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Bste trabalho, visa descrever as atividades realizadas
por mim, como estagiaric na Industria e Comercio Jose Carlos S.4. =
Campina Crande — Paraiba.

Durante o estagio, desenvolvi e exerci fungoes ligadas’

20 departamento técnico, mas espec{fioamente a0 metor de manutengac in

dustrial.

Campina Crande - Paraiba

Junho de 1981

Antonic Tarros de Cliveira Junicr
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C departamento junto 20 gual realizei meu estagic, 0 de
partamento tecnico e © respensivel pele dimensionamento e ceontrole deo
pessoal ligado a manutengao; realiza planejamento de trabalhe a medie
e longo praze; efetua a emisszo diaria de ordem de servigo; especifica
98 proecess=0s e as normas a nsue 08 trabalhos de repares devem ¢bedecer;
adguirem, guardam e controlam pegas sobressalenies e Tferramentas; exe
cutam programagad e meiodos de inspega® e mantem em dia, arquivades,t@
das as informacoes (regisire) referentes a vids de cada macuina em ope
rngie dentre da industria. Uma das incubencias mais importantes de de
partamente tecnice diz respeito a0 estogue de componentes.

Sende cue as atividades gue mais me chamaram ateagao fo

ram as seguintes:

~ MANUTSNQAC & RUCUPERAGAO D& BOUIPAMENTO

.

A ricueza de oualouer nagao esta na sua orga de trabal
ho, iste 5, Ra sua pepulagaa ativa. Vindo depois em grau de impertﬁg
cia as maguinas, pois elas geram riguezas. Arrisce mesmo afirmar que
um paia ¢ economicamente viavel ma medida em que as néouinas que com
poem seu parque fabril estiverem bem cuidadas, em bom esiade de funcig
namento. 5 bom lembrar que a politica econdOmica vigente em nosse pais
nao da eportunidade, como outrora, cue as peguenas e medias industrias

inovem sua tecnolegia, ou seja, modernizem suas maguinas, portante a

recuperacao adecuada das maquinas em operaGa® apresenta-se come a mel



her alternativa para se conseguir o wayimo remdimento de linha de pro
dugzo instalada, porem cuande se comega a falar cem maior profundidade
e desenvoliura acerca das vantagens ¢ de como e gquande efeiuar a execu
¢a0 de reparos preventives, iste ;, agueles levades a cabe antes que
¢ equipamente quebre, de certa ioruma, a ‘inalidade desse tip¢ de wmanu
tengao e fazer com gue os edificios, terrenos, méquinas de predugae e
equipamentos suxiliares sejam mantides de acords cem 9s padrces esiabe
lecidos pelas adminisiragae da empresa. "Ela e, antes de tudo, uma file
sofia de trabalhc e nao uma panaceia gue ira curar tedes os males da
fabrica". De fato, @ objetive de repare previo nao e evitar a scorren
cia de manutenga® corretiva, demominagae dada a restauragae realizada
depois= da mﬁquina ter-se guebrade. Ela visa, iste sim, a livrar ¢ eoul
pamente de falhas e paradas bruscas, ja gue, POr mais gue se lance mao

desta tecnica de conservaga®, a aga¢ cerretiva estara sempre presente
na industria. Kao se pode perder de vista ¢ principio de gue nada nes
te munde e eternc. sm outras palavras, a restauracao preventiva tem a
capacidade de localizar defeiios e componenies enm estagio avangade de

detorierizaqio antes nue eles provoguem a parada da miouina, na verda
de, ¢ correio sers conseguir-se um ponto de eguilibrie para gue a manu
tengae preventiva e corretiva sejam empregsdas de maneira satisfatoria.
"3e ultrapassarmos os limites, seja para mais ou para menos, teremos '

pre juire, peis su havera muitas paradas para repards ou muitas cuebras
per falha de preventiva'. A formagac de un GOrpo tecnice com wecenicos
eficientes, abrangendo todas as especialidades e indispensavel para ¢

bem funciepamente da industria.



INSPEGAC

Cs metedos de inspegao, per sua vez, fazem basicamente'
parte de tode prograwa de manuiengzo preventiva. Mas 830 indicados,tam
bem, guande num repare corretivo o departamento decidir averiguar o es
tade geral da miquina e providenciar a troeca de slguns componentes par
cizlmente estragades. Nao se pode pensar no eguipamente como um todo ,
pois © gue se guebra, realmente, sa0 algunas pegas, por isto, o primei
ro passe e determinar os itens mais =ujeitos a falhas e guebras, levan
de informagdes sobre © tempo de durac¢ao de alguns deles; depeis, traga
-se a distribuicae (curva) de sus vida util, juntamente com as tarefas
de inspegao e repard, os registros de informagoes constituem a  pedra
fundamental de uma wanuiengae® progranada.

Fenhum mecanice® consegue efetuar um conserto confiavel'
se nao tiver a0 seu alcance dados tecnicos sobre ¢ equiamentc em repa
ro, estas informagoes referem—se a marca da maquina e numers de ordem,
data em que foi comprada, ¢ investimento aplicado na sua instalagao,
seu modelo, e local onde foi imstalada no interior da fabrica, as modi
ficagoes que © departamenio de manutengaoc realizou nos seus mecanismos
e todos os censerios e reforsas que por veniura itenha sofride desde o
dia em oue entrou em funcionamento. 5 aconcelhavel anexar neste dossie
todes eatalogos e desenhos fornecides pele seu fabricante. Todes estes
cuidados sae para cue todas as veres que © mecanico for fazer alguma '
especie de restauraga0, ele tenha nogae exata de como o0 eguipamento se

encontra tecnicamente.



UIRENSICNAMBNTC Da PuEgAS SOBRSOALZNTLO

Uma das incuvencizs mais importantes 4o departamento de
reparcs diz respeito ao estogue de componenies, muitos industriais con
sideram-n® um fantasma oue engole s6rinho, parie da verba destinada a
conservaga® dos ejuipamentos. Jutros desistem de montar uma wmanutengao
de Torma organizada, preccupados com o= invesiimenics gue © referido
almoxarifado possa demandar. 56 mesmo as empresas gue 1ao fazem previ
soes confiaveis ou que nae utilizam as ordens de serviges come fonte
de informagae podem incerrer em errdos guanto ae numere de componentes
estocados. Essas firmas es=tao sempre arriscadas a adouirir certas pe
gas (muitas vezes caras), que coOm O passar d© anos se itornam absoletas,
dade o langamento de modernos modeles de maguinas no mercade. Ha ain
da © fate de ¢s ecuipamentes aem cuais elas deveriam servir serem, DpOr
vezes, retirades da linha de predugae per tetal falta de rentabilidade.
Especialistas informam que so devem ser mantides em estoque compenente
de macuinas-chaves e acueles gue, necessarismente, precisam ser imper
tades devide a ausencia de smimilar naciomal. Januez Drapinski ebserva'
que se existe Gisponibilidade de pegas na praga naé® ha necessidade de
se manter um almoxarifade de sobressalentes. Mas e essencial oue se le
Ve sempre em cansideragﬁo @ custe gue uma miquina representa e tamben
o custo do componente e respective armarenamento. Se apés ezses cilqg
los se evidencia a exequibilidade da aquisigae, entao se estoecam as pe

¢as cue © almoxarifade reclama.
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3.1 - ASPECTO HISTCORICO

A decada de 1930 constitui-se como marco inicial de uma
Empresa dedicada a0 beneficiamento e comercializagzo do cafe (Café &Es
pecial) e do milho (fuba aguia de ouro), localizada na cidade de Campi
na Grande.

Caracterizada pela marca Szo Braz, adouirida e adotada’
em 1936, a empresa solidificou-se, e em 1951 foi registrada a primeira
razao socials Jose Carlos e filho, liderada, como diz a propria razao
social, por Jose Carlos da Silva e Jose Carlos da Silva Junior. Ja em
1959 transformava-se em Industria e Comercio Jose Carlos S.d.

Hoje, a empresa e considerada a maior do estado da Pa
ralba, atendendo a milhOes de nordestinos com seus produtoss Cafe Sao
Brag, vitamilho, Canjiguinha, Fuba Aguia de Ux;ro, Familho, semilho,Gra
milho e Corante FPrimor.

Com uma taxa de crescimento media anual de 55%, a empre
sa proporciona atualmente O42 empregos diretos e 1500 indiretos, alem

de uma das maiores arrecadagoes de 1.0.M. do Estado.

2.2 = DADOS SOCIALS

RAZAO SOCIAL.seesvceosesnssesees Industria e Com. Jose Carlos S.A.
*:SE:DE...‘...'...'...........I.... I{ua Almeidarsarreto’ nQ 55?

PELEFONES cs cassessssnsssssnsnsen 351.0052 ¢ 321,2044 (PARX)



ColeCosvenssssncencsssnsnsnes 08.811.226/6001 -84

IiSC, BSTADUAL eesevessccvese 16,012,011 = O

PATRIMONIO LIQUIDO.ceeeessvse Or§ 150,000,000,00

CAPITAL SOCIAL eevecescsssesa Oi%  55.,000,000,00

FATURAMENTO MENSAL eeesesssee Ud  130,000,0600,00 (aproximadamente)

FATURAMENTO ANUAL eeevescscees CI5la560,000,000,00 (aproximadamente)

3.3 - FILIAIS B POSTOS Di VENDA

FILIAIS - Natal
- Souza
- Recife
- Cabedelo
- Surubim
- Caied

POSTC

[oF
ko

I

D& VEKNDA

- Campina Grande - Cardoso Vieira
- Jozo Pessoa - Vidal de Negreiros

- Patos

3.4 - DADOS SOERE A PRODUGAO

FRODUGAO REDIA MENSAL

PRODUTO QUANTIDADE UNIDADE

vitamilho ® 99 880 e e E e A.B??.??G @e s e eenSeee kg
Farelo seescsscsssnsnsses 717.800 sevessnosse kg

J?ubé E.g'uiﬂ. de C’uro sesee 398.400 ernsssvsase kg


http://O8.8ll.226/O001

Canjiquinha L B B 115.666 LA L L B B kg

Primor (109 gr) sesoses 15.955 ¢ s sesnscsses kg

Primor (200 g‘I‘) LU 71785 LA BRI R ) :‘:g

Gramilho Sevessenssane 1bo555 Cscevscssene kg

familho Sesesssreanuasn 1?.105 Sessnmvnveese kg
4-3IS5TEMA DE KANUTENGIO

A nossa manutengao esta dividida da seguinte maneira:

Hanutengzo de Cperagao

Kanutengao Corretiva

- Henutengzo Preventiva

Heforma

- (4
Com execugao destes guatro itens, teremcs uma boa manu
tengao e consequentemente uma boa produgac.

4.1 - EANUTSNGAC D: OPERAGHEO

_E feita pelc operador da méquina cue como bom profissio
1

= = = 3 4
nal deve estar sempre verificando ¢ funcionamento da mesma, ruidos

anormais, nivel de 0leo, temperatura de mancais de rolamento, caixa de

rolamento, caixa de engrenagem, eic.

4.2 - MAKUTENCAO CORRETIVA

Ggta e feita por uma equipe da oficina mecanica quando
necessario, devido a uma cuebra imprevista sem gue tenha havido uma

prévia prOgramaqu.

4.3 — MANUTENGAO FREVENTIVA

o aguela cgue ohedece z uma pProgramagac em fuanO das



horas de funcionamento de cada equipamento. Agui foi onde desenvolvi
grande parte do meu trabalho como estagiario, onde mostrarei em  topi

c0s posteriores o desenvolvimento dos mesmos.
de4 - REFORKA
Esta € aplicada em enuipamentos quando deles se necessi

ta uma maior produga® ou para um melhor manuseio do mesmo.
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Para se implantar um cistema de manutengao, e necessa -
ric que se orie aliado a uma boa equipe de manutengao, um sistenma buro
cratico que permits um controle total dos servigos executados,garantin

do assim um baixo cusic e alta cualidade d0s servigos executados.

5.1 — PLANBJAMENTO & CONTRULE

0 planejemento ¢ um fator primordial para o bom funcio
namentc do sistema de manutengﬁo. Isse planejamento e feito pelo Depar
tamento de Kanutengzo da Hmpresa atraves da Divisao Tecnica, que e a
cabega pensante do sistemz.

A divisao Tecnica, constituida pelo engenheiro de MNanu
tengao,o gerente Industrial e os estagiarios, tem a fungao de planejar
controlar e coordenar o sistema de Manutengzo, estudando e pesquisando
novas formas de Hanutengﬁo, procurand¢ sempre melhorar e ampliar 0 sis
tema ja existente e em certos casos se necessario for, modifica-los. O
controle feito pela divisaoc tecnica € apenas de superviszo, ficando o

contrdle propriamente dito a cargo do chefe da oficina e seus auxilia



res. lo departamento tecnico, tudo € controlado desde Gleos lubrifican
tes, combustivel, revisOes, inspegdes, pegas de reposigao ( almoxarifa

do), custos de mao-de-obra e servigo e até 0s acessorios.

5.2 - ORGANIZAGAO DOS SERVIGOS DE MARUTENCAO

A estrutura dos servigos de manutengac na industria nor
* . 4 .
malmente e constituida por tres grupos de servigos:

1 - Hanutengao Mecanica

2 - Kanutengao Fletrica
3 - Manutengao de edificios e servigos auxiliares
4 - Manutengzo Eletronica

A subdivisazo destes servigos obviamente atendera as pe
culiaridades de cada caso. A figura seguinte ilustra apenas uma  divi
sa0 do tipo mais conhecido.

O planejamento dos servigos de manutengzo na industria'
estz em relagazo direta com o controle da eficiencia operacional e da
redugao de custos e constitui ainda a necessaria protegao a0 . investi
mento em bens de ativo fixo. Assim, diversos pontos devem ser agui con

siderados, a respeito da execugao desses servigoss:

| ENG. DE XANUTENGEO |

L@E?agiario

1 | .

[ﬁa. ﬁacanical [ﬁﬁn. El;trica| { Kan. edf. ser, aux:l JKan.Elotran.:

Kan. Mecznica

-~ Reparcs e revisoes de méquinaa



- Recondicionamento de maguinas
-~ Lubrificagso geral
- Funilaria

- Hidraulica

Man. Eletrica

Suprimento e distribuigazo de energia

- Reparos e revisoes de motores, transformadores e linha

Iluminagao

Recondicionamento de eguipamento eletrico

T . —
Kan. de Edificios e servigos auxiliares

o o i
Conservaga0o dos edificios

Ventilagzo

- Guardas e ceguranga interna

Limpera geral

Ajardinamento

Yapor e ar comprimido
Kan. Eletronica

- Kanutengao de balangas eletrdnica
~ - " -~
- Manutengao de maguinas eletronicas

- FKanutengao de ar condicionados

5.3 = Subdivisao de servigos de manutengao

1 - A manutengao de instalagOes com elevado grau de mecanizagao exige
uma proporgao relativamente maior entre a mao de obra da manutengao ,

pois a primeira parcela tende a diminuir nestas circunsiancias;

? = A quantidade de mao-de-obra da manutengao deve ser planejada afim



de evitar a falta de pessoal em casos de emergencia, por outro lado, o

seu excesso durante Os periodos normais. A pratica da inspegao e manu
| o o . . - - o . -

tengao sistematicas deve permiiir evitar o aparecimentc de sobrecargas

de servigo devido as paradas de emarg;ncia;

3 - As interrupgﬁes do processo produtivo apresentam cusios orescentes
devido ao elevado cusio horario de depreciagac de ejuipamento altamen
te mecanizado, a0 custo de mzo-de-obra passiva e a parcela de lucro '
cessante que deve ser imputada & conta de interrupgao- Ademais,atrasos
na produgao resultam frecuentemente em demora na entrega z0 cliente po

dendo resultar em perda de mercadc.

Concluinde, a manutengzo planejada e antecipada com a finalidade de
prevenir interrupgaes do processc produtivo, sera um dos Objetivos a
atingir garantindo-se boas condigCes mecanicas para ¢ eguipamento, e

elevada produtividade no conjunto dos fatores da produgao.

6 -PROGRANA DE LUBRIFICAGgAO

Tem a finalidade de fornecer dados necessarios para o
perfeito entendimentoc de implantag%o deste programa. Neste programa '
constam infornaqﬁes sobret Qual tipo de lubrificantes, loczal onde deve
ser aplicado, fr.qu%ncia em que deve ser efetuadas estas aplicagaes 3

instrumentos adequados para perfeira lubrificagazo.

6el = TIPOS Du LUBRIFICANTES INDICADOS

Os lubrificantes tem por objetivo o contrdole de atrito



do desgasie e das perdas nas superficies dos érgaos de maguinas, prote

gendo-as do calor excessivo, tendo como principal fator ou seja, prin

A

cipal fatores: VISCOSODAD: & ADITIVAGZO.

Com o elevado desempenho das macuinas modernas, a lubri
ficagao exerce um trabalho de grande influencia na redugzo do desgaste
mecanico e em virtude disso, o aumento sistematico do rendimento meqé
nice. Os tipos de lubrificantes por nds usados sz20 de marca Texaco en
tre os quais, Oleos e graxas;

6.1.1 - OLEOS

-~ Texaco Keropa - Lubrificantes para engrenagens indusiriais, de exire
ms para pesado.

- Texaco Crater

Lubrificantes superiores para engrenagens expoatas.

- Texaco Craxas Industriais - Serie Multifak
a) Kultifak 2 - para trabalho normal
b) Multifak EP 2 - Graxa para solicitagao de trabalho de extrema

-
pressac.

6.2 — IDENTIFICACAO DO5 LUBRIFICANTES

Usamos {iguras geométricas para a indicagao de graxas e
oleos. Alem das figuras geometricas para indicar se © lubrificante ‘
graxa ou 0leo, usamos cores variadas para indicar se o tipo de Sleo ou
tipo de graxa.

6.2.1 - FIGURAS GROMETRICAS

Sao0 usados as seguintes figuras com as respectivas co



res:

L~ rd z 2 - R » >
- Triangulo e usado para indicar que 0 lubrificante e 0leo nas cores:

~ Verde para 0leo Meropa - 220

Amarela para Oleo Keropa - 320

- Azul para O0leo Meropa - 630

Preto para Texaco Crater 2x Fluid
- Circule e usado para indicar gue 0 lubrificante e graxa nas cores:
— Amarela para graxs Multifak 2

- Verde para graxs Multifak WP 2

6¢2 — INSTRUKENTOS E FERRAMENTAS

Sa20 utiligados diversos tipos de bombas manuais, tanto
para graxas, como para Oleo.

As bombas sz2o pintadas de vermelho e contem os simbolos
com as respectivas cores de acordo com as especificagSes citadas no
item anterior.

Zssas bombas, juntamente com as ferramentas e vasilha -
mes necessérios, sa0 transportadas num carrinho industrialy usado ex

clusivamente para esse fim.

Ge3el = Ferramentas Usadas

520 usadas as seguintes ferramentass
- Um jOgo completo de chaves de hoca
- Um jOgo completo de chave fresada

- Um jogo completo de chave de fenda

Trinchas, uma de 1" e uma de 2"



i

Vesilhame para colocar 6leo usado, com cac. de 20 1.

Bandeja para recolhimento de 0leo, com cap. de 6 1.
- Uma vassourinha de piagava pequena.

-~ Uma pé de 1ix® pecuena.

6.4 ~ PESSOAL NECESSARIO

Um lubrificador com experiencia na area de lubrificagao.
Um inspetor para fiscalizar este trabalho que muitas veres fica a ocar

go do estagiario.

6+5 — INSTRUGZO PARA O PREENCHIMENTO DOS FORKULARICS

C programa de Iubrificaggo esta estruturado da seguinte
maneira, conatando de dois formularios gue passaremos a descreve-lo e
explicar como funciona.
-~ Ficha plano de lubrificagao

- Ficha roteiro de lubrificagao
Fiocha Plano de Lubrificagao

Estes szo alguns formularios gue indicam como e gual lu
brificante deve ser aplicado num determinado eguipamento, e a frequen-
cia de lubrificagao, isto ;, guantas vezes devem zer repetidas estas
aplicagoes. O plano de lubrificagao estz dividido em tres partes prin
cipais que saos
a) HBouipamentos - Denomina a maguina e descrimina os Grgaos que devem
ser lubrificados constantemente.

b) Lubrificantes — Identifica o tipo de lubrificante com as devidas es



pecificagoes, o qual sers aplicado no Orgac cue se deseja lubrificar.
c) Fbequgnci& de lubrifioaqao - Determina a freguencia em gue deve ser
aplicada ou repetida as aplicagoes, indicando tambem, nual tipo de ins
trumento necessario e a maneira como se deve proceder.

6e501 ~ Bstas fichas englobam todas as maguinas de uma Segao
fabril (mesmo que n2o participem do mesmo processo produtivo). Para e
feito de controle, esta ficha deve conter a segao fabril a gual a  fi
cha se destina, bem como 0O numero de fichas. Como exemplo teremos algu

mas fichas para melhor visualizagao.



. -t B P [ - : ‘ : ‘ i} . .
‘ : | PIOT )y , | ! i [ ; : —
EOUIPAMENTOS | LUEKIFICAINTES FREQUENCIA v L1 1BFrICAL 40 - { |
=Ny wonlid. . ‘ ki
OLEOQ GRA XA ScMANALMENTE | MENSALMENTE — |SEMESTRAMENTE ANUALL MENTE
\IERADOR ,
b :l‘l‘!' ' i
,é:? A XAE[;(;H%.OS: ¥ EeS 2 M‘_” gr_ ak Aplicar 2 ou 3 Bombsaodos Dumorrr;: X b#;;:::
TRANSPORTADEIRA - ‘
Nercoa & ‘
REDUTOR ! s 3201 Manter o nivel do Cleo Trocar o Oleo
MANCAIS DE ROLAMENTO Multifak Desmantor  Umpor
COM_PINO GRAXEIRO 6 -2- Aplicar 2 a 3 Bombeadas e
ENGRENAGES PROTEGIDAS P g - 0 Aplicar com Pincel
SELADEIRA
’ Ld
REDUTOR ! g Manter o Nivel Trocar o Oleo
A'ANCAIS CE ROLAMENTO Multfak Desmontar _ Limpar
COM FINO GRAXEIRO i - 2- Aplicar 2 a 3 Bbmbeadas Relbrificor
.t A Multifak Desmontar Limpor
MANCAIS DE ROLAMEN™O | 12 g At
TRANSMISS.I0 FYCORRENTE 26; f{_" i " Aplicar com Pincel £
T Creis :
NGRINAGEN FROTESDA Sae g Aplicar com Pincal
CAIXA DE ENGRENACEM M:resa L .
(Ré{X.S‘ERLfd?‘ORIO b;;' éL:EOJ -€50- Monter o Nivel Trocor o Oleo "
ESTEIRAS RCLANTE
Alercza P
REDUTOR TIPO HSIZ17 . 22‘0_ Manter o Nivel Trocar o Oleo
A'ANCAIS DEROLAIIENTO | o Multifak Desmontor Limpar
__CO/f PINO CRAXELRO - w Relubrificar "
ROLAENTOS DE ROLETE i Aplicor 2 @ 3 Bembeadas
TRAVSMISSZO P/ CORRENTE | 3 i~ 1 Aplicor com Pincel
VENTILADOR CENTRIFUGO i
"'AINCAIS DE ROLA 'S | Aultfak .
_co'rcopo sriviER / ) Ep-2 | Do 2Volas no Cepo Pesmontor, . Lunpo |
OSCA DE RETORNO
| FALANGA = SILOS
REDUTOR 2 Aexpo Manter o Nivel .Trocar o Oleo
. Multfak
MANCAIS DE ROLAMIENTC| 4 i fre e Mamenne, eowor
ROSCA DAS EXCLUSAS
ﬁﬁ%féf;?f e ! ! .(;Ergj-a Manter o Nivel L Trocor o Oleo )
e i Multifok . / Desmontor Limpar
L £LIMCAIS OE ROLL ' SNTC] 4 S Relubrificar

f




o

b § ,
i "fj - ’l.. . 'r “ [r:' 1 ” i C
e ' : I DA P J TR -
' [ ..4. 7 ¥ J v o Aaadd b me i ' 7] Theo. - Ju QE_EiIZE J.{m ;-ME‘!'N(/J L/C amias L iy s ¢+ e
i 2o B
Secho Embalacem Vitcmilbo Ficha N¢ C2/2-FPL
CUIPANMENTOS loucasa LUZRIFICANTES I FREQUENCIA DE LUBRIFICACAO
: Y27 A e — N .
cet CLEO GCRAXA SEMANALNVENTE MENSALMENTE | SEMESTRALMENTE AUALMENTE
o
. - tirres ,
TUTCTES i _?r?.:_a Manter o Nlyel Trocar o Olesc
. e e ey Hultfak - Desmorior L r
1CALS D; ROLAMENTO : LT I g
1S ISSAO PPCCRIINTE £ Ariame eom Fises!
CLUEAS
TDUTOR N Aarter o Nyl Trocor o Oleo
LECALS COM FING M Aultfok - PamAs Dasmeerzzr  Limpar
?455,‘?0 - Ap”faf 202 Combaacas &'ﬂ',ﬁfl:fi'f_?[____
LE/ACCR DT ALNIINT
A FOSCAL EALANCA
‘ANCAIS DE FCLA"SNTO s Desmeater  Limper
TEVACCR OE RETUAND Relubctlieor
20 VITAMILHO '
Multfak -
\ ROLAYENTD Dssmeontgr | Limpar
ANCALS DE LAYz -2- Relubeificar
ROSCA DE ALY ZNTACAO
SHO= ELEAILCR =224 LA.
REDUTOR '5_!;’?5’ e Manter o Nivel Trocar o Oleo
. Muitfak Dessmontar  Limpor
MANCAIS OF RCLAMENTO
/ T el Rakedrificar
ROSCA DE ALIVSNTALAQ :
_DAS BALANZAS
Mare; .
REDUTOR -320- Manter o Nivel
MANCAIS DE ROLAMENTO wld 4 fak Desmontar  Limpoer
- Te- Relbrificar




JICHA ROTEIRC DE LUBRIFICAGAC

Istes sz0 alguns roteiros gue {szem parte da Hanutengao
Preventiva implantada ne industria, foram elaborados pela diviszo tec
nica, de acordo com Os seus respectivos Planes de Lubrificagao.

As programagaes das tarefas a serem cumnpridas nos rotvei

ros de lubrificagao, foram também elaborados pela divisazo teécnica.

o - . 3 - - -
A execugao destes roteiros sao feitas pelo mecanico en
> L4 " &
carregado. Apos © seu termimo, 0 encarregado por este servigo, develve
-0s a diviszo tecnica, para a mesma poder apreciar © que f0i e 0  que

nzo foi feito.

57 N e . 4 s
im seguida, a0 arcuivados p,ra um possivel aproveita -

mento de dados futuros.
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6e6 — FUNCICNABILIDADE

A funcionabilidade deste plano baseia-se excepcionalmen
te no relacionamentc existente entre estas fichas. Apresentamos a se
guir o programa de lubrificagzo.

Gebsl = Funcionamento

0 lubrificador devera ter sempre em mzos todas as fi
chas necessarias para a lubrificagao de uma seqﬁo. UsaremOs na apresen
tagao de funcionamento, s segad gue foi mostrada como exemplo nas  fi
chas anteriores ou seja, & ficha plano e roteiro de lubrificagac. Dai
o lubrificador com todos ©s seus equipamentos iniciara a lubrificagzo.
-~ Exemplc = Suponhamos cue ¢ lubrificador enconire-se prenic para ian
prificar a miquina transportadeira da linha C3, £le procura na ficha
roteiro de lubrificagao, gue especifica todos os orgaos gue devem ser

lubrificados. O lubrificador encoatras

Redutor lancais de rol. ¢/ pimno
Fad 2 0
Transportadeira L _ Jraxeir
3 1 123456 N

Com a ficha plano de lubrificagzo, 0 lubrificador encon
tra as ordens necessarias para proceder a lubrifieaqao. 0leo indicado"
e o Meropa 3703 A frequencia de lubrificagzo e mensalmente verificar o
nivel do Gelo e troca-lo semesiraimente.

Sequido este procedimento, o lubrificador permanece se
guido as instruqaes da ficha ate o seu totzl preenchimento guando tera

feito toda a lubrificagzo da seladeira e consequeniemente dos seus or

gaos, todos estes compondo a embalagem Vitamilho.



PROGRAMAGAO D& LUBRIFICAGXO

Para controlar a lubrificagao em todas a8 segOes,usamos
como exemplo esta ficha que vem a sequir, pois com a mesma damos a0 lu
brificador informagces sobre O dia em gue cada segao devers ser lubri

ficada.

FICHA PARA PROGRAKAGEC DB MANUTENGEO

Para controlar as inspeGoes e execugoes de preventiva,
apresentamos a {ig. seguinte, denominada FICHA PARA PROCRAKAGAC DE MA

NUTENGAOC.

G preenchimento da mesma se da da seguinte maneiras a
primeira coluna da esguerda para a direita e a data da inspegzo ou exe
cugao programada, estas datas sz0 fornecidas pelo encarregado da produ
¢aos a segunda coluna € a Secgzo onde deverad Ocorrer as inspegées ou
a manutengao propriamente dita; a terceira coluna espcc{fica guais as
masuinas ou equipamentos gue devera ser preenchida pela pessoa que exe
cutara o trabalho, especificando o total de horas utilizadas para reg
lizagao do trabalho; a quinta coluna dita o trabalho que devera ocor
rer para tal néquina que pode ser de inspegac, lubrificagac ou outroj
e & ultima coluna e preenchida pelc proprio mecznico, colocando seu °
respectivo numero de aatr{cula; "sutorizado” & guem deu a crdem para
a execugso do trabalho, digo, e 6 nome de quem recebeu a ordem para a

-~ . Lox . = S
execugao do itrabalho, "visio" e z rubrica do engenheirc encarregado pe

la manutengac.



FICHA PARA PROGRAMAGAO DE MANUTENGEO
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A medida que a industria passou a operar com eculipamen—
to altamente mecanizado, foi necessario a implantagao de uma manuten
¢ao preventiva. Aliés, sob esta denominagzo, compreendem-se procedimen
tos gue podem variar bastante de caso para caso. Assim 40 ponto de vis
tz mais elementar, temos a manutencio preventiva cue e executada apds
a inspegao do eguipamentc e de acOrdo com o resultado dessa inspegao .
Ja numsa etapa mais avangada, amanutengao preventiva pode significar a
simples revisac, ajuste, substituigzo de pegas, apos limites predeler
minados de operagac. Portanto, nao sao uniformes ainda as definigaes e
praticas de manuten¢io preventiva. Quando a industria nac trabalha 24
noras por dia, o problema de parar & maquina para a manutengao e sim -
ples, tornando-se facil estabelecer um programa de manutengzo preventi
Vae O p;oblema no entanto, itorna-se mais complex0 nas industrias onde
a maioria das linhas de produgac trabalham em regime de 24 horas. A in
dusiria depende, pois, da manutengéo preventiva para 0 seu préprio bem.,
ista deve ser executada dentro da mais perfeita tecnica e organizagzo.
Assim, tudo deve estar previsto para guando for ocorrer a parada.

Para que as parzdas sejam de pequena duragad, e necessa
rio que os tecnicos encarregados da manutengzo conhega bem 0 eguipamen
10 e estejam familiarizados com O0s mesmO para gue executem sua tarefa
com preciszo e seguranga. Por outro lado e necessario gue haja sempre’

no almoxarifado estogue de materiais sobressalenies e uma eguipe  Dbem

treinadas. Com isto, pode—se obter melhores resuliados parandoc menos a
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maguina. Isto conseguimos atraves de controle estatistico de paradas e
suas causas, que irao constar na ficha seguinte (ficha registro de o

-~ -
correncia).

FICHA PARA REGISTR0 Di OCORRBNCIA

Temos como fonte de informagaes principais na elatora
gcao de esguema de manutengao preventiva, as fichas denominadas  REGIS
PRO DL OCORRENCIAS (veja fig. seguinte)

A ficha registro de ocorrencia, funciona como um histd-
rico, que retrata com detalhes e precisac todos os acontecimentos ]
corridos no setor ou departamento. Zsta ficha deve ser preenchida pelo
chefe do setor encarregado, consciente da responsabilidade atribu{da,
uma vez gue essas informagoes devem possuir absoluta precisao. As in
formagoes gue devem constar nesta ficha saos Data em gue houve & ccer
rencia; (descrigao detalhada do ocorrido); Maguinas afetadas (maquinas
ou equipamentos que {oram obrigados & parar devido a ocorrencia}; Pro
videncias (quais as medidas todadas para solucionar o probloma); Hora
(momento exato da ocorrencia apresentada); situa¢ao normalizada ( hora
em gue © problema foi resolvido}; e total de horas perdidas {tempo que
a méquina ou eguipamento permaneceu parado).

Atraves destas informagoes, podemos obter dados nocesqé
rios para calcular o tempo perdido de produgzo (mensal) ou seja, anéli
se de produtividade do maquinirio; tempo perdideo padronizade para ocor
rencias mais freguentes; 0bsorvag§e dos defeitos mais freguente, etc,

Je posse dos dados da ficha registro de ocorrencia, fa



ito na ficha relatd

semos um relatorio mensal de cada segao, isto e fe

e rd
rio de scorrencias tambem em anexo.
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7.1 - OBPENCEC Dii DADOS PARA PREVENTIVA

De posse da ‘icha citada anteriormente, temos uma ideia
gerla de como aznda cada equipamento em qualouer squo e dai estabelece
nos quando e com® ele pods ser inspecionade.

O estabelecimento de que cada maguina deve ser inspecie
nada cabe a0 setor de manutengﬁo preventiva. Esse trabalhe e elaborade
cuidadosamente para cue a soloqﬁo de méquinas e Og equipamentos a se
rem inspecionadcs sigam uma hierarguia onde se da prioridade a determi
nados eguipamentos ou maguinas.

A hierarguia seguida gquando se planeja © mode pelo '

cual a inspeg¢ao deve ser feita e a que se seque:s

1 - Bquipamente valioso para a produgaoc da fabrice onde uma falha ou

defeito poderia alterar a pr@gramag%o de predugze de mes.

2 - Bouipamento ligade a fatores alheios a preducgac mais que dele de
penda de um modo ou de outro, a seguranga do pessoal gue trabalha na

fabrica ou nas instalagoes da mesma.

3 = iguipamentos ou miquinas que, se sofressem algum dane, exigiriam °*
muito tempo para consertoc e reposigao.

A inspegao preventiva dos itens citados scima pela im
pertancia que tem para a produqao e para a segurancga, tante do pessocal
come das préprias instalagOes da fabrica, toma um carater de cbrigato-
riedade da qual nac se pode fugir.

Us itens cue nzo foram citados e nao esta0 enquadrados

- = s e - ek 3 4
na exposig¢ac® acima, devem ter a inspegac preventiiva necessaria feita



Com a ajuda dos arquivos que precisam ser estudados e consultados.

Tanto no caso das macuinas gue exigem obrigatoriedade de
inspe¢ao ou 10 caso em cue ha necessidade de consultas e arquivos, as'
determinaqges da frequencia de inspegao das maquinas devem ser exatas,
evitando-se assim posafveis perdas para & fabrica.

Apesar de todas essas implicagOes para a determinagso '
da frequencia de inspegac das maguinas, a ultima palavra ao setor de
manutengzo preventiva.

A diregao do setor de manutengzo preventiva ao decidir'
a frequencia com cue determinada macuina, esuipamento ou item devem '
ser inspecionadom precisa levar em conta os fatores agravantes ligados
20 problema e, sO entzo, opinar sobre a frequencia a ser adotada para
a inspegao., Isto nos e informado em grande parte pela ficha registro !
de ocorrencia mostrado na figura anterior.

Para que o setor de manutengzo preventiva seja eficien-
te, € necessario que tudoe seja planejade e organizade de ferma que se
possa trabalhar, evitande falhas gue venham tragzer descredito ao mesmo.,

O setor de manutengao segue & ideia de gue as inspecgoes
devem ser feitas em quantidade tal que assegure a produga® normal da
fabrica. Uesforgo aplicado na manutengEO preventiva nao deve nunca ser
relaxade para que © numere de falhas das miquinas sejam O menor posqi
vel, assegurande uma produgﬁo sem anormalidades e a0 mesmo tempo, com
tendencia a aumentar a seguranga para & fabrica e para O pessoal cue

trabalha na mesma.

e, ~ & ~ -
Com essa ideia, 0 setor de manutengado preventiva nao da



importancia a pecuenos itens de baixo custo, pois estes nao necessitam
de inspegoes preventivas porgue no momento gue falharem, sera necessa—
: . £ ~ - - ~
rio apenas substitui-los. Se ¢ setor de manutengaco fosse dar importan-
cia a todes os itens das maquinas e eguipamentos, scabaria por tornar-
-se inutil e ineficiente, face 20 volume de trabalho cue teria em suas
~
Hads.
oy - 5 . - -
De posse do gue ja foi dito e de dades que temos em '
ma0s, podemos agora programar a parada da macuina que & feita da manei

re com® vou descrever na ficha para solioitaqﬁo de parada.

FICHA PARA SOLICITAQAC D& PARADA

Para macuinas csue necessitam de parada para inspagio ou
manutengao preventiva, e necessario um pedide formal pa poder se reali
zar esta parada, este pedide formal nos denominamos de FICHA PARA SOLL
CITAGZC DE PARADA, e gque esta ilustrada na figura seguinte.

lio impresso ilustrado, a programaga® com um periodo de
ne minime cinco dias em relcae a0 dis programado. O seu preenchimento’
e feito da seguinte maneiras lia coluna primeira, da esquerda, temos a
prioridade do servigosnaz segunda coluna temos a dascrigao da méquina.;
en seguida, vem a segao onde sera realirzada a operagao, ou seja, a 1@
calizagao da macuina dentro de cada segao; na quarta coluna itemos a da
ta programada, inicio e termino previstos dos trabalhos, por penultimo
eultimo respectivamente, temos @ total de horas consumidas e a aprova

930 do servigo.



Quando da aprovagzo 4o mesmo, procede-se ¢ seu preenchi
mento e envia-se ¢ impresse para oparagﬁo, tomande © cuidade de ficar

com a segunda via para ativagao.



7e? = LUBRIFICACRO CONC PREVANCAO

Da maior responsabilidade e a tarefz da lubrificagao '
sistematica dos equipamentos, oujo bom funcionawento depende diretamen
te desse servigo. A organizagao dos servigos de lubrificagao compreen

de essencialmente tres pontos:

1 - Selega® e especificagao de lubrificante adeguade a cada tipo de
servige e controle rotineiro de seu consumo por miouina;

2 - Hscolha dos mecanismos de lubrificagﬁa adeguados para a miquina ou
parte destaj

3 - Estabelecimento das rotinas de lubrificagae atraves de um plano,es
pecificande tipos, quantidades e frequencias.

obs - Como ja foram descritos ne item ¢ (programagzo de lubrificacae).

Os lubrificantes comumente utilizados =zo derivados de
petroleo, sob a forma de 0lee e graxa. Possuem aditivoes como detergen
tes, antioxidantes e dispersadores gue melhoram sua cualidade. Ha tam
bem os lubrificantes solidos, como grafites e sulfeio de melibdenic, °
sendo que este ultimo e geralmente usado ceme aditivos des lubrifican-
tes de crigem natural (mineral), dando excelentes propriedade de resis
tencia a0 atrito. Us nossos predutes szo todes lubrificantes da Texace
e foram determinados por estudo feito no departamento tecnico, junto *
com a Texace e as indicagoes dos fabricantes e ate hoje tem aprovado.

Ha inumeros sistemas de lubrificagso, desde os simples

ate os inteiramente automaticcs. A4 lubrifica¢ao manusl ainda e impres



cindivel e depende de um lubrificador cue percorra continusmente a fa
brica, de acOrdo com o roteiro ja citado anteriormente. O risco de fal
hes humanas nesse particular leva os fabricantes de eguipamento mais
moderno a introduszir em seus projetos, mecanismos automaticos de lubri
ficaga0 que precisam ser abastecidos periddicamente e cuja verificagao
e simples, Cutros eguipamentss possuem sistemas de luhrifioaqao por !
circulagao.cont{nua do 0leo com os motores de explosao nos guais o flu

¥0 de 0leo & acionade por uma bambs.

Te?el — Lubrificagao de Zngrenagens

As engrenagens sg0 de varies tipos, tais como:
- dLngrenageum Gilindrica - Szo usadas para transmitir movimentos =empre
paralelos aos eixos de entrads e saida de torque, elas podem ser de
dentes retos, helicOidais ou sem-fim-coroa, sendc gue para esta a a
transmisszo de movimento e sempre perpendicular aocs eixos, 86 gue a en
trada do movimento nesse sistema e sempre feita atraves do sem-fim. Co
no exemplos dessas engrenagens podemos citar rsdutores, caixas de de

transmissao, comandos finais dentre outros.

- Engrenagens COnicas - 520 usadas para transmitir movimentos sempre °
inclinados com relagao aos eixos de entrada e saida de torgue,estas en
grenagens podem ser de dentes retos, nelicoidais ou hipéidais. Como
exenplo dessas engrenagens temos ¢s diferenciais, planetarias dos dife
renciais gue tem dupla inclinagao dentre cutros.

— Bngrenagens rlana = Sa0 usadas para transformar movimentos de rota



¢ao em movimento retilineo ou vice-versa, estas engrenagens podem ser
de dentes retos ou inclinados, elas sac tambem chamadas de cremalhei -
Tas.

A lubrificagao dessas engrenagens e feita de acordo com
a forma dos dentes, do material que a mesma e feita e com O seu acaba-
mento superficial. % em funqao destes fatores que escolhemds gual o
0leo deve ser usado, se e 40 tipo mineral pure, EP (extrems pressao
suave, medio éu forte.

lia lubrificagao destas engrenagens leva—se em conta al
guns pontos, tais comos
- Nas engenagens de dentes cum perfil helicoidal e hipoidal ha combina
¢20 de movimentos - rolamento e deslizamento. lia sem-fim-coroa somente
ha deslizamento. Como nos diferenciais szo utilizados os perfis heli
coidais e hipoidais (cam o intuito de evitar chogue de diminuir o qi
vel de ruido, em virtude do chooue de engrenamento) a formaqﬁo da pe
licula lubrificante se torna dificil e ha necessidade do uso de Olecs'
com aditivos BF, a fim de evitar a soldagem dos dentes, Evidentemente'
cue estes tipos de engrenagens possuem excelentes acabamenics superfi
cial (retificadO) e sao feitas em ag0 duro com tratamentc superfivial.
A viscesidade e determinada em fungzo da pressao nos dentes das engre-
nagens (relagao de transmiss3o e rpm na saide e dizmetro da engrenagem
de ssida).
- Duas das mais famosas sociedades - SAE e AGMA, provem niveis de vis
cosodade para conjuntos de engrenagens e alguns fabricantes {GM=-Alison
Divisions - TWIN-DISC) especificam lubrificantes gue em conjuntoe de

conversores de toroue e caixa de transmissoes,



- Alguns fabricantes de caixas de transmisszc e redutores recomendam o
uso de Clecs com aditivoe GF suaves ou mesmo Oleos minerais puros em
virtude do material das engrenagens que sendo do metal nao ferross co
ce bronfe, elas poderiam e zlgumas vezes seriam atacadas pelos adiii
ves dos lubrificantes.

-~ O uso de Sleos minerais puros em redutores tipo sem—f{im-coroa e ce
mum visto que as coroas normalmente 30 feitas de bronze e 0 sem—fim °
em ago de modo a haver facilidade de manutengao, teve-se cue substi -
tuir somente a corca.

- Para atenuar o atrito das juntas universais mais modernas, os fabri
cantes estzc usando rolamentos de agulha pare ¢ apoio das crugzetas com

lubrificagac = 0leo em conjuntos blindados. Ainda 520 usados tuchas

com lubrificag¢zo 2 graxa.

Us lubrificantes devem ter és seguintes propriedades:
- Boa caracteristica de formag¢io da pelicula
- Boa caracteristica anti-ferrugem
- Resistencia a oxidagao

- Resistencia a Tormagas de espuma.

Nas aplicaqaes mais simples onde a manutengao da peciqg
la lubrificante & facil, usemos um 0leo mineral puro, mais ouando ha
problems na menutengao da mesma usamos um Oleoc com um aditivo de extre
ma pressao &P,

Fara a lubrificagzo de engrenagens hipolidais & sempre

L - » - - e
necessaric usar ¢ledo com a&s carscteristicas bF.



Te2+1.1 - Lubrificagao de engrenagens

Fuma grande indusiria e bastante comum 0 uso de grandes
engrenagens para a transmissao de forga ou movimento. Para tal tipo de
lubrificagac usamos produtos betuminosos s estes sao encontrados na se
rie Crater.

Us crater podem ser purcs ou compostos, Crater 1, ira
ter 2, Crater 1X e Crater 2{, o X significa uma certa percentagem de
gordura.

Para aplicar os Craters e necessario acuece-los em ba
pho-mariae

Em aplicagﬁes onde se pode paralizar a pega a ser lubri
ficada ou aplicar atraves da pulveriZagﬁo utiliza—-se o Craters Fluids
cue sac os Craters compostos nos guazis se adicionam solvente, cu seja,
Crater 24 Fluid ou Crater 5i Fluid.

Quando da sua pulverizagao, 0 sclvente se evapora e ©
Crater se comporia como um Crater composto comum correspondente, for -
mando assim uma pelicula betuminosa que vai lubrificar a engrenagem, s
tes Uleos sao usados em cabos, nas engrenageans do moinha, quando pulve
rizado ne moinho martelo.

)

7e2.1.2 — Lubrificacao de EZmgrenagens Fechadas

ipos determinado um tipo de ¢leo e & sua viscosidade, ©

importante ¢ observar a quantidade exata a ser colocada.



A ¢ - . -
A leitura desse nivel e feita frequentemente atraves de visores cue in

dicam © nivel ideal.

~
") 3

% necessario cue estas engrenagens estejam sempre oein
fechadas, para que © 0leo nao seja contaminado, pois temos uma atmosfe
ra muito poln{da e 0 pé de milho e muite abrasivo causando assim um
desgaste prematuro das engrenagens.

A analise de inmdice de precipitaqso, deve ser feita pe
riodicamente como tambem a filiracao do Oled, pois estes sac pontos de

vital importancia para a vida util do equipamento.

7e2+2 = LUBRIFICAGAC DE MANCAIS

Us mancais sao suportes ou guias das partes moveis de

méouinas, e sua lubrificagio & basica. Pars facilitar a distribuigao *
de 6leo, possem canaletas ou ranhuras internas devidamente projetadas.
Os mancais s20 sempre ajustados a um diametro pouco maior cue o do ei
x0, habende uma folga eﬂtro este ¢ & parte interna do mancal. Esta fol
ga sera proporcional =0 diametro e representa a tolerancia prevista
para a dilatagao e a distorgao de cada uma das pegas, quando ambas sa0
sujeitas @0 calor e aoc esforgo. A folga neutraliza possiveisz erros de
alinhamento, permitindo a livre rOtaQEo do eixo, e e aproveitada para
a intredugao e distribuigao do lubrificante, facilitando a  formagao
da pelicula protetora de 6lee. As imperfeigoes das superficies méveis,
oferecem resistencia a rotagac do eiyo do mancal, assim como um desli

. . N - . - £
zamente® em qualouer sentido. Zssa resistencia causa O aguecimento, dai



os lubrificantes manterem separadas essas superficies na® havendo o
desgaste nem a perda de forca atraves do calor.

¢ 6leo introdurido ma folga adera as auperffcies do ei
¥0 e do mancal, cebrindo-se com uma camada ou pelicula do lubrificante.

A adesac facilita a desiribuigao uaiforme do Gleo aue
20 girar © eiyo, forma uma pelicula sobre mua superficie.

Cs mancais 820 normalmente lubrificados com Jlee ou gra
Xa e 08 mancais com lubrificacao cemtinus que szo todos acueles cujo °
sistema de lubrificaga® permite & separagao completa entre as superfi
cies do eixe e do mancal, mediante a formagae da pelicula de Gleo. Den
tro desta classifica¢so entram os mancais lubrificados por aneis e
por banho., Uesade que as superficies moveis figuem completamente separa
das pela pelfcnla de éleo, & unica fricgmo existemte entre as superfi-
cies s30 de natureza fluida, originada no interior da pelicula de Sleo.

ks caractetisticas essenciais dos 0leos para sistema de
lubrificacae centinua s20 as seguintes;

Grande estabilidade qu{mica para resistir a oxidagao,

- Separagao facil das impurezas.

Viscosidade adeguada as temperatura de srvigo.

Tenacidade de pelicula para resistir a sobrecarga comtimua.

Os mancais com lubrificagao interminemte sao lubrifica
dos em intervalos de tempo mais ou mencs longds, e guando de sua lubri
ficagao $20 usadas pequenas quantidades de Uleo, A reduzida cuantidade
de lubrificante aplicado naoc permite a formagso da pelicula de Gleo

G . e 5 >
dai as superficies em movimento sera¢c separadas precariamenie e isto



gragas a aderencia do lubrificante ao metal. lessas condigCes,a tenaci
dade da pelicula desemperhs papel muite importante na protegsc contra
0 desgaste e na reduga® 4o atrito. Dada a curta permanencis 4o Sleo em
servigo sua resistencia a oxidagso mao 6 muito importante, mas e sufi
ciente para impedir sua rapida acidificagso. A capacidade da separacao
das impurezas, tambem nao e importante. Portanto, as caracteristicas '
de um Oled para os sistemas‘da lubrificagac interminentes szo as visce

sidades adeguada e a alta tenacidade da pelicula.

7e2e2 — Selegao de lubrificantes e suas caracteristicas

As grexas e lubrificantes, sao basicauente uma mistura'
de 0leo mineral e sabac. A qualidade e a viscosidade 6o Clec empregado
tem grande influencia sobre o produto elaborado. O tipo de sabio espe
cialmente a classe de alcali empregado em sua fabricagho, influi  tam
bém nas caracteristicas da graxa, a0 pass0 gue a nuantidade de sabac
determina a consistencia. A selegao da graxa para um mancal deve ser
feita de acorde com as condigles de trabalho e os metodos de aplica -
¢ao.

As companhias gue fabricam ese destribuem lubrificantes'
mantem um servigo tecnico a disposigso dos consumidores, & fim de acon
selhar na especificagac dos tipos de lubrificantes adecuados a cada
condigao (cemo aconteceu em nossa industria e jpa foi citade anterior—
mente s0bre 0 trabalhe gue desenvolvemos enire o0 departamento tecnico’

ot E: b ) £ L -. 2 ‘
da nossa empresa ¢ 0 tecnico da texaco ;. Cada fabricante possui diver-



sas marcas e denominaGOes para os seus produtos, e por iss0 nem sempre
> 4 . “ v s e .
¢ possivel &0 consumidor determinar os tipos de lubrificantes equiva —

lentes. As especificagbes para lubrificantes s3o de tres tipos:

. o e ~ g e
- sspecificagao de compcsigal, qgue representa a composigad nauimica do

produto, inclusive o0s aditivos empregados.

- uspscificagoes fisicas, que sz0 dadas em ‘ungso 4o resultado de en
- . » . - - -

2aios normalizado= de laboratorio, tais como peso especifico, ponio de

inflamagie e congelanento, viscosidade, residuo de carvEO, nunero de

acider, numero de emulsao, prova de oxidagaoc e detergencia.

- GspecificagOes de comportamente em servigo, gue sae resultados de ex
periencia feitas s0b condigOes iguais ou semelhantes aguelas nas quais
sers empregado o lubrificante.

Os consumideres de lubrificantes geralmente nao tem conm
digaes de especificar e interpretar o0s elementos dos dois primeires i
tens acima citados, a nzo ser para alguns poucos ensaiom como Os de
viscosidade, mestas condigoes o lubrificante e comprado com base numa
marca gue ja foi usada e comprovada. A consideraczo desta comprovagao
e Teita em fun@ﬁo de¢ menor desgaste de uma méquina ou motor, este des
gante e constatado nos pontos nes cuais o gtrito deve ser redugide por
uma lubrificagao eficisnte e gue atue em seus pontos de maior necessi
dade, pois sO ascim teremos uma lubrificagae a altura.

Terelel = Vimcosidade

Gonsidera-=se a viscosidade a principal propriedade de

> » 3 . . » - - -
um ¢le¢ lubrificante. 4 viscosidade e a consecuencia do atrito interno



Considera-se @ viscosidade a principal propriedade de
um 0leo lubrificante. Aviscosidade & a consequencia 4o atrito de um
fluide, isto e, da resistencia que um fluide oferece =0 movimento. Ko
caso dos Cleos, relaciona-se tambem com sua capacidade de suporiar car
ga. A viscosidade tem grande influencia na perda de potencia, isto o,
forga motriz absorvida pelo atrito interno fluide e na intensidade do

calor produzrido nos mancais por esse airito. ilegula ainda o efeito de

vedagao da pelicula de oleo,

7e223.2 - Ponto de Inflamacao

E a temperatura na qual ¢ Glee de inflama.
C ponto de inflamagae € muito importante em um motor. ©
ponie de inflamagao tem gue ser sempre superior a temperatura de fun

cionamento do motor, se nzo for pode ocOrrer explosac.

7-;.3030 - Ponto -g.-!_ F\llgor

Num laboratorio ao fazermos 0 ens=aio para determinar o
pento de inflamagao de um 6leo ocorre uma ligeira chama a uma tempera
tura menor que a do ponto de inflamaqge, e a essa temperatura aue

chamamos ponto de fulgor,

TeZe3e4 — Fonto de Fluidez

-4 - - &,
5 a temperatura mais baixa na qusl © ¢leo escorre guan



do e resfriado.

U ponto de fluides e muite importante para climas



Te3 = MANUTENGAO DA CALDEIRA

Ka nossa indusiria usamos uma caldeira "ATA 4",com capa
cidade para geragao de 650 kg/h (quilos de vapor por hora; e nela faze
mos uma manutenqao periodica para conseguirmos uma boa economia de com
bustivel e consequentemente uma reduga® nos custos. Passamos agora a
descrever alguns ponitos que fazemos como manutengao.

- & feito durante ¢ dia pelc menos uma vez, uma descarga na caldeira .
Zata descarga e feita pelo operador da caldeira de acorde como manda ©
manual.

- A igua usada e senpre observada e antes de entrar na caldeira recebve
um tratamento a base de sal iocdado, sende que este sal e colocado no
tancue de tratamento de 14 em 14 dias, aguantidade de 17 kg, este s=al
¢ usade para diminuir a dureza da agua.

- Uma vez por semans com a caldeira na pressao maxima de trabalho pro
vamos as valvulas de seguranga, para que & sede da mesma nae figue pre
=3 por falta de uso,.

- Toda semana, sSempre aos sabados fazemos uma lubrificagao e uma inspe
gio nos seguintes itens: - Lubrifica-se todo= o= mancais cem a graxa
Fultifak 2, - Lubrifica-se a caixa redutora da bomba de dleo cembusti
vel pesade, com graxa Hobil Grease n® 2, - ixamnina-se e limpa o= com
bustores e filtro de cleo. — HRetira—se e limpa os eletrodos de nivel.
- tetirg-se 0s vidros dos vieores paras limpefa. - ixamina—se as chaves
eletromagneticas pois 0s reles de protegao de sGbrecarga pcdem estar

& 4 s - - £ 5
desarmado. — i verificade tambem todos os fugiveis.



~ Hensalmente ¢ feito uma limpeza no ventilador s na caixa de distri
buigae do ar =ecundario.

- Semestralmente ¢ feito uma lavagem na caldeira e tambem uma limpeza
na tubulagao, este trabalhe e feite por um tecnice da Tecorel, oficina
autorizada para manutengao dos geradores ATA.

- Trimestralmente & feita uma inspegaoc compleia mnos refratarios,

Bste trabalhe tambem e feito por tecnice especializado pois uma prande
parte da geragao de vapor esta nos refratarios.

- Durante © dia no seu {uncionamento normal e sempre verificade a fu

mega gue sai pela chamine e a temperatura doz gases de escape.

Ted - BANUTENCAO BCONOMICA

Apos certoc numero de anos, 0 custo de manutengso de uma
maquina pode atingir cifras gue somadas com o custo de tempe passivo ,
ternam seu servigo antieconomice. Hzte faio e devido ao incremento dos
custos de manutengad no decorrer da vida util do equipamento. A deci
sa0 de comtinuar operando este equipamento dependera dos custos de Hna
nutengao previstos, do seu custe de reposigao total e do valor de re
venda da méquiﬂa velha no mercade. Podende computar-se estatisticamen—
te o incremento anual do custo de manutengzo de determinada maguina, a
lei de Kelvin determina a vida economica util da méquina.

a0 os seguintes os elementos que integram a lei de Kel

vins

— I eeeaee Investimeanto totalj;



- & o .
~ l eeeee numerd de ands de vida economica utily
"~ - 2 3 -~
= C eeeee Gumio constante mnual de eperacad, na base da utilizagao nor
mals
= R +eese Incremento anual dos custos de manutengac, sendo ¢ custo a
nuzl de manuten¢a0d para ¢ 1¢ ano igual a iy para O segundo igual a 2i,
para 0 2% jpgual a 31 e ss=sim por diante. O cuszto anual de manutengao *
* = L
sera igual a NR no n—-esimé and;
>

~ P seese Custo total snual da maguina,

Assim, 0 custo totazl anual parz a @peragﬁc da maguina

L4
seras
T = I/H+C+NR
o - - G
Ka condigao de d47/d¥, este custc sera minimo e, portantoe
e L

dT = =I/K +6H +0 + RaK

2
al/aN = = I/ + & = ©

donde,

¥=\I1k



8-CONSIDERAGUOES GERAIS S0BR=2 PRCJETO,
= s E =S 5 = =|, = B Z = = s = = = = = z = = = == = = = = = = =
CONSTRUGAO 8 UTILIZAGA0 DB REDUTORES
== =S = E S5 = = = = = = s =E = E = BE = = = = I T A

Neste meu estagio foi dadoe muita enfase a redutores ’
roscas sem fim, uma ver cue extes satisfazem plenamente as  necessida
" des desta industria, e foi feito um trabalho de dimensionamento e wn

levantamento geral de todos os redutores e suas locagoes.

- QGOMETRIA Di SNORENAKENTO

A gecmetria das roscas sem—~fim de envolvente e matemiti
camente definida e rigorosamente controlada. As coroas de forma gobigQ
dal =20 definidas como superficies conjugadas as roscas e usinadas a
fim de se obter a formagac perfeita da area de contato dos flances. A4
definigae exata da geometria e a execugae com absoluta fidelidade, num
'

sistema ferramental patenteado, garantem a precisac do engrenamento

com pecas intercambiaveis.

- AUSCAS SuN-F1M

As roscas de ago cromo-niguel szo comentadas e ‘tempera
das com dureza de aproximadamente U Ac em media. Os assentos dos rola
mentos s20 retificados concentricos a circunferencia de fypcionamento"
e os flancos sao0 polidés. Roscas de ate ocuatro entradas proporcionam '

um rendiment® supericr nas redugoes menocres,



- CUROCAS
- &8 08 -
As coroas =80 fundidas por processo centrifugc de liga
de bronze apropriada, cue proporciona a dureza e ductilidade necessa

. - ~ ~ -
rias pars transmissoes de alta potencia.

- ZIX0S & MAICAIS

Os eixos 520 amplamente dimensionsdos para manter o fle
xionamento dentre Gos limites estabelecidos. Todos os eixos sa0 super
tados em mancais de rolamentos cluiccs cu esfericos, dimensionados pa
ra a3 cargas recdisic externas estabelecidas nas tabelas. As pontas de

eixe sao retificadas e obedecem as tolerancias 150,

- LUBRIFICACAC

Todes os redutores incluem um sistema de lubrificagae °
nue garante ¢ acesse de lubrificante 20 engraneamento e aos mancais. U
sistema de lubrificagao tambem proporcions a rewsgac do calor e coemsii
tuli uma parte integrante do sistema de resfriamente de redutor.

Deis sistemas de 1ubrificn9§0 820 previstes para reduto
res.,
- Sistema convemcional de lubrificagao a olea.

A capacidade do carier deve ser amplo a fim de garantir

¢ rezfrizsmento efeitive e minimizar a deterioraqae do lubrificante.fola



mentos lubrificades a graxa sae aplicades para cerias posigoes de mer
vigo.
- Sistema de lubrifica¢ac a base de graxa sintetica ou (blindade).

% uma graxa 1iquida desenvolvida e=pecialments para a
lubrificagas permanente de redutores e proporciona uma redugao nos cus
tos de manutengac. 5 eliminada a necessidade de inspegao de nivel, prs
enchimento e troca periodica de 6leo. U lubrificante properciona alto’
rendimento em larga faixa de temperaturas, tendo uma excelente resis
tencia o envelhecimento. Hedutores com este sistema de lubrificagae ,
820 Otimas para solucionar problemas cemo: Dificil aces=s0; carencia de

manutengae, etc.

— CARCAGAS

As carcagas szo de ferro fundide de granulagzo fina e
se destacam pela sua construQZo r{gida € superf{cie ampla para dissipa
¢ae do caler atraves das aletas de resfriamento.

Existem ainda redutores que sao ecuipados com ventilado
res para uma refrigeragac mais eficiente.

Tedas as juntas e assentes sae precisamente usinadas, '

proporcienande a vedagae da carcaga centra pé e evitande ¢ vazamento '

do lubrificante.

- MOTOREDUTCORES

Censtituem um tipo especial de redutores, acoplades 2



- = = - v
iraves de uma flange, moter e reduter, formam uma unica peca.

- ESPECIEIQA&ﬁﬁS‘Qg RLDUTCORLS OU KOTORREDUTORLS

Fara a especifica¢ao de redutor, ou metoredutores,preci
sames obiter 03 seguintes dados:
- Tipeo
- Tamanhe
- Redugae
- Ferma construtiva
- Rotagae na ;ntradn
- Capacidade efetiva ma saida
~ Fater de servigo
- Potencia nominal de motor na entrada, ou especificagac do motor flam

geado.

- 3BLEGAC DE REDUTORES

O procedimento correte para a selegao de redutores esta
belece a capacidade do redutor em fungae da potencia da carga e de um
fater de mservige, O metede de selegao e simples e e valide para as con

digoes descritas abaixo.

~ PROCEDIMENTO PARA A 5ELs¢R0 DOS RWDUTURES A RUSCA Sik-FIH

1 - fstabelega a classificagae da carga de acorde com a tabela { anexe



6)y como sendo de servige uniferme, de chocues fortes ou de checues mo

derados.,
2 - Determine @ fator de servige (Fs) indicado ma tabela (anexo 7).
3 - Determine a potencia efetiva necessaria para O cionameni® da carga.

Pe Ftc + (rmp)C

71642
onde: Pc e a potencia efativa da carga em 9CV) no eixe da saida.
Htc ¢ ¢ momento de torgao da carga em (mkgf) noe eixe de saida.

(rpmje = rpm ne eixe de saida.

4 - Determine a capacidade equivalente a carga:
Fe = Pc + s
5 — Selecione nas tabelas de capacidade um reduter cem capacidade de
saida igual ou superior a capacidade ecuivalente.
Fara retagoes na entrada entre as rotagoes tabeladas, as capacida-
des podem ser determinadas por imterpelaga®. lote que o tamanhe de
redutor e determinade em fungao da carga a ser acionada & nao pela

petencia de moter,

6 - Determine a potencia (pm) ocue o motor transmite a0 eixo de entra
da do redutor em fungao da potencia efetiva da carga e do rendimen

to { ) de redutor.

¢ apacidade na saida

N =

Capacidade na entrada

Fe

ﬂ?

Pm =




e o Kte + (rpm)

M x 716,42
Selecione um wotor cem capacidade nominal igual ou superior a{Pmj.
6.2 — Quande a capacidade nominal do moter e igual ou mener gue a capa

cidade de entrada do redutor: neste caso a selegao esta correta.

6.b = Quando @ capacidade neminal do motor e maier de que a capacidade
de enfirada de redutoer:

1 - Se a probabilidade de sobrecarga do redutor e remota,

2 - Se uma protecae de sobrecarga e aplicada,
nestes casox evita-s=e a aplicag;e de um redutor de tamanhe maior, devi

de a0 ousto adicicnal. Cada case tera que ser decidide individualmente.

7 = Selecione a forma construtiva mais adeguada para ¢ redutor entre '

as alternativas indicadas.

- CONDIGUES APLICAVEIS A3 TABALAS DE CAPACIDADS

A capscidade nominal indicada nas tabalas corresponde a
uma potencia efetiva de carga no eixo de saida cem um fator de sServicgo
Fs 1; ou seja, para cargas uniformes, acionamente na entrada per motor
eletrice e tempe de trabalho limitade a 10 horas per dia.

A capscidade nominal e baseada em condigées normais de

trabalio, cue incluem os seguintes critarios:

Temperatura
~ Sobrecarga momentaneas
- Cargas radiais e axials no= eixcs

g ~ & 5 . )
~ ietagao minisg; ¢ maxima ne eixe de entrada



- Determinagao de fator de servigo.

- INSTRUCUES Di 5uRVIGU

- INSTALAGZC

Acoplamentos e outros elementos de transmissac

Us fures de acoplamentos, rodas dentadas e pélias devem
ser executados noermalmente com tolerancia He7 & 03 rasgos de chaveta
conforme DIN 6635,

Deve-se observar uma fixagae adequada destes elementos
pars gue na® haja deslocamento axial dos mesmos guando em funcionamen
0.

0 use de marreta ou outra aplicagaec de forca demasizda'

deve ser evitade na montagem dos elementos de transmissao.

- MONTAGEK DE RZDUTORZS COM 1IXO D SATD4A CONVANCIONAL

U assentamento desses reduiores requer uma base r{gida
e plana.

Todas a= pontas de eixo acupladas devenm ser criteriosa~—
wmente alinhadas, me=mo aplicades aceplamenios elasticos, Ponta= de el
o de saida comprida e apoiada por um mamcal suxiliar, reguer um ali
Rhamento cem muita precisaoc,

Apds ¢ perfeito assentamente do reduter deve—se aperiar
firmemente os parafusos de fixagao do redutor.

. . L4
yuande iorg¢as adicionadas atuam sobre © redutor, e recs
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mendavel ¢ posicionamentc do redutor atraves de encostas laterais de
se evitar um deslocamento.

A construgao da base assentaments do redutor deve permi
tir o acesso a0 bujao de saida do 0leo, localizado no pento mais baixe

da carcaga de redutor.

- INSTRUCU:S GERALS

Kantenha acessiveis todos os bujoes de Glee lubrifican—
te e que sejam simples para a lubrificageo, guando incluides ne redu
tor, tambem @ local de instalagac deve permitir circulzgso de ar ade

guada ao redutor.

- INfCIO DE FUNCIONABENTO

Kantenha acessiveis todos os bLujoes de dleo lubrifican—
te e cue sejam simples para @ lubrificagae, quande incluides no redu
tor, tsmbem o lecal de instalacgzo deve permitir circulagao de ar ade

guada a® redutor.

- 1K{CIC D FUNCIORAKIKTO

Verifica—-se se foram observadas as insirugoes de servi

g0 e coloca-se algumas gotas de Gleo nos retentores.

— AMACIAMENTC



U amaciamentc correte preporciona um aprimoramento de
gualidade da superficie dos dentes e zumento a area de contzte nos L
flancos dos memmo=, prolongando sssim a vida util do redutor. © redu
tor deve trabalhar durante sproximadamente irinta horas 2 un tergo da
carga normal.

im seguida a carga devers ser aumentada gradativamente'
durante as proximas 50 horas de servigo, evitande-se assim um aguaci
mente.

Se nae for pessivel um amaciamento sob carga parcial 4
deve-se f.zer funci®nar ¢ redutor durante dez horas sem Carga. om se
guida inicia-se o0 funcionamento sob carga nermal, em regime de servige
interminete, de meia hora parado ou funcionandd sem carga.

U aguecimente de redutor variz em fungae da carga,poden
do stimgir ate 65e Cy acima da temperatura ambiente. Com lubrificantes
adequados, temperaturas ate 95° ¢ sao inofemsivas e nae afetam @ per

feite funcienamente de redutor.

- TROCA Db OLEO PARA RuDUTORLS

Apés o termino de amaciamento devera ser efetuada a pri
meira troca de 0leo. Deve-se esvaziar o redutor emquante o ¢lee ainda
estiver quente.

A segunda troca de 0leo deve ser efetuada apos cuinhen
tas horas de servigo. Dai em diante troca-se de ¢leo somente a cada

tres mil heras de servige.



Us intervaeloe de troca de ¢lee nao devem exceder = wn

4
periode de doze meses.

- AXEWPLO D& SELEGAO

Gome exemple citames a sesuinte selegae que foi feita
dursnte ¢ estagie sobre um elevador de cagambas de cargas uniformes, u
tilizadas para transpertar fuba as roscas de alimentagze das balangas,
e acienade per meter de inducgae a 1750 rpm aceplade ae eixe de emtrada
de redutery por transmisszo per corrente entre o eixo de saida de redu
tor ¢ o eixo do elevador com reducas de 1:5.
Tempe de trabalho : 8 horas/dia
Potencia efetiva da carga : 5,5 Cv
Retaga® do eixe do elevador : 17 rpm
Reducae desejada do reduter : i = 1750 = 20,6

ii = 5

- PROCEDIMENTO PARA A SELEGAC

1 = Classificagi@ da carga conforme tabela; servige uniferme.

2% ]
I

Fator de service da tabela: Fs = 1,25

3} — Fotencia efetiva da carga s Fc 3 Pc = 5,5 CV

N
I

Capacidade eguivalente : Pe = 5,5 x 1,25 = 6,9 €V

Selegao do tamanho de redutor da tabala para uma redugzo padrae de

1Sy}
!

1320

Tamanhe s 12



Capacidade na saida 3 7,47 CV
Capacidade na entrada : 5,40 CV

Remdimento 3 = J447 = 0,80
9940

6 - Potencia do meter : Pm = 5,5 = 6,9 CV

Aplica-se um metor padraec de 7,5 CV

CORCLUSZO

Ketoredutor

Tipe : Xevex - KU

Tamanhe s 172

Redugae : 1:20

Fforma Construtiva : FC.2KI Fixagao diretamente na carcacga mediante fu
re resqueado sem pes.

Rotagae na emtrada: 1750 rpm

Capacidade efetiva na saida : 7,47 OV

FPator de servige ¢ 1,25

Fotencia do meter t 6,9 CVj

e e s i —— - —— .
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Durante © meu estagio forma realizados diverses trabal
hes referentes z varies itens,tais coemo, oodifieagio industrial, 3 1
chas para consumo das caldeiras, e muites eutres, cue =20 mestrades '

emn arexe,
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A meus colegas, que durante tode e tempe do estagie me
prestaran grande e valiesa celaboragae 20 desempenhe de mimhas ativi
dades como estagiirio, en especial a¢m meus oriemtaderes na industria
Helitem Sobral kaechade - Gerente Industrial, Dr. Remalde da Nebrega
Tavares — Chefe de Departamente de Kanutencas, Israel Alves de Ulivei
ra e Joaguim Barbesa da Silva - Chefes da Uficina, e Dr. Roberte K.kM.
Braga - Direter Industrial, cue com muita atemgao, paciencia e amiza
de colaboraram para tormar pesitiva minha répida Passagen per exta

industria. Meus sincer®es agradscimentos,
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br. Romalde da Nobrega Tavares

Sup-rvzsoC impresa

Kachado
impresa

israel Alves de Uliveira
- Supervisor da Zmpresa -

Wﬂwnm

Dr. jrclno Dias de O. Jdunmior
Pr

fo Orientador -

Dr. Reberte Magne M. Braga

- Urientador da Empresa -

Antomie Barros de Oliveira Junier

- Gstagiaric -



