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PREFACIO

Este relatdrio esta baseado nos trabalhos
desenvolvidos e acompanhados na secao de MANUTENGAO e FUNDICAO
da Mecanica Pesada Continental, durante o periodo de estagio,que
se estendeu pelos dois primeiros meses de 1964 (janeiro de Feve

reiro) com um total de 405 horas.

Procura-se, nesse relatorio, mostrar o ma
ximo de documentos e ilustracgoes com o objetivo de deixar o lei

tor mais perto da realidade do estagio feito.




INTRODUCED

Sendo a MPC uma indUstria pertencente @ Cooperativa
dos Produtores de Agucar de Alagoas, & de se esperar gue S2uS pro
dutos sejam destinados as Usinas de Acucar deste Estado.

Essa agroindustria - Usina de Agucar -  apresenta-
se como a principal fonte econamica do Estado de Alagoas que por
sua vez destaca-se como o segundo produtor de agucar do Brasil. Co
mo o primeiro produtor destaca-se o Estado de Sao Paulo.

No periodo em que foi realizado o estdgio, janeiro
e fevereiro, a producao da MPC ficou concentrada na confecgao de
moendas, pois as usinas de acucar atravessavam um periodo de en
tre - safra.

Na entre-safra, periodo que compreende janeiro a ju
lTho, as usinas de acgucar sao submetidas a uma manutencio geral em

todas as suas secgOes (recebimento de cana, lavagem de cana, prepa

ragao da cana para moagem, moagem e fabricagao do acgucar).

Especificamente, na secgao de moagem, tambem chama-
da tandem de moagem, as moendas que apresentam desgastes sao en
viadas para a MPC com a finalidade de serem fundidas nos fornos cu
hilo, o mais breve possivel, onde & adicionada mais uma quantidade
de fofo para compensar o desgaste ocorrido durante o perVodo nor

mal de trabalho, ou seja, o periodo da safra. Da7 o motivo pelo

qual as fundigdes realizadas na PMC nessa época, sao voltadas para

o enchimento dos moldes das moendas.
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DESCRICAO DO PRINCIPAL PRODUTO

MOENDA

Consiste em um cilindro mocico de fofo, em cujo centro
passa um eixo de uma extremidade @ outra no sentido longitudinal. Es

te eixo tem como objetivo receber as 2 engrenagens, uma em cada ex

tremidade, para o acionamento da moenda.

A posicao de trabalho da moenda & no sentido horizon~
tal em conjunto com outras duas moendas, formando assim o terno de
moenda. Uma caracteristica importante das moendas sao as ranhuras,
ou frisos, existentes na sua superficie externa. 0 objetivo dessas
ranhuras & aumentar a extracgao dc caldo do colchao do bagacgo (cana
ap0s a preparacao para comegar a moer).

A cadeia de funcionamento da moenda por ordem €:

1- Turbina a vapor

2- Redutor

3- Variador de velocidade

4- Pinhao

5- Volandeira - engrenagem de grande diametro primiti
vo(@ = 2m)

6- Palito - eixo que liga a volandeira a engrenagem
da moenda através de uma luva.

7- moenda

Dentro do terno de moenda, a moenda superior apresenta
um flange nas extremidades, cujo objetivo € evitar a queda demasiada

do bagag¢o no tanque de caldo.
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FLUXO DE PRODUGCAO DA MOENDA

=F

armazenagem do ago para
a confeccgao do eixo

envio do eixo bruto
para o torno

tornear o eixo

!

—4> envio do eixo para o

n

controle de qualidade

5 inspegao do eixo para

—

verificar defeitos de
fabricagao

envio do eixo para
ferrugem

armazenagem das moendas gastas

> envio das moendas para quebra ferro

quebra ferro - quebra a moendas gastas em pedagos
menores

envio dos pedacos de ferro para os fornos

cubilo

fornos cubilo - funde os pedagos de ferro

envio do fofo para os moldes das moendas
enchimento dos moldes das moendas
espera para que ocorra a solidificacao do ferro

envio da moenda para a seccao de limpeza

limpeza das moendas

envio da moenda para usinagem interna feito nas
broqueadeiras

corte interno da moenda para colocar o eixo
envio para o cqntrole de qualidade

inspecao para detectar trincas internas ou externas

envio da moenda para a Ferragem

ferragem do eixo na moenda

envio da moenda com o eixo para o torno

torneamento da superficie da moenda, ou seja desbastar
e abrir frisos

envio da moenda para a seccao de pintura

pintura da moenda

envio da moenda para o estoque de produto acabado

armazenagem da moenda
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1. MANUTENCAO

1.1. INTRODUCAKO

A aplicacao de manutencao industrial, nos ultimos anos, vem
sendo objetivo de constante estudo e observacao. A utiliza
cao de maquinas equipamentos e sua manutencao, cada vezmais
sao bases principais para a melhoria operacional dos proces
sos industriais e sao fatores primordiais na reducao do cus

to para o produto.

As atividades da manutencao visam: -

- Manter os equipamentos em condigoes de operar otimamente
nas diversas etapas dos processos industriais.

- Qualificar e quantificar a aplicagao da manutengao, obje
tivando obter o minimo de desgaste, aumentando o tempo de
vida dos equipamentos.

- Executar as atividades acima com o menor custo operacio
nal e com a maior sequranca material e pessoal que seja

possivel alcangar.

Assim sendo, os equipamentos requerem que a eles sejam
acrescidos cuidados especiais, assim como uma administra
cao organizacional para analise quantitativa e qualitati

va da manutencgao.

0 estagio no setor de Manutencao da Mecamica Pesado Conti
nental S/A teve a duracao de quatro semanas. Durante este
periodo foi realizada manutencao de carater preventivo e

corretiva.

A manutencao preventiva e definida como um trabalho que

cumpre um padrao ja previamente esquematizado, que estabe

15



1

sl

lece paradas periodicas, com o objetivo de trocar pegas gas
tas por novas (caso necessario)garantindo assim, um efi
ciente funcionamento da maquina por um periodo ja pre-defi
nido. Definimos manutencao corretiva um trabalho de repa
ros de emergencia, que €& realizado repentinamente quando
uma maquina apresenta um defeito que venha provocar sua pa

rada, quebrando assim a continuidade da producgao.

A manutengao, de uma maneira geral, foi voltada para
maquinas operatrizes, pertencente ao setor de usinagem pe
sada e usinagem leve, e para elementos organicos dessas:

maquinas.

METODO DE TRABALHO

0 Departamento de Manutencdo possui um arquivo tecnico
contendo pastas com todos os dados de uma determinada ma
quina e outras pastas com relacao enviada semanalmente, de

todas as pecas disponiveis no almoxarifado.
0s dados referentes a maquinas sao:

- Data em que realizou-se a manutencgao

- Carater da manutencgao

- Motivo

- Todas as pegas trocadas durante a manutencgao e Tubrifi
cantes utilizados

- Tempo gasto para a manutencao

- Dados técnicos da maquina e setor a que pertence

- ObservagOes consideradas importantes

- Mecanico responsavel

VER ANEXO I

Ha sempre o problema de reposigao de pegas, pois o es
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toque do almoxarifado nao e suficiente para suprir as ne
cessidades durante a manutencao, principalmente quanto
aos rolamentos, que sao comprados, a maioria deles, em
Sao Paulo, acarretando assim um consideravel atraso na
producao. Em algumas maquinas operatrizes, e feita sua
manutencao no periodo noturno em virtude da impossibili
dade de quebrar o ritmo de producao dessa maquina.

Durante a desmontagem de alguma parte das maquinas
€ necessario anotar a sequencia para nao causar proble
mas quando na montagem.

0 controle de lubrificacao e feita atraves de um
quadro onde esta fixado o nome da maquina e sua codifir
cacao. Atraves deste gquadro, o responsavel pelo servigo,
varifica diariamente quais as maquinas a serem lubrifica

das e qual a quantidade de 0leo necessario para essa ma

quina.

VER ANEXO II

1.3. MANUTENGCAO DE ELEMENTOS ORGANICOS DE MAQUINAS

A manutencao dos elementos organicos de maquinas

consiste na verificacao dos:

- Rolamentos

- Correias

- Polias

- Cabos de acgo

- Correntes

-‘Engrenagens

1.3.1. ROLAMENTOS

0 construror de maquinas tem a sua disposigao uma

grande variedade de tipos de rolamentos. Cada tipo de ro
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lTamento apresenta caracteristicas especiais para as quais
deve ter a maxima atencao quando da escolha dos rolamen
tos, a fim de se obter, em cada caso, a melhor solucao.
O0s rolamentos dividem-se em duas categorias, conforme a
finalidade a que se destinam, isto e, rolamentos radiais
e os rolamentos axiais. 0s rolamentos radiais, que podem
ser de esferas ou de rolos, servem para suportar eixos
rotativos, solicitados exclusivamente por forgas radiais,
como por exemplo, eixos acionados por engrenagem ou po
lias, onde a unica forca existente e a tangencial.

0s rolamentos axiais, tambem compostos de rolos e
esferas, que suportam cargas axiais exercida, como exem
plo, pela agao de um sem-fim.

0s rolamentos encontrados com maior frequencia nas
maquinas operatrizes sao os da SKF, NGK , INA e rolamen
tos russos, ja que existe na M.P.C., maquinas sovieticas.

Caso uma maquina pare para a manutengao, os rolamen
tos sao de imediatos inspecionados e se necessario troca
dos.

Durante o estagio houve ocasiao em que areferencia
do rolamento estava ilegivel, sendo necessario recorrer
ao manual de pecas do fabricante da maquina. Dependendo
da clareza de como o rolamento esta apresentado no de
senho, no catalogo da maquina, podia ainda ser necessa
rio o auxilio do paquimetro e o manual do fabricante do
rolamento, para desta forma identificar a referencia do
rolamento.

Osvtipos de rolamentos encontrados com maior fre
quencia sao:

- Rolamento fixo de uma carreira de esfera

18
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:

LT R et e -

- Rolamento autocompensador de rolos

- Rolamento de rolos cilindricos

- Rolamento de rolos conicos

- Rolamento axiais de esfera de escora simples

- Rolamento autocompensadores de esfera.

0s rolamentos retirados das maquinas de grande precisao,
sao inspecionados para verificar se ha condigtes de ain
da serem usados em outros equipamentos gque nao fosse ne
cessario grande precisao. Essa inspecao e de maneira ra

pida e sem uso de material adequado. Baseja-se em:

- Tomar a medida, com auxilio do paquimetro do dia
metre externo, comparar com o manual do fabricante desse
rolamento e verificar qual o desgaste, pois sua parte ex
terna pode rodar dentro da caixa de rolamento

- Verificar a folga do anel externo com relagao ao
interno no sentido radial e axial

- Girando com a mao, observar o ruido apresentado,
isso apos a lavagem com querosene

Segundo a SKF, a folga & ocasionada devido a dife
renca de temperatura entre o anel interno e externo du

rante o funcionamento.

Vida de um Rolamento:

Por vida de um rolamento entende-se o niumero de ro
tacoe$ (ou o nimero de horas de funcionamento a uma dada
velocidade constante) que o rolamento pode efetuar an

tes que aparecam sinais de fadiga em alguns de seus a-

mi

neéis ou de seus corpos rolantes, A Fadiga do material
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a unica causa de avarias de rolamentos que nao pode ser
eliminado, Uma montagem defeituosa, Lubrificacao insufi
ciente ou inadequada, vedagao insuficiente, ajustes ine
xatos, etc, podem inutilizar o rolamento depois de um
tempo de funcionamento que nao se pode calcular antecina
damente, porem, em geral, € possivel evitar estas causas
de avarias de rolamentos adotando-se dispositivos de mon
tagem adequados.

A vida do rolamento e acompanhada na MPC com 0
auxilio de uma Tabela fornecida pela SKF que esta inseri

da em anexos. -

VER ANEXO III

Durante a inspegao dos rolamentos varias caracte
risticas de danos foram encontrados. Os danos apresenta
dos nos rolamentos, comparados com as caracteristicas dos
danos tipicos de rolamento apresentado por Janusz Dra

pinski em seu livro MANUAL DE MANUTENCAO MECANICA BASICA,

eram:;

1 - Desgaste por deficiéncia de lubrificacao, onde no ro
lamento aparece folgas grandes alem do aspecto das super

ficies rolantes que ficam opacas e sedosas.

2 - Desgaste por particulas abrasivas, que apresentam uma
remocao do material nas pistas rolantes. As partes rolan
tes apresentam-se mais baixas nos lugares de passagem das

particulas entre roletes ou esfera.

3 - Desgaste por patinagao - 0 rolamento apresenta sul

cos no anel externo,

20
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4 - Goivagem - Deixa varias marcas na pista rolante. E
ocasionada por um fio de estopa, um cavaco do torno, uma

particula de tinta, etc.

5 - Sulcamentn - Ncasionado quando se bate com um pungao
sobre a pista rolante,8presenta-se varios riscos no anel

rolante.

6 - Rachaduras e Fraturas - Resultam de um aperto exces-
sivo do anel sobre o eixo, ou em resultado do giro do
anel sobre o eixo, acompanhado de sobrecarga.

7 - Engripamento - Pode ocorrer devido ao lubrificante
muito espesso ou viscoso que impede o giro dos roletes
ou esferascom cargas leves e rotacoes altas. Pode aconte
cer tambem com a eliminacao de folga nos roletes e esfe

ras com aperto excessivo.
Desmontagem do Rolamento

Na desmontagem do rolamento @ marcada a posicao relati
va de montagem, como por exemplo, verificar qual a se
cao do rolamento que esta para cima, qual o lado que es
ta de frente etc. 0 rolamento deve ser montado na mesma
posigcao que anteriormente encontrava-se.

Esse trabalho de desmontagem do rolamento e feito
com auxilio de um saca polia, um martelo, um pedago de
madeira e pedagos de tubo. Dependendo de como o rolamen

to se apresenta, escolhe a melhor maneira de desmonta-1lo

sem danificar o mesmo.

Montagem do rolamento
£ uma operacao delicada feito pelos mecanicos de maior

21



experiéncia pois qualquer erro de montagem diminuira a

vida do rolamento,

Montagem de eixo

1. Antes da montagem o assento do rolamento e banhado com
oleo fino com o objetivo de nao danificar o eixo durante
a montagem.

2. Nao aplicar choques diretos nos rolamentos, usar sem
pre um tubo como intermediario, ou seja, o tubo deve con
duzir o choaue, -

3. Nao aplicar forga contra o anel externo.

4, Nao aplicar chama direta do rolamento, para que o ej

X0 possa ser melhor introduzido,

Montagem em Caixa

1. Certificar-se se o anel externo nao esta inclinado na
caixa.

2. 0s mesmos itens da operacao de montagem do eixo

3. Podera, as vezes, ser necessario aquecer a caixa para
montar o rolamento, Normalmente uma pequena elevagao de
temperatura sera suficiente, pois raramente se emprega

uma grande interferéncia na caixa.
Lubrificagao e Manutengdao dos Rolamentos

A temﬁératura de trabalho de um rolamento de esfe
ra ou de rolos & mais favoravel quando uma quantidade re
lativamente pequena de lubrificante e fornecida ao rola
mento. 0s rolamentos axiais autocompensadores de rolos e

xigem e geral maior quantidade de 0leo que outros tipos
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de rolamentos segundo a SKF. A alta temperatura de tra
balho, o oleo deve ser renovado com relativa frequencia.
A fim de evitar inconvenientes causados por frequentes mu
dancas de 0leo, usa-se comumente nesses Casos lubrifica
¢ao com circulacao de oleo. 0 oleo e por este sistema for
necido a um lado do rolamento, passa atraves do rolamen
to e sai pelo outro lado. ApOs um eventual arrefecimen

to, o oleo € novamente bombeado para o rolamento.

Lubrificantes

Quando a lubrificagao e feita com graxa deve-se ob
servar a temperatura do rolamento durante o trabalho e
como a graxa age diante da umidade. A graxa utilizada com
maior frequencia no M.P.C, € a graxa a base de sabao de
1itio por apresentar uma temperatura de trabalho que va
ria, segqundo o fabricante de ~300 C ate 1002 C. Segundo
os manuais da Shell, que assiste a M.P.C. (Mecanica Pesa
da Continental), e os manuais da SKF, para lubrificagao'
de rolamentos fortemente carregados, sao frequentemente
usadas graxas a base de calcio ou 17tio com aditivos de
sabao de chumbo, como as chamadas graxas de extrema pres
sao. Uma caracteristica importante das graxas de calcio-
chumbo @ que as mesmas, devido a sua boa habjlidade de
aderir as superficies metalicas, oferecem uma boa prote
cao contra ferrugem mesmo em presenca de agua.

Na"M.P.C. a lubrificacao com oleo e mais frequente
que com graxa. Segundo a SKF, de acordo com a velocidade
do rolamento & que se identifica o oleo. A velocidade ele

vada, a viscosidade do oleo & de grande importancia,pois
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o calor gerado no rolamento, quando aumentado, necessita
um oleo com uma viscosidade maior. A temperatura de tra
balho do rolamento depende entretanto da viscosidade e
do metodo de lubrificacao. Quando a velocidade for mode-
rada, ainda baseando-se nos cataloqos da SKF, a viscosi
dade do oleo tem pouca influencia na temperatura do rola
mento.

Na manutencao do rolamento tambem esta incluida a
relubrificacao. Quando os rolamentos sao lubrificados com
graxa o periodo para a proxima lubrificacao € baseado ~
no grafico do ANFXOVIV onde as abscissas representam oS
diametros de furo dos rolamentos em mm(d) e as ordenadas

o numero de rotacoes por minuto (RPm) (n). Tf representa

as horas de relubrificacao em horas de trabalho.
Relubrificacao dos Rolamentos

Quando se trata de rolamentos os quais a graxa de
ve proteger contra ferrugem, como por exemplo, em maqui
nas instaladas em locais umidos, pode ser necessario in
tervalo de relubrificacao bem mais curtos.

A lubrificacao com oleo & especificada com base na
temperatura do rolamento, no risco de poluigcao do oleo

e na velocidade do trabalho do rolamento.
Estocaoem do Rolamento

0Os rolamentos sao banhados em um protetor contra
ferrugem antes de serem embalados, e podem ser armazena

dos em suas embalagens ORIGINAIS por muitos anos. De pre
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feréncia devem ser armazenados em locais onde a umidade
relativa nao ultrapasse 60% e a temperatura ambiente se
ja constante. Rolamentos com placas de protecdao nao deve
rao ser armazenados por mais de 2 anos, e 0s rolamentos
com placas de vedagao, por nao mais de 3 anos. Estes ro
lamentos sao"lubrificados para a vida", mas a graxa enve

lhece tornando-se muito consistente quando estocada por

muito tempo.
1.3.2 - CORREIAS

A transmissdo de rotagao entre duas arvores parale
las pode ser obtida atraves de polias fixadas as arvores
e envolvidas por um ou mais elementos flexiveis, as cor
reias.

A possibilidade de transmissao e resultante do atri
to gerado entre esses elementos conseguido mediante uma
compressao inicial da correia quando em repouso.

Em funcionamento, a polia condutora arrasta a cor
reia, e esta a polia conduzida vencendo a resistencia o
ferecida. Como consequencia a polia motora traciona a

correia de um lado (lado tenso) e folga do outro ( Tlado

frouxo).

Caracteristicas das Correias

Choques -~ Ndo sdo transmitidas as arvores devido a elas
ticidade da correia,

Sobrecarga - A correia atua como um elemento amortecedor

das sobrecargas pela possibilidade do deslizamento.
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Economia - Anresenta uma manutencao mais economica do
que outros tipos de transmissao, como por exemplo as cor
rentes, pois 0s mecanismos nao exige lubrificagao e sua
substituigao se faz com certa facilidade, o prego das
correijas sao relativamente baixo.

Durante o estagio as correias em "V" foram as mais
usadas. Essas correias sao fabricadas de formas padroni
zadas segundo diferentes tipos de secao transversal de
signadas por uma letra (ABCDE) e seguidos por um numero
que indica seu comprimento medido na face interna em po .
legadas como exemplg, temos as correias usadas nos tor
nos ROMI S-30A tipo B-68 Good Year. Comparando as tabe
las da Good Year com a Pirelly referente a mesma  secao
da correia seus comprimentos nominais apresentam algumas
diferencas, pois a tolerancia varia de fabricante para
fabricante,

Quando a correia, com o tempo de uso, apaga suas
especificiacoes & necessario recorrer as tabelas e grafi

cos das literaturas especializadas, ANEXO V. A medida da

largura e feito com uma aproximacao devido ao desgaste.

Cuidados

Alguns cuidados devem ser tomados com as correias e po
lias que trabalham no funcionamento de uma maquina opera

triz.

1 - Ouando em um conjunto de correia uma das correias &
danificada todas as outras sao submetidas a uma rigoro

sa inspecao com o auxilio do paquimetro e dos catalogos
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do fabricante da correia com a finalidade de verificar o
desgaste lateral e certificar-se de que existe alguma em
condigoes de trabalho, isso para correias semi-novas, ca
so contrario, troca-se jogo.

2 - So utilizar correias de um mesmo fabricante.

3 - OQuando se faz a manutencao da m3quina verifica se ha
alguma quantidade de o0leo ou graxa sobre as correias se
existir, providencia a imediata remocao e verificar a

causa,

Danos Apresentados _

0s danos apresentados nas correias das maquinas da
M.P.C. comparados com os danos identificados por Janusz
Drapinsk no livro: Manual de Manutencao Basica Mecanica,

Sao:

1 - Desgastes excessivo das laterais - ocorre quando a
correia esta frouxa ou sobrecarregada, ou na presenca de
abrasivo ou ferrugem, No primeiro caso aplicar o ajusta
dor e no segundo caso, recalcular a solicitagao com auxi
1io do manual ou catalogo do fabricante. Verificar a pos
sibilidade de passar para seccao maior ou aumentar o nE

mero de correias. No Ultimo caso proteger a correia.

2 - Ruptura

Correia Velha - ocasionado por fadiga ou desgaste ex
cessivo .-

Correia Nova - ocasionado por sobrecarga ou excesso

de tensao.
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1.3.4 - CABOS DE ACC

A manutencao do cabo de aco e feita principalmente
nas pontes ru'antes e nc quebra ferro. 0 quebra ferro des

tina-se a quebrar & sucata em pecdagos para enviar ao for

no cubilo.

Durente o estagio foi necessario a mudanga dos ca
bos que apresentam alguns de seus fios rompidos por fadi
ga ultrapassando o numero maximo admissivel. Tem-se consi
deravel cuidado com Bs cabos de ago das pontes rolantes
pois essas movimentam-se em todo o percurso dos galpoes
conduzindo pecas pesadas de grande valor como por exemplo
as moendas oriundas da fundigao. Outro aspecto € com seqgu
ranca (evitar acidentes).

Foi necessario tambem alertar ao operador da ponte
rolante para que antes de suspender qualquer peso devera
esticar o0 cabo pois assim evita choques.

O0s cabos de aco sao inspecionados diariamente an

tes de entrar em servigo.

A lubrificacao do cabo de agco e de fundamental im
portancia para seu funcionamento e sua vida util. A apli
cacao do lubrificante e feito com um pincel ou com o der
ramamento de um recepiente contendo lubrificante. A relu

brificacao e feita diariamente ao mesmo tempo em que se

inspeciona.
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1.3.3

3 - Pequenas Rachaduras na base - ocorre provavelmente de
vido ao ressecamento da correia por armazenamento longo
ou por excesso de tempecratura.

Quando se troca as correias velhas por novas & ne
cessario inspecoes com maior frequencia. Todos os dias,
durante a primeira semana de trabalho, ao fim do expedi
ente, e verificada a tensao das correias novas. Apos algu
mas horas de trabalho, essas correias sao submetidas a um
esticamento. Apartir dessa fase inicial as correjas  sao
inspecionadas uma vez por semana para ter ideia do des

gaste.
POLIA

P manutencao com a polia basea-se no cuidado quan
to ao comportamento da correia. Evitar que a correia ve
nha sobrar na parte externa ou toca na parte interna das
canaletas.,

0 angulo da canaleta tem que ser verificado antes
da instalacao, pois devera estar padronizado de acordo
com o tipo da correia e com o diametro da polia. Como
observacao importante, destaca-se o acabamento das par
tes internas dos canais das polias, ou seja, verificar se
estas pertes estao livres de rebarbas. porosidades ou ou
tro defeito e o paralelismo nos eixos das polias que tem

de manter, pois ambos aspectos quando nao verificados com

prometem. a vida util da correia.
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CORRENTES

A maioria das transmissoes das maquinas operatri
zes que, fora feita manutencao, sao feitas por correia e en
grenagem. As correntes representam uma minoria.

Na inspecao da corrente de rolos da broqueadeira,
por exemplo, primeiro e medido com o paquimetro, o diame
tro dos rolos para avaliar o desgaste. A corrente desgas
tada apresenta grande ruido quando em funcionamento.

A manutencao das Transmissoes por corrente e feita
de tres em tres dias, cabendo ao operador da maquina se
pronunciar quando alguma anormalidade for verificada. A
manutencao esta baseada principalmente nos seguintes cui
dados.

- As rodas dentadas devem ser alinhadas

- A lubrificacao deve ser feita com oleo

- Quando ocorre a troca de corrente as rodas denta
das tambem sao trocadas.

- 0 sistema de transmissao por corrente deve ser
protegido contra agentes abrasivos.

- Nao colocar um elo novo no meio dos gastos.

- Verificar frequentemente o alinhamento. Na MPC e
verificado a cada duas semanas de trabalho.

As correntes sao fabricadas pela DAIDO. Para iden
tifica-la, atraves do numero de referencias, ¢ necessario
medir o p;sso, o diametro dos rolos e consultar o manual

do fabricante, ou seja, o manual cedido pela DAIDO.
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1.3.6

ENGRENAGENS

Sua finalidade e transmitir o movimento de rotacao
de um eixo para o outro modificando a velocidade e permi
tindo transmitir poténcias elevadas.

Uma engrenagem pode falhar por ruptura ou desgaste
do dente. Comumente as engrenagens em que e maior o peri
go de ruptura sao chamadas engrenagens de forcga. As engre
nagens verificadas durante o estagio apresentaram ruptura.
por fadiga. Outro t?po de falha bem comum e o desgaste que
os dentes da engrenagem apresentam apos um periodo de fun
cionamento. 0s tipos de desgastes mais comuns encontrados
nas maquinas operatrizes foram:

- desgaste por atritamento - motivado pelo escorre
gamento relativo dos dentes.

- desgaste por crateragcao - motivado pela fadiga
do material e consequente desagregacao de particulas da
superficie do dente.

- desgaste por abrasao - motivado pela agao da po
eira ou particulas metalicas misturadas com o lubrifican
te.

As engrenagens encontradas nas maquinas que se fez
manutencao, sao imersas no oleo do CARTER - engrenagens in
feriores- eas engrenagens superiores sao lubrificadas atra
ves de um circuito hidraulico que conduz o oleo do CARTER
a um reservatorio acima das engrenagens e al por gravida
de o oleo escorre atraves de tubulagoes de pequeno diame

tro sobrepondo-se, em gotas, em cima das engrenagens. 0
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1.4 - MANUTENGAO DE MAQUINAS OPERATRIZES

ARTI B g < S

oleo ao escorrer pelas engrenagens superiores, vai lubri
ficando todas as outras engrenagens que encontra, e por
fim volta ao CARTER para reiniciar seu intinerario.
Alguns cuidados sao tomados junto aos torneiros me
canicos, da usinagem leve e pesada, para que evitem a re
versao de movimento nos tornos para impedir a quebra das

engrenagens, da caixa norton e caixa de rosca.

Durante o periodo de estagio foi feita a manuten
cao nas seguintes maquinas operatrizes:

- Torno Roni S-30 A

- Tesoura Guilhotina Fermasa 32.13F

- Serra de Metal Eletro-Hidraulica ALGE. Maquinas
Operatrizes S.A. EBS 550 Alge-Kasto.

- Prensa Fermasa PDS - 300

- Compressores estacionario rotativo de parafuso -

ATLAS Copco.

Caixa de Marcha

Broqueadeira

Plaina Vertical (STANKOIMPORT)
A manutencdo e feita com o auxilio do manual do fa
bricante, com a pasta da maquina e com o quadro onde secon

trola a lubrificacao.
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TORNO ROMI S-30A

Foi executado uma manutencao de carater corretiva
na caixa de rosca, poic ceis engrenagens estavam quebra
das e em consequéncia, o0 torno nao abre roscas especifi
cadas pelo desenho da peca. Com o auxilio do manual do fa
bricante, a parte que trata dos desenhos ecodificacao das
pecas, foi feita a mudanca das engrenagens. Seguindo a or
dem de montagem apresentada no manual, a caixa de rosca-
nunca ficava em rotacao livre, isto e, apresentava sempre
um engrenamento. Este defeito foi descoberto no desenho,
pois uma das engrenagens esta desenhada com uma fecevol
tada para posicao diferente da posicao real.

A manutencao preventiva desse torno, segundo o fa
bricante, consiste na verificagao das seguintes partes:

Cabegote

- Absorve uma quantidade de 5 litros de oleo a
base parafinica de alta qualidade e tratados com aditivos
inibidores de oxidacao e ferrugem, anti-espumante e extre
ma pressao. Esse 0leo apresenta apresenta uma viscosida
de 150cst a 400C. 0 periodo de troca corresponde a 12C0 ho
ras ou 6 meses.

Caixa de roscas

- Utiliza o mesmo oleo do cabecote com o0 mesmo
periodo de troca porem absorve 1,5 litros.

kventa]

- Idem cabecote com uma quantidade de 1,5 1litro
e um periodo de troca correspondente a 400 horas ou 2 me

ses. Diariamente recomenda-se, antes de comegar o trabalhqg
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1.4.2

movimentar o volante do carro 20 a 30 voltas em qualquer

sentido para que tenha-se uma bca lubrificacdao nesse con

junto.

Recambio

- Utiliza uma graxa tipo 3plicacao multipla de
consistencia NLGI-2 a base de 17tio, com periodo de troca
de 24CC horas ou 12 meses.

Mancal do fuso

- Idem recambio.

Motorizacao-

- Quanto as correias, em consequencia do desgas
te, se aprcximarem do fundo dos canais das polias, ou mes
mo quando for notada deformacao desigual entre elas, o jo
go completo devera ser substituido.

Mesa

- Deve-se verificar se ha existencia ou ndo de

folga que tem origem como tempo de trabalho.

TESOURA GUILHOTINA 32.13F - FERMASA MAQUINAS E EQUIPAMEN
T0S

Essa Tesoura Guilhotina nao cortava a chapa com per
feicao, estava apresentando rebarbas acentuadas e dobras
indesejadas. 0 defeito estava na folga entre as facas.Con
sultando a tabela do manual de operacao e manutencao  da
Fermasa, verificou-se a selecao de folga entre as facas
como tambem o angulo de corte que dependem da espessura
da chapa etipo do material da chapa (resistencia de cisa

lhamento do material).
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A manutencao dessa maquina e de maxima importancia

pois e o mais usado equipamento dentro do setor de cal

deiraria.

De acordo com o manual, a manutencao consiste em:

Lubrificacao

As partes principais sdo lubrificadas por oleo hi
draulico, atraves da pressao de bomba. Deve-se:

- Duas vezes ao dia abrir a valvula de lubrificacgao
e fazer operar por 5 ciclos o porta faca movel.

- Evitar cortar o material com a vialvula de Tubri

ficacao aberta.

- Verificar semanalmente no batente traseiro

Fuso de acionamento

Chaveta de conexao no eixo de transmissao.

Juntas universais

Trocar o filtro de 0leo nas primeiras 1000 ho
ras e depois a cada 2500 horas de trabalho.

- Apos cada 2500 horas de funcionamento drenar o
tanque e encher com 0leos recomendados. A drenagem deve

ser imediatamente apos a parada para que as impuresas

contidas no 0leo nao venha assentar no fundo do reservaté

rio.

Verificar Diariamente

- Se nao ha pecas soltas ou danificadas.

- A fixacao do batente traseiro, facas e morden
tes.

- Se a folga e o angulo de corte estao de acordo

com a espessura da chapa a ser cortada.
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1.4.3

Semanalmente
- 0 nivel do o0leo do tanque
- A lubrificacao do batente traseiro

- 0 nivelamento da maquina e sua fixacao firme nos
chumbadores.

Anualmente

- A indicagao do ajuste do angulo das facas

- Troca do filtro de oleo

- Drenagem do reservatorio hidraulico.

Regulagem -

Quando a maquina comeca a operar deixando rebarbas

no material cortado ou apresentando desvios das dimensoes,

podera haver as seguintes razoes:

1 - Ajuste incorreto das Guias

2 - Folga entre as facas inconstante na extensao
do corte.

3 - Facas cegas

4 - Indicador frontal desregulado ou batente tra

seiro desalinhado.

PRENSA HIDRAULICA - FERMASA PDS 300

Esta prensa pertence a seccao de correntes da MPC.
0s defeitos que apresentou, foi o manometro que nao marca
va a pressao correta, sendo o mesmo substituido por um no

vo.
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Alguns cuidados sao recomendadas pelo fabricante
como:

1. Antes de abastecer o reservatorio com oleo hidraulico,
certificar-se de que o reservatorio esta perfeitamente
limpo. Para comprovar, passar um pano seco e limpo no
interior do reservatorio. Jatear com ar comprimido o
em seguida introduzir o oleo atraves de uma tela de ma
lha fina. Encher o reservatorio ate o meio do nivel

transparente e deixar desemulsionar por meia hora.

2. Deve-se:
- Manter os guias engraxados
- Trocar o oleo a cada 2500 horas de funcionamento

- Verificar se todas as conexoes estao bem aperta

das.

1.4.4 - SERRA DE METAL ELETRO-HIDRAULICA - ALGE MAQUINAS OPERATRI
ZES - MODELO EBS 550

Esta serra apresentava pouca forga de avango nocor
te. 0 defeito estava na camisa que ja gasta deixava ooleo
escorrer por suas paredes quando recebia o avango do émbg
lo. A solucao imediata foi fazer uma retifica rapida ja
que a serra nao pode parar, pois e uma maquina de impor
tancia na grodugao, para solicitar ao departamento de com

pras um conjunto novo embolo - cilindro.
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4.5

Com referencia a manutencao, essas maguinas Sao eco
nomicas, pois exigem pouca atencao para o seu bom funcio
namento, no entanto as instrucoes para manutengao devem
ser seguidas rigorosamente. Diariamente, em servigos con
tinuos, o arco deve ser lubrificado nas superficies das
placas guias. Alguns cuidados devem ser tomadas quanto a

operacao:

1. Quando a lamina e nova, no inicio do trabalho e reco

mendado o uso de uma pressao de corte baixa.

2. Durante a operacao de corte e possivel aumentar cuida
dosamente a pressao, ou seja, o aumento deve Ser vaga
roso e esta de acordo com os esfocos permissiveis da

lamina.

3. 0 nivel do oleo hidraulico e o oleo da caixa de engre
nagem, somente pode ser verificado atraves do visor
quando o arco estiver levantado
Oleo hidraulico 4,5 EMGLER 500C

0Oleo de maquina 6,5 EMGLER 500C

COMPRESSORES ESTACIONARIO ROTATIVO DE PARAFUSO ATLAS -
COPCE.,

Nesses compressores foi feita uma manutencao de ca
rater preventiva. 0 compressor foi desmontado por comple
to. '

As medidas de manutencao estao bem explicita no ca

talogo do fabricante.
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Nesses compressores, e recomendado usar apenas oleo
mineral de alta qualidade desenvolvido especialmente para
sistema de circulagao pressurizada, contendo aditivos ini
bidores de ferrugem, espuma e desgaste, com viscosidades
de acordo com a especificagao IS0 3448 (International Or
ganization of Standards) dentro dos seguintes valores:

Grau de viscosidade: IS0 VG 68

Faixa de viscosidade cinematica:

Cst a 409C - 61,2 - 74,8

Indice de viscosidade minimo: 95

0 filtro de oleo edotipo cartucho, substituivel, e
deve ser trocado juntamente com o oleo a cada 1000 horas
de operacao, ou anualmente se o compressor funcionar me
nos de 1000 horas por ano.

A poeira existente no ar e retida no filtro de ad
missao para impedir o desgaste prematuro do compressor e
0 entupimento do elemento separador de oleo. A valvula de
seguranga deve ser testada pelo menos uma vez por ano. A
cada 3 dias puxar e soltar a alavanca, quando a valvula
devera abrir e fechar para se assegurar de que a mesma es
tar em ordem.

0 Termostato de ar com termometro portege 0 compres
sor contra superaquecimento. 0 Termostato desliga a unida
de se, por insuficiencia no resfriamento de o0leo, a mistu
ra ar/oleo na descarga do elemento compressor atingir a

temperatura de 1200C. Substituit o Termostato se a tempera

tura do contato tiver um desvio de 10% ou mais.
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Defeitos de Servigo

Quando no compressor a pressao ou capacidade esti
ver abaixo do normal, as possiveis causas $ao:

- Consumo de ar e maior que a capacidade do com
pressor.

- Elemento de filtro de admissao do ar entupido.

- Valvula de regulagem ajustada incorretamente.

- Valvula de estrangulamento engripada.

- Vazamento interno na valvula de escape.

Quando o comp;essor entra em carga e em alivio com
muita frequencia as causas provaveis sao:

- Consumo de ar muito pequeno.

- A diferenca entre as pressdes de cargas e de ali
vio e muito pequena.

- Valvula de ajustagem ajustada incorretamente.

Quando o consumo de 0leo no compressor e excessivo,
o compressor descarrega o ar comprimido com neblina de

oleo. As possiveis causas Sao:

Nivel de oleo muito elevado.

Entupimento na linha de retorno do oleo.

Elemento separador de oleo com defeito.

Quando o compressor entra em carga mas nao fornece
ar comprimido, as possiveis causas sao:

- Valvula de estrangulamento engripada.

- Valvula de pressao minima engripada.

- Valvula de regulagem ajustada incorretamente.
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1.4.6

1.4.7

Quando o compressor apresenta superaquecimento o
termometro indica a temperatura superior a 1200C, as pos
siveis causas sao:

- Valvula de retencao de o0leo com defeito e valvu

la de pressao minima com vazamento.

CAIXA DE MARCHA

Foi feita a manutencao em varias caixas de marcha,
da mesma marca, que fazem a redugcao de rotagao do motor
para a polia da broqueadeira. A manutencao em caixa de ma
cha e feita quando apresenta rolamento gasto ou dente de
engrenagem quebrada, que ocorre com maior frequencia, en

tretanto e verificado o nivel do oleo diariamente.

BROQUEADEIRA

Durante o estagio foi montada duas broqueadeiras.
Sua montagem inicia-se a partir da caixa de engrenagem on
de se concentram todas as forcas e velocidades de  traba
lho. Na montagem, engrenagens e rolamentos foram mudados;
mudou-se tambem o acionamento da bomba de oleo, que era
através de corrente, para transmissao por correia. A bro
queadeira requer pouco esforco por parte do pessoal res
ponsavel geTa manutencao, pois o proprio operador pode
executa-la, o que consiste em:

- Verificar o nivel de oleo diariamente.

- Verificar o avango do palito com a videa (elemen

to de corte) para o interior da pecga.
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- Verificar as correias de acionamento do eixo
principal da broqueiadeira e da bomba de oleo.

- Verificar o alinhamento dos pontos de fixagao da
peca.

- Verificar semanalmente o filtro de oleo.

PLAINA VERTICAL

Durante o estagio foi feita a manutencao da plaina
pois essa maquina nEo'apresentava forga suficiente para o
corte durante a descida do cabegote. Ao desmontar uma par
te da maquina detectou-se o defeito. Consistia no mal des
locamento de um embolo que eleva o oleo hidraulico para
pressionar o cabecote para baixo com o objetivo de tornar
eficiente o trabalho da maquina.

0 mal deslocamento do embolo foi sanado usando uma

lixa em forma de pasta no cilindro onde ocorria o atrito

com o embolo. Outro problema encontrado consistiu namanei

-ra de como o operador trabalhava, fazendo a passagem pa

ra velocidades altas sem parar a maquina por menor que se
ja o tempo para fazer as devidas mudancas nos acionamen
tos. A manutencao consiste em:

- Verificar o nivel do oleo

- Verificar se ha algum aquecimento estranho ao seu
ritmo normal de trabalho.

- Verificar se o material de corte (ferramenta) es
ta afiada com relacao ao material que esta sendo trabalha
do pois caso nao esteja exercera uma forga contraria  ao

cabecgote.
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1.5 - LUBRIFICANTES UTILIZADOS NA MECANICA PESADA CONTINENTAL
(MPC)

A industria que assiste a MPC em todos o0s Tubrifi
cantes necessarios, seja graxa ou oleo, e a SHELL.

Algumas graxas e oleos que foram usados durante a
manutencao serao mensionados como também suas caracteris
ticas, isso de acordo com o manual da shell.

Shell Super para rolamento

Sao aplicados em locais de rolamentos lubrificado
com graxa onde a agao da forca centrifuga tende a remover
do local uma graxa que nao possua um grau de adesividade
adequada. Sao suas caracteristicas:

Sabao - litio

Ponto de gota - 1880C

Penetragao Trabalhada - 250C - 260

Consistencia NLGI - 2/3

Cor - escura

Viscosidade do oleo basico - (CST) (2100F)

Shell Tellus

Sao oleos fabricados com basicos parafinicos alta
mente, antiferrugem, antidesgaste e antiespumante.

Esses oleos sao especialmente recomendados parasis
tema hidraulicos e sao tambem utilizados em sistemas  de
lubrificacao centralizadas com circulacgao forgada, banhos
de oleo e tédas aquelas aplicacoes onde as condigoes de
operagao requeiram um lubrificante de alto nivel de desem

penho. E encontrado na Schell os seguintes tipos:
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Shell

TELLUYS
TELLUS
TELLUS
TELLUS
TELLUS
TELLUS
TELLYUS
TELLDS

TELLUS

=14
C-22
32

46

68
100
C-150

=gl

Dentre esses tipos os mais usados sao:

TELLUS
TELLUS
TELLUS

TELLUS

3
46
68
100

Especificamente na MPC compra-se com mais

cia o
- TELLUS
- TELLUS
TELLUS 46
- 2320C
- 100
TELLUS 100
- 2529C
- 99
Macoma R

46
100

- Ponto de Fulgor

- Indice de Viscosidade

- Ponto de Fulgor

- Indice de Viscosidade

Seu uso e multifuncional: Tubrificacgao de

gem, mancais planos e de rolamentos e guias.
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Esse oleo & um lubrificante de engrenagem do Tipo
Extrema Pressao, especialmente desenvolvido para equipa
mento industrial moderno. Apresentam excepcional desempe
nho na lubrificacao de engrenagens mesmo em codigoes de
choques e cargas. Sao disponiveis em ampla faixa de visco
sidade de maneira a cobrir as especificacoes de viscosida

de DIN, AGMA, ASTM e BSI.

Oleo Shell Omala

Usadas em engrenagens de ago sujeitas agrandes car
gas e engrenagem debago ou bronze fosforoso.

Disponiveis em diversos graus de viscosidade, estes
oleos cont&m aditivo de extrema pressao insentos de chum
bo. Combinam alta capacidade de suportar cargas em engrena
gens de agco com excelentes caracteristicas antiatrito em

engrenagens de aco/bronze fosforoso.
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1. INTRODUGAD

Fundicao e o processo de se obter objetos na
forma final vazando 17quido ou metal viscoso em um mol
de preparado, ou em uma forma: Uma peca fundida e um
objeto formado deixando-se o material solidificar.

0 MPC (Mecanica Pesada Continental) dispoe, em
sua secao de fundigao, de tres fornos cubilo sendo dois
de 4T/hora e um de 8T/hora, onde os dois primeiros tra
balham nas tergés-feiras e 0 segundo nas sextas - fei
ras. A maior parte do metal Tiquido e destinado a con
feccao de camisas de moendas para usina de agucar. O
trabalho dos fornos sao intensificados durante aentre-

safra das usinas do estado de Alagoas.
Forno Cubilo

0 cubilo e simples e economico para fundir gusa
e sucata de ferro. Ele e essencialmente um forno verti
cal, com carcaca de aco e revestido por refratario. E
um equipamento de fusao que, a partir de materias pri
mas metalicas ferrosas frias, permite se obter por aque
cimento e reagoes fisico-quimicas, ferro fundido 1iqui
do com composicao, vazao e temperatura determinada. O
fofo utilizado nas moendas e o cinzento.
- 0 combustivel utilizado e o coque e a combustao
e acelerada por injecao de ar frio, poderia ser quente.
Em um cubilo sao introduzidos os sequintes ele

mentos: materiais metalicos, coque, calcario, revesti

47



N3 BBAEAEAEAREEEEEEEAEREEEREEEERS

mento {preparagao) e ar, com o objetivo de se obter o
ferro fundido 1iquido. Alem de produzir ferro fundido
1iquido, o cubilo expele escorias e fumagas. (ANEXO I)
Determinam-se:
- 0s fatores de funcionamento:
peso, natureza, composicaoc e estado das cargas me
talicas
peso e caracteristicas do coque
. peso e composicao do calcario ~
. vazao de ar
- 0s criterios de funcionamento:
producao horaria de ferro fundido 1iquido
temperatura de ferro fundido na bica
. composicao do ferro fundido na bica
e ainda
peso e composicao da escoria
vazao, a temperatura e a composigao das fumacgas.

No cubilo e o coque que fornece as calorias nes
cessarias para fundir e sobreaquecer o metal.

A combustd3o do coque e obtida por meio do oxige
nio contido no ar soprado pelas ventaneiras, que Sobe
atraves das cargas enquanto essas cargas descem, 5e
aguecem e se fundem.

A velocidade de combustao do coque pode ser de
finida pelo pesc de coque gueimado num determinado tem
po.“Dada uma quantidade de coque, e obvio que a veloci
dade de combustao e essencilamente fungao da velocida
de de reagao entre 0 coque e 0 oxigenio e portanto:

- da vazao de ar
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FUSAO

2.1.

- da superficie de contato entre o coque e 0 ar

Observam-se dois limites relativos a vazao de
ar:

- uma vazao minima abaixo da qual a combustao
de coque nao pode se realizar,

- uma vazao maxima acima da qual o coque, sendo
exageradamente resfriado, nao pode entrar em combustao.

Entre estes dois limites, a velocidade de com
bustado de um determinado coque e praticamente propor.
cional a vazdo de ar.

A velocidade de fusao pode ser definida pelo pe
so de metal fundido num determinado tempo ou mais exa
tamente pela quantidade de metal solido aquecido pro
gressivamente de modo continuo até sua temperatura de
fusao e que passa do estado solido ao estado 1igquido
num determinado tempo. Assim, pode-se concluir que a
velocidade de fusao depende da quantidade de calor for
necido durante o tempo correspondente e portanto da
velocidade de combustdo do coque que por sua vez e fun

cao da vazao de ar.

PROCESSO DA FUSAO

No seu movimento descendente, as cargas metali
cas sao aquecidas progressivamente pelo calor sensivel
dos gases da combustao que seguem um movimento ascen
dente. Depois, estas cargas recebem uma parte das calo
rias fornecidas pela combustao do coque das cargas que

se ascende a medida que desce no cubilo. A partir de
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um certo nivel, acima das ventaneiras, o metal comeca
a fundir, (ANEXO II)

Logo apos a Fusao, as gotas de ferro  fundido
sau sobreaquecidas ao escorrer entre os pedagos de co
que incandescente na zona mais quente do cubilo, pas
sam diante das ventaneiras, atravessam uma zona menos
quente entre as ventaneiras e o cadinho e finalmente
caem no cadinho no qual forma progressivamente um ba
nho em contato constante com o coque. (ANEXO II).

Nio convem deixar o metal 1iquido muito tempo
no cadinho pois ha riscos de resfriamento, por perda

de calor atraves das paredes do cadinho.
PE DE COQUE

As cargas metalicas sucessivas sao mantidas ao
nivel da zona de fusao por uma certa quantidade de co
que que se chama pe de coque. A altura deste pe de co
que deve permanecer constante para se obter uma Fusao
regular. Se a sua altura aumenta torna-se dificil a fu
sao das cargas metalicas cuja temperatura nao atinge a
fusdo. Se, pelo contrario, a altura diminui por exces
so de consumo de coque, as cargas metalicas se fundem
num nivel mais baixo.

E preferivel que a fusao se opere a um nivel o
mais alTto possivel acima das ventaneiras, pois e entre
a zona de fusao e as ventaneiras, zona na qual as tem
peraturas sao mais elevadas, que as gotas de ferro fun

dido se sobreaquecem ao escorrer sobre o coque.
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As cargas de coque introduzidas pela porta de
carregamento sequem a descida das cargas metalicas. O
coque se aquece progressivamente, se acende, reage com
0s gases que sobem e comega a aqueger as cargas metali
cas. A parte que subsiste, ao chegar a zona de fusao
tem que substitui o coque gqueimado no pe de coque.

Se 0 coque que chega a zona de fusao e insufi
ciente para alimentar o pe de coque, 0 mesmo se conso
me e baixa progressivamente.

EQUILTBRIO DA FUSAO

Diz-se que a fusao esta em equilibrio, ou que o
cubilo esta em funcionamento estavel, quando o pe de
coque mantem-se a um nivel constante durante a fusao.

Se o pe de coque baixa progressivamente durante
a fusdo,as cargas metalicas descem mais do que o nor
mal, antes de se fundir, ate que no caso extremo, che
gam ao nivel das ventaneiras e nao podem mais se  fun
dir. Este fenomeno € o sinal de que as cargas do coque
se consomem em um tempo menor ao necessario para as
cargas metalicas se fundirem. A fusao esta em desequi

17brio, o funcionamento do cubilo esta instavel.

FUSKO DO METAL

A fusao do metal realiza-se na coluna que e com
posta por duas partes.
- cuba, acima das ventaneiras

- cadinho, abaixo das ventaneiras.
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CUBA

E a parte no cubilo na qual:

- carrega-se 0s elementos metalicos, o coque e
o calcario pela porta de carregamento.

- as cargas metalicas sao progressivamente aque
cidas.

- as cargas metalicas, atingindo-se o ponto de
fusao, fundem-se formando milhares de gotas de metal_
17quido. Conjuntamente e fundido o calcario para for
mar a escoria por mistura e reagoes quimicas com a car

ga do coque e a areia grudada nos retornos.
CADINHO

E a parte inferior da coluna do cubilo na qual:

- acumula-se o ferro fundido 1iquido

- acumula-se a escoria numa camada acima do ba
nho de ferro fundido.

- efetuam-se reagoes quimicas entre a escoria e
as gotas de ferro fundido que atravessam a sua camada.

Por outro lado, no final da corrida, o fundo do
cadinho deve ser aberto para se retirar o coque e a
escoria que sobram no cubilo, uma vez recolhido todo o
ferro fundido liquido.

- Alem do orificio de sangria e do orificio de re

tirada da escoria, o cadinho consta de tres outrasaber
turas:

- porta de acendimento
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cionar a

no inicio da fusao.

porta
porta

porta

soleira entre duas fusoes e acender o

de pre-aquecimento

de descarga

de acendimento & utilizada para

confec

cubilo

A porta de pre-aquecimento e utilizada para aque

cer a soleira.

A porta de descarga e utilizada no final da fu

sdo para retirar do cubilo o que sobra dele,

geralmen ~

te pedagos de coque e escoria, algumas vezes ferro fun

dido 1iquido quando o cadinho nao for bem

esvaziado,

ou mesmo pedacos metalicos quando nao Sse pode terminar

completamente a fusao.

REVESTIMENTO

0 revestimento do cubilo sofre a

altas temperaturas, da erosao provocada pelo

influencia das

carrega

mento da descida das cargas e da corrosao devida as

reaces com a escoria.

Recomenda-se:

- revestimento de massa refrataria em vez de ti

jolos refratarios para a zona de maior desgaste ate

1.5 a 2m acima das ventaneiras e para o cadinho.

- acima da zona de maior desgaste os tijolos re

fratarios sao os mais

indicados.

- acima dos tijolos refratarios, sobe uma altu

ra de um metro, mais ou menos, ate a porta de

carrega

mento, completar o revestimento com tijolos de ferro
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fundidos que resistem melhor aos chogues dos pedagos
metalicos.

- acima da porta de carregamento coloca-se tijo
los refratarios de qualidade comum. Na MPC todo forno
e revestido com tijolo refratario ligados atraves de

massa tambem refrataria.

INSUFLACAO DE AR

0 conjunto de insuflacao de ar consta das seguin

tes partes:

ventaneiras

- tubos de conducao de ar para as ventaneira

- caixa de vento

- tubo de ar principal

- medidor de vazao e aparelhos de regulagem

- ventilador

A velocidade media otimisada de ar na saida das
ventaneiras e de aproximadamente 20m/s. No MPC variaem
torno de 18 a 23 m/s.

A caixa de vento recebe o ar da tubulagao prin
cipal e o reparte igualmente entre as ventaneiras atra
ves dos tubos de conducao. Existe duas posigoes Timi
tes da caixa de vento:

- no alto da coluna

- ao nivel das ventaneiras. E o caso da MPC

0 tubo de ar principal liga a caixa de vento ao
ventilador. Nele coloca-se a valvula o medidor de va

zao e os aparelhos de regulagem quando houver,
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A regulagem da vazao de ar em funcao da porcen
tagem de coque nas cargas e tao importante quanto a pe
sagem das cargas. A regulagem consta de duas operacgoes:

- controle da vazao de ar

- manutencao do valor otimo da vazao.

Esquematicamente o ventilador centrifugo e cons
tituido por uma roda de pas girando numa voluta fixa.
Aspira ar, mais frequentemente a uma pressao atmosféri
ca, e 0 dirige a um circuito com certa vazao e pressase

para vencer as perdas de carga do mesmo.

5. SANGRIA DO METAL LTIQUIDO

R medida que se funde, o metal 1iquido acumula-
se no cadinho. A sangria consiste em retirar o ferro
fundido 17quido do cubilo para recolhe-lo numa panela.

Ela pode ser realizada de diversas maneiras:

- na sangria comum, abre-se periodicamente 0
orificio de sangria e o metal escorre na bica para en
cher a panela.

- na corrida continua o orificio da sangria per
manece aberto e o metal T1iquido escorre sem parar nao
se acumulando mais no cadinho.

A fundigcao da MPC trabalha com sangria comum.

|~

Quando a escoria vem com uma porcentagem de ferro 1
quido indica que estar no momento de fazer sangria. Es
sa sangria e feita utilizando-se de um vergalhao que e

empurrado com certa forca contra o orificio de sangria
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fazendo com que o ferro escorra pela bica de sangria
caindo dentro da panela (caldeira) de capacidade para
14 toneladas de ferro fundido. O revestimento da pane
la e identico ao da bica. Apos todo o ferro, escoado,
e feita com massa refrataria, uma tampa para o orifi
cio de sangria, em forma de cone, evitando que a esco
ria venha fluir pela bica de sangria e misture com 0
ferro fundido na "caldeira".

Com o ferro liquido na panela dar-se a ele uma
cobertura de carbéo vegetal para que esse ferro fundi
do mantenha-se aquecido ate o momento de encher os mol

des.

EVAQUAGCAO DA ESCORIA

Por cima do banho de metal liquido no cadinho
flutua uma camada de escoria de espessura variavel. Pe
riodicamente deve-se evacua-la para que nao suba ate

as ventaneiras pois podera obstruir a passagem de ar.

Esta operacao e chamada de retirada da escoria.

CARACTERISTICAS DE FUNCIONAMENTO

7

i "

PRODUGAO HORARIA

Praticamente a producao horaria normal de um cu

bilo funcionando com coque de boa qualidade e igual a:

P=6D?
onde:
P = producao horaria em T/h
D = diametro interior real do cubilo
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medido a 0,20m acima das ventaneiras, em m.

E possivel fazer variar a producao horaria do
cubilo modificando a porcentagem de coque e a vazao de
ar.

Para reduzir a producao de um cubilo pode:

- reduzir a vazao de ar conservando a mesma por
centagem de coque.

- manter constante a vazao de ar e aumentar a
porcentagem de coque entre as cargas. Na MPC a produ

cao era, na epoca, de 16 a 18 moendas por semana, de

pendendo do tamanho.
PESO DO COQUE E DO CALCARIO NAS CARGAS

A carga de coque apresenta-se em forma de cama
das de espessura definida. A espessura minima e fungao
do tamanho do coque. Quanto a espessura maxima, o volu
me de metal a ser fundido nao deve ser grande demais
comparado a carga de coque, pois a velocidade de fusao
do metal deve ser iqual ou superior a velocidade de
combustao do coque de maneira que o metal esteja com
pletamente fundido antes que o coque esteja completa
mente queimado.

0 peso de coque nas cargas metalicas deve ficar
constante. Se for necessario variar a porcentagem de
coque, tem-se de modificar unicamente o peso da carga
metalica.

0 peso do calcario deve ser igual a terga parte

do peso do coque. Na MPC utiliza-se os seguintes pesos:
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Calcario = 24kg
Coque = J2kq
Ferro =480kg

7.3. ALTURA DO PE DE COQUE
Para se obter ferro fundido quente e necessario
que as cargas metalicas sejam fundidas num nivel mais
alto possivel acima das ventaneiras. Por outro lado,
desde que a porEentagem de coque nas cargas sejam sufi
ciente, obtem-se mais facilmente uma fusao equilibrada
quando ela se inicia com o pe de coque de altura ligei
ramente superior ao pe de coque ideal. Tambem deve ser
salientado que o carregamento das cargas metalicas di
minui o nivel do pe do coque e uma parte do coque do
pe e consumida para prée-aquecer o cubilo antes do ini
cio da fusao.
A ordem de carregamento do cubilo e:
1 - carga metalica
2 - carga de coque
3 - carga de calcario.
VER ANEXO ITII
VAZEO DE AR

A vazao de ar tem de ser ajustada experimental
mente em funcgao das caracteristicas tecnologicas reais
do cubilo e das condigoes particulares de funcionamen

to.

VER ANEXOS IV,V,VI,VII,VII,IX
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VER ANEXO X
9. REVESTIMENTO

9.1. ZONA DE CARREGAMENTO

(1 ]

As cargas metalicas introduzidas pela porta de
carregamento caem sobre o revestimento da parte supe
rior da coluna.

E compreensivel que choques repetidos de peda
cos pesados e cortantes de metal contra o revestimento

-

facilitam desgaste rapido.

9.2. ZONA DE AQUECIMENTO

0s gases quentes que sobem aquecem as cargas me
talicas que estao descendo e tornam-se progressivamen
te vermelhas. A temperatura nao e muito elevada e 0

~desgaste e principalmente devido a descida das cargas.

9.3. ZONA DE FUSAD E COMBUSTAOD

Esta zona sofre o desgaste mais forte devido:
- a alta temperatura
- a atmosfera oxidante

- a velocidade elevada dos gases.

9.4. CADINHO

0 revestimento fica em contato com banho de fer
ro findido 17quido que se encontra praticamente em re

poliso. A temperatura maxima e aproximadamente de 15000c

59

™ T gt oy S



e 0 ataque mais acentuado e provocado pela penetragao
da escoria e do ferro fundido nos poros dos refrata

rios.

9.5. ORIFICIO DE SANGRIA

Sofre forte erosao e tambem corrosao provocada
pelo jato de ferro fundido. Com o funcionamento inter
mitente, o orificio de sangria deve resistir a choque-
termicos de aquegimentos e resfriamentos sucCessivos.
E adicionado grafita com o objetivo de aumentar a re

sistencia a erosao do refratario.

9.6. BICA DE CORRIDA

No vazamento intermitente a "BICA" e submetida
a aquecimentos e resfriamentos repetidos que provocam
fissuracoes. E colocada a grafita sobre o revestimento
com a finalidade de aumentar a resistencia a fissura

cao.

10. ACENDER 0 CUBILO

Para acender o cubilo segue a seguinte  seqtlen

Operagao 1 - acender o coque

Operacao 2 - fechar a porta de acendimento
Operacao 3 - iniciar o carregamento
Operacao 4 - preaquecer cadinho

Operacao 5 - ligar o ar.
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0 acendimento do coque,na MPC,e feito com lenha. Obe

dece 0 seguinte criterio.
1- colocam-se primeiro sobre a soleira dois pedacos
grossos de lenha, (toros de madeira), paralelos, atravessan

do o cubilo e separados de 20 a 30cm entre si.

2- coloca-se tambem sobre a soleira uma camada de las
ca de madeira miuda entre os dois pedagos grossos. Depois co
loca-se mais lenha de tal maneira que figue em sentido per

pendicular aos dois primeiros pedacos.

3- fecha-se com coque o porta de acendimento, ou se

ja, tapar a porta de acendimento com o carvao coque.

4- carrega-se coque pela porta de carga ate o nivel
das ventaneiras para cortar parcialmente a tiragem e evitar

assim uma queima forte do cadinho.

5- fechar a valvula do tubo de ar principal e os viso

res, depois acender a lenha com buchas embebidas em oleo.

6- quando 0 coque aceso alcanga o nivel das ventaneiras
carrega-se mais coque até Im acima destas. Verifica-se o ni

vel com uma barra.
7- abrir os visores para evitar explosoes.
Recomenda-se respeitar os dois seguintes principios:

a) 0 peso da carga de coque e constante. O peso da car
ga metalica node variar em fungao da porcentagem de coque ade

quada para cada caso especifico.

b) No que se refere a ordem de carregamento da carga me
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talica, sao os elementos menos fusiveis que se deve carregar

primeiro e os mais fusiveis por Gltimo.

- sucata de acgo
- ferro gusa
- sucata e retornos de fofo

- ferro-liga

0 pre-aquecimento do cadinho tem por objetivo conse-

guir ferro fundido quente desde a primeira sangria

11. REMOCAO DA ESCORIA

A primeira retirada da escoria e feita na MPC normal

mente 1h 30' apos o inicio da fusao.

No infcio, o escoamento da escoria deve efetuar-se sem
fuga de ar. Quando o nivel da escoria baixa no cubilo, a sai
da do ar pelo orificio de escoria aumenta progressivamente.

Deve-se desobstruir o orificio da escoria viscosa.

12. CONTROLE DA TEMPERATURA DO FERRO FUNIDO NA BICA. (E feita

com o Pirometro)

Num cubilo bem conduzido a temperatura do ferro fundi
do mantem-se superior a 14800C na saida do orificio da san
gria. Portanto o controle dessa temperatura a cada sangria e
um meio de informacao rapido e preciso sobre o funcionamento

do cubilo. -

Se a temperatura permanece constante, mas inferior a

14800C, deduz-se que a porcentagem de coque e insuficiente com
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vazao de ar bem relacionad: ou que a porcentagem de coque €
normal. A fusao esta equilibrada porém o regime de funciona

mento e frio.

Se a temperatura decresce continuamente deduz-se que
o pe de coque consume-se em consequencia da vazao do ar ex

cessivamente em relagao a porcentagem de coque nas cargas. A

fusao nao esta equilibrada.

13. OBSERVACKO DAS ESCODRIAS

A escoria deve ser de cor verde garrafa, com fratura

brilhante. A escoria preta e com fratura fosca, com o peso do
fundente igual a um terco do coque, indica que o ferro fundi

do esta oxidado, provavelmente devido a um pé de coque insufi

ciente,
14. PERTUBACUES DE FUNCIONAMENTO

Entre os problemas que ocorre na fundigao o que mais

comumente apresentou-se na MPC foi o engaiolamento.

0 engaiolamento manifesta-se por uma parada na descida
da carga. 0 corpo do forno cubilo apresenta dois diametros di
ferentes sendo o menor situado na parte superior o que preju
dica a descida da carga, pois alguns pedac¢os de ferro ficam
atravessados impedindo que a carga posterior desca. Para sa
nar este tipo de defeito deve-se evitar o carregamento de pe

dagos cujo comprimento seja superior a metade do diametro do

cubilo.
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15. 0 REPARO DO REVESTIMENTO

Depois de terminar a fusao, esvazia-se o cubilo pela
porta de descarga e deixa-se resfriar o revestimento duran-
te a noite para possibilitar sua reparagao no dia seguinte.
f necessario reparar o revestimento do cubilo quando sua es

pessura for inferior a 120mm, na zona mais desgastada. A es

pessura normal do revestimento e de 200 a 220mm.

16. PREPARACAO DOS MOILDES
A preparacao do molde das moendas consiste em:

19 misturar a areia de praia com cimento e mel nas se

guintes dosagens:

cimento - 10% da quantidade da areia

Melago - 5% da quantidade da areia

20 0s moldes sao cilindrocs ocos,grandes, bipartidos,
unidos por parafusos. De acordo com as dimensoes da moenda
escolhe o macho para ficar dentro deste cilindro onde a dis
tancia da superficie externa do macho para a chapa da parede

do cilindro oco e espessura para parede do molde que na MPC

e de 3 polegadas.

30 Ao posicionar o macho dentro do cilindro oco, come
¢a a colocar a areia - chamada a areia de mel - e socar com

um soquete pneumatico ate o molde ficar totalmente cheio.

40 Retira-se o macho, obtendo assim o diﬁmetro bruto

da moenda no molde, que e a vaga deixada por este macho.
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5¢ Coloca-se agora o macho com o diametro muito menor
que o primeiro, onde a diferenca do diametro externo desses

dois machos & espessura da parede do moenda.

60 0s machos menores sao feitos com armacoes de ferro
que fica dentro de um cilindro de chapa, sendo esse cilindro
oco. A areia e socada dentro do cilindro ate cobrir a arhagﬁo
de ferro. 0 cimento aquecé deixando assim o macho consistente,

o que pode ser chamado de um processo de sinterizacao.

79 Quando o macho esta pronto, dar-se uma mao de grafi

te com objetivo de separar a areia do ferro no momento de en

chimento do molde,

80 Apos a secagem do grafite,dar-se uma mao de cal

lTogo em seguida uma mao de alcool e aquece atraves de fogo.

90 0 fundo do cilindro e feito com o mesmo material

que o cilindro e unido ao mesmo atraves de parafusos e massa

de barro refratario para dar maior uniao entre as partes. Quan
do usa-se mais de uma vez o fundo, retira-se a areia queimada

e dar-se um banho de melago.

100 As parede do cilindro sao pintadas com grafite e a

quecidas, apos a secagem do grafite, procedendo da mesma manei

ra que a confeccao do macho.

17. ENCHIMENTO DOS MOLDES

Apos os moldes confeccionados,parte para o seu enchimen

to com o ferro fundido. 0 enchimento nada mais e do que a colo
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cacao lenta e continua do metal liquido atraves de canais de
entrada. Na fabricacao das moendas 0s canais tem sua entrada
por baixo. Este tipo de canal apresenta um escoamento suave

apresentando pouca erosao no macho e no molde da moenda.

Pode ocorrer que a superficie mais externa do ferro no
molde comece a resfriar criando uma crosta superficial. Para
resolver esse problema, coloca-se o ferro 17quido, quando for
realizar o enchimento do molde,diretamente em cima da crosta

i |

nao utilizando deste modo o canal de entrada.

Quando a caldeira e cheia, e levada pela ponte rolante
para o enchimento dos moldes, que por sua vez ja se encontram

no pog¢o para receber o ferro fundido.
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SUGESTOES

0s operarios pertencente ao setor de manutencao deveriam
ser divididos proporcionalmentie com o numero de maquinas de cada
setor, ou seja, a cada grupo, ja dividido, compete a responsabi
lidade da manutengao das maquinas de um setor enquanto outro gru
po assumira a responsabilidade de manutencao de um setor dife
rente. Apesar da divisao dos grupos, nao havera operario ocioso,
pois 0s operarios de um grupo devem auxiliar qualquer outro gru
po, dependendo da urgencia em que a maquina seja exigida para en
trar em trabalho.

0 objetivo dessa sugestao consiste em familiarizar o ope
rario com o conjunto de maguinas do setor para que quando hou
ver necessidade de se fazer a manutencao, principalmente a cor
retiva, o operario nao perca tempo demasiado com o trabalho,atra
sando assim a producao.

Um outro principio de trabalho que pode ser adotado, e
a participacao do operador na manutencgao, pcis alem de ser mais
uma mao de obra, contribui para que o uefeito seja identificado
com mais rapidez pois o operador & o individuo que melhor tem
condicoes de observar qualquer irregularidade no funcionamento

diario do maquinario.
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CONLCLES AD

0 estagio realizado foi de maxima importancia

devido a praticidade e desembarago que foi conseguido para so

lucionar alguns problemas relativamente simples. Qutro aspec
to fundamental foi a experiencia adquirida quanto ao relacio

namento com oS operarios.
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Nossos

Mesas alimentadoras de canas/ Mesas alimentadoras e lavadoras
de canas/ Esteiras de canas (auxiliares e principais)/ Cortadores
de canas (navalhas) preparadores e acabadores/ Shredders (des-
fibradores)/ Transportadores de bagago/ Peneiras de caldo tipo
cush-cush/ Aquecedores de caldo/ Decantadores/ Evaporado-
res/ Vacuos/ Circuladores mecanicos para vacuos/ Condensado-
res de bandejas e multi-cortinas/ Condensadores multi-jatos
/Recebedores de massa cozida/ Cristalizadores refrigerados a
4gua/ Cristalizadores rapidos/ Misturadores de magma/ Rea-
quecedores de massa/ Dissolvedores de magma/ Bombas para

produtos

massas/ Silos de agucar/ Dissolvedores de agGcar/ Clarificado-
res de licor/ Clarificadores de lodo/ Tanques de reagdo/ Filtros
do tipo pré-camada/ Redutores de eixos paralelos/ redutores
sem fim-coroa/ Bombas centrifugas/ Exaustores/ Ventiladores/
Pecas em ferro fundido cinzento, ferro fundido nodular, usina
das ou ndo/ Pegas de reposi¢do para usinas de agiCar: camisas
de moenda e raspas em ferro fundido; eixos de. moenda, viro-
las, pinhGes (rodetes ou carretas), luvas e palitos Equipamen -
tos de caldeiraria em geral/ Talas estampadas para esteiras de
cana/ Correntes/ Pontes rolantes.

MECANICA PESADA CONTINENTAL S.A.

Escritério e Fébrica: Av. Femnandes Lima, 4789 - Farol - Macei6 - AL. - Brasil
Cx. Postal 11 - Fones: (082) 241-1062 - 244540
Enderego Telegrifico MECANICA
Telex -(082)2286
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FURADEIRA

-Nome do fabricafite . ¢ o 5 s smwmmmss s » H. CEGIELSHI

= PTOCEENCIA « « v swmpas e s pommum s ow s whowors polonesa:
SRETGOTAGON. .+ o o b e o mot ik SB35 s 2.000 'mm.ﬁ y
-@fosodomandril ........ocimesssene . ...85mmp
-Conemorsedomandril. . . ................... n® 5
210 daColina, o S s f el AL s 20 N R 450 mm.

= ) de FuromEXimo (ag0) '« o - i o shemm s e 60 mm.

- de furo maximo (F®¢ FQ) ... ........... 100 mm

FRESADORA

=Nome do fabricante . ¢ . ceww e v s 5o wn STANKOIMPORT
-Procedéncia . . . . ... S . £ 1 2 B T URSS
-0 maximo de engrenagem . . . .. ............ 840 mm
~Tiposile dentes. : : s wsmiawe s s retos ou helicoidais até 459
SMOAUIO & 5 w5 5 5 51 mww mme & o bhEn s i s 0,5 até 12
- Médulo p/coroas de redutores sem-fim. . . . . . .. até 20 mm.
- ¢ maximo de fresas caracol . . ... ........... 200 mm
idos mandrfS: s 55 wagew s ¢ & s e 22 a 60 mm.
- Divisor simples e diferencial i
-Peso maximo(pegay. . ... ... ... 600 Kg.
-Pesodamiquina . .. ........ . s R 04 ton

MANDRILHADORA UNIVERSAL

-Nome do fabricante . . . .. .......... STANKOIMPORT
S PTOCEACTICTAN. " o5 54 s o s 51 o st 08 e 5 URSS
- P'do mandril (fuSo) « s s s s s s nsmns o s w5as 90 mm.
= EATPUTAIVIC: « ; s sswmeie s s nemEnas s vy 2.100 mm
-Mesarotativa .. .......... ... ... ..., 1,2x 1,2 m.
-Peso maximo'sobremesa: . s s s s swmss s 58 5 5 wbw 03 ton.

CALANDRA DE 04 RQLOS

-INome do fabTicante s & « s uw ss & s smnsscwssy s BRONX
 PrOCEAENCIA Mesrey e B a5 7 5% 3 9 M iins o s o ingiesa
- Capacidade. .. ... .. 3/4”x3.600x% 675 com pré-dobragem

2 1/2” x 400x@#1400 sem pré-dobragem
-Pesodamédquina . . ...................... 48 ton.

TESOURA GUILHOTINA

-Nome do fabricante . . . ................. FERMASA

BPTOCEABIICIAL . o s iotofietioiie o) ol as o o sm o o o 0 0 ms ks nacional
-Espessuraméximadecorte .. ............... 13 mm.
- Comprimento méximodecorte . ........... 3.200 mm.



A MECANICA PESADA CONTI-
NENTAL S/A, estéd instalada numa drea de 90.000
m2 e tem atualmente 12.000 m2 de &rea construi-
da.

Situada a margem da BR-101, km
6, no trecho que liga esta rodovia federal a Maceid
e proxima a VIA EXPRESSA para ¢ porto, apre-
senta excelentes condigOes de comunricagdo com
os demais Estados da regido e do pafs. A fabrica es-
t4 distante apenas 13 km do Aeroporto dos Palma-
res.

A MECANICA PESADA CONTI-
NENTAL S/A., possui uma grande tradigdo no
mercado nordestino, principalmente no alagoano,
no fornecimento de pegas de reposi¢do e servigos
para usinas de aglcar e destilarias de dlcool. Mais
recentemente tem ampliado seus fornecimentos,
produzindo redutores, exaustores, ventiladores,
pontes rolantes, bombas de diversos tipos, atin-
gindo cada vez mais, maior namero de clientes e
perdendo suas caracteristicas de industria regional
para ocupar um lugar de realce entre as ind(strias
mecano-metallrgicas brasileiras.

10

26

1 - Estabelecimento Comercial do Sr. Jodo Paes
2 - Terreno da Mecénica Pesada Continental

3 - Pétio de sucata

4 - Fundigdo

5 - Caldeiraria

6 - Montagem

7 - Caldeiraria leve

8 - Mecanica leve

9 - Mecanica pesada

0

caldeiraria

11 - Casa de forca

12 - Descarga

13 - Balan¢a

14 - Acesso caminhdo

15 - Bloco administrativo

16 - Acesso auto

17 - Guarita

18 - Macei6

19 - BR-101

20 - Estacionamento

21 - Patio de Laminaglos

22 - Limite do terreno

23 - Futura pista desaceleragao

24 - Meio fio atual

25 - BR-101 Recife

26 - Instituto Brasileiro de Desenvolvimento
Florestal (Horto Florestal)

27 - Transmissores da Radio Gazeta de Alagoas

28 - Loteamento Canadn

> a MECANICA PESADA

CONTINENTAL S.A.

- Em construgdo: Expansdo da mecanica pesada e
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MECANICA PESADA
CONTINENTAL S.A.




TORNO UNIVERSAL

-Nome do fabricante . . . .................. POREBA
-Procedéncia . ... ... polonesa
- Pes0 da ARG « o' oo v 3 5 v 8 5 3 5 @ o 48 ton.
- Peso (carga méx. cflunetas) . . . .... .. 45 ton. (méx. pega)
- Peso (carga sem luneta). . . ......... 22 ton. (méx. peca)
- Comprimentoentrepontas . . ............. 6.000 mm

N

PLAINA DE MESA

-Nome do fabricante . . . ............

= Larguraidamesa; . . ¢ . 4 s s e o os 50w s s e
-Comprimentodamesa . . ................

-~ PESO hikimoda pegal, - « soemma s o s 5w s B s e 20 ton.
-Forgade corte (12m/min.) . covwvvovcvisnss 15 ton.
- Comprimento da miquina. . . ............ 14.000 mm.

~Pesodamiquing . .. .. e sES R IN RGBS . 68,8 ton.

TORNO UNIVERSAL

~IOmeGo ADOGANTE - o o -« s o' pwmws i e 8 POREBA
< PIOGBARRCIA (oopcm v 5 055 5 5 3 W a Sraovebisia o s polonesa
«PesodamAqUing ... . . v« oo x e smimmiomen e s 09 ton.
-Cargaentrepontas. . . ....... ... 11 ton. (com lunetas)
-iCarpaentre pomtas. - . « s s o wsaven 08 ton. (sem lunetas)
- Comprimento entre pontas . . . ............ 1.500 mm.
B A T Y 1.500 mm.

- Mesa rotativa com avango automdtico e divisor de precisdo,

distancia mdxima ferramenta até centro placa. . . . 560 mm.
<~PegO-AaTAGUING . ¢ - ¢ s e s s aEas a5 5 8 e 11 ton.
~PosONAXIMO PETA « s s s sz s s amemmmi ey s i3 g3 05 ton.




Corga matdiica
Ferro ftundido
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Declaramos para os convenientes fins, que o Sr.JOSE BAHIA
SUITMARAES | d S0 Ssuperi de ENGENHARIA MECANICA d E=
SUIMARAES aluno do curso superior de ENGENHARIA MECANICA da Uni
versidade Federal da Paraiba (UFPB), centro de Ciencias e Tecnolg

gia, realizou um estagio nesta empresa no periodo de 02/01/84 a

02/03/84 (02 meses) fazendo um total de 405 horas.

Maceio (Al) ., 02 de marco de 1984.

Mecinica P?iﬁéi*riﬁéhﬁﬂkﬂ A4 - >
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SUPERVSOR ADMINISTRATIVO

Farol - Macelé-AL — Brasil — Cx, Postal 11 — Fones: (082) 241-460% — 241-454

MPC 00016/82




