamento ou 

item devem ser inspecionados precisa l e v a r em conta os f a t o r e s 1 

agravantes ligados ao proolema e,s6 entao,opinar sobre a frequ 

encia a ser adotada para a inspegao.Isto nos e informado era 1 

grande parte pela f i c n a r e g i s t r o de ocorrencia mostrado na f i g u 

ra a n t e r i o r . 

Para que o setor de manutengao preventiva seja e 

f i c i e n t e , e necessario que tudo seja planejado e organizado de' 

forma que se possa trabalhar,evitando falnas que venham trazer' 

descr^dito ao mesmo. 

0 setor de manutengao segue a i d e i a de que as ' 

inspegoes devem ser f e i t a s em quantiaade t a l que assegure a pro 

dugao normal da f a b r i c a . 0 esforgo aplicado na manutengao preven 

t i v a nao deve nunca ser relaxado para quezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA D numero de falhas 1 

das maquinas sejam o menor possfvel,assegurando uma produgao ' 

sem anormalidades e ao mesmo tempo,com tenaencia s aumantar a 

seguranga para a f a o r i c a e para o pessoal que traoalha na mesma. 

Com essa id£ia,o setor de manutengao preventiva' 

nao da import&ncia a pequenos i t e n s ue baixo custo,pois estes ' 

nao necessitam de inspegoes preventivas porque no momento que * 

falharem,sera necessario apenas s u b s t i t u i - l o s . d e o setor de ma-
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nutengao fosse ciar i m portance a todos os i t e n s das maquinas e 

equipamentos,acabaria por tornar-se i n u t i l e i n e f i c i e n t e , f a c e • 

ao volume de trabalho que t e r i a em suas maos. 

De posse do que j a f i o d i t o e de dados que temos 

em maos,podemos agora programar a parada da maquina que e f e i t a 

da maneira como vou descrever na f i c n a para s o l i c i t a c a o de para 

da. 

FICHA PARA S Q I I C I I A C A O DE PARADA 

Para maquinas que necessitam de parada para i n s -

pegao ou manutengao preventiva,e necessario um pedido formal pa 

ra poder se r e a l i z a r esta paraaa,este pedido formal nos denomi-

namos de FICHA PARA SOLICITAgAU DE PARADA,e que esta i l u s t r a d a ' 

na f i g u r a seguinte. 

No impresso i l u s t r a d o , a programagao com um perio 

do de no mlnimo cinco dias em relagao ao di a programado.O seu ' 

preenchimento e f e i t o da seguinte maneira:na primeira coluna da 

esqueraa temos a prio r i d a d e do servigo na segunda coluna temos 1 

a descrigao da maquina;em seguida,vem a segao onde sera r e a l i z a 

da a operagao,ou seja.,a locali^agao da maquina dentro de cada ' 

segao;na quarta coluna temos a data programada,infciozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA e termino 

pre v i s t o s dos traoalhos,por penultimo e ult i m o respectivamente, 

temos o t o t a l de horas consumidas e a aprovagao do servigo. 

Quanao da aprovagao do mesmo,procede-se o seu ' 

preencnimento e envia-se o impresso para operagao,tomando o cui 

dado de f i c a r com a segunda v i a para ativagao. 





7-2 LUBRIFICAGAO COMO PRSVENCAO 

Da maior responsabilidade e a t a r e f a da l u b r i f i c a 

gao sistematica dos equipamentos,cujo bom funcionamento depende 

diretamente desse servigo.A organizagao dos servigos de l u b r i f i 

cagao compreende essencialmenje t r e s pontos: 

1 - Selegao e especificagao do l u b r i f i c a n t e adequado a cada t i -

po de servigo e controle r o t i n e i r o de seu consumo por maquina; 

2 - Escolha dos mecanismos de l u b r i f i c a g a o adequados para a ma-

quina ou parte desta; 

3 - Estabelecimento das r o t i n a s de l u b r i f i c a g a o atraves de um 1 

piano,especificando tipos,quantidade e frequencias. 

obs - Ccmo j£ foram d e s c r i t o s no item 6 (programagao ae l u b r i f i ^ 

cagao). 

Os l u b r i f i c a n t e s comumente u t i l i z a d o s sao deriva 

dos de petr6leo,sob a forma de 6leos e graxas.Possuem a d i t i v o s * 

como detergentes,antioxidantes e dispersadores que melhoram sua 

qualidade.Ha. tambem os l u b r i f i c a n t e s solidos,como g r a f i t e s e 

s u i f e t o de melibaenio,sendo que este d l t i m ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 geir&lmente usado' 

como a d i t i v o s dos l u b r i f i c a n t e s de origem n a t u r a l ( m i n e r a l ) , 

dando excelentes propriedade de r e s i s t e n c i a ao a t r i t o . Os nos -

sos proautos sao todos l u b r i f i c a n t e s da Texaco e foram determi-

nados por estudo f e i t o no departamento t ^ c n i c o , j u n t o com a Texa 

co e as indicagoes dos fabricantes e ate* hoje tem aprovado. 

Ha inumeros sistemas de lubrificagao,desde os ma 

i s simples ate os inteiramente automaticos.A l u b r i f i c a g a o manu-

a l ainda 6 imprescindivel e depende de um l u b r i f i c a d o r que per-

corre contfnuamente a fabrica,de acordo com o r o t e i r o j a citado 



anteriormente.O r i s c o de falhas humanas nesse p a r t i c u l a r leva • 

os fabricantes de equipamento mais moderno a i n t r o d u z i r em seus 

projetos,mecanismos automaticos de l u b r i f i c a g a o que precisam * 

ser abastecidos peribdicamente e cuja v e r i f i c a g a ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 simples.Ou-

tr o s equipamentos possuem sistemas de l u b r i f i c a g a o por c i r c u l a -

gao contfnua dozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6leo com os motores de explosao nos quais o f l u 

xo de oleo e acionado por uma bomba. 

7.2.1 - LUBRIFICACAO DE ENGRENAGE M 

As engrenagens sao de varios t i p o s , t a i s como: 

- Engrenagem C i l i n d r i c a - sao usaaas para t r a n s r a i t i r movimentos 

sepre paraleloa aos eixos de entrada e saida de torque,elas po-

dems ser de dentes r e t o s , h e l i c o i d a i s ou sem-fim-coroa,sendo que 

para esta a transmissao do movimento e sempre perpendicular aos 

eixos,s6 que a entrada do movimento nesse sistema 6 sepre f e i t a 

atraves do sem-fim.Como exemplos dessas engrenagens podemos c i -

t a r redutores,caixas de transmissao,comandos f i n a i s dentre ou -

t r o s . 

- Engrenagens CSnicas - sao usaaas para t r a n s m i t i r movimentos * 

sempre incl i n a d o s com relagao aos eixos de entrada e saida de ' 

torque,estas engrenagens podem ser de dentes r e t o s , h e l i c o i d a i s 

ou hipoidais.Como exemplo dessas engrenagens temos os diferenci_ 

a i s , r e d u t o r e s , p l a n e t a r i a s dos d i f e r e n c i a i s que tem dupla i n c l i -

nagao dentre outros. 

- Engrenagem Plana - sao usadas para transformar movimento de * 

rotagao em movimento r e t i l f n e o ou vice-versa,estas engrenagens' 

podem ser de dentes retos ou incli n a d o s , e l a s sao tambem chama -

das de cremaiheiras. 

A l u b r i f i c a g a o dessas engrenagens e f e i t a de a -

cordo com a forma dos aentes,do m a t e r i a l que a mesma e f e i t a e 



com o seu acabamento s u p e r f i c i a l . f i em fungao destes f a t o t e s que 

escolhemos qual o 6leo deve usado, se e do t i p o mineral puro,EP\^ 

extrema pressaojsuave,medio ou f o r t e . 

Na l u b r i f i c a g a o destas engrenagens leva-se em ' 

conta alguns pontes,tais como: 

- Nas engrenagens de denteszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA com p e r f i l h e l i c o i d a l e h i p o i d a l ha 

combinagao de movimentos - rolamento e deslizamento.Na sem-fim-

coroa somente ha deslizamento.Como nos d i f e r e n c i a i s sao u t i l i z a 

dos os p r e f i s h e l i c o i d a i s e n i p o i a a i s (com o i n t u i t o de e v i t a r * 

choque de dirninuir o n f v e l de ruido.em v i r t u d e do choque de en-

grenamento) a formagao da p e l f c u l a l u b r i f i c a n t e se torna d i f i -

c i l e ha necessidade do uso de oleos com a d i t i v o s EP,a fim ae e 

v i t a r a soldagem dos dentes.Eviaentemente que estes t i p o s de en 

grenagens possuem exceiente acabamento s u p e r f i c i a l ( r e t i f i c a d o ) e 

sao f e i t a s em ago duro com trataraento s u p e r f i c i a l . A viscosidade 

e determinaaa em fungao da pressao nos uentes das engrenagens * 

(relagao de transmissao e rpm na saida e diametro da engrenagem 

de s a i a a ) . 

- Duas das mais famosas sociedaaes - 3AE e AGRA,provem n i v e i s ' 

de viscosidade para conjuntos de engrenagens e alguns f a b r i c a n -

tes (GM-Allison D i v i s i o n - TWIN-DI3C)especificam l u b r i f i c a n t e s ' 

que em conjunto de conversores de torque e caixa de transmis 

soes. 

- Alguns faoricante s de caixas db transmissao e redutores reco-

mendam o uso de oleos com a d i t i v o s EP suaves ou mesmo 6leos mi-

nerals puros em v i r t u d e do ma t e r i a l das engrenagens que sendo ' 

do metal nao ferroso como bronze,elas poderiam e algumas v e z e s * 

seriam atacadas pelos a d i t i v o s dos l u o r i f i c a n t e s . 

- 0 uso de oleos minerals puros em redutores t i p o sem-fim-coroa 

e coraum v i s t o que as coroas normalmente sao f e i t a s de bronze e' 
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o sem-fim em ago de modo a haver f a c i l i d a d e de manutengao,tendo 

se que s u b s t i t u i r somente a coroa. . 

- Para atenuar o a t r i t o das juntas u n i v e r s a i s mais modernas, os 

fabricantes estao usando rolamentos de agulha para o apoio das* 

cruzetas com l u b r i f i c a g a o a 6leo em cunjuntos blmdados. Ainda' 

sao usadas buchas com l u b r i f i c a g a o a graxa. 

Os l u b r i f i c a n t e s devem t e r as seguintes proprieda 

des: 

- Boa c a r a c t e r f s t i c a de formagao da p e l f c u l a 

- Boa c a r a c t e r i s t i c a anti-ferrugem 

- Resistencia a oxidagao 

- Resistencia a formagao de espuma. 

Nas aplicagoes mais simples onde a manutengao da 

p e l i c u l a l u b r i f i c a n t e e facil,usamos um oleo mineral puro,mais, 

quando ha problema na manutengao da mesma uaamos um 6leo com um 

a d i t i v o de extrema pressao EP. 

Para a l u b r i f i c a g a o de engrenagens hipoides,e" 1 

sempre necessario usar um 6leo com as c a r a c t e r i s t i c a s EP. 

7.2.1.1 - LUBRIFICACAO DE ENGRENAGENS ABERTAS 

Numa grande i n d u s t r i a e* bastante comum o uso de 

grandes engrenagens abertas para a transmissao de forga ou movi_ 

mento.Para t a l t i p o ae l u b r i f i c a g a o usamos produtos betuminosos 

e estes sao encontrados na serie Crater. 

Os c r a t e r podem ser puros ou compostos,Crater 1, 

Crater 2,Crater IX e Crater 2X,o X s i g n i f i c a uma certa percenta 

gem de gordura. 

Para a p l i c a r os CraterszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 necessario aquece-los' 

em oanho-maria. 



o sem-fim em ago de modo a haver f a c i l i d a d e de manutengao,tendo 

se que s u b s t i t u i r sdznente a corSa. 

- Para atenuar o a t r i t o nas juntas u n i v e r s a i s mais modernas, os 

fabricantes estao usando roiamentos de agulha para o apoio das 

cruzetas com l u b r i f i c a g a o a oleo em conjuntos blindados.Ainda 1 

sao usadas buchas com l u b r i f i c a g a o a graxa. 

Cs l u b r i f i c a n t e s devem t e r as seguintes propriedades: 

- Boa c a r a c t e r i s t i c a . de formagao aa p e l i c u l a 

- Boa c a r a c t e r f s t i c a anti-ferrugem 

- Resistencia a oxidagao 

- Resistencia a formagao de espuma. 



Em aplicagoes onde se pode p a r a l i s a r a pega a • 

ser l u o r i f i c a d a ou a p l i c a r atraves da pulverizagao u t i l i z a - s e ' 

os Craters Fluids que sao os Craters compostos nos quais se adi 

cionam solvente,ou seja,Crater 2X F l u i d ou Crater 5X F l u i d . 

Quando da sua pulverizagao,o solvente se evapora 

e o Crater se comporta como um Crater composto comum correspon-

dente,formando assim uma p e l f c u l a betuminosa que vai l u b r i f i c a r 

a engrenagem.EsteszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA <5leos sao usados em cabos,nas engrenagens do 

moinho,quando pulverizado no moinho martelo. 

7.2.1.2 - LUBRIFICACAQ DE ENGRENAGENS FECHADAS 

Apos determinado um t i p o de 6leo e a sua v i s c o s i 

dade,o importante e observar a quantidaae exata a ser colocada. 

A l e i t u r a desse n i v e l e f e i t a frequentemente atraves de visores 

que indicam o n i v e l i d e a l . 

£ necessario que estas engrenagens estejam sem -

pre bem fechadas,para que o oleo nao seja contaminado,pois te -

mos uma atmosfera muito poluida e o p6 do milho e* muito a b r a s i -

vo causando assim um desgaste prematuro das engrenagens. 

A analise de indice de precipitagao,deve ser fei^ t 

periodicamente como tambem a f i l t r a g a o do 6leo,pois estes sao 1 

pontos de v i t a l importancia para a vida u t i l do equipamento. 

7.2.2 - LUBRIFICAGAO DE MANCAIS 

Os mancais sao suportes ou guias das partes move 

i s de mdquinas,e sua l u b r i f i c a g a o e b^.sica.Para f a c i i i t a r a des^ 

t r i b u i g a o de 6ieo,possem canaletas ou ranhuras internas devida-

raente projetadas.Os mancais sao sempre ajustados a um diSmetro' 



pouco maior que o ao eixo,navendo uma folga entre esfce e a par-

te i n t e r n a do mancal.Esta f o l g a ser£ proporcional ao diametro e 

representa a t o l e r a n c i a p r e v i s t a para a dilatacao e a distorgao 

de cada uma das pegas,quando ambas sao s u j e i t a s ao calor e ao 

esfdrgo.A f o l g a n e u t r a l i z a possfveis erros de alinhamento,permi 

tindo a l i v r e rotagao do eixo,ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 aproveitada para a introducao 

e destribuigao do l u b r i f i c a n t e , f a c i l i t a n a o a formagao da p e l i c u 

l a p r o t e t o r a dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6leo.AS imperieigoes das s u p e r f i c i e s m6veis,ofe 

recem r e s i s t e n c i a a rotagao do eixo do mancal,assim como um aes 

lizamento em qualquer sentido.Essa r e s i s t e n c i a causa o aquecimen 

to,dai os l u b r i f i c a n t e s manterem separadas essas s u p e r f i c i e s , 

nao havendo o desgaste nem a perda de forga atraves do ca l o r . 

0 6leo introduzido na fol g a adera as s u p e r f i c i e s 

do eixo e do mancal,cobrindo-se com uma camada ou p e l i c u l a do ' 

l u b r i f i c a n t e . A adesao f a c i l i t a a destribuigao uniforme do 6leo, 

que ao g i r a r o eixo,forma uma p e l i c u l a continua sobre sua super 

f f c i e . 

Os mancais sao normalmente l u b r i f i c a d o s com 6leo 

ou graxa e os mancais com l u b r i f i c a g a o continua que sao todos a 

queles cujo sistema de l u b r i f i c a g a o permi zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBAte a separagao comple-

ta entre as s u p e r f i c i e s do eixo e do mancal,mediante a formagao 

da p e l f c u l a de oleo.Dentro desta c l a s s i f i c a g a o entram os manca*7 

i s l u b r i f i c a d o s por aneis e por banho.Desae que as s u p e r f i c i e s ' 

moveis fiquem completamente separadas pela p e l i c u l a de 6leo, a 

unica f r i c g a o existente entre as s u p e r f i c i e s sao de natureza 1 

f l u i d a , o r i g i n a d a no i n t e r i o r da p e l i c u l a do 6leo. 

As c a r a c t e r i s t i c a s essenciais dos 6leos para s i s 

tema de l u b r i f i c a g a o continua sao as seguintes: 

- Grande est a b i l i d a d e quimica para r e s i s t i r a oxidagao. 

- Separagao f a c i l aas impurezas. 



- Viscosidade adequada as temperaturas de servigo. 

- Tenacidade de p e l i c u l a para r e s i s t i r a sobrecarga continua. 

Os mancais com l u b r i f i c a g a o i n t e r m i t e n t e sao l u -

b r i f icados em i n t e r v a l o s de tempo mais ou menos lohgos,e quando 

de sua l u b r i f i c a g a o sao usadas pequenas quantidades dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6leo.A 1 

reduzida quantidade de l u b r i f i c a n t e aplicado nao permite a f o r -

magao da p e l i c u l a de 6*leo,dai as s u p e r f i c i e s em movimento serao 

separadas precariamente e i s t o gragas a adergncia do l u b r i f i c a n 

te ao metal.Nessas condigoes,a tenacidade da p e l i c u l a desempe -

nha papel muito importante na protegao contra o desgaste e na 

redugao do atrito.Dada a curta permanencia do 6leo em servigo , 

sua r e s i s t e n c i a a oxidagao nao e muito importante,mas e"suficien 

te para impedir sua rapida a c i d i f i c a g a o . A capacidade da separa-

gao das impurezas,tambem nao e importante.Portanto,as caracte -

r i s t i c a s essenciais de um 6leo para os sistemas de l u b r i f i c a g a o 

i n t e r m i t e n t e sao as viscosidade adequada e a a l t a tenacidade da 

p e l i c u l a . 

7.2.3 - SELECAQ PS LUBRIFICANTES E SUAS CARACTERlSTICAS 

As graxas e l u b r i f i c a n t e s , s a o basicamente uma * 

mistura de <5leo mineral e sabao.A qualidade e a viscosidade do 

6leo empregado tem grande i n f l u e n c i a sobre o produto elaDorado. 

0 t i p o de sabao especialmente a classe de a l c a l i empregado em 1 

sua f a b r i c a g a o , i n f l u i tambem nas c a r a c t e r i s t i c a s da graxa, ao 

passo que a quantidade de sabao determina a consist§ncia»A sele 

gao da graxa para um mancal deve ser f e i t a de acordo com as* 

condigoes de trabalho e os metodos de aplicagao. 

As companhias que fabricam e destribuem l u b r i f i -

cantes mantem um servigo tecnico a disposigao dos cunsuraidores, 



a fim de aconselhar na especificagao dos t i p o s ae l u b r i f i c a n t e s 

adequados a cada condigao (como aconteceu em nossa i n d u s t r i a e 

j a f o i citado anteriormente sobre o trabalho que desenvolvemos' 

entre o departamento tecnico aa nossa empresa eo tecnico da t e 1 

xacoj.Cada f a b r i c a n t e possui diversas marcas e denominates pa-

ra os seus produtos,ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA por isso nem semprezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 possfvel ao cunsumjl 

dor determinar os tipoe de l u b r i f i c a n t e s equivalentes.As especif 

ficagoes para l u b r i f i c a n t e s sSo de tr§s t i p o s : 

- Especificagao de composigao,que representa a composigao ouimi 

ca do produto,inclusive os a d i t i v o s empregados. 

- Especificagoes fisi c a s , q u e sao dadas em fungao do resultados* 

de ensaios normalizados de I a o o r a t 6 r i o , t a i s como peso e s p e c i f i -

co,ponto de inflamagao e congelamento,viscosidade,residuo de car 

vao,numero de acidez,ndmero de emulsao,prova de oxidagao e de -

tergencia. 

- Especificagoes de comportamento em servigo,que sao resultados 

de experiencia f e i t a s sob condigoes i g u a i s ou semelhantes aque-

l a s nas quais sera empregaao o l u b r i f i c a n t e . 

Os consumidores ae l u b r i f i c a n t e geralmente nao 1 

tem condigoes de e s p e c i f i c a r e i n t e r p r e t a r os elementos dos do-

i s primeiros i t e n s acima citados,a nao ser para alguns poucos * 

ensaios como os de viscosidade,nestas condigoes o l u b r i f i c a n t e * 

6 comprado com base numa marca uqe j a f o i usada e comprovada.A' 

consideragao desta comprovagao 6 f e i t a em fungao do menor desgas 

te de uma maquina ou motor,este dsegaste 6 constatadonos pontos 

nos quais o a t r i t o deve ser reduzido por uma l u b r i f i c a g a o e f i -

ciente e que atue em seus pontos de maior necessidade,pois s6 * 

a:; im teremos uma l u b r i f i c a g a o a a l t u r a . 

7.2.3.1 - VISCOSIDADE 



Considera-se a viscosidade a p r i n c i p a l proprieda 

de de umzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6leo l u b r i f i c a n t e . A viscosidade e a consequencia do a-

t r i t o i nterno de um f l u i d o , i s t o e,da r e s i s t e n c i a que um f l u i d o ' 

oferece ao movimento.No caso dos <5leos, relaciona-se tambem com 

sua capaciaade de suportar carga.A viscosidade tem grande i n -

f l u e n c i a na perda de pot e n c i a , i s t o e,na forca motriz absorvida* 

pelo a t r i t o i n t e r n o f l u i d o e na intensidade do calor produzido' 

nos mancais por esse atri t o . R e g u i a ainda o e f e i t o de vedacao da 

p e l i c u l a de 6leo. 

7.2.3.2 - PONTO PS INfLAMACAO 

& a temperatura na qual o 6leo se inflama. 

0 ponto de inflamagao £ muito importante em um ' 

motor.0 ponto de inflamacao tem que ser sempre superior a tempe 

ra t u r a ae funcionamento do motor,se nao f o r pode ocorrer explo-

sao. 

7.2.zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA3-3 - PONTO DE irTJLGOR 

Nura l a b o r a t o r i o ao fazermos o ensaio para deter-

minar o ponto de inflamacao de um 6leo ocorre uma l i g e i r a chama 

a uma temperatura menor que a do ponto de inflamacao,e" a essa' 

temperatura que chamamos ponto de f u l g o r . 

7.2.3.4 - PONTO DE FLUIDEZ 

a temperatura mais baixa na qual o 6leo escor-

re quando e r e s f r i a d o . 

0 ponto de f l u i d e zzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 muito importante para climas 



7.3 - MANUTENCAO DA CALDEIRA 

Na nossa i n d u s t r i a usamos uma c a l d e i r a " ATA 4 ", 

com capacidade para geragao de 650 Kg/h ( q u i l o s de vapor por ho 

ra) e nela fazemos uma manutengao periodica para conseguirmos 1 

uma boa economia de combustivel e consequentemente uma redugao' 

nos custos.Passamos agora a descrever alguns pontos que fazemos 

como manutengao. 

- £ f e i t o durante o dia pelo rnenos uma vez,uma descarga na c a l -

deira.Esta descarga e* f e i t a pelo operaaor da c a l a e i r a de acordo 

como manda o manual. 

- A agua usada e sempre observada e antes de e n t r a r na c a l d e i r a 

recebe um tratamento a base de sal iodado,sendo que este sal e 

colocado no tanque de tratamento de 14 em 14 dias,a quantidade* 

de 12Kg,este sal e* usado para d i m i n u i r a dureza da agua. 

- Uma vez por semana com a c a l d e i r a na pressao maxima de traba-

lho provamos as valvulas de seguranga,para que a sede da meama' 

nao fiq u e presa por f a l t a de uso. 

- Toda semana,sempre aos sabados fazemos uma l u o r i f i c a g a o e uma 

inspegs.o nos seguintes i t e n s : - L u b r i f i c a - s e todos os mancais • 

com a graxa M u l t i f a k 2. - L u b r i f i c a - s e a caixa redutora da bom-

ba de 6leo combustivel pesado,com graxa Mobil Grease n^2. - Exa 

mina-se e limpa os combustores e f i l t r o de <5leo. - Retira-se e 

limpa os eletrodos de n i v e l . - Retira-se os v i d r o s dos visores' 

para limpeza. - Examina-se as chaves eletromagneticas pois os * 

r e l e s de protegao de soorecarga podem estar desarmado. - 2 v e r i 

ficado tambem todos os f u z i v e i s . 

- MensalmentezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 f e i t o uma limpeza no v e n t i l a d o r e na caixa de 1 

destribuigao do ar secundario. 

- Semestralmente 6 f e i t o uma lavagem na c a l d e i r a e tambem uma 1 



limpeza na tubulagao,este trabalhozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 f e t o por um tecnico da Te-

c o r e l , o f i c i n a autorizada para manutengao dos geradores ATA. 

- Trimestralmente 6 f e i t a uma inspegao completa nos r e f r a t a r i o s 

Este traoalho tambem e f e i t o por tecnico especializado pois uma 

grande parte da garantia da geragao de vapor esta nos r e f r a t a r i _ 

os. 

- Durante o di a no seu funcionamento normal e sempre v e r i f i c a d o 

a fumaga que sai pela cnamina e a temperatura dos gases de esca 

pe. 

7.4 - MANUTENCAO ECONOMICA 

Apos certo numero ae anos,o custo de manutengao' 

de uma maquina pode a t i n g i r c i f r a s que somadas com o custo de 

tempo passivo,tomam seu servigo antieconomico.Este f a t o 6 devi 

do ao incremento dos custos de manutengao no decorrer da vida u 

t i l do equipamento.A decisao de continuar operando este equipa-

mento depended dos custos de manutengao previstos,do seu custo 

de reposigao t o t a l e do va l o r de revenda da maquina velha no * 

mercado.Podendo computar-se estatfsticamente o incremento anual 

do custo de manutengao de determinada maquina,a l e i de Kel v i n • 

determina a vida economica u t i l da maquina. 

Sao os seguintes os elementos que integram a Lei 

de K e l v i n : 

- I ... Investimento t o t a l ; 

- N ... Numero de anos de vida economica u t i l ; 

- C ... Custo constante anual de operagao,na base da u t i l i z a g a o 

normal; 

- R ... Incremento anual dos custos de manutengao,senao o custo 



anual de manutencao para o 12 ano i g u a l a R,para o segundo i g u 

a l a 2R,para o 3 9 i g u a l a 3H e assim por diante.O custo anual 

de manutengao ser£ i g u a l a NR no n-esimo ano; 

- T ... Custo t o t a l anual da maquina. 

Assim,o custo t o t a l anual para a operagao da ma 

quinazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ser&: 

T = I/N + C + NR 

Na condigao de dT/dN,este custo sera minimo e,portanto 

dT = - I/N 2 . dN+ 0+ RdN 

dT/dN - - I/N 2+ R = 0 

donde, 



8- CONSIDERATE^ GERAIS SQ3RE PROJEIO.CQNSIRUCAO g UXILIZACAO 1 

DE RaDUIORES. 

Neste meu estagio f o i dado muita enfase a reduto 

res,roscas sem-fim,uma vez que estes satisfazem plenaraente as ' 

necessidades desta i n d u s t r i a , e f o i f e i t o um trabalho de dimensi 

onamento e um levantamento g e r a l de todos os redutores e suas 1 

locacoes. 

- GEOMETRIA DE ENGRENAKEKIQ 

A geometria das roscas sem-fira de envolvente e ' 

matematicamente d e f i n i d a e rigorosamente controlada.As coroas 1 

de forma gobiodal sao de f i n i d a s como s u p e r f i c i e s conjugadas as 

roscas e usmadas a fim de se oDter a formagao p e r f e i t a da drea 

de contato dos flancos.A defmigao exata da goemetria e a execu 

gao com absoluta fidelidade,num sistema ferramental patenteado, 

garantera a precisao do engrenamento com pegas intercambiaveis. 1 

- ROSCAS SEM-PIM. 

As roscas de ago cromo-nfquel sao comentadas e ' 

temperadas com dureza de aproximadamente 60 Rc em media.Os as -

sentos dos rolamentos sao r e t i f i c a a o s concentricoszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA h. c i r c u n f e 

rencia de funcionamento e os flancos sao polidos.Roscas de ate 

quatro entradas proporcionam um rendimento superior nas redugo-

es menores. 

- COROAS. 

AS coroas sao fundidas por processo cen t r f f u g o , ' 

de l i g a de oronze apropriada,que proporciona a dureza e ductil:L 



dade necessarias 

- EIXOS E MANCAIS. 

Os eixos sao amplamente dimensionados para manter 

o flexionamento dentro dos l i m i t e s estabelecidos,Todos os eixos 

sao suportades em mancais de rolamentos cdnicos ou e s f e r i c o s , d i 

mensionados para as cargas r a d i a i s externas estabelecidas nas ' 

tabelas.As pontas ae eixo sao r e t i f i c a d a s e obedecem as to l e r a n 

cias 150. 

- LUBRIFICACAO. 

Todos os redutores incluem um sistema de l u b r i f i -

cagao que garante o acesso do l u o r i f i c a n t e ao engrenamento e ao 

mancais.0 sistema de l u b r i f i c a g a o tambem proporciona a remocao' 

do calor e c o n s t i t u i uma parte integrante do sistema de r e s f r i a 

mento do redutor. 

Dois sistemas de l u b r i f i c a g a o sao previstos para' 

redutores. 

- Sistema convencional de l u b r i f i c a g a o a 6leo. 

A capacidade do c a r t e r deve ser ampio a fim de ' 

g e r a n t i r o resfriamento e f e t i v o e mmimizar a deterioragao ao ' 

lubrificante.Rolamentos l u o r i f i c a d o s a graxa sao aplicados para 

certas posigoes de servigo. 

- Sistema de l u b r i f i c a g a o a base de graxa s i n t e t i c a ou ( b l i n d a -

do). 

£ uma graxa l i q u i d a aesenvolvida especialmente 1 

para a l u b r i f i c a g a o permanente de redutores e proporciona uma ' 

redugao nos custos de manutengao.2 eliminada a necessidade de ' 

para transmissoes de a l t a potencia. 



inspegao de nfvel,preencnimento e troca periodica ao 6leo.O l u -

b r i f i c a n t e proporciona a l t o rendiraento em larga f a i x a de tempe-

raturas,tendo uma excelente r e s i s t e n c i a ao envelhecimento.Redu-

tores com este sistema de lubrificagao,sao otimas para s o l u c i o -

nar probleraas como: D i f i c i l acesso;Carencia de manutengao,etc. 

- CARCACAS. 

As carcagas sao de f e r r o fundido de granulagao ' 

f i n a e se destacam pela sua construgao r f g i d a e s u p e r f f c i e am -

pla para dissipagao do calor atraves das a l e t a s de resfriamento. 

Existem ainda redutores que sao equipados com • 

ventiladores para uma refrigeragao mais e f i c i e n t e . 

Todas as juntas e assentos sao precisamente u s i -

nados,proporcionando a vedagao da carcaga contra p6 e evitando* 

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

- HQTOREDUTORES 

Constituem um t i p o especial de redutores,acopla-

aos atraves de uma flange,motor e redutor,forraam uma unica pega 

- saPE'ClFICACPES DE REDUTORES OU MO TO REDUTORES. 

Para a especificagao ao redotor,ou motoredutores 

precisamos obter os seguintes dados: 

- Tipo 

- Tamanno 

- Redugao 

- Porma c o n s t r u t i v a 



- Rotagao na entrada 

- Gapacidade e f e t i v a na saida 

- Fator de servigo 

- Potencia nominal do motor na entrada,ou especificagoes do mo-

t o r flangeado. 

- SBLECAO DE REDUTORES 

0 procedimento correto para a selegao de reduto-

res estabelece a capacidade do redutor em fungao da potencia da 

carga e de um f a t o r de servigo.0 m6todo de selegaozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 simples e 

6 v a l i d o para as condigoes d e s c r i t a s abaixo. 

- PROCEDIMENTO PARA A SELSgSOzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA'-DOS REDUTORES A ROSCA SEM-P1M 

1 - Estabelega a cl a s s i f i c a g a o da carga de acordo com a tabela( 

anexo 6),como sendo de servigo uniforme,de cheques f o r t e s ou de 

choques moderados. 

2 - Determine o f a t o r de servigo (Fs) indicado na tabela (anexo 

7 ) . 

3 - Determine a potencia e f e t i v a necessaria para o cionamento ' 

da carga. 

Pc - M t c ( r m P ) c 

716,2 

onde:Pc e a potencia e f e t i v a da carga em (CV)no eixo da safda. 

Mtc e* o momento de torgao da carga em (mkgf)no eixo de sal 

da. 

(rpm)c = rpm no eixo de safda. 

4 - Determine a capacidade equivalente a carga: 

Pe = Pc Fs 

5 - Selecione nas tabelas de capacidade um redutor com capacida 

de de safda i g u a l ou superior a. capacidade equivalente. 



Para rotagoes na entrada entre as rotagoes tabeladas,as capaci-

dades podem ser determinadas por interpolagao.Note que o tama -

nho do redutor e determinado em fungao da carga a ser acionada 1 

e nao pela potencia do motor. 

6 - Determine a potencia (Pm)que o motor transmit? ao eixo de • 

entrada do redutor em fungao da potencia e f e t i v a da carga e do 

rendimentozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA (^7 ) do redutor. 

capacidade na safda 

0 7 = 

1 capacidade na entrada 

Pc 

Pm - -73T-

Pm = l i I t c (rpm 

716,2 

Selecione um motor com capacidade nominal i g u a l ou superior a ( 

Pm). 

6.a - Quando a capacidade nominal do motor £ i g u a l ou menor que 

a capacidade de entrada do redutor:neste caso a selegao esta ' 

cor r e t a . 

6.b - Quando a capacidade nominal do motorzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 maior do que a ca-

pacidade de entrada do redutor: 

1 - Se a probabilidade de sobrecarga do redutor e* reraota, 

2 - Se uma protecao de sobrecarga e* aplicada, 

nestes cases evita-se a aplicagao de um redutor de tamanho mai-

or,devido ao custo adicional.Cada caso tera que ser decidido i n 

dividualmente. 

7 - Selecione a forma c o n s t r u t i v a mais adequada para o redutor* 

entre as a l t e r n a t i v a s indicadas. 

- CONDIGOES APLICAVEIS AS TABELAS DE CAPACIDADE 



A capacidade nominal indicada nas tabelas corres 

ponde a uma potencia e f e t i v a de carga no eixo de saiaa com um 

f a t o r de service Fs l;ou seja,para cargas uniformes,acionamento 

na entrada por motor e l e t r i c o e tempo oe trabalho l i m i t a d o a 10 

horas por d i a . 

A capacidade nominal e baseada em condigoes nor-

mals de trabalno.que incluem os seguintes c r i t ^ r i o s : 

- Temperatura 

- Sobrecargas momentaneas 

- Cargas r a d i a i s e a x i a i s nos eixos 

- Rotagao minima e maxima no eixo de entrada 

- Determinagao do f a t o r de servigo. 

- INSTRUCTS DE SERVICO 

- INSTALACAO 

Acoplamentos e outros elementos de transmissao 

Os furos de acoplamentos, rodas dentadas e p<5lias 

devem ser executados normalmente com t o l e r a n c i a H.7 e os rasgos 

de chaveta conforme DIN 6885. 

Deve-se observar uma fixagao adequada destes ele 

mentos para que nao haja deslocamento a x i a l dos mesmos quando • 

em funcionamento. 

0 uso de marreta ou outra aplicagao de forga de-

masiada deve ser evitado na montagem dos elementos de transmis-

sao 

- MONTAGEM DE REDUTORES COM EIXO DE SAlDA CONVENCIONAL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 assentamento desses redutores requer uma base 1 



r f g i d a e plana. 

Todas as pontas de eixo acopladas devem ser c r i -

teriosamente alinhadas,mesmo quando aplicados acoplamentos elas 

ticos.Pontas de eixo de safda comprida e apoiada por um mancal 1 

a u x i l i a r , r e q u e r um alinhamento com muita precisao. 

Ap6s o p e r f e i t o assentamento do redutor deve-se* 

apertar firmemente os parafusoa de fixacao do redutor. 

Quando forcas adieionais atuam sobre o redutor, e 

recomend^velzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA o posicionamento do redutor atraves de encostas l a 

t e r a i s , a f i m de se e v i t a r um deslocamento. 

A construcao da base de assentamento do redutor 

deve p e r m i t i r o acesso ao bujao de safda do 6leo,localizado no' 

ponto mais baixo da earcaca do redutor. 

- INSTRUCTS GERAIS 

Mantenha acessfveis todos os bujoes dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6leo l u b r i 

f i c a n t e e que sejam simples para a lubrificagao,quando i n c l u f d o s 

no redutor,tambem o l o c a l de instalagao deve p e r m i t i r circulagao 

de ar adequada ao redutor. 

- iNfCIO DE PUNCIONAMSNTO 

Ver i f i c a s e se foram observadas as instrugoes de * 

servigo e coloca-se algumas gotas de 6leo nos retentores. 

- AMACIAMENTO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 araaciamento correto proporciona um aprimoramen 



to de qualidade da s u p e r f f c i e dos dentes e aumenta a area de 

contato nos flancos dos mesmos,prolcngando assim a vida u t i l do 

redutor.0 redutor deve trabalhar durante aproximadamente t r i n t a 

horas a um terco da carga normal. 

Em seguida a carga devera ser aumentada g r a d a t i -

vamente durante as proximas 50 horas de servigo,evitando-se as-

sim um aquecimento. 

Se nao f o r possfvol um amaciamento sob carga par 

cial,deve-se fazer funcionar o redutor durante dez horas sem • 

carga.Em seguida i n i c i a - s e o funcionamento sob carga normal, em 

regime de servigo intermitente,de meia hora parado ou funcionan 

do sem carga. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 aquecimento do redutor v a r i a em fungao da car-

ga,podendo a t i n g i r ate 65° C,acima da temperatura ambiente.Com' 

l u b r i f i c a n t e s adequados, temperaturas ate" 95° C sao inofensivas' 

e nao afetam o p e r f e i t o funcionamento do redutor. 

- TROCA DE OLEO PARA REDUTORES 

Apos o termino do amaciamento dever£ ser efetua 

da a primeira troca dezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6leo.Deve-se esvaziar o reautor enquan^r 

to o 6leo ainda e s t i v e r quente. 

A segunda troca de 6leo deve ser eftuada apds 1 

quinhentas horas de servigo.Dai em diante troca-se de 6leo so -

mente a cada t r e s m i l horas de servigo. 

Os i n t e r v a l o s de troca de 6leo nao devem exceder 

a um perlodo de doze mases. 

- EXEMPLO DE SEIECAO 



Como exemplo citaraos a seguinte selegao que f o i * 

f e i t a durante o estagio sobre um elevador de cagainbas de cargas 

uni f o r m e s , u t i l i z a d a s para tr a n s p o r t a r fubd as roscas de alimen-

tagao das balangas,^ acionado por motor de indugao a 1750 rpm a 

coplado ao eixo de entrada do redutor,por transmissao por cor -

rente entre o eixo de saida do redutor e o eixo do elevador com 

redugao de 1:5. 

Tempo de trabalho : 8 horas/dia 

Potencia e f e t i v a da carga; : 5,5 CV 

Rotagao do eixo do elevador : 17 rpm 

Redugao desejada do redutor : i * 1750 • 20,6 

17 x 5 

- PR0CEDIMENT0 PARAzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA A SELECAO 

1 - Classificagao da carga conforme tabela;servigo uniforme. 

2 - Fator de servigo da tabela : Fs = 1,25 

3 - Potencia e f e t i v a da carga : Pc - 5,5 CV 

4 - Capacidade equivalente : Pe - 5,5 x 1,25 = 6,9 CV 

5 - Selegao do tamanho do redutor da tabela para uma redugao pa 

drao de 1:20 

Tamanho : 12 

Capacidade na safda : 7,47 CV 

Capacidade na entrada : 9,40 CV 

Rendimento : V = 7 ' 4 7 = 0,80 
( 9,40 

6 - Potencia do motor : Pm - -|^|— = 6,9 CV 

Aplica-se um motor padrao de 7,5 CV 

CONCLUSAO 

Motoredutor 

Tipo : Xevex - MU 



Tamanho : 12 

Redugao : 1:20 

Forma Construtiva i FC.2KI Fixagao diretamente na carcaga medi 

ante f u r o rosqueado sem pes, 

Rotagao na entrada : 1750 rpm 

Capacidade e f e t i v a na safda : 7,47 CV 

Fator de servigo : 1,25 

Potencia do motor : 6,9 CV. 



9 - TRABALHOS REALIZADQS 

Durante o meu estagio foram realizados diversos 

traoalhos referentes a varios i t e n s t a i s como,codificagao i n -

d u s t i a l , f i c h a s para c o n t r o l a r a hora de trabalho de geradores, 

f i c h a para consumo da ca l d e i r a , e n t r e v a r i o s outros e diversos' 

desenhos. 

Alguns exemplos desses trabalhos e desenhos,mos 

t r a r e i em anexo. 

10 - AGRADECIMENTOS 

A meus colegas,que durante todo o tempo do esta-

gio me prestaram grande e v a l i o s a coiaboracao ao desempenho de' 

minnas atividades como estagiario,em especial aos meus o r i e n t a -

dores na i n d u s t r i a , H e l i t o n Sobral Machado - Gerente i n d u s t r i a l , 

I s r a e l ^lves de O l i v e i r a e Joaquim Barbosa da Sil v a - Chefes da 

of i c i n a , D r . Ronaldo da Mobrega Tavares - Chefe do departamento' 

de Manutengao e Dr. Roberto Magno M. Braga - i ) i r e t o r i n d u s t r i a l 

que com muita atengao,paciencia e amizade colaboraram para t o r -

nar p o s i t i v a minha r£pida passagem por esta industria.Meus s i n -

ceros agraciecimentos. 
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HzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA E XzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 0 



R O S C A D E 1 / 4 " ( N O R M A L ) 

I N D U S T R I A E C O M E R C I O 

J O S E C A R L O S S /A zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

M O D E L O D A P O N T A ^ D E E I X O 

D E M O T O R P A R A M O I N H O D E 

C A F E ' 

E S C I i I D E S E N H O - M A R C U S 

C A M P I N A G R A N D E 0 3 / 0 9 / 8 0 
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V-"RiZ: CA"= \A GRANGE- PB. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

C O N S U M O DE C O M B U S ' VEX : . : •  u •  -J 
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V-"RiZ: CA"= \A GRANGE- PB. S e c t f b : C A L D E I R A ( 0 2 0 0 0 ) 

M E S ANO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

E stoque I n i c i a l A d i c i o n a i s E s t o q u e F i n a l C o n s u m o H orGs 

t o t a l C T ra ba !ha da s M E S ANO 
(A) Q ua ntida de ( kg) D a ta ( B ) Q u a n t i d a d e (kg) D a t a (C) Q u a n t i dade(kg) D a ta 

C o n s u m o H orGs 

t o t a l C T ra ba !ha da s 



REGISTRO ggzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA WJY.?.?AC>\Q zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

DO S EQUIP ATvTKfTTOS 



APRSSBNTAQAO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

APARTIR D23TA DATA , A DIVISAO TECNICA APRESENTA SS 

£2 TRABALHO QUE T2K A PINALIDADE DE CRIAR UM NUMERO CO-

DIGO PARA CADA EQUIPAMENTO EM SUA RESPECTIVA SEQAO PARA 

COM ISTO DESENV0LV2R UM TRABALHO DE MANUTENQAO MAIS SIM-

PLIPICADO 2 UM CONTROLE MS FICHAS MAQUINAS MAIS EPICAZ • 

CAMPINA GRANDS 15 DS MAIO DE 1980 

'/MARCUS 



C O M O U 1 I I I Z A R zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

T O D A MiQUINA POSSUI DM NlfeEERC CzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA( 5 DIGO COMPOSTO DE 5 (OINCO) 

ALGARISMOS, Nl$MERO ESTE QUE DEVE SER COLOCADO EM TODA "SSM" 

Q U E POR EMIT I DA PELA SEglO, A P I M DE QUE TODO TRABALHO REA-

LIZADO EM HOSSOS EQUIPAMENTOS SEJAM ANOTADOS, PARA CONTROLE 

E , DEPOIS ARQUIYADOS E M DM PICEfelO. 

EXEMPLO: NS DA M A Q U I N A - 01904 

E S T EzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Nt5MER0 INDICA SSglO E EQUIPAIilSNTO 

VEJAMOS: 019 - SEglO CANJICAM2NT0 

04 - VENTILADOR DE ASPIRAgSO 



/ZfTiKzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA I NDUSTRI A ICOMERCI O zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

R E G I S T R O DE N u ^ . E R A Q A 0 D o o 

E Q U I P A M E N T O S zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

M3MzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA JOSE CARLOS S.A. 
M a t r i z CAMPINA GRANDE PB. 

S E T O R !zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA CANJICAMENTO - 019 -

E Q U I P A M E N T O C 0 D 16 0 

DESOHLADOB NO I 01901 

DESOLHADOR N° I I 01902 

VENTILADOR DE ASPIRAQAe V.° I 01903 

VEMTT.LADOE DE ASPTRACAQ N«? I I OI904 

POLIDCR Nfil 01905 

POLIDOR I I 01906 

ELEVADOR DO POLIDOR zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA O I9O 7 

MESA DENSTMETRTCA 01906 

ELEVADOR DA MESA DE*fSTMETRTCA in °oo 

TARARA MET AIIC A N° I 

TARARA MET A LIC A N«II 01911 

j 


