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A EMPRESA

A COMPANHIA HIDRO ELETRICA DO SAO FRANCISCO- CHESF -
foi fundada em 15 de margo de 1948, segundo decretos fede
rais n% 8031 e 8032, como empresa destinada a produgao'

de energia elétrica.

Tem sob sua responsabilidade a produgao e transmis-
sdo de energia elétrica para regiao Nordeste do Brasil ,
cobrindo uma area superior a um milhao e quinhentos mil

qut lometros quadrados.

0 infeio da produgdo de energia foi de fonte hidrau
lica, com trées geradores somande um total de:ZSO MWw. Ho
je a poténeia nominal do sistema & de 2388 MW, dos quats
96% correspondem as usinas hidrelétricas e o restante as
termelétricas. Entre as hidrelétricas, destaca-se pela '
sua importancia o complexo Paulo Afonso com um total de
2376 MW, sendo responsavel por 90,08% da disponibilidade
hidrelétrica do sistema.

0 setor de transmissdo de energia da empresa possut

hoje cerca de 10.000 km de linhas com algumas de longa '



extensao como Paulo Afonso - Fortaleza e outras para ex-

tra alta tensao para 500 kV, operando em 230 kV.

ESTRUTURA ORGANIZACIONAL

A CHESF esta constituida de seis dirvetorias, sendo’
uma delas a Presidéncia, que coordena os trabalhos atri-
buidos as outras cinco diretorias; 0 organogramas anexo'
mostra esta disposigdo. 0 estagidrio em epigrafe ficou '
lotado na Diretoria de Operagao a qual, entre outras, pos
sui as seguintes fungoes basticas:

— operar e manter as instalagoes de produgao, transfor-
magao e transmissao de energia, o sistema de telecomunt-
cagoes, bem como as instalagoes complementares, visando'
um servigo de alta qualidade, com boa manutengao das ma
quinas do sistema e com um minimo de perdas e interrugoes
ao menor custo possivel.

— estudar e programar o atendimento ds cargas do siste-
ma elétrico, através de utilizagcao otimo-economico das '
fontes geradoras, inclusive reservatorios d'agua, reser-
vas, despachos de.reativos, ete.

— executar e/ou fiscalizar a execugao de pequenas obras
e melhoramentos das instalagoes de produgao, montagem e
desmontagem, visando melhoramentos nas maquinas da compa
nhia.

Seguindo a estrutura organizacional temos: Diretori

as, Departamentos, Divisoes e Servigos.



A DORP é subordinada a Diretoria de Operagdo. Coman
da operagao de produgao, transformagao e transmissao de
energia de uma drea de 700 km?, denominada de zona cen -
tro, através de dez servigos os quais, a DORP & encarre-
gada de coordena-los e supervisiona-los.

0 Estagiaria estava no DORP subordinado ao SOMM, '
"Servigo de Manutengao das Maquinas Principais" e ao SOME,

"Servigo de Manutengao das Maquinas auxtiliares',

DESENVOVIMENTO DA EMPRESA

Na #ltima década a produgac de energia elétrica no
Brasil, cresceu mais de 200% e a parte de energia elétri
ca de fonte hidraulica atualmente supera os 85%. A CHESF
no mesmo periodo teve um aumento de 285% e continua em '
ritmo acelerado de expansao, com a implantagao de varias
usinas hidrelétricas e temelétricas, prevendo-se para '
fine de 1982, uma capacidade instalada da ordem de 8800
MK .

Também em fase de expansdo estda o setor de transmis
sao com ampliagdes de linhas e subestagoes. Neste ponto'
merece destaque a realizagao dos estudos de interligagao
e intercambio de energia entre a regiao Nordeste e as re
gices Norte e Sudeste com interligagoes dos ststemas !
CHESF/ELETRONORTE/FURNAS, além de final de montagem dos'
sistemas de transmissao em 500 kV para Recife e Salvador,
'

possibilitando uma mator confiabilidade e continuidade

do sistema.



USINAS EM PROJETOS E/OU CONSTRUGAO NO SISTEMA

CHESF
no Poténcia Posigao

Nome Loecal H/T unidades totalMW dez. 76
Sobradinho Ba. H 6 875/1050 Montagem
PAsdV Ba. i 6 2450 Montagem
Boa Esperanga Pt H g 120 Gonstrugao
Pedra Ba. H l 20 Final/Mont.
Itaparica Pe. H 6/10 1500/2500  Comstrugao
Xingé Ba. H - 4 000 Estudos
Bongi Pe. r 3 150 Final/Mont.
Camagart Ba. & 3 300 Montagem
Sao Luis Ma. T 2 120 Montagem
Total S/Xingé - - - 5575/7160 -

Usinas situadas na area da DORP
Além do complexo de Paulo Afonso, a DORP tem sob sua responsa
bilidade as usinas Piloto e Moxoto. Atualmente estd em fase '
de montagem e construgao mais 3 usinas hedrelétricas na area'

da DORP que sao: P.A.IV, Itaparica e Sobradinho.

Complexo de Paulo Afonso
0 complexo de Paulo Afonso é dividido em trés usinas denomina
das de Paulo Afomso I, II, III, possui 13 geradores, esta si

tuada na barragem Delmiro Gouveia.



Usina P. A. I.

Gerador .viiveiieininannas —— o5 0 00 SLIOTE
FUYBEUT, s s o5 waiemress o § & % SR & 4 5 Francis

N de witdades .coissessessonnssenacesas 3 (tres)
Pol, TOEAL . sowswanmos s wss g 180 Mw
Pator de POtERSTR vessss s s swssvinesss .. 0,98

PERBED cavesensamemnssiesesssves ceeeees 13,8 KV
Corrente «.s.vsas Y 8RR cense S0bL A
EE2iE000) s enmvinios S 8% AR RS SEEE A S Independente
Geor = BaD. wveevwnnospeprsnmeses s Westinghcuse

Usina P. A. IIa

Gerador ..... rpa i P e Y S B cesess Sinevano
SRIDENG wais 4 6 4 & wiimass MRS N SRR Francis
NQ de unidades v..eeveeeons A IS PR 3 (tres)
Potls Totdl ,.cesconmoaivive s s sy s oS08 MW
Fator d PObanots vevesiisvevsmiss seesss DuB5

TQT’ISC?O --o.o.-.o-‘o-l‘-l-oninnuluc--uc-- 13,8 kV

Corrente ... v T Ve & e SR § 3808 A
Exi tag&o LI I I I I RN TN IR R I DA R B DR I BN N I I .. Independente
Gerador — FabP. vveeseasasanns A Hitachi

Gerado? .....o.e.. e 0. = M o e e B o Sinecrono
L i e R e S i i . Francts
NO e unidades v.covssesvononsssse i . 3 (tres)



Usina

Usina

Corrente siisvisasanees 35 s ae e B 3.748 A
EXOTtAQA0 «eveevevensrneosasannnns ... Independente
Gereidory = Fabs woeweesss swws cawes ¢ 420 ABSE

Py A ITIL

POBGAP o svsauenn s N g sinerono
FUTBEME oo wiwimcacnn « « = 3 Bibnioimis Gk § EE RS Francis
N0 de i daton wuiessennenseny s onvs 4 (quatro)
Pot: TOMRE wawisssassmesaomaisis cees 864 MW
Fator de potenciad ......... wr ) no meh 0,9
TEHBED wanmsinsn s N B R § 8 SR .. 13,8 kv
COPPEWLE  0reaid v o ¥ 5 3 BEEEARN § o T% s A 10,041 A
Exoibaeas voveesows AL e .. Independente
GEVEED — Falls »oweimaswsis g s snieisemes Siemens

Po Ho IV

Gerado? ..... SRRTEae & 5 R e S 8 Sinerono
DUrBIrs o o v vovrs mnn i s SRS EE S Francis
N0 @ wlduen weweiss susesssvee s cees 6 (sets)
Poteneia Total «oseisswvss R . 2450 MW
Fator de potencia ..... e b liate cskEane 0,9
TeHBAS snwswows & O s § 84 ces L8 KV
COVPTBRLEE asvweiin & 3 5 % Siniorwisiadeiais & ¥ I e 13.167 A

Apenas uma maquina da P. A. IV estar em operagac no sistema, pro-

duzindo 4105 MW, a sengunda maquina estar prevista para dia 20 de



margo de 1980 dar o 19 giro e a terceira maquina para novembro '

de 80.

Sobradinho

A barragem de Sobradinho & destinada para aprovei tamento hi -
droelétrico e regularizagao plurianual do rio Sao Francisco. Esta '
situada a montante das barragens de Delmiro Gouveia e Moxotd, sua'
bacia acumilard um volume d'dgua de 34 bilhbes de mS, cobrindo wma'

area de 4.214 km2.

BEFRIPT v & 456 arwsiies s 3 § ¥ SR Sinerono
TUPBLHIE. quis vy 63 s samsie v o o shwnnibeme .. Kaplan

N de widgdes veeeevesss A e e b 6 (seis)
Potettil THEEE oeivnis vos s asunvmainss 875/1050 MW
Fator de potencia@ ..eeeseesesss A 0,9

TORBED 0 x s v 5@ s Biiors 5 755 WRieiieta s .. 13,8 kV
Baryents s semeeadiae s v sins SisieRNLaw w e s 7.330 A

Usina de Itaparica

BEPIEIT o 0 vavnissins esi o3 bmiiie Gu et iien Sierono

N G0 ULAIES wuih 4o ssosvsives s sssiss 6/10
Potéencia Total ...... S B .. 1440/2400 MW
Fator de potencia ...... o e ..., 0,9

TERBRS srewnswies P L .. LB KV



Usina Piloto

Gerado? ....eooe. P S SR RS Sinerono

N9 g wndades s ssvvevwen sos oo cwmew b IR
Potefmid TOEEL o cuvadvvnn vossnpnins cone 2 MV

Fator de poténcia ..... e R ST A

PERBED roaieied & 54 %0 B T R . 2,4 kV
COrTRNtE wveisss R e 481 A
ESOhaRG0 ;3 s omemesina s sy ensnws ~ T Independente

Usina Moxotod
A usina Moxoto fica situada na barragem do mesmo nome, a mon—
tante da Delmiro Gouveia. A principal razdo da construgao des

ta barragem foi a necessidade da regularizagao plurisemanal '

do rio.

BRI o uivine oo o vn smmmsmmn® 3 § hakbEe s Sincrono
THEEURE e 5 5 3 95 speelamelos s v o e sove e REPLAN

N0 de widdades ..veswanssnsasaons veees 4 (quatro)
Potencia Total eseeeenss PRG35 440 MV
Pt do POBEHBEE wawes s s s demeneesasses 0,9
Tenain «uessvsivns Sk B3 6§ BVREEE I 13.8 kv

L = e T T e R W toatie O Q B Bt 4613 A






EQUIPAMENTOS

As primeiras atividades desenvolvidas na Empresa foi um conhe
cimento completo das maquinas principais que compbe as usinas do '
sistema CHESF. No complexo Paulo Afonso existem cinco usinas hidro-
elétricas que sao: P.A. I, P.A. II, P.A. III, P.A. IV e Moxots, dos
quais quatro utizam turbinas FRANCIS, e apenas wma utiliza turbina'
Kaplan (Moxotd).

Nesta fase do relatdério tentaremos mostrar as partes que for—
mam uma usina hidro-elétrica, e explicar a finalidade de cada equi-
pamento que esta contido nesta usina.

Para isto tomaremos como base a usina de Moxoto, na qual a '
sua maquina utiliza uma turbina KAPLAN. Os componentes a serem des-—
eritos, tem basteante semelhanga a quase todos os componentes exis—
tentes em uma maquina que utiliza turbina FRANCIS, logo, faremos re

ferencias as pegas em que nao possuam semelhangas identicas.



Definigao:

Maquinas Matrizes - Turbinas

Sao maquinas matrizes, que pela forma adequada que se da aos'

canais, formada pelas pas de um ogao girvatorio (rotor), conseguem '

que

a ocorrencia das forgas hidraulicas nas pas do rotor transfor -

mem a energia hidraulica em energia mecantca, que por sua vez a trd

transformam em energia elétrica.

Na CHESF sao utilizada dois tipos de turbinas: turbinas FRAN-

CIS, para médias alturas (80 a 300 m) e pequenas vazoes (280 m3/s),

e turbinas KAPLAN, para pequenas alturas (até 80 m) e grandes vazes

como 580 mS/s (Moxotd).

Todas as maquinas das usinas CHESF sao de eixo vertical. Os '

equipamentos principais de uma usina hidro-elétrica:

I -

Ta-

Ib-

Tomada d'agua - a tomada d'agua de cada um dos grupos hidro-gc-—
radoves tem dimensoes de 14,3 m por 21,3 m, sendo constituidas'
por trés vaos. Cada vao é munido de:
Grades de Protegao - tem por finalidade impedir o acesso de de
tritos de maior parte, que possam danificar os orgoes das maqui
nas como: palhetas diretrizes, pas do rotor, ete. As grades sao
constituidas de varetas inclinadas com 18 m de comprimento e es
pagadas de 20 cm.
Comportas tipo vagao - cada grupo hidro-gerador é provido de '
uma unidade oleo-hidraulico, para o comando de tres comportas.
Cada comporta tem dimensoes de 14,3 m por 7,1 m e gao consti-

tuidas de seis elementos. 0 movimento de abertura e fechamento'



das compostas podem recaber comando local ou remoto. Cada movi—
mento € efetuado a duas velocidades distintas:

Pré-abertura - ocorre para que possa haver um equilibrio de pressao

entre a caixa espiral e a tomada d'agua. Esta prézabertura sera no
maximo 400 mm.

Sistema hidraulico para abrir e fechar a comporta conforme '
enexo.

Abertura complementar (Total) - o comando para abertura complemen—

tar 86 serd possivel quando a pressdo estiver equilibrada. Esta in
formagao é formecida por um manometro diferencial, o qual € alimen-
tada por tomadas a montante e fusante da comporta.

Quando as maquinas estao em operagao, existem dois cachorros'
de seguiﬂang:a ou seja travas para evitar, que devido a falhas a com-
porta venha a fechar.

Ie- Comportas de manutengao (stop - logs) - as ecomportas de manu -

tengao tem por finalidade vedar a montante da caixa espiral, a'
fim de permitir acesso para inspegao da referida caixa e das '
compostas prineipats.

A operagao de colocagdo e retirada é feito por um portico de
100/10 ton, que iga cada painel utilizando uma viga pescadora ,
projetada especialmente para este servigo.

Id--Maguina limpa grades - a finalidade desta maquina é retirar os

detritos que se acumulam junto as grades, a qual pode correr so
bre trilhos toda a extensaa da tomada d'agua. O processo de des
cida e subida é feito através de um equipamento denominado ras-

telo., Os detritos acumulados sao colocados em uma vagonete.



II - Caixa Espiral - & constituida de ago, com revestimento de con

ereto. Na entrada existem dois pilares para direcionar a agua'

até o pré-distribuidor. Cada caiza espiral possui:

- duas tomadas de pressao

- porta para inspegao, a qual permite a entrada para o interi-
or da caixa, a partir da galeria de drenagem.

- dreno para esvaziamento da caiza espiral, a qual desagua pa~
ra o tubo de sucgao.

III - Tubo de Succao — constituide de conecreto, com revestimento de

chapas de ago apenas na segao superior e na extremidade infe-
rior. No final existem ranhuras para colocagac de comportas '
de manutengao "stop logs". Cada comporta de manutengao & for—

mada por quatro paineis, exigindo assim oito paineis para ve-

dagao do tubo de sucgao. Cada tubo de sucgao possui:

tomadas de pressao
- duas portas de imspegao que permite entrar no tubo de sucgo

e de efetuar o servigo de manutengao no rotor,

descarga da tubulagao de drenagem da caixa espiral
- dreno para esvaziamento do tubo de sucgao, através de uma '
bomba de 300 hP
IV - Turbina - A usina de Moxoto possui quatro turbinas, tipo KAHAL,
de etxo vertieal, com pas ajustaveis, cada uma com capacidade’
de 110 MW, perfazendo um total de 440 MW, com um vazao por tur
bina de 580 mS/s e um queda de 22 m. .
4s usinas P.A.I, P.A.II, P,A.IIT e P.A.IV, possuem turbinas '

tipo FRANCIS, de eixo vertical, suas pas ndo sao ajustaveis ,



IVa-

IVb-

a capacidade por maquina varia de 60 MW (P.A.I) a 410 MW (P.A.IV)
e quedas de 68 ma 120 m.

As principais partes de uma turbina KAPLAN sao:

Rotor - tem diametro de 8370 mm e possui 5 pas KAPLAN (ajusta-
vets). As pas, o cubo e a ogiva sac confeccionadas de ago fun-—
dido

Para evitar o efeito da cavitagao, cada pa esta dotada de uma
aba de ago inoxidavel, localizada na sua extremidade, e uma ca
mada de aproximidamente 3 mm revestindo todas as pas, também '
em ago inoxidavel.

No interior do rotor existe um servomotor com cilindro movel'
e um sistema de alavancas, cuja finalidade é o ocionamento das
pas KAPLAN, dando-lhe um maior ou menor redimento, conforme a
posteao das pas.

0 rotor tipo FRANCIS é uma unica pega, confeccionada em ago '
fundido, possuindo um revestimento de 3 mm em ago inoxidavel ,
para amenizar o problema de cavitagao. Suas pas nao sao ajusta
veis, e para aumentar ou diminuir o redimento existe um mecans

mo distribuidor.

Eixo - o eixo tem forma de um eilindro oco, e é constituido '

de ago forjado.

0 furo central do eixo, é destinado a passagem das tubulagées,
que tem como finalidade, levar oleo sob pressao, para aciona -
mento das pas KAPLAN. Nas usas extremidades, o eizo é dotado '
de flanges para acoplamentos rigidos com o eixo do gerador e '

com o cubo do rotor.



Proxima a extremidade do acoplamento do rotor, acha-se solida
rio ao eixo um cubo, que serve de superficie de encosto aos e-
lementos de vedagao, segmento de carvao.

Naoregiao do mancal guia inferior, o eixo apresenta um ressal
to com diametro de 1371 mm que se constitué em superficie mowel
para o mancal.

IVe- Mancais

L. Mancal Guia Inferior - o mancal guia inferior é do tipo au-
to-lubi ficado e outo-refrigerado. Seus segmentos (12 eidade
util para 400 litros de oleo lubrificante, o qual encontra-
se fuxado a tampa interma da turbina.

A auto-refrigeragao do mancal se processa através de trans-
ferencia de calor, do oleo para a caixa do reservatorio e '
desta para o ambiente,

2. Mancal Guia—-Escora Combinados — o conjunto do mancal guia -
escora esta localizado no acoplamento do eixo da turbina '
com o etxo do gerador. O conjunto suporte um peso de 880 '
ton, e se apota em uma pega suporte em forma de cone, a qual
por sua vez esta fixa a tampa intermediaria da turbina. O
mancal esta contido em um reservatorio (caixa do mancal) '
com capacidade de 5600 litros de 6leo lubrificante. Neste '
caso o resfriamento do 6leo é feito através de serpentinas'
de refrigeragdao, nas quais cireula agua a wrma vazao de !
546 1/min.

Em condigoes de giro a rotagao nominal, os mancais sao auto
-lubrificados pelo processo de bomba de oleo. Entretanto '

existe um sistema de injegao de Oleo, sob alta pressdao, des



IVd-

tinado a lubrificagao forgada do mancal escora, durante a par-

tida e parada das maquinas. Este sistema & composto, basicamen

te, de eircuito hidraulico e moto-bomba que funciona automati-

camente para uma faixa de velocidade 0% e 90%. Para casos cri-

ticos também & possivel comando manual da moto-bomba.

Tampas da Turbina

L.

Tampa interna — a estrutura esta prevista pra suportar o '
mancal guia inferior e a vedagao do eizo da turbina. A tam-
pa &€ atravessada em toda sua extensao por dois tubos de dia
metro de doze polegadas, os quais sao parte integrante do '
dispositivo de aeragao. No fechamento superior da tampa, es
tao previstas as aberturas necessarias para acesso ao inte—
rior, bem como, instalagdes hidraulicos (bombas) de drena -
gem e seus respectivos comandos. A extremidade inferior da’
tampa estd protegida por um anel de desgaste em bronze, cons
tituido de doze segmentos.

Tampa intermediaria - esta conectada a tampa externa e inter
na por meio de parafusos. No seu interior estao localizados
os motores das bombas de drenagem da agua de vedagao. Na pa
rede externa da tampa, existe uma abertura de 406 mm, que '
podera servir para a passagem de pegas pequenas, em época '
de manutengao.

Tampa externa - & fabricada em quatro partes, rigidamente '
aparafusadas entre si. A tampa intermedidria transmite os '
esforgos provenientes do mancal escora que por sua ves, '

transmite ao conjunto de dirvetrizes fixas. Na parte superior



IVe-

existem furos rosquados para fizagao de buchas e anéis de ewwos
to das manivelas.

Vedagao do eixo - A vedagao esta localizada na regiao onde o

etxo atravessa a tampa inferior e tem por objetivo manter a es
tanquetdade da cobertura da turbina., Prevista com auto-alinha-
mento em relagao ao eixo e capaz de suportar o torque e o empu
xo normalmente associados aos sistemas de eixos de transmissao.
Durante a operagao das maquinas, a vedagdo é provida por dois'
anéis constituidos de segmentos de carvao, convenientemente '
dispostos e fixados em redor do eixo, tendo como superficie de
contato a luva de ago inoxidavel fizada ao eixo. Os segmentos'
de carvao, conforme a sua posigaoc, provoeca uma vedagao radial'
(laterais) ou axial (superiores).

A agua filtrada formecida a vedagao, tem como objetivo nao so-
mente a refrigeragao e lubrificagao dos anéis de carvao, mas '
também evitar a passagem da agua bruta, pela vedagdo, o que vi
ria acarretar desgaste prematuro nos anéis e na luva de ago i-
noxidavel,

Na interrupgdo do formecimento d'agua, o indicador de fluxo &
fechado, provocando um desligamento da unidade.

Durante os periodos de paradas prolongadas das maquinas ou quan
do da necessidade de verifieagdo ou troca dos anéis de carvao,
devera ser utilizada a junta de vedagao circular, fabricado em
nitrila. Essa junta que & designada selo de parada ou de manu-
tengao, esta é acionada por meio de ar comprimido, a wma pres-

sGo de 4 kg/em®. 0 circuito de ar estd equipado com valwula re



Va -

guladora de pressao e um pressostato.

Mecanismo de distribuicao - Este equipamento é considerado o '

coragao da usina, pois ele é quem controla a produgao de ener—
gta na maquina, conforme a quantidade de energia, exigida no '
sistema, ele aumenta ao diminui o fluxo d'agua, através da aber
tura das divetrizes moveis, consequentemente dando uma maior '
ou menor velocidade no rotor da turbina. E constutuido de vari
08 componentes, sendo os prineipais:

Diretrizes moveis ou Palhetas ajustaveis — as dirvetrizes move-

18 sdo em numero de vinte e quatro palhetas, estas sao montads
ao redor do rotor da turbina, em posigao vertical e destinam -
se a controlar a vazao da agua atraves da turbina. Cada uma de
las ¢ dotada de dois eixos, wm inferior e outro superior, em '
torno dos quats gira, sendo actonada pela sua respectiva ala -
vanca de articulagao. A superficie de cada eixo é protegida '
por uma luva de ago inoxidavel. A area de contato mituo entre’
diretrizes, quando fechadas, devera ser limpa e aplainada, pa
ra mator estanqueidade. As buchas (ago inox) em contato com o
mancal sao auto-lubrificantes (oleo), dispensando a utilizagao
de graxa.

Ao redor das diretrﬁzes moveis, existem um anel, com palhetas'
finas, de construgao soldada, estao posicionadas no final do '
earacol. 0 rotor e as diretrizes estao contidas no seu interi-
or., A sua fungao & divecionar, suavizar o fluxo d'dgua até as'
diretrizes, nao permitindo que provoque turbulencia, proximo '

as diretrizes e ao rotor da turbina, evitando assim que os com



ponentes (mancais, eixo, ete), sejam danificados, devido a vi-
bragoes excessivas que seriam causadas na turbulencia.

Vb- Hastes de Cisalhamento, alavancas e bragos - As alavancas de'

articulagao sao conectadas pelas extremidades ao anel de regu-
lagao e as hastes de cisalhamento. Cada brago recebe o movimen
to do anel de regulagao pela respectiva alavanca e haste trans
mitindo-o a diretriz movel, a qual esta solidaria, no seu eizo .
superior, por meio de tres chavetas e parafuso de aperto. Cada
haste de cisalhamento estd conectada ao respectivo brago de '
articulagao por meio de um pino de cisalhamento, o qual em pre
senga de esforgo excessivos se rompera, nao causando danos a '
diretriz movel. Cada maquina possui vinte e quatro hastes de
etsalhamento, alavancas e bragos.

Ve - Anel de regulagao - o anel de regulagao esta montado ao redor'

dos eixos superiores das diretrizes moveis. Dispoe de dois '
olhais diametralmente opostos no lado externo, aos quais sao '
conectados as extensoes das hastes dos pistoes dos servomotores.
0 mecanismo de distribuigao é operado automaticamente pelos '
servomotores, em fungao da variagao de rotagdo e a carga do ge
rador.

Vd - Servomotores - Os dois servomotores sao rigidamente parafusa-

dos pela base, a uma placa de ago chumbada ao concreto locali-
zados no interior do pogo da turbina, no lado oposto a porta '
de acesso ao pogo.

Constam basicamente de dosis cilindros com diametrosinterno de'

18 polegadas e dois pistoes com hastes comectadas ao anel de '
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regulagao, por meio de duas pegas de extensdo.

Os servomotores sao acionados hidraulicamente através do oleo
sob pressao proveniente do sistema de regulagdo, através de '
dois tubos de ago sem costura de diametro mominal de 5 polega
das, que atingem o interior do pogo da turbina, através de u-
ma cobertura no octagno da mesma.

Os tubos recebem redugdes de cinco para quatro polegadas, an-
tes de serem conectados aos servomotores.

A posigao das diretrizes moveis & indicada sobre uma escalada
gravada no anel de regulagdo. A posigdo de cada pistao com re
lagao ao respetivo servomotor é indicado por meto de uma has—
te graduada de 0% a 100%.

Os servomotores sao operados automaticamente pelo regulador '
de veloeidade, de acordo com a variagao de carga do gerador.

Regulador de Velocidade - compoe-se das seguintes unidades prin

eipats:

L. Gerador do sinal da velocidade - & o equipamento que forne
ce o sinal de velocidade para o regulador.

2. Painel de comando do regulador de velocidade - este painel
contem os equipamentos eletronicos e auxiliares do regula—
dor. Nele sao aplicades os sinais de veloeidade produzidos
pelo sistema, e também as informagoes de carga da unidade
geradora.

Atuador - esta unidade recebe e amplia os impulsos recebi-
dos do regulador, sobre o distribuidor (posig¢ao das palhe-

tas).



Vi =

VIig=—

0 movimento deste controla a admissao de dgua na turbina e '
angulo de atuagao e consequentemente, a velocidade e a potén-
eta da maquina.
A finalidade é controlar a velocidade, conforme a carga do ge
rador. Se o sistema exigir uma maior carga, o regulador recele
informagoes através de sinais eletronicos, e transforma em co
mandos hidraulicos, enviando sinais do comando para os servo-
motores, dando uma maior abertura nas diretrizes moveis, logo
uma mator veloeidade na turbina, corrigindo a frequencia.
Para que os servomotores trabalhem existem uma unidade de bom
beamento e acumulagao de oleo, é parte do sistema responsavel
pelo fornecimento de potencia hidraulica. Esta unidade s6 en
tra em agao apos receber sinais de comando do regulador de ve
locidade, que podem ser automatico ou manual, e & composto ba
sicamente de:

1. reservatorio de oleo de 13 000 litros

2 moto-bombas de 200 hp

1. acumulador de pressao de ar-ileo

1 compressor de 5 hp, valvulas, registros, ete.
Gerador - o0s aspectos que merecem maitor destague em um gera-
dor sao:

Sistema de Refrigeragcae - é do tipo ar-agua, com circuito de'

ar fechado, e compreende 12 trocadores de calor (radiadores),
indicadores de fluxo de dgua, valvulas e turbulagbes. O consu

mo de agua na refrigeragdo do gerador é de 3 900 1/min.


http://velocida.de
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Sistema de Frenagem e Levantamento - cada gerador tem um sis-

tema com finalidade dupla, de levantamento e frenagem. Sendo'

fornecido 6leo para 12 (doze) macacos a uma pressao de 7 bar,

na frenagem e 250 bar no levantamento. As operagoes se proces

sam da seguinte maneira:

il.

Frenagem - pode se processar automaticamente ou manual.
Acerca do comando automitico, se processa de duas manei
ras: normal ou por deslizamento. No processo de frena -
gem normal, os fretos sao acionados automaticamente quan
do a velocidade da maquina atinge 40 RPM (50%) e perma-
necem em pre-estabelecido (cerca de 10 min).

No processo de frenagem por deslizamento, enquanto a ma
na esta parada, sua condigdo de repouso é verificada ror
um dispositivo de retengao de deslizamento. O qual liga
o sistema de fremagem de oleo para o mancal.escora.
Levantamento — o levantamento da massa girante da maqui
na somente pode ser executada mediante comando manual .
Tal manobra é feita ligando-se inicialmente a bomba de
levantamento. Em seguida é dado um segundo comando, que
interrompe o retorno do 6leo para o reservatério, passan
do assim a alimentar os macacos. Este segundo comando '
pode ser remoto ou local. O funeionamento da bomba de '
levantamento é interrompido automaticamente, por chaves
no fim do curse, quando o rotor atinge a altura de cer—

ea 20 mm.



Vie-

VId-

0 comando da bomba sé permite sua energizagao quando a'
maquina esta parada, esta fungdo é ewecutada pelo dispo
sitivo de detengao de deslizamento.

Mancal quia do gerador - o mancal esta localizado acima do '

rotor do gerador. Ele apresenta doze segmentos ajustqveis (so
patas), imersos no oleo. Quanto ao tipo, é um mancal auto-lu-
brificado e de refrigeragao forgada.

A lubrificagao se da pelo processo banho de oleo. Por sua vez
a refrigeragao de oleo é feito pela circulagdo da dgua em ser
pentina de cobre, localizada no interior da caixa do mancal.

Sistema_de Protegao Contra-Incéndio - cada gerador vem acompa

hado de um sistema individual contra incendioas; que inclu@ '
duas baterias de gas carbonico. A primeira bateria & prevista
para descarga lenta e a segunda para descarga rapida. A opera
cao do sistema contra incendio se processa manual ou automc'iti
ea.

A operagao manual & feita através de botoeiras situadas na sa
la de controle (comando) e em painel do piso do gerador, ou '
mediante actlonamento de alavanca manual, localizada junto ao
proprio equipamento.

Por sua ves, a operagac automatica & desencadeada por atuagao
da protegao diferencial do gerador ou por alta temperatura do

ar no interior do air-house, (cerca 1009C).






MANUTENCAO

Em um sistema Hidraulico (Usina) o que dispensa maior impor -
tancia, sao os equipamentos de grande porte, tais como: geradores ,

turbinas, transformadores, etec.

Para um perfeito funcionamento, € necessario que operem den -
tro de uma faiza considerada normal. A operagao fora da faixa consi
derada normal, pode danificar o equipamento em pouco tempo. As anor
malidades mais comuns sao: lubrificacao, cavitagao nos rotores das

turbinas, vibragao, ete.

De modo a evitar que os equipamentos funcionem em condigoes '
anormats, existem dispositivos que supervisionam constatemente todus

as grandezas do sistema, sao os reles.

Os relés ao detectarem uma falha no sistema enviam sinais de'
alarme a central de comando, de modo que isolem o defeito evitando'
que este defeito aumente no equipamento afetado ou se propague a au

tros elementos dos sistema.



INTRODUGAD

Temos dois caminhos da manutengao, que se compoe dos metodos'
ecorretivo e prevenﬁivo.

0 método corretivo, a manutengao é reduzida a uma simples se
gao de reparos de emergencia, que tem a seu encargo a dificil tare-
fa de localizar e sanar os defeitos que por acaso, aparegam, ja que
¢ chamada a intervir somente nos casos de pane em equipamentos que'
operam em regime de trabalho continuo.

0 método preventivo, obedece a um pddr&o Ja previamente esque
matizado, que estabelece paradas periodicas, para que sejam realiza
das trocas de pegas gastas por novas, assegurando, assim, o functo-
namento perfeito da maquina, por um periodo ja pre-determinado.

Na CHESF as paradas periddicas sao programadas em computado =
res, os engenheiros e técnicos fazem a manutengao seguindo guias de
inspegao.

I - Lubrificagao:

A fungdo basica da lubrificagdo é a redugdo do atrito existen
te entre duas superficies sélidas dotadas de movimento relativo. Pa
ra que tal objetivo seja comseguido através da lubrificagao, intro-
duz-se wma camada de uma substancia lubrificante entre as superfici
es em contato, transformando o atrito solido em atrito fluido.

Para efeitos de lubrificagao, considera-se o conjunto turbina

gerador como uma so unidade. O sistema de lubrificagao normalmente'’



é por circulagao. As partes a lubrificar, mais importantes sqo, man
eal quia, mancal escora e regulador.

0s mancais tem uma lubrificagao feita por eirculagao au banho
e a refrigeragao pode ser feita também por um sistema de circulagao
de oleo ou por serpentina refrigerante de agua ou po ar.

Os. reguladores sao muito prejudicados pela formagao de deposi
tos oriundos de oxidagao e principalmente contaminagao de oleo com'
agua, logo que isto ocorra deve-se fazer uma centrifugagao completa
de todo o oleo.

0 oleo de turbina deve merecer todos os cuidados para preser—
var sua vida em servigo. Logo toda instalagao de lubrificagao exis-
te sistemas de purificagao por decantagao, filtragao por meio de pa
pel e centrifugagao. Quando se tomam as devidas precaugoes sua dura
ecao util pode ser superior a 20 anos, fazendo-se apenas as reposi -
gOes necessarias para completar o nivel.

0 sistema deve conter a quantidade minima de ar possivel, pa-
ra retardar a oxidagao do oleo, logo, recomenda-se que os tanques '
contenham sempre 80 a 95% de sua capacidade. A reposig¢ac de oleo no
vo nao deve ultrapassar a 10% da quantidade total, pois, uma quanti
dade maior de oleo novo adicionado ao oleo ja em processo de oxida-
eao, pode acelerar o processo de decomposigdo da totalidade do éleo,
ocasionando a formagao de borras, prejudicando a refrigeragaoc, pois
se acumulariam nas serpentinas.

Geralmente emprega—se um g6 tipo de oleo para todo o sistema.



Devido as cargas axials suportadas pelo mancal escora utiliza-se um
oleo ligeiramente viscoso (250 a 350 sus a L009F).

II - Purificagao dos oleos de turbinas

1. Decantagao e filtragao - conserva-se o Oleo em repouso du—
rante um longo periodo, comumente 10 a 15 dias. Deiza-se'
o oleo em repouso o suficiente para sedimentagao das impu-
vezas matores. O 6leo decantado geralmente passa através '
de um purificador centrifugo ou filtro.

2. Purificagdo por centrifugagdo — um purificador centrifugo’
& um aparelho que revolve o Oleo a alta velocidade, desen-
volvendo forga centrifuga para separar as matérias mais pe
sadas e a dgua do 6leo. Num purificador centrifugo o Sleo
limpo e a agua sao continuamente descarregadas por meio de
bocais separados, enquanto que as matérias sélidas sao co=
letadas no recipiente conico no fundo por onde sao removi-
das.

Quando a miquina estd em operagdo, o purificador centrifu-
go pode ser ligado diretamente da maquina para o reservatd
rio durante dias, fazendo wma limpesza semi-completa. Quan—
do a maquina esta parada, o purificador & ligado de um re-
servatorio para outro fazendo uma limpesza completa, que po
dem ser chamadas de purificagdo parcial e purificagao con—

tinua respectivamente.

Cavitagao



Um problema bastante frequente em turbinas hidraulicas, é a '
ecavitagao.

Este fenomeno ocorre devido a pressaes baixas, inferiores a '
pressao do vapor, forgando a formagao de espagos vazios, de onde '
desprendem bolhas de vapor d'dgua, que provocam explosoes, nas pas'
do rotor, e em pouco tempo apresentam corrosoes bastante acentuadas
nag pas, acarretando na diminuigao da potencia da maquina, e na mai
oria dos casos provocam vibragoes, seguidas de bastante ruido.

Existem duas faizas de trabalho na maquina, em que o indice '
de cavitagao ocorre com maior frequencia ou seja um maior poder de
destruigao nas pas. Estas faixas sao a 20% e a 60% da carga de tra-
balho da maquina.

Pgra diminuir esta ocorréencia de cavitagao, colocou-se um com
pressor, e quando a maquina esta na faixa critica de trabalho, € in
jetado aracomprimido nas pas do rotor, diminuindo em 50% o indice '
de cavitagao.

A manutengao do rotor que apresenta cavitagao é feito no fimal
de semana, parando a maquina uma vez por semana, até completar a ma
nutengao. A manutengao se processa da seguinte maneira:

Condigoes que a maquina deve ser entregue:

a) adutor vazto

b) compostas de sucgao ou desearga fechadas
e) comportas de edugao fechadas

d) tubos de sucgao drenados

e) plataforma para inspegao do rotor montada.



Procedimentos:

a) medir as areas cavitadas, fazendo uso de uma trema milimétrica e
estilete de ago.

b) delimitar as areas cavitadas, em seguida toma-se os valores dos'

comprimentos e largura.

e) deve-se localizar as areas cavitadas, marcando-ae nas folhas de

registro de teste e medigao.

I - Levantamento das dreas atingidas - a extensdo do dano superfici
al & quem a necessidade de reparos nas areas cavitadas. E nor -
malmente anti-economico reparo nas ares cavitadas, cuja profun—
didade nao ultrapasse trés q quatro milimetros. De posse dos da
dos pode-se determinar aproximadamente a quantidade de material
a ser removida, sendo de grande utilidade um levantamento crite
rioso, pois o mesmo fornecera subsidios para o calculo da quan—
tidade de solda a ser utilizada no reparo. A solda utilizada €
especial, a base de ago inoxidavel.

II- Verificagao do perfil das pas do rotor - isso é feito fazendo -
se uso de gabaritos especiais, contendo as formas das pas do ro
tor, e visa comparar a intensidade do desgaste nas pas em fun -
cao do perfil hidraulico da mesma. Pas com perfil diferente de-
vem apresentar um desgaste bem mais acentuado.

IIT- Delimitagao das areas a serem enchidas — nas regioes de revesti
mento inoxidavel, as areas a serem removidas restrigem-se unica

mente, aqueles onde existem crateras, enquanto nas regioes de '
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transigao de inoxidavel/ago fundido deve-se ultrapassar pelo'
menos cerca de 25 mm além das areas danificadas.

A marcagao & feita por meio de giz, contormando as dreas a se
rem removidas.

Remogao e limpeza da area cavitada — no caso da desgaste ser'
pequena intensidade, & mais aconselhavel o esmerilhamento pa-
ra remogao das areas cavitadas. Quando o desgaste for bastan—
te acentuado, deveremos remover as areas cavitadas com cinze-
is de tipo e tamanho apropriado, e em seguida proceder um des
baste por meio de esmerilhamento.

4 escolha de um processo ou de outro é fungao de muitas Uarﬁé
veis, a saber: extensao da area, localizagdo, acesso, etc.

A limpeza é feita atraves de um jateamento de areia fina. To-
das as ferramentas utilizadas deverao ser acionadas por ar '
comprimido. Para tal, deve-se prever a instalagao de filtro ,
valvula redutora de pressao e lubrificagdo automatica.
Enchimento das areas cavitadas - Todas as areas sao cheias '
com solda elétrica e arco, com corrente continua, e eletrados
revestidos.

Devido a condigao de soldagem quase sob-cabega, locais de di-
ficil acesso, deve-se utilizar soldadores realmente qualifica
dos.

0 enchimento das areas deve ser feito partindo-se das regioes
mais profundas, procurando com isso a obtengdo de uma superfi

eie regular durante o processo, caso a profundidade da area '
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ultrapasse a espessura do inoxidavel (maior de 8 mm) deve-se'
uttlizar como almofada um eletrodo de ago doce (AWS - E - %
7018), para trazer até cerca de 4 a 6 mm do contorno da super
fieie original. A camada final é feita com eletrodo de ago i-
noxidavel, no minimo uma camada de 3 mm, para boa protegao.
0s tipos de eletrodos de ago inoxidavel mais utilizados sao '
08 seguintes: AWS-E-31l61l1l6 e AWS-E-309-15. Todos os eletrodos
devem ser guardados em estufa, pois eles tem uma afinidade es
pectal por umidade.

Desbaste, Controle do perfil das pas, Retoques e Polimento - o
esmerilhamento das dreas soldadas, especificamente até o aca-
bamento desejado, normalmente leva tanto tempo ou mais do que
a soldagem. O desbaste das areas soldadas & feito por meio de
um abrasivo de granulometria grossa (graos de 16, 18 ou 20) ,
e deve-se tomar muito cuidade para que o perfil das areas de-
sejadas aproxime-se o possivel da pega original, para isso '
utiliza-se um gabarito espectial.

Depois do esmerilhamento das areas reparadas, uma limpeza com
uma solugdo de sulfato de cobre comercial ira identificar qul
quer area do ago inoxidavel que foi esmerilhado até o metal '
base.

Apds os retoques, faz-se o polimento final, por meio de a-
brasivo de granulemetria fina, dondo-se especial atengao a ma
neira de movimentagao da esmerilhadeira, fazendo-se o polimen
to em um sentido, e logo apds em sentido contrario. A superfi

eie deverd ficar o mais espalhado possivel.



VII - Teste de trincas - A identificagao das trincas é feita visual
mente, no caso de trincas grandes e por meto de liquido pene-
trante e ultra-som no caso de trincas menores.

Para a utilizagao de liquido penetrante deve-se fazer uma Lim
peza rigorosa da area a ser testada, através de um solvente '
de boa qualidade, dando wma indicagao visivel de descontinui-
dade apds a aplicagdo do liquido penetrante.

0 ensaio de ultra-som indica a existencia de imperfeigoes de'’
fundigdo ou saldagem e trincas mas areas de dificil acesso.

Reparo das trincas -

a) remover as trincas por meio de esmeril, até cerca de 12 mm
a frente da mesma, devem ser completamente removidas, e dei
xadas chanfradas.

b) pre-aquecer a regido a ser soldada até cerca de 1009C, con
trolando a temperatura.

¢) & de mator importancia que todo oleo, graxa, qualquer agen
te contaminador seja removido antes da soldagem.

d) utilizar o mesmo eletrodo usado na soldagem inictal, a sol
da devera ser por etapas, usando cordoes descontinuos, po-
rém, antes de cada etapa pre-aquecer o campo de trabalho.

e) a cada trés passes, verificar a existéncia de nova trinca,
fazendo-se uso de liquidos penetrante.

Vibragao
Devido ao fenomeno de cavitagao, problemas de montagem e '

outras fatores, acarretam em vibragoes fortes nos equipa -



mentos de menor importancia.

Por este motivo existem testes periddicos de vibragao, para '
verificar se estd no padrao estabelecido au em excesso.
Através de um relogio comparador ou de um transdutor de proxt
midade, abtem-se a frequencia, que é o numero de ciclos que '
se repete dividido pelo tempo gasto, tem—se também a fase (an
gulo entre uma posigac instantanea de uam parte vibratoria e’
um ponto de refevéncia), logo teremos a velocidade de vibra -
cao, Com cotes parametros podemos definir as tolerancias de '

vibragao. Obtido estes dados consultaremos a Carta de Severi-

dade de Vibragao da maquina, conforme fig.(3), que & dado em’

centésimo de milimetro e entao sabemos se a maquina esta tra—
balhando nos padroes exigidos.

Os locais principais de medigoes de vibragao sao as caixas '
dos mancais e o eixo, nas proximidades do mancal. O principal
equipamento de medigao & o transdutor de proximidade, pois su
as medidas sao bastante eficazes. 0 teste de vibragao se pro-
cessa da seguinte maneira:

0 transdutor de proximidade & colocado proximo (de 1 a 1,5mm)
ao eixo au mancails, emitindo uma capa de 10 V sobre o equipa-
mento que esta sendo medido, devido a existencia de vibragao'
ocorre uma variagdo na carga, que é detectada por um voltime-
tro, que passando por um filtro de correntes é transmitido os
sinais para um amplificador, finalmente estes sinais ja ampli
ficados sao transmitidos para um instrumento, que conforme a

variagao de as graficos sao escritos. Através de vibragao, ve



rificando os pontos de pico a pico.

Guia de Manutengao para os elevadores

a) CGabine
- verificar as portas quanto a deformagdo e corrosad
- verificar os pinos e articulagao quanto a folga, deformagao
e fixagao
- verificar as condigoes das correntes e engrenagens
- verificar as condigoes dos amortecedores
- verificar eondigoes da pintura de protegao
- verificar as condigoes dos patins gquims e corredigas quanto
a fixagao e desgaste
- verificar condigao da estrutura metdlica quanto a trinca e
de formagao
b) Redutor de velocidade

- verificar quanto a estanqueidade
- . . -
- verificar os mancais quanto a presenga de ruidos estranhos,
vibragoes e temperaturas anormais
- verificar quanto ao desgaste os dentes da engrenagens

- verificar o acoplamento quanto ao aliwnhamento e vibragao






Comentarios e surgestoes

0 estagio é altamente valioso para o aluno, pois lhe da uma '
boa formagao pré-profissional, possibilitando sedimentar os conhect
mentos recebidos na universidade.

0 estagiario Hailton Alves da Nobrega, acumulou grande conhe-
cimento técnico, tendo oportunidade de conhecer todos equipamentos’
basicos de um sistema hidroelétrico completo (tubina, gerador, trans
formador, etec), onde alguns equipamentos até entaoc, s6 conhecia atwm
ves de figuras de livros didaticos.

0 pessoal encarregado de supervisionar o estagio na empresa ,
especialmente a eng? Luis Carlos Coutinho, prestou valiosa colabora
edo, orientando sempre de modo a se obter o maximo da estdgio.

E aconselhavel que os novos alunos destinados a estagiarem na
CHESF, temham uma boa formagao em maquinas hidraulicas e manutengao.
0 estagiario sugere adotar como pré-requisito a cadeira de maquinas
hidraulicas e pneumaticas e manutengao, potis como foi visto nas pa-
ginas enteriores, grande parte deste estagio gira em torno de turbi
nas hidraulicas e manutengao. Surgere também que o cronograma de es
tagio seja modificado, deminuindo o periodo de visitas aos servigos

e aumentando o de permanencia em servigos de manutengao, por exemplo:


http://un-iversido.de
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TERMO DE COMPROMISSO

Adm. c/RDRH-09,459/79, de: 27 de dezembro de 1979.

A COMPANHIA HIDRO ELETRICA DO SAO FRANCISCO, socieda
de de economia mista federal e concessionaria de servigo publi-
co da Uniao, com sede em Recife, Estado de Pernambuco, na Rua
Dr. Elphego Jorge de Souza, n? 333, inscrita no Cadastro Geral
de Contribuintes do Ministeério da Fazenda - C.G.C. n? 33.541.368 /

0001-16, neste ato representada pelo Administrador Regional

, doravante denominada simplesmente CHESF

e Hailton Alves 38 NODIre St et et el el el el et ol eloolelolelolel NAas

cido em Campina Grande—FPB , de nacionalidade brasileira
estado civil solteiro , carteira de trabalho n? 75153/00001
C.P.F. 274.648.814-00 » residente na Rua "P", 112 - CHESF

doravante denominado ESTAGIARIO, celebram, nos termos da lei

n® 6494/77, com a interveniencia da Escola Universidade Federal

dae Paraiba - C C T com enderego na RBus ? o S

C.Grande - Paraiba , o presente TERMO DE-COMPROMISSO, mediante

as clausulas e condig¢ees—seguintest —

12 A CHESF proporcionar3a ao ESTAGIARIO um treinamento prati-

co, na area de GOP , que sera desenvolvido sob

a coordenagao da Divisao de Desenvolvimento de Pessoal com en-

derego na Rua Paissandu, 58 - bloco C - Boa Vista.

28 0 ESTAGIO teria a duracgao de 30(trinta)dias, , em regi
me de 02(dois) expediente (s), no horario de 7:00 &s 17:00%,

sendo de tempo integral no periodo de ferias escolares.

32 Qualquer mudanca em relagao ao horario de estagio estabele
cido na clausula 22. devera ser resultado de previo entendimen-
to entre a CHESF e o ESTAGIARIO, ficando ressalvada a possibili
dade de o estagio compreender tanto atividades internas como exX

ternas.

42 Quando, em razao de atividades decorrentes do estagio, fi-
car o ESTAGIARIO sujeito a despesas que normalmente nao teria ,
a CHESF providenciara o seu reembolso, observadas as normas in-

ternas existentes a respeito.

#¥Com intervalo de duas horas para o almogo:



58, A CHESF concedera ao ESTAGIARIO uma bolsa de auxilio edu-

cacional, paga mensalmente, cujo valor sera de Cr$ 2.172,00

(Dois mil cento e setenta e dois cruzeiros.:.: ).

a ; 5, ”
6= Durante o periodo efetivo do estagio, estara o ESTAGIARIO,
protegido contra acidentes pessoais, que serao cobertos por apo

lice de responsabilidade da CHESF.

72 0 ESTAGIARIO declara conhecer as normas relativas ao esta-
gio, obrigando-se a cumpri-las e a obedecer fielmente a sua pro
gramagao, concordando com as diretrizes referentes ao acompanha
mento, avaliaggo e aproveitamento, inclusive elaborando e apre-

sentando relatorio das atividades, sempre que solicitado.

82. 0 ESTAGIARIO reconhece nao ter vinculo empregaticio com a
CHESF, dispondo-se, no entanto, a respeitar as normas internas
e a responder por perdas e danos, no caso de inobservancia das

normas internas ou das constantes do presente termo.

948, 0 ESTAGIARIO reconhece nao haver compromisso da CHESF em
admiti-lo no seu quadro de empregados, quando do termino do es-
tagio.

102. A INTEVENIENTE se compromete a colaborar com a CHESF na

—_——— —

“elaboragao do programa de estagio, assim como no acompanhamento

e avaliagao do aproveitamento do ESTAGIARIO.

- 3 - . - . .
112, 0 estagio podera ser prorrogado, a criterio exclusivo da

CHESF, dentro dos limites legalmente estabelecidos.

122, 0 presente TERMO DE COMPROMISSO podera ser rescindido por

qualquer das partes, mediante comunicagao expressa.

E, por estarem assim firmes e acordes, assinam o presente
TERMO DE COMPROMISSO, em 3 (tres) vias, de igual teor, na pre-

senga de duas testemunhas, que tambem o subscrevem.
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retirar da primeira parte visita aos servigos por onde passara pos-
teiormente e aumentar o periodo de permanencia em um dos servigos '
de manutengao como SOMM ou SOMA ou mesmo acrescentar no plano de '

estagio o Centro de Formagao Profissional de Paulo Afonso — CFPA.



