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Meus PAIS

que deram inicio a tudo

AO

Casal JOAO e ELSA CRISPIM,

que me cederam energia para continuar

A0S
Funcionarios da CRISPIM,

em cuja simplicidade busquedi conhecimentos

J. G. CASTRO
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1 - INTRODUCAO
O presente relatorio constitui-se num informativo so-
bre o estdgio que realizamos na empresa CRISPIM CIA PA
RAIBANA DE SISAL (C.C.P.S), Unidade Industrial de Quei
madas, no periodo de 02 de janeiro a 02 de marco de '
1984. Focalizamos aqui as atividades executadas sob nos
sa responsabilidade, s:ja por execugao direta ou indire
ta, além de mencionar-ros outros aspectos que tivemos a
oportunidade de obsevir no transcorrer do periodo de '
nossa atuacao.
Informo que este rela%ério complementa o estagio super
visionado obrigatorio, constante da estrutura curricu-
lar do Curso de Engenharia Mecanica, conforme portaria
n® 159 - MEC, de 14 de junho de 1965 do Ministério da

Educacao e Cultura.

2 - OBJETIVO DO ESTAGIO
O estagio supervisionado constitui uma complementacao '
na formacdo do aluno e, tem como objetivo principal, a
integracao do aluno ao campo pratico de forma a sedimen

tar os conhecimentos teodoricos, adquiridos na Universida

de.

3 - DADOS ESPECIFICOS DA EMPRESA
3.1 - Razao Social
Crispim Companhia Paraibana de Sisal
3.2 - Endereco

3.2.1 - Matriz



3.3

3.4

3.8

Rua: Francisco Tota, 18 Teixeira-PB

S+leéd = BFilial

Km 67 da BR 104 - D. Industrial de Queimadas/PB
3.2.3 = Bscritovio Central

Rua:Conde D'Eu 329 Monte Santo C. Grande/PB
Atividades

Industrial e agro - pastoril

Nimero de Funcionar. os

168 funcionarios

Administracao

Geminiano Crispim deé Farias - Diretor Presidente
Joao Ventura Crispim - Diretor Gerente
Geminiano Ventura Crispim - Diretor Industrial

Capital Social Registrado

Cr$ 1.033.500.000,00 (Hum Bilhao, Trinta e Trés Mi-

lhoes e Quinhentos Mil Cruzeiros)
Principais Acionistas

Geminiano Crispim de Farias

Joao Ventura Crispim

Geminiano Ventura Crispim

Objetivos Sociais

Beneficiamento de fibras vegetais, Industrializacao
de fibras sintéticas. Fabricacao comercializacgao e
exportagao de cordas, fios de sisal e polietileno ,
fibras e buchas de sisal. Exploracao das atividades
agro - pastoris e correlatas

3.9 - Organograma (Vide Anexo "A'")



3.10 - Materia Prima

Sisal e Polielileno

4 - A EMPRESA
Crispim Cia Paraibana de Sisal € uma empresa de capi
tal nacional que tem expressivo valor socio-economi-
co para a regiao. Fol instituida em 29 de junho de
1960 e tem seus atos constitutivos arquivados na jun
ta comercial do Estado da Paraiba, na escacela n<©207,
por despacho de 11 de julho deﬂ1960. Tem sua sede fo «

ro 4 rua Francisco Toto, 18 Teixeira/Pb.

Atualmente, a empresa conta com uma outra unidade '
instalada no Km 67 da BR 104, Distrito Industrial de
Queimadas/Pb, sendo esta, a principal unidade da em

presa.

A importancia de C.C.P.S ja se faz sentir em toda Pa
raiba, Nordeste e, aos poucos, em todo pais, visto '
que, sua producgdo & exportada para os EEUU e Europa,
significando divisas para a nacgao e gerando mais de

160 empregos diretos para a regiao.

Sua materia-prima, Sisal e Poldetileno tem origem na
Paraiba e Bahia, sendo que o primeiro participa com
90% do Sisal e, o segundo com os outros 10% e com a

totalidade do polietileno.

5 - ESTAGIO .
5.1 - Tipo de Estagio

A manutencgdo de C.C.P.S €& feita corretivamente,o que



traz sérios prejuizos 4 producdo da empresa, ja que !
nao hd previsao do defeito, vindo o mesmo a acontecer
no hordrio em que a miaquina estd funcionando. Por ou
tro lado, ha, também, o risco de danos maiores a mi -

quina quando da falha de uma de suas pecas em pleno '

funcionamento,

Pensando nisso, & que nos propusemos a implantar na
empresa o sistema de (1) "Ordem de Servigo'" (0.8) e
(2) "Folha de Equipamento" (F.E), necessarios 4 cole-
ta de dados para esta)elecer um plano de manutencgao '

preventiva no futuro.

5.1.1 - Manutencgao

A manutenc¢do requer um tratamento todo especial, ja
que existe diferentes pensamentos a respeito, estando
a escolha do método relacionada d politica adotada pe

la empresa e, a natureza de seus produtos e equipamen

tos.

Alguns optam por uma manutencdo planejada "Preventiva'
outros preferem a manutengdo corretiva, ou seja, espe
ram que a miaquina apresente defeito para iniciar a ma
nutencao. Sendo a mais barata e requerendo basicamen-
te um pouco de experiéncia, a manutencdo corretiva e

a mais adotada pelas pequenas e médias empresas.

Na industria de fiacdo de sisal, toda a produgdo  po
de ser compremetida por um desacerto na segao de pre
paragdo ou de fiagdo que, devem trabalhar sem proble-

mas, ja que, cada midquina & necessaria ao processo. A

(1), (2) - Anexo "B"




quebra, fora de hora, em uma mdquina destas secoes.,
fatalmente prejudicara toda producao da fabrica. Se
as maquinas puderem ficar ajustafias e mecanicamente
bem, os resultados sao importantes em relagao a qua
lidade e, se evitarmos paradas imprevistas,devido a
defeitos mecanicos ou, se diminuirmos o tempo destas
paradas ao minimo, vamos ter reflexos positivos que,
fatalmente viabilisarao economicamente o uso da (1)'

manutencao preventiva.

5.2 - Carga Horaria

As nossas atividades tiveram uma carga horaria de 300
horas. Tendo em vista o curto periodo de nossa perma
néncia na empresa, nos detivemos, basicamente, na e
laboracao e implantacdao de mecanismos de acompanha -
mento das maquinas, como tambem, na coleta de dados

pa elaboracao futura de um plano de manutencdo a ser

adotada pela empresa.

5.3 - Orientador
Tivemos a orientacao dos professores Adalberto Rasia
e José da Silva Quirino, inclusive, com visitas des-

te ultimo ao local do estagio.

6 - ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

6.1 - Elaboragao de Folhas:

A principio, passamos a elaborar uma "FOLHA DE EQUI-

PAMENTO" e uma "ORDEM DE SERVICO"

* (1) Vide Apendice



6.2 - Codificacao das Miaquinas
Como a empresa nao dispunha de Catdalogos dasmaquinas,
recorremos a orientagdo do Gerente de Producdo Sr.An
tonio Wanderley Brancaleao e dos chefes de secgdes '
que nos forneceram dados necessarios para o levanta-
mento e codificacao de todas as miaquinas e equipamen
tos da empresa.
6.2.1 - Critérios Usados
6.2.1.1 - Maquinas Simples e que nao traba
lham em paralelo:
Sao identificados por 04 algarismos. Os dois
primeiros indicam o nome da maquina; o ter
ceiro a secao onde se localiza a mesma e, o
quarto, (geralmente um nimero), indica o nu
mero da maquina (Vide exemplo 1).
6.2.1.2 - Maquinas duplas e/ou que trabalham
em paralelo:
Sao identificadas por 05 algarismos, onde o
quinto indica o lado da madquina (Vide exem -

plo 2)

OBS: Para maior esclarecimento, vale salien
tar que a industria estd dividida em sete se

coes distintas que sao:

Preparagdo - repres. pela letra '"P"

- Fiacgao - repres. pela letra "EF"
- Acabamento - repres., pela letra "A"
- Cordoaria - repres. pela letra "C"



- Embalagem - representada pela letra "E"
- Extrusao - representada pela letra "X"

- Manutencdo - representada pela letra '"M"

- Exemplo 1
PNP-=-1-n°® do equipamento (1)
- Secao onde se localiza a maquina
(P preparacao)
- Tipo de maquina (PN -Penteadeira)

* Penteadeira 1, secao de Preparacio.

Exemplo 2 -

R T X - 4B- Lado ou maquina (B)
- N° da maquina ou da série (4)
- Secao de extrusao
- Tipo de maquina (RT-Retorcedera)

* Retorcedeira N° 4 lado B, secao de extrusao

NOTA - O levantamento efetuado se encontra no
anexo ""C" e as definigoes das princi-

pais maquinas, no apendice

6.3 - Implantacgao das Folhas: "0OS" e "FE"

Feita a codificacao das midquinas e preenchidas as 'fo
lhas de equipamentos'" de cada uma, passamos a fase '
de implantacao das '"Ordem de Servigo'". A partir daf,
todas as solicitacoes de conserto passaram a ser fei
tas através de "Ordem de Servico". A mesma tera a

seguinte tramitacao: Detectado o defeito ou mal fun



cionamento da maquina, o chefe da secdo corresponden-
te preenche a "0.S" colocando data, hora e nome da se
cao, dando, logo abaixo, uma ligeira descricdo do ser
vico e o cbdigo da midquina, assina e encaminha ao Ge
rente de Produgao que determina a prioridade do servi
¢o e envia ao chefe da manutencao. Ao receber a "0.S",
o chefe da manutencao faz uma inspecdo na maquina &
designa o(s) mecanico(s) para efetuar(em)oconserto, a
notando no quadro "Controle de mao-de-obra" a data;Na
mero(s) do(s) operdrio(s) e da maquina ferramenta a a *
tilizar e, a hora de "inicio" do servigco. Ao terminar
o conserto, o mecanico deve comunicar ao seu chefe '
que, por sua vez, faz uma vistoria do servigo, anotan
do no verso da "0.S" o que foi feito na maquina. Apro
vado o conserto, o chefe da manutencao anota o hora
rio "final"; data e assina transferindo a maquina pa
ra o chefe da secao que devera tambem datar, colocar

a hora e assinar a "0.S".

NOTA 1 - Se durante o conserto, for necessario pegar'
alguma peca no almoxarifado, a "0.S" deve ir
junta com a requisicao para que o almoxarife
faca as devidas anotacoes no quadro '"Contro-
de Mao-de-Obra". A mesma deve voltar para a

manutencao no mesmo instante.

NOTA 2 - Caso seja designado mais de um mecanico para

-

efetuar um conserto, os mesmos devem ocupar'

linhas distintas no quadro "Controle de Mao-



NOTA 3 -

NOTA 4 -

-de-0Obra.

Findo o expediente normal do mecanico e o
servigo nao tiver sido terminado, o item Pi
nal” do quadro "Controle de Mdo-de-Obra" de
vera ser preenchido e, ao retomar o conser-
to, seja no mesmo dia ou em outro, devera '
ser aberta outra linha, procedendo como na

anterior.

No final de cada semana, estas "0.S" devem
ser lancadas nas "folhas de equipamento''cor
respondente, ja com o total dos custos cal

culados.

6.4 - Dados Obtidos:

Os dados

relacionados abaixo sao correspondentes as'

ocorrencias do més de fevereiro, jd que janeiro se

destinou ao estudo inicial.

Quantidade
SETOR de maquina Ne de 0.S | % de 0.8
Preparacio 06 31 19%
Fiacao 04 14 9% i
Acabamento 21 35 22% 7
Cordoaria 64 69 43%
Embalagem 02 - -
Extrusao 28 3 2%
Manutencgao 17 3 2%
r Outros - 5 3% -
’ TCOTAL 142 160 100%




6.4.1 - Analise dos dados

Pelos dados acima, se considerarmos por secao, quem '
mais apresentou defeitos fdia secao de cordoaria mas,
se considerarmos a quantidade de mdquinas, quem mais
apresentou defeitos foi a secdo de preparacdo, na ra
zao de 5 '"0.S" por madquina o que & uma proporcio bas
tante elevada. Verificamos, tambem, que nesta secao ,
60% dos defeitos ocorreram nas (1) "esteiras rapidas"
das PNP2 sendo que a PNP - 4 foi a que mais parou pa
ra conserto. Verificamos ainda que 19% dos defeitos '
da Cordoaria se davam nos sistemas de (2) "Vai e Vem"
das (3) Retorcedeiras, e que dos 35% de defeitos do se

tor de acabamento, 20% eram devido a falhas no siste

ma de '"Vai e Vem'" das (4) Bobinadeiras.

No Anexo "E" estao relacionados alguns dos principais
defeitos, causas provaveis e sujestdes para soluciona

—105 .

- INSPECAO
De mao dos dados obtidos, nos arriscamos em elaborar
(5) "Folhas de Inspecgao Mecanica Diaria'" que, podem e

devem ser enriquecidas com o tempo.

7.1 - Procedimento:
Em cada turno, um mecanico, diretamente subordinado '
ao chefe da manutencdo, ficara responsavel pela inspe

cdo das maquinas. Ao iniciar o turno, este mecanico '

recebera do chefe da secdo de preparacao e fiagao 03

(trés) folhas (FLM - N°s 03.04 e 05), respectivamente

(1), (2), (3), (4) Vide Apendice
(5) Vide anexo D

el =



para inspecao nas Penteadeiras, passodores e Fiadeiras.
Antes de iniciar a inspecdo, o mecanico deve preen -'

cher o cabecalho da folha, deixando para o termino da

inspecao, o Item "hora final". Terminado o preenchi
mento do cabegalho, o mecanico dia inicio a inspegao I
tem por Item, assinalando com um "X" os que estiverem
funcionando corretamente. Caso alguns itens precisem'
ser "ajustados'" e possam ser feitos sem que a maquina
tenha que parar, o mecanico deve proceder a ajustagen
e assinalar o item correspondente com um "A" (Ajusta-
do); se existe algum defeito que, para corrigi-lo,for
preciso parar a maquina, e que o mesmo nao representa
perigo para o operdrio nem para a maquina, o mecanico
deve assinalar o item correspondente com a letra "R'"'
(significa que o servigo deve ser feito no horario de
refeigdes). Para tanto, os mecadnicos devem ter hord
rio de refeicao altenados dos operarios, a fim de que
seja efetuado a maioria dos servigos necessdrios.Toda
via, se o defeito apresentar perigo tanto para a pré
pria mdquina como para o operario, deve ser corrigido
imediatamente, para isso, o mecanico deve chamar 0

chefe da secao para parar a maquina e efetuar o con
serto, mas, se o caso for muito grave, devera parar a
a mesma no mesmo instante e depois solicitar do encar
regado autorizagao para executar o servigo. Neste <ca
so, se o ercarregado concordar com a manutencao, deve
ra preencher uma "0.S" como manda o item 6.3 deste re

latorio. Caso o encarregado nao concorde com a para



da, da maquina, o mecanico deve colocar como '"OBS" '
na folha e pedir para que o encarregado assine.Enm se
guida devolve-la imediatamente ao chefe da manuten -
cdo para que este va pessoalmente checar a miquina e

: 4

se concordar com o mecanico, tentar convencer o L en
carregado da secgao de que a maquina nao tem condi -

¢oes de continuar funcionando. Caso esse insista 'em
nao parar a maquina, o chefe da manutencao deve comu

nicar o fato ao Gerente de Producao e esperar deste,

uma "Ordem de Servicgo'" autorizando o conserto.

NOTA 1 - A inspecao deve comecar pelas Penteadeiras'
e terminar nas Fiadeiras.

NOTA 2 - Na inspegado, as '"0.S" nao serao emitidas pa
ra pequenos ajustes onde a madquina nao pre
cise parar.

NOTA 3 - As folhas de inspecao devem ser arquivadas'
para servir de orientacao no momento da manu
tencao preventiva periddica.

NOTA 4 - O custo final com a inspegao deve ser incor

porado aos custos de manutencao de cada ma

quina no final do més.

8 - AVALIACAO GERAL

Durante a implantacao do que foi descrito até agora,
tivemos muitas dificuldades devidas ao nivel de ins
truciao dos chefes de segao que os limitava muito - no

preenchimento das folhas e que, por sua vez, nao ab



sorveram de imediato, como era de se esperar, o métg
do desenvolvido. Além disso tivemos uma pequena difi
culdade com os mecanicos, gerada pelos mesmos motivos
mas, sinceramente, em todos os momentos, contamos com

0 inteiro dispor de todos eles, no sentido de consoli

darmos o mecanismo.



CONCLUSAO

Concluimos que este estdgio nos deu um amado
recimento enorme, Seja no trato com a técnica propria
mente dita, seja no contato direto com o operario. E

3

com certeza, os conhecimentos adquiridos no transcor-
rer de nossa atuacgido so vinheram somar e contribuir
para a sedimentacdo de nossa teoria, que era nosso ob
jetivo. Tudo isso sO foi possivel gracas ao total a

poio que recebemos da diretoria da empresa.

Entretanto, poderia ser bem mais proveltoso, caso fos
semos acompanhados mais de perto o que ndo € possivel
dentro da atual conjutura politica e economica da Uni

versidade.
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APENDICE

1)

Z)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Penteadeira

Passador

Fiadeira

Retorcedeira

Cordoeira

Bobinadeira

Barbeador

Extrusora

Manutengao_

Preventiva

Maquina destinada a '"pentear" os fios
do sisal a fim de que se tenha uma fi
ta continua e mais uniforme.

Maquina que tem por finalidade regula
rizar o material, em peso por unidade
de comprimento, corrigindo as irregu-
laridades das fitas de sisal que saem
das Penteadeiras.

Tem por finalidade dar a estiragem, '
torgao e area da secao reta definiti-
va ao fio continuo e resistente.

A esta maquina compete retorcer dois
ou mais fios formando fios de duas ou
mais pernas para alimentar as cordoei
ras ou mesmo para a venda direta.
Maquina que se destina a fabricacgao '
de cordas a partir do fio

Destinada a bobinar fios e cordeis
Maquina que corta as fibras de sisal'
que ndo se incorporam totalmente ao '
fio ou corda.

Midquina destinada a fabricacdo de fi
os a partir do polielileno triturado.
E toda manutencdo efetuada em maqui
nas e equipamentos antes que estes a

[

presentem defeitos.



10)

11)

173

13)
14)

Vai e Vem

Agulha do

Vai e Vem
Brago dos
Violoes
Velas

Esteira

Rapida

Sistema que se incorpora as retorcedei
ras e bobinadeiras com a finalidade de
darmos o movimento de ida e volta ao '
fio a fim de obtermos bobinas.

Da a capacidade de movimento ao siste

ma (Vide Anexo "F'")

Equipamento das retorcedeiras e cordo-

eiras destinada a da a torgao no fio.

Eixo que fixa os carreteis a maquina.

- Parte ¢a Penteadeira composto por

vidrios eixos paralelos entre si e in

ter-ligados por elos.



ANEXO "A"

- ORGANOGRAMA -
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ANEXO "(C"

- Levantamento e Codificacgao -

O,



- CRISPIM - COMPANHIA PARAIBANA DE SISAL

CODIFICACAO DAS MAQUINAS

SECAO DE PREPARACAO

Penteadeira Goods com motor arno n® 018487 de

10 HP, 220/380 V

Penteadeira James Mackie com motor metropoli-

tan Vickers ‘e n® 12569 de 9 HP, 220/440 volts

Penteadeira James Mackie com motor arno n® !

3671979 de 10 HP, 220/380 volts

Penteadeira Goods com motor arno n® 3373857

Passadeira James Mackie com motor arno n°®

220/380.volts

3686980 de 6 HP, 220/380 volts

Passadeira James Mackie com motor arno n®

0211486 de 7,5 HP, 220/380 volts

Backmann com motor
James Mackie com motor
James Mackie com motor

James Mackies com motor arno n°¢

0183074 de 40 HP, 220/380 volts.

COD.
PNP - 1 -
PNP - 2 -
PNP - 3 -
PNP = 4 -

de 15 HP,
PSP - 1 -
PSP - 2 -
SECAO DE FIACAO
COD.
EDF - - Fiadeira
FDF - 2 - Fiadeira
FDF - 3 - Fiadeira
FDF - 4 - Fiadeira
SECAO DE ACABAMENTO

o =



COD

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

BBA

1A

1B

1C

1D

2A

2B

2C

6A

6B

6C

Bobinradeira com motor Brasil n? 0503543
de 1 HP, 220/380 volts

Bobinadeira com motor arno n®  wx de
3 HP, 220/380 volts.

Bobinadeira com motor Weg n°® 1a de
2 HP, 220/380 volts.

Bobinadeira com motor Weg n® 24299 de 2
HP, 220/380 volts.
Bobinadeira com motor GE n® * de 2
HP, 220/380 volts.

Bobinadeira com motor Petereco Nordeste'
n? 10569 de 3 CV, 220/380 volts.
Bobinadeira com motor Petereco Nordeste'
n? 10586 de 3 CV, 220/380 volts.
Bobinadeira com motor arno n® 3839785 de
5 HP, 220/380 volts.

Bobinadeira com motor GE n® 13388 de 3HP
220/380 volts.

Bobinadeira com motor Petereco Nordeste'
n® 10383 de 5,5 CV, 220/380 volts.
Bobinadeira S10 com motor Eberle n® 63462
de 3 CV 220/380 volts.

Bobinadeira S10 com motor Eberle n? 4008
de 3 CV 220/380 volts.

Robinadeira S10 com motor Weg n? 681 de

3 CV 220/380 volts.

* Nao ha registro



BBA -

BRA -

CHA -

CHA -

MDA -

RTA -

RTA -

SECAO
COD

CRC -

CRC -

* Nao

6D

2

Bobinadeira S10 com motor Weg n¢® *- de
3 CV 220/380 volts.

Barbeadeira James Mackie com motor metro-
politan Veckers n® 21095 de 5 HP 220/380
volts.

Barbeadeira James Mackie com motor metro
politan Vickers n® 12572 de 5 HP, 220/380
volts.,

Chicoteira dupla com motor GE n® 364420 '
de 2 HP, 220/380 volts.

Chicoteira «dupla com motor arno n® 3187767
de 3 HP 220/380 volts.

Meadeira com motor GE n® 3835 de 1 HP 220
/380 volts

Retorcedeira James Mackie, motor metropo-
litan Vickers n® 21094 de 25 HP 220/380
volts.

Retorcedeira James Mackie com motor metro
politan Vickers n?% 125718 de 23 HP 220/380

volts.

DE CORDOARIA

- Cordoeira com motor Weg Mod. 160L177 de 15'
CV 220/380 volts.
- Cordoeira com motor Weg mod. 160L1276 de 15

CV 220/380 volts

ha registro

- 26 =



CRC -~

CRC -

CRC -

CRC -

CRC -

CRC..-

CRC -

CRC -

CRC -

CRC -

CRC -~

CRC -

CRC -

CRC -

4A

4B

S5A

5B

TA

7B

8A

8B

9A

9B

10

11A

Cordoeira com motor arno n® KAVMQVP de 15
CV 220/380 volts.

Cordoeira com motor arno de n® 02809 de 3

HP 220/380 volts.

Cordoeira com motor arno de n® 50245 de 3
,5 HP 220/380 volts.

Cordoeira com motor CEB n® 0103835 de 5HP
220/380 volts.

Cordoeira com motor CEB n® 0103835 de 7,5
HP 220/380 volts.

Cordoeira com motor Weg Mod,132N775 de7,5
CV 220/380 volts.

Cordoeira com motor arno n?® HJOLN de 5 CV
220/380 volts.

Cordoeira com motor arno n® * de 6 CV 220
/380 volts,

Cordoeira com motor arno n® 3753213 de 3HP
220/380 volts.

Cordoeira com motor arno n® * de 3 HP 220
/380 volts.

Cordoeira com motor arno n® 0275156 de 5
HP 220/380 volts.

Cordoeira com motor CEB n® 083209 de 5 HP
220/380 volts.

Cordoeira com motor CEB n¢ 0103834 de 7,5
HP 220/380 volts.

Cordoeira com motor GE n¢® 7W54386 de 7,5

HP 220/380 volts.

ha registro

e P -



CRC -

CRC -

CRC -

CRC -

CRC =

CRC -

RIC -

RTC -

RTC -

RIC -~

RiC =

RTC -

RTIC ~

RTC -

RTC -

11B

12A

12B

15

14

15

1A

1B

ZA

2B

3A

3B

3C

3D

4A

Cordoeira com motor GE n? 7W54385 de 7,5
HP 220/380 volts.

Cordoeira com motor arno n® 3706515 de
7,5 HP 220/380 volts,

Cordoeira com motor arno n® 3706520 de'
7,5 HP 220/380 volts.

Cordoeira com motor GE n® 12101 de 10 HP
220/380 volts.

Cordoeira com motor GE n® HF68281 de 10
€V 220/380 volts.

Cordoeira c¢pom motor Bufalo n® 6464 de 10
CV 220/380 volts.

Retorcedeira com motor arno N¢ KB de 5HP
220/380 volts.

Retorcedeira com motor arno n® NC de S5HP
220/380 volts.

Retorcedeira com motor * *

Retorcedeira com motor * *

Retorcedeira com motor arno n® LJ de 5CV
220/380 volts.

Retorcedeira com motor petereco nordeste
n® 20689 de 7,5 CV 220/380 volts.
Retorcedeira com motor arno n® KJ com 5
CV 220/380 volts.

Retorcedeira com motor arno n® ME com 5
CV 220/380 volts.

ﬁetorcedeira com motor Pet. Nordeste n°®

20687

ha registro

= FR o



RTC -

RTC -

RTC -

RTC -

RTC -

RIG =

RTC -

RTC -

RIC ~

REG =

RTE -

RTC =~

RTC =

RTC <

4B

4C

4D

5A

5B

X1

X2

7A

7B

8A

8B

9A

9B

9C

Retorcedeira com motor arno n? 0217747 de
5 HP 220/380 volts.

Retorcedeira com motor petereco Ne. com '
n? 21331 de 7,5 HP e 220/380 volts.
Retorcedeira com motor petereco Ne. n® 20
115 de 7,5 HP e 220/380 volts.
Retorcedeira com motor IEB GINA n?® 24453
de 4 HP 220/380 volts.

Retorcedeira com motor arno n® 0217752 de
5 HP 220/380 volts.

Retorcedeiras com motor Siemens Seuckert '
n® 1070784 de 1,5 KW 220/380 volts.
Retorcedeira com motor CEB n® 0100251 de
3 HP 220/380 volts.

Retorcedeira com motor arno n® * de 5 HP
220/380 volts,

Retorcedeira com motor arno n® LJ VLTUN
de 5 HP 220/380 volts.

Retorcedeira com motor arno n¢® ME VLTTT '
de 5 HP 220/380 volts.

Retorcedeira com motor arno n® LJ VLULP '
de 5 HP 220/380 volts.

Retorcedeira com motor IEB n® 13758 de 3
HP 220/380 wvolts.

Retorcedeira com motor CEB n? * de 3 HP
220/380 volts.

Retorcedeira com motor CEB n?® * de 3 HP

220/380 volts.

hd registro

- 00 ~



com motor CEB n?% * de 3 HP

com motor CEB n® 0100249 de
volts,
com motor CEB n® 0167810 de
volts.,

com motor Marell n® 393157

de 4,6 HP 220/380 volts.

com motor * n® 1601900 de

com motor GE n? 55208 de 5

com motor * n?% 1497183 de 5

com motor * n® 1601902 de 6

com motor Pellizzari n¢® 160

220/380 volts.

com motor * n? * de 5,5 HP

com motor Siemens Schuckert

com motor arno n® 4079039 '

de 7,5 HP 220/380 volts.

com motor Pellizzari n® 14

RTC - 9D Retorcedeira
220/380 volts.
RTC - 9E Retorcedeira
3 HP 220/380
RTC - OF Retorcedeira
4 HP 220/380
RTC - 10 Retorcedeira
RTC - 11A Retorcedeira
- 7,5 HP
RTC - 11B Retorcedelru
HP 220/380 volts.
RTC - 11C Retorcedeira
HP
RTC - 11D Retorcedeira
HP
RIC ~ 11E Retorcedeilra
1901 de 6 HP
RTC - 11F Retorcedeira
RTC - 13 Retorcedeira
n? 1657015 Serv 5
RTC - 14 Retorcedeira
RTC - 15 Retorcedeira
04463 de * HP
SECAO DE CORDOARIA - Continuacgao
COD

* Nao ha registro



- Maquina de Enrolar

Corda, motor de 5 HP

Corda motor de * HP 220

corda, motor de 3 HP '

corda motor de 1 HP 220

- Bobinadeira S-12 motor Weg de * HP 220/380

motor

motor

motor

motor

motor

motor

motor

motor

motor

motor

ERC ~ 1
220/380 wvolts

ERC - 2 - Maquina de Enrolar
/380 volts

ERC - 3 - Maquina de enrolar
220/380 volts.

ERC - 4 - Maquina de enrolar
/380 volts.

BBC -1
volts.

ERC - 5 - Maquina de enrolar

- SECAO EE'EXTRUSAO

COD

BTX - 1 - Extrusora, motores

ETX - 2 - Extrusora, motores

ETX - 3 - Extrusora, motores

ETX - 4 - Extrusora, motores

RTX - 1A - Retovcedeira

RTX - 1B - Retorcedeira

RTX - 1C - Retorcedeira

RTX - 1D - Retorcedeira

RTX - 2A - Retorcedeira

RTX - 2B - Retorcedeira

RTX - 2C - Retorcedeira

RTX - 2D - Retorcedeira

RTX = 3A - Retorcedeira

RTX - 3B - Retorcedeira

* Nao ha registro

i

corda, motor *

de 10 e 5 HP 220/380 V.
de 15 HP 3 CV 220/380V.
de 15 e 3 HP 220/380 V.
de 60 e 7,5CV 220/380V.



RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
RTX
TNX
MNX

3C
3D
4A
4B
ac
4D
4E
AF
4G
4H
41

4J

Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Retorcedeira motor
Tingidor mofor **

Moinho, Motor **

OFICINA MECANICA

COD

TMM
TMM
TMM
FEM
FEM
FEM
SEM
SDM
SEM

PHM

PLM -

Torno Mecanico
Torno Mecanico
Torno Mecanico
Furadeira Eletrica
Furadeira Eletrica
Furadeira Eletrica
Serra Eletrica
Serra de Disco
Sérra Eletrica
Prensa Hidraulica

Plaina Limadora

*Ndo ha registro

* %

E

* %

* %

L3
* *
* %

* ®



PLM
ESM
ESM
MSM
ESM
CPM

Plaina Limadora

Esmeril

Esmeril

Maquina de Solda Eletrica
Equipamento de solda oxi-acetileno

Compressor

- 33 -



ANEXO "D"

- FOLHAS DE INSPECAO -
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INSPECAD MECANICA DIARIA

4

. PENTEADE IRA » FOLBA Ne 01/
NOME OPER, : : Ne O0d tuane Map
DATAS HORARID - INICIO _Z:0Q0 FINAL 8 700

ELEMENTO

el

1| se as arruelas de encosto dos cilindros de alimentag3o est3o corretas
E6psem folga nos ajustes laterais

.

88 as barretas est@c fazendo contato com a tampa de proteciEo

Se _as tampas de protecao estac bem colocatias € fixadas

{Se_os cilindros intermediarias estsoc com folges laterais

As tensGes das corretas e correntes da mess giratoria ( colocando pé)

As tensoes das molas dos cilindros

As escovas de todos os cilindros

-2
3
4
S|Se as arruelas dos cilindros de saida est3c com folga horizontal
| 6
2
8
9

As gaiolas

10|A freguéncia do pisca-pisca da PNP-1

11 |Embresgem regulagen e fitas )

<1 | PP PSP XX PR X [

12|Se o motor esta com temperatura normal © tensso nas correias

13|Vazao da emulszo da PNP.1

14 [A1i%hento da calha

15 |Esteiras ( verificer as egulhas )

16 |Cacharros ( se ha slgum gue precise ser trocado )

17|Guias ( se hd parafuse folgado ou filtando )

18 |Engrensgem ( se estZo aliadass e%renadas )

19 [Correntes de engrenagens ( se ha folga )

20 |Seha falta de lubrificagio em slgum ponto

e b PRI R IX PP e P B Bl XX | <

X XX DX IR PP P PRI e X o

P PR XXX

X B I o et b e

|
(35

NOTA: Pergunta ac operario se a maguina apresenta irregularidade:

08S:

FL - G3



INSPECAC MECANICA DIARIA

PASSADORES FOLHA Ne 21{@ E

e _Juvenal Ereire da(ul’tg_w_@ﬁ TURND

onra 14 /14O B4 rorRMRI = et ()5 37) rFnab S 1S

&ds ¥ ELEMENTOS

Se os guias est@io em seus devidos lugares

Cs guias ( parafusos de fixacao )

Os cilindros de alimentac@o ( pressZo das asruelas de encostos )

th
XX %P

As escovas dos cilindros

B

(S R E= (AN iV N T

Se_as barrebas est@c fazendo contacto c/ tampes de protecao

6| Se as tampas de protecao est"éo bem fixas

7| seha folgas nas porcas dos suportes dos rolos de borracha

8| Se os cilindros de barracha estao em boas condigoes

9|0s raspadores de feltro dos cilindros de draft e saida

10| 0s cilindros de saida ( arruslas de encostos )

11|Tensdo das correias da mesa giratoria ( colocando o pé )

12|Engrenagens ( se estdo slimbadas-e- bem engrenadas )

13|Se as tampas de protecd@o das engrenagens estfo bem fixas

14|Se os amertecedores estBc na posig8) correts

16| Embreagem ( regulagem e fitas )

16|Se o motor esta com a tempsratura normal

17|TensBe nas correias do motor

18 (Nivel do oleoc ga caixa de reduczo

19|Se hé falta de lubrificag@c em slgum ponto

X I D X B i P e K DK e DX PR X [R |-

XD P R Bl [ X B X175 Fpx X
)
)

NOTA : Pergunta ao operario se a maguina apresenta irregularidade,

0BS:

FL - 04



INPEGAD MECANICA DIARIA
FIADE IRAS FoLra Ny 01/94

NOME DO OPER, Efﬁm;:/%m 7£& g/ J\/o\ Ne b&‘ TURND Tacdaf
orra _JAl 1#081 54 HORARTD - INICID /4 -3 FINAL ) A © ]S

codE ELEMENTOS
Se_ha deslocemento nos cilindros de alimentacBo ( arruelas encostos )

1

2|Se as tampas de protec@io est3o nos lugares

3|0s condutores de bronze

4 |Corrente de bancada ( se as porcas estZo apertadas )
5/sehs muito sujo nos pinhdes da bancada

6/Se a bancada tem boa passagem

7|A trava da bancada

8 |0s rolos de borracha

S|5e a muitoc sujo nas barretas
10/Se ha muito sujo na passarela e se falta parafusc

Se os raspadores de feltro estao bons

Agulhas das barretas ( se est3o faltando )

Tens3p nas correias dos voadores ( na hora do lanche )
Voadores { se ha folga ) ( na hora jo lanche )

868 as tampas de protecao de DRAFT e torcaoc estao fechadas
Todas as porcas e parafusos da maguina { hora da refeicao )
Rolamento do eixo de trnsmissd@o ( temperatura e ruido )

Se o motor esta com temperstura narma € as tensbes de suas correias
Ephreagem ( regulagem e fitas )

Funil de entrada

Se os carreteis est@o enchendo uniformements

Checar os pesos dos cilindros

Funcionamento do autamatico

Regulagem das mesas da banceda

25|5e ha falta de lubrificag@o em algum ponto

[
'-J

[
n

)
w

oy
o

=
(4;]

Pt
(8)]

(-
~J

[
(84}

o
(s

N
(]

N
]

&

8

IR R IR R IR el B e B <ic |
X PRIK BRIk PR ol PRI X PRI P Pepof R P<ix x|
b P X B [ PR et e [ e [ | Xl e [

na
=y

P B DX D B I [P i P [x ol xex [ o e[

NOTA : Pergunta soc operador se a maquina apresenta irregularidade,

FL - 05



ANEXO "E"
TABELA- 2

- Defeitos, Causas e Sujestdes -

un B e



_69_

TABELA - 2

DEFEITOS

CAUSAS PROVAVEIS

SUJESTCES P/ SOLUCAO

-Quebra de (1) agulhas do vai e vem

-Formato da agulha e falta de trat.
térmico adequado

-Vé desenho no anexo "F"

- Quebra da roscas do eixo vai e vem

-Material mal especificado

-Usar aco temperavel ou de sem?%ixo

- Rompimento das bases das retorcedei
ras e cordoeiras

-Falta de balanceamento

-Balancear carreteis e (2) braco
dos violoes

Falha nos rolamentos

-Pancada na montagem e contaminacao

-Proteger da poeira e colocar sem pancada

Quebra e desgaste rapido das engre-
nagens

-Dentes mal feitos, montagem imper-
feita

-Nao confeccionar em plainas
E verificar distancia entre centros

Desgaste rapido das correias ''V"

-Falta de alinhamento e sobrecarga

-Alinhar e colocar quant. certa de correias

- Empenamentos nas (3) velas das retor
cedeiras

-Falta de balanceamento e furo,(gran
de) dos carreteis

-Balancear carreteis
Ajustar a vela ao furo dos mesmos

(1), (2), (3) - Vide Apendice




ANEXO "F"

"Agulha do Vai e Vem"
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