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RESUMO.

Cleveton pasinato?!

Professora Monique Andressa Wachholz?

O mercado de trabalho esta cada vez mais dinAmico, com iSso as empresas neces-
sitam cada vez mais, conciliar qualidade com baixos custos. Custos que vem dos
mais diversos setores, como a manutencao nos equipamentos, setor esse que se
nao realizado com competéncia, acaba gerando atrasos e nao oferecendo a quali-
dade, fatores esses que sao preponderantes no setor industrial na atualidade. A ma-
nutencéao feita de maneira correta consegue fornecer seguranca, qualidade e de-
sempenho, pois com os equipamentos sem danificacfes, conseguem oferecer seu
desempenho em alto nivel. Esse trabalho tem o intuito de oferecer um plano de ma-
nutencéo para a empresa Peruzzo e CIA, em especial para os equipamentos de

solda para que a empresa nao tenha mais problemas com seus equipamentos.
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ABSTRACT.

Cleveton pasinato?!

Professora Monique Andressa Wachholz?

The labor market is increasingly dynamic, with the custom of companies increasingly
with the conciliar shuffle of quality. Costs that arise from one sector, such as mainte-
nance of equipment, the sector that is not competently highlighted, end up causing
delays and lacking quality, the factors that are prevalent in the industrial sector today.
Feeding ensured quality, quality and performance through equipment and technol-
ogy, delivering high performance at a high level. This work is intended to provide a
maintenance plan for Peruzzo and CIA, especially for welding equipment so that a

company no longer has problems with its equipment.

Keywords: maintenance, welding equipment, breakdowns.
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1.  INTRODUCAO.

A manutencdo em maquina de solda MIG € o melhor modo de manter ma-
quinas de solda de ponta, que trabalham com processos MIG e MAG, operando com
alta eficiéncia ao longo de periodos extensos. Sendo utilizada regularmente, tanto em
carater preventivo quanto corretivo, conseguindo atender as necessidades especifi-
cas de cada caso.

O servico de manutencdo em maquina de solda MIG preventivo reduz em
grande parte o desgaste sofrido pela maquina durante o trabalho, especialmente nas
situacdes em que elas sdo usadas constantemente. Nas industrias, cada hora que
uma maquina nao esteja a disposicao pode representar grandes perdas, de modo que
efetuar manutencdes evita prejuizos.

A falta de conhecimento sobre a finalidade de cada componente que for-
mam o equipamento de soldagem e por consequéncia dos maus cuidados, quais sao
de suma importancia para que nao haja falhas durante a execucao da solda, sendo
os dois principais fatores para que isso aconteca. Em grande parte dos casos, este
tipo de falha vem confundindo operadores e responséaveis pela manutencao, fazendo
com que pensem que estes defeitos sejam no equipamento, quando na realidade é
apenas falta de conhecimento sobre operar e cuidar o mesmo, com isso vem sendo
feito com que os responsaveis pela manutencao do equipamento busquem solucdes
desnecessarias, pois o problema pode ser de resolvido de uma forma mais simples e
agil.

2. JUSTIFICATIVA.

Um dos principais equipamentos utilizados em uma empresa que trabalha
com estruturas metdlicas, € o equipamento de soldagem, por ser responsavel pelas
ligacbes das pecas metalicas da estrutura, e decorrendo do mal uso, ou descuido
deste equipamento, ele acaba se deteriorando, danificando e por vezes se tornando
inapropriado para 0 uso, por isso se faz necessaria uma manutencao deste equipa-
mento, para uma melhor qualidade na execucéo, evitando grandes perdas ou prejui-

zos pelo periodo inativo do equipamento quando danificado.
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3. PROBLEMA PESQUISADO.

Decorrente de uma falta de manutencédo dos equipamentos de solda na
empresa Peruzzo e CIA, por muitas vezes ocorre atrasos na execugdo de estruturas,
atrasando por vezes o cumprimento de prazos, por isso se faz necessario um plano
de manutencéao.

As empresas de modo geral, ainda ndo dao a devida importancia para os

planos de manutencao, algo que deveria ser realizado com uma maior frequéncia.

4. OBJETIVO GERAL.

Demonstrar e oferecer um plano de manutencdo nos equipamentos de

solda na empresa peruzzo, reduzindo assim a perda de producao.

4.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Realizar um levantamento com os colaboradores sobre um plano de manutencéao;

e Analisar os beneficios da manutencéo preventiva das maquinas de soldagem;

e Orientar 0 uso de um plano de manuten¢éo nos equipamentos de solda na em-
presa;

e Demonstrar os reparos necessarios em cada pec¢a do equipamento de solda.

5. FUNDAMENTACAO TEORICA.

5.1. Manutencéo.

A manutencao preventiva, por sua vez, € definida para a situacdo em que
nao se caracterizou um estado de falha. Sendo assim, essa forma de manutencao é
aguela realizada em um equipamento com a intencdo de reduzir a probabilidade de
ocorréncia da falha. E uma intervencéo de manutencdo prevista, preparada ou pro-
gramada antes da data provavel do aparecimento da falha. A atividade de manutencgéo
preventiva sistematica € aplicada quando a lei de degradacdo € conhecida. Essa lei
diz respeito ao conhecimento sobre a evolucdo do desgaste do equipamento, a
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medida em que é utilizado. Esse processo ocorre de modo mais acelerado se o equi-
pamento for operado inadequadamente, afirma (NUNES,2001).

De acordo com COSTA (2013) “todos os programas de geréncia de manu-
tencdo preventiva assumem que as maquinas degradardo com um quadro tipico de
sua classificagdo em particular”. Ou seja, os reparos e recondicionamentos de maqui-
nas, na maioria das empresas, sao planejados a partir de estatisticas, sendo a mais
largamente usada a curva do tempo médio para falha. Muitas vezes, os profissionais
de soldagem de empresas diversas do segmento industrial se deparam com falhas no
funcionamento da maquina de solda durante o processo de soldagem de materiais, 0
que acarreta problemas para a produtividade e para a execucdo adequada do servico.
Nesse contexto, ir em busca do conserto de maquinas de solda mig € a opcdo mais
apropriada, pois possibilita que esses equipamentos sejam inseridos em um processo
de manutencao corretiva que ira assegurar a eliminacdo dos defeitos apresentados.

Por meio do conserto de maquinas de solda mig, os problemas estruturais
da maquina serdo precisamente identificados e, desta forma, eliminados por meio da
substituicdo de pecas defeituosas, do conserto de partes danificadas e/ou de outras
acoOes relevantes. Portanto, o conserto de maquinas de solda mig ira gerar uma ma-
guina apta a ser novamente utilizada em processos de soldagem, voltando a contribuir
para a produtividade dos profissionais e para a garantia de materiais devidamente
unificados. Por essa razao, € fundamental que no momento em que as maquinas de
solda apresentarem problemas de funcionamento, os clientes empresariais busquem
uma empresa de conserto de maquinas de solda mig de alta confiabilidade, afirma
(MANUTENCAO TMS, 2013).

Conforme Tavares (1998), a manutencao seguiu a evolugao técnica-indus-
trial do ser humano. No final do século XIX, quando ocorreu a mecanizagéo industrial,
foi onde comecou a aparecer os primeiros defeitos a serem restaurados ou melhora-
dos. Assim com a chegada da primeira guerra mundial e com a introducéo da produ-
cdo em série, que foi desenvolvida por Ford, as empresas tiveram que organizar pla-
nos de producédo, que consequentemente, acarretariam em uma necessidade de for-
mar equipes para que conseguissem realizar as melhorias nos equipamentos em um
tempo curto. Com isso, teve o surgimento de um 6rgao que era subordinado a esta
operacédo, onde seu objetivo era fazer a aplicacdo da manutencdo, a mesma que nos

dias atuais € conhecida como manutengéo corretiva.
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E assim se repetiu esta situacdo por um bom tempo, quando chegou ao fim
na década de 30, quando, em consequéncia da segunda guerra mundial e urgéncia
para aumentar o processo de producéo, a direcao industrial comecgou a ter preocupa-
¢cOes, ndo so focada na correcdo de falhas, mas passou a querer evita-las, onde os
responsaveis pela manutencdo comecaram a aperfeicoar um processo para a preven-
cao destas avarias, quando ligado com a correcéo, onde tornaria um quadro de ma-
nutengdo mais completo, trazendo assim a formac¢do de um plano com a mesma im-
portancia que a operacao.

Segundo Moubray (1996), o técnicos e administrativos, estdo buscando por
novos procedimentos de planejamento para a manutencédo, em razao de que existem
novas exigéncias no mercado, que parecem deixar visiveis as delimitacdes dos planos
atuais.

A manutencéao vista como funcado estratégica, responde diretamente pela
disponibilidade e confiabilidade dos ativos fisicos e qualidade dos produtos finais, re-
presentando, portanto, importancia capital nos resultados da empresa. Entender os
tipos de manutencdes adequadas para a organizacao € garantir a otimizacdo dos pro-
cessos, possibilitando expanséo da empresa, afirma (COSTA, 2013)

O aumento dos registros de ocorréncias de manutencdo, bem como os al-
tos gastos com pecas de reposicao, que ficaram ainda mais evidentes com a pratica
da manutencéo preventiva, impulsionaram as empresas a desenvolver o setor, entre
as décadas de 40 e 50, aprimorando o planejamento e a gestdo da manutencédo, com
o advento da Engenharia de Manutencdo em nivel departamental, subordinada a uma
geréncia de manutencao (CAMPQOS, 2006).

A manutencgdo que proporciona a garantia de um melhor servigo, com uma
qualidade de servico elevada, esta denomina-se manutencao preventiva, a mesma €
baseada em aplicacfes impostas por um sistema com técnicas em analise, usando
recursos para ter um supervisao ligada na reduc¢do a menor porcentagem possivel da
manutencao preventiva, assim podendo diminuir a corretiva, afirma (OTANI;MA-
CHADO, 2008).

Vaz (1997), acredita que seja a melhor solucdo para os defeitos nos equi-
pamentos, por ela ter interferéncia no equipamento para que assim possa tomar as
providencias necessarias para ter uma manutencgao eficiente, no periodo apropriado.

Por ser determinado um periodo apods feito um estudo e acompanhamento com
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cautela de todos os componentes que podem interferir durante a operacédo, com a
finalidade de identificar os defeitos.

Pode se dizer que os melhores privilégios da manutencéo preventiva sdo:
conseguir detectar falhas com um certo tempo de antecedéncia, sendo bem necessa-
rio para que consiga haver o desligamento do equipamento de forma segura, assim
trazendo a reducdo em acidentes e paradas na producao; a reducédo do custo e nos
prazos estabelecidos, por saber com antecipacédo as falhas que deveréo ser repara-
das; uma melhor condicdo na forma de operar o equipamento, obtendo um desgaste
inferior das pecas, e terd& um aumento na producdo e rendimento, afirma (MIRS-
HAWKA, 1993).

O objetivo geral da manutencao preditiva € prever e constatar as falhas em
um estégio inicial, sendo assim sua funcao de acabar com as mesmas antes que este
se torne mais grave e acabe causando a parada do equipamento, declara (TELES,
2018).

A manutencao detectiva, atua em comandos ou sistemas para protecéo,
com a principal finalidade de identificar defeitos que estejam ocultos ou que nao seja
de facil percepcdo por operadores ou técnicos responsaveis. Pode se usar como
exemplo o circuito que tem a funcédo de comandar o gerador de um possivel hospital.
Caso haja queda de energia e este circuito responsavel por acionar o gerador estiver
com falha, o gerador ndo sera acionado. Com o aumento da automatizacao em ope-
racOes industriais, através de sistemas, é importante certamente mais utilizada, por
garantir a confiabilidade de um sistema, afirma (XAVIER,2005).

A manutencdo corretiva é o desempenho na hora de corrigir um defeito ou
um comportamento inesperado. Ao atuar em um equipamento que apresenta um de-
feito ou um desempenho diferente do esperado estamos realizando manutengéo cor-
retiva. Sendo assim, a manutencao corretiva ndo € necessariamente, a manutencao
de emergéncia, diz (OTANI;MACHADO, 2008).

5.2 Equipamentos.

Os equipamentos de solda manuais tem a sua trajetéria feita pelo operador,
com isso tendo a necessidade apenas de trés funcdes, que sdo a tocha para soldagem

e 0S seus acessorios, o motor que alimenta ou leva o arame e a fonte, 0 mesmo
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transmite a energia para o funcionamento do equipamento. Processo o que torna a
instalacéo deste processo facil (FORTE; VAZ, 2005).

A tocha de solda tem como fungao guiar o arame juntamente com o gas de
protecdo até o local que seja soldado, também age com a funcéo de levar até o arame
a energia para executar o processo de soldagem. Existem diversos tipos de tocha,
cada um para uma aplicacdo diferente, que tiveram um desenvolvimento para seus
devidos fins, para que cada tipo, quando for aplicado ou usado em sua funcéo espe-
cifica traga a satisfacdo esperada para tal. Podemos ver um exemplo de tochas refri-
geradas, um modelo é refrigerado a agua e outro a seco (realizada pelo gas de prote-

cao), quais esses sistemas de refrigeracado facilitam o manuseio da tocha.
Figura 1: Instala¢des para a soldagem manual.

CARRETEL DE ARAME

GAS DE PROTECAQ

ALIMENTADOR
-~ DE ARAME

PECA

TOCHA
FONTE

Fonte: esab (2005).

1 - Cabo de solda (negativo);

2 - Refrigeracao da tocha (entrada agua);
3 - Gas de protecéo;

4 - Gatilho da tocha;

5 - Refrigeracdo da tocha (retorno agua);
6 - Conduite do arame;

7 - Gés de protecao vindo do cilindro;

8 - Saida de agua de refrigeracéo;

9 - Entrada de agua de refrigeracéo;
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10 - Cabo de comando (alimentador/fonte);
11 - Cabo de solda (positivo);
12 - Conexao para a fonte primaria (220/380/440 vca);
Na figura abaixo podemos observar as pecas que compdem uma tocha de
soldagem, seja ela convencional ou refrigerada, que inclui o bico de contato, o bocal,

conduite e o cabo.

Figura 2 : Tocha MIG/MAG tipica.

f—— CABO

L CONDUITE

,% By
é( " BICO DE CONTATO
¥ —— BOCAL

Fonte: esab (2005).

O responsavel pela conducao da energia até o arame e também guiar o
mesmo até a peca a ser soldada € o bico de contato, juntamente com a tocha de
soldagem, séo ligadas a fonte de soldagem por um cabo, cujo chamado cabo de solda.
O bico de contato é preso na tocha, que deve ficar no centro do bocal. O bocal por
sua vez tem como finalidade levar o gas de protecdo até o local de execuc¢ao da solda,
onde os bocais grandes sdo empregados em soldas que utilizem correntes de solda-
gem elevada, que tem uma area de solda maior e 0s menores para correntes mais
baixas (FORTE; VAZ, 2005).

O conduite € responsavel pela ligacdo entre a tocha e a roldana que é res-
ponsavel pela alimentacdo do arame, que o guia através da tocha e o bico de contato.
Quando usar arames de aco é indicado que seja usado uma espiral do conduite de
aco, e quando usado de outros materiais como o aluminio pode ser utilizado conduites
de nylon ou teflon.

O alimentador do arame tem a finalidade de carregar o arame da roldana
levando pelo conduite até a tocha para assim ser realizado o processo de soldagem.
O controle de soldagem é responsavel pela velocidade do arame, fazendo com que

tenha uma velocidade ideal para a execucdo da solda, mas também controla a

18


http://www.esab.com.br/

guantidade de arame necessario atraves do gatilho, quando apertado envia o arame
guando solto cancela o envio. O controle também define o fluxo de gas. Na fonte de
soldagem temos os chamados pdlos, o polo positivo € ligado na tocha e o negativo na
peca, a conhecida como alicate de solda. Passando por ajuste para definir o compri-

mento do arco, que é definido pela tensédo de soldagem (FORTES; VAZ, 2005).

6. DEFEITOS E SOLUCOES NOS EQUIPAMENTOS.

6.1 Defeito: Falta de fusdo ou penetragao.

Caso a fusédo nao ocorra de forma uniforme ou que néo tenha atingido uma
profundidade apropriada entre as partes que passaram pelo processo de soldagem,
acarretara em uma baixa resisténcia da solda, o que podera ocasionar em inicios de
trincas quando a mesma for submetida a esforcos ou servicos. A causa disso € a ma
preparacao da ligacao.

Uma provavel solucéo para esse defeito é, observar o angulo do chanfro,
que provavelmente tera que ampliar a abertura da raiz, diminuir a face da mesma

podendo também aumentar o angulo do chanfro (CARLETTO, 2016).

6.2 Defeito: Porosidade.

Este defeito ocorre por diversos fatores, o principal fator € a auséncia de
protecdo de gas, maneira como é usada a tocha como em um angulo inapropriado,
sujeira ou oxidacdo no material utilizado, o arame para ligacdo com oxidacao ou sujo
também é um fator, se a velocidade durante o processo for muito elevada e principal-
mente se o condutor do arame estiver sujo juntamente com o bocal que geralmente
guando passado do seu tempo de utilizacdo agrupa respingos.

Para solucionar ou evitar a porosidade, basta limpar a peca com o uso de
uma esmerilhadeira e escova de aco, quando tiver graxas tintas ou 6leos deve se
limpar com solvente, e também pode se ter o auxilio de uma manutencéo e o bom uso
do aparelho como, verificar se existe vazamento de gas que pode oscilar na quanti-
dade que é enviada de gas , melhorar ou baixar a vazao de gas, manter o bico de
contato centralizado com o bocal da tocha, e por consequéncia se o bocal estiver
danifica fazer a substituicdo por um que esteja em condicbes adequadas, utilizar o
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angulo correto para favorecer a protecédo do gas e principalmente cuidar para que o
arame esteja limpo, livre de umidade para que ndo ocorra oxidacao.

Pode se dizer que o principal motivo da porosidade em soldas se da pelo
fato de que o material ou peca nao estejam limpos corretamente, assim sem perceber
se inicia 0 processo que entdo aparece este defeito. Por isso, se torna essencial que
antes de iniciar o processo o operador verifique a se a peca esta limpa de forma ade-
quada para o uso. Mas também pode ocorrer porosidade se tiver uma mudanca no
fluxo do gas, verificando se a vazao do gés estiver regulada de acordo com o material
e o tipo de servico que sera aplicado, este problema sera resolvido. Deve-se também
ter muita atencdo quando o processo de soldagem for em um ambiente externo, o
vento pode comprometer o gas o que pode provocar as imperfeicbes. (CARLETTO,
2016).

6.3 Defeito: Excesso de respingos.

Os respingos séo gerados por estar usando uma alta tenséao ou voltagem,
também acontece se a tocha ndo estiver em uma distancia correta da pega, como por
exemplo estiver longe da peca, pecas quais ndo foram limpas antes do uso ou limpas
de forma néo correta, oxidadas ou pelos conectores e plugs responsaveis pelo forne-
cimento de energia a maquina.

Em casos de excesso, a solda ndo tera a sua resisténcia tanto atingida,
porem o acabamento do corddo da solda ficara deteriorado e desproporcional.

Pode-se evitar este defeito de uma forma facil e simples, reduzindo a ten-
séo e trabalhar com o arco curto, aproximar a tocha da pec¢a, manter a pecas sempre

devidamente limpas e também avaliar uma reducao na vazao do gas.

6.4 Defeito: Trincas na solda.

Este defeito aparece no decorrer do processo, muitas vezes nédo sendo Vvi-
siveis a olho nu. Mas sendo visiveis ou nao, ela deve ser tratada de uma maneira
extremamente importante, pois podem acarretar em graves acidentes, partindo de
uma quebra de uma peca causada pela trinca, sendo assim, deve ser evitada ou cor-

rigida para que nao aconteca.
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Esse defeito acontece por ter uma elevada proporcao de carbono e enxofre
no metal usado de base, a ligacéo pode ser rigida demais e o cordao de solda feito
em velocidade muito elevada, pode gerar a trinca de cratera ao fim do cordéo e tam-
bém fechar o arco rapidamente pode causar trinca. Para evitar este defeito, que acon-
tece um aquecimento no metal base caso haja uma proporcgéo de carbono elevada no
metal base, diminuir a velocidade da soldagem, usar um chanfro mais largo, mudar o

gés de protecéo.

6.5 Alimentacdo de arame instavel.

Este por sua vez é causado quando a roldana esta desgastada ou ndo € o
tamanho correto para o equipamento em uso, se a tocha nao estiver em condi¢des de
uso, ou seja, nao tenha sido aplicada a manutencdo e 0 mesmo acontece com o bico
de contado.

Para solucionar este problema € correto ter certeza que a roldana € a cor-
reta para o equipamento, assim ndo causara danos ao equipamento e nem a solda, é
muito essencial tomar cuidado na hora de definir a pressao no arame e no canal que
alimenta o arame, usar a tocha apenas como instrumento para solda, para evitar da-
nos nao € correto bater com ela em outros objetos ou mesmo nas pecas para retirar
algo, para isso se usa 0s materiais necessarios, ela deve estar sempre em boas con-
dicbes de uso, pois € um acessorio que necessita de cuidados, o bico de contato
necessita ser trocado frequentemente, variando com a quantidade de solda realizada,
sempre usando um bico adequado para o arame utilizado na solda e em perfeitas
condi¢cbes de uso, pois isso ajudara a garantir uma boa qualidade na solda (CAR-
LETTO, 2016).

Tabela 1: Tabela de problemas e soluges.

Problema Causa Solucéao

Vaz&do do gas insuficiente | euro e no corpo da tocha.

mento da tocha rente (A) utilizada. mentro para a tocha.

Aperte a porca do euro conector , difusor de gas e tubo

Conexao sem aperto. de contato. Verifique a passagem e o aperto do cabo do

Sobre aqueci- | ou incompativel com a cor- | Verifique a vazao de gas no regulador e utilize um fluxo-

Verifique a corrente (A) com o manual de instrucdes.
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Corrente (A) acima do reco-
mendado.

Cabo de corrente parcial-
mente rompido.

Vazédo de liquido refrige-
rante insuficiente.

Mal contato no cabo terra.

Verifique o estado do cabo corrente.

Faca a verificacdo do sistema de refrigeracéo da tocha(
limpeza, troca ou complementagdo do nivel). Utilize o
fluido original..

Verifique a conexao da garra negativa ou grampo terra.

Acionamento nao

funciona ou falha

Plug interno do punho des-
conectado.

Acionamento sujo ou molas
do acionamento danifica-
das.

Fio de comando interrom-
pido.

Pinos de contato do euro

traseiro quebrado.

Reaperte o plug com alicate e conecte novamente na
palheta do punho.
Faca a troca da mola ou do acionamento completo.

Faca o teste da continuidade dos fios de comando do
cabo da tocha.

Faca a troca do conjunto de contato do euro condutor.

Sem alimentacéo

de arame

Arame fundido no tubo de

contato.

Guia espiral entupido.

Condutor do guia quei-

mado.

Faca a troca do tubo de contato. Corrija os parametros

de soldagem.

Faca a troca do guia, faca a limpeza do guia espiral pe-
riodicamente utilizando somente ar comprimido seco.
Faca a troca do cabo de corrente e/ou do condutor do

guia e do guia espiral da tocha.

Guia espiral néo
sai de dentro da
tocha

Condutor do guia queimado
devido ao cabo de corrente
estar parcial ou totalmente
rompido.

Termo encolhivel derretido

dentro do corpo da tocha.

Faca a troca do cabo de corrente e/ou do condutor do

guia e do guia espiral da tocha.

Troque o guia espiral da tocha, cortando o excesso de
mola e desencape o guia de forma que néao fique capa

dentro do corpo da tocha.
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Alimentac&o

irre-

gular do arame

Guia espiral entupido ou

com rebarba na ponta.

Bitola do tubo de contato
ndo corresponde a bitola do
arame, ou arame desbito-
lado.

Roldana de tracao gasta.

Faca a limpeza do guia espiral periodicamente utili-
zando somente ar comprimido seco ou faca a troca do
guia espiral fazendo chanfros na ponta conforme indi-

cado no manual de instrugdes.

Substituir o tubo de contato de acordo com a bitola do

arame ou compativel, ou fazer a troca do arame.

Verifique o tracionador de arame.

Abertura de arco

entre a ponteira

da tocha e a pega

Respingos de solda acumu-
lados entre o tubo de con-
tato e a ponteira.

Isola¢é@o da ponteira ou iso-

lador do difusor desgasta-

Faca a limpeza e utilize antirrespingo em gel na pon-
teira da tocha.

Faca a troca da ponteira ou isolador do difusor de gas.

de trabalho dos.
Grande quantidade de res- | Faca a limpeza e utilize antirrespingo em gel na pon-
pingos acumulados na pon- | teira da tocha.
teira ou difusor de gas.
Porosidade na | Ponteira gasta ou defor- | Troque a ponteira da tocha.
solda mada.
Vazdo de gas insuficiente | Verifique vazao de gas, anéis o’ring do euro e guia es-
ou ausente. piral.
Cabo de corrente danifi-
cado. Verifigue o estado do cabo de corrente.
Porosidade na | Corrente de ar sobre a poca
solda de fusdo. Proteja o ponto a ser soldado das correntes de ar.

Tocha apresenta

vazamento

agua

de

Sobreaquecimento da to-

cha.

Mangueiras queimadas ou
danificadas.

Anéis de silicone gastos ou
aperto insuficiente da porca

de fixacédo do bocal.

Faca a verificagdo do sistema de refrigeracé@o da tocha.
Na instalagdo do refrigerador, o pressostato e/ou fluxos-
tato devem estar interligados com a méquina, de forma
gue, quando ndo haja presséo ou vazao de liquido re-
frigerante, ndo seja possivel acionar a tocha( consulte

a assisténcia técnica do equipamento.

Faca a troca das mangueiras danificadas e da capa de

protecao.
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Corpo da tocha danificado | Faca a troca dos anéis.
devido a auséncia do isola-
dor do difusor de gas.

Faca a troca do corpo da tocha e anéis isoladores.

Fonte: Sumig (2017).

7. MANUTENCAO DO EQUIPAMENTO.

Ao notar que o equipamento precisa exercer sua funcéo de acordo com o
seu desempenho necessario, parar a utilizacdo do mesmo rapidamente. Observe
onde esta o problema, sempre com o auxilio de um especialista, com treinamento para
realizar a manutencao e 0s reparos necessarios.

Antes de iniciar qualquer reparo ou averiguacao, € necessario desligar o
equipamento.

E indicada que se faca uma limpeza constante, utilizando ar seco para re-
tirar a sujeira acumulada no ambiente de trabalho, deve ser de uso regular, com o
compressor somente em ar de baixa pressdo. Com isso 0 equipamento terd um me-
Ihor resfriamento se manter a regidao de ventilacdo. E quando acontecer algum pro-
blema com o cabo, se ele estiver com algum dano, devera ser trocado rapidamente.
Mantendo a fonte de energia sempre seca.

Pois, se houver reposi¢cdo inadequada deste cabo, podera gerar contato
com instrumentos aterrados. Caso isto aconteca, causara problemas a quem estiver
préximo como prejudicar os olhos e até mesmo haver um inicio de incéndio, causando
gueimaduras levando a morte do operador caso esteja em contato com a ponta do
cabo. Por isso, é necessario usar cabos de acordo com o padréo do equipamento, ou
seja, que nao sejam inferiores.

O arame utilizado no equipamento deve ser o indicado pra uso no mesmo,

sendo substituido quando for necessério.
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7.1 Inspecéo e limpeza.

Seguidamente com a ajuda do ar seco e o0 auxilio de um pano ou estopa,
deve-se remover a sujeira. Em casos onde o equipamento for utilizado em um ambi-
ente com fumacga, ou mesmo ar poluido, se torna uma necessidade fazer a limpeza
interna da maquina ao menos uma vez a cada trinta dias.

A necessidade de se usar pressdo baixa do ar no momento de realizar a
limpeza, ocorre porque ao soprar com uma alta pressédo, pode acabar causando danos
nas pecas do equipamento que esta sendo limpado.

Sempre devera ser observado as ligacdes elétricas que ndo haja nenhum
perigo de haver um curto circuito ou mau contato, principalmente nos plugs. Apertando
as ligacdes que estiverem desapertadas. Se houver oxidagdo em alguma ligacao, uti-
lizar lixa e papel para remover e em seguida conectar de novo.

E de extrema importancia o local de uso da maquina, ela deve ficar ou ser
usada em lugar onde ndo seja exposta a entrada de agua ou umidade. Pois pode
causar queima de pecas caso hdo seja percebido antes o que esta acontecendo.
Quando percebido sinais de umidade ou de que esteja molhada, deve-se medir o iso-
lamento com a ajuda de um megbémetro, pois ele é capaz de indicar os pontos de fuga
da corrente elétrica, que dara a certeza se esta com isolamento adequado ou neces-
sita de reparos.

Todos que forem ter acesso ou irdo utilizar o equipamento necessitam ter
conhecimento sobre como operar o equipamento, onde esta localizado o botdo de
parada de emergéncia caso surja uma, o principio de funcionamento do mesmo, para
gue saiba como reagir na hora de tomar as devidas precaucdes de emergéncia e tam-
bém saber todas as operacfes que sdo aplicadas com o equipamento como soldas,
cortes dentre outras operacodes realizadas.

E dever de qualquer operador, se certificar que ndo havera pessoas sem
autorizacdo dentro do perimetro em que estiver a maquina, e quando estiver pessoas
gue estejam autorizadas a ficar durante o processo, deve verificar que a mesma esteja
com os equipamentos de protecédo necessarios quando for iniciado o trabalho com a
mesma.

Para que seja um local adequado para este processo e uso desta maquina,

€ necessario que nao tenha corrente de ar, tornando-se apropriado para esta funcao.
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E necessario sempre estar usando os equipamentos para protecdo indivi-
dual que forem estabelecidos para certa funcdo, como 6culos de seguranca, roupas
antichamas, e luvas de segurancga.

Assim, é necessario mais alguns cuidados como, evitar o uso de itens que
figuem soltos, como correntes, pulseiras, lencos, anéis dentre outros, eles podem se
prender em algo ou até mesmo provocar incéndio.

Antes de dar inicio ao processo, é necessario averiguar algumas precau-
¢cOes para que o trabalho ocorra de forma segura e correta como observar se o cabo
de retorno esta conectado de forma correta, ou seja, esteja firme, também ter a certeza
gue quando for um trabalho em alta tensédo o operador seja qualificado para este fim,
observar se o extintor de incéndio esta com os lacres corretos e se 0 mesmo esta
proximo do alcance das méos e ndo menos importante verificar se foi feito as manu-
tencdes e lubrificacdes no equipamento para que ndo precise parar para que haja a

realizacdo durante a operacao.

8. MATERIAIS E METODOS.

8.1 Pesquisa campo sobre a percepcédo e conhecimento dos colaboradores entrevis-

tados sobre plano de manutencao e equipamento utilizado.

Nesse formulario foi realizado perguntas referentes a manutencéo e manu-
seio dos equipamentos de solda da empresa Peruzzo e CIA com seus funcionarios e
colaboradores, a fim de perceber se ha conhecimento dos recursos necessarios para
realizar as manutencodes e testar o conhecimento dos colaboradores que utilizam es-
tes equipamentos, de modo para que se tenha uma resposta se a empresa realiza
esta manutencéo.

Foi proposto a implantacdo do plano de manutencdo preventiva na em-
presa Peruzzo e CIA juntamente com o engenheiro mecanico Marcos Pedro Bucco
nos equipamentos de solda, com a finalidade de reduzir as perdas e prejuizos causa-

dos pelos estragos nos seus equipamentos.
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8.2 Reparos necessarios em cada peca para manutencdo do equipamento.

A empresa utiliza diversas maquinas de diferente marcas, que nao dife-
rem suas funcdes e sim seu fornecedor, séo elas, ESAB, BAMBOSE, CEA, PAN TO-
OLS, todos esses modelos sao utilizados pelos colaboradores.

9. RESULTADOS E DISCUSOES.

9.1 Pergunta feitas aos colaboradores através da pesquisa a campo.

As seguintes perguntas foram aplicadas a 16 colaboradores, que trabalham
com os equipamentos de solda:
1) Vocé tem conhecimento de algum programa de manutencao preventiva

gue a empresa realiza em seus equipamentos?

Gréfico 1: Conhecimento sobre manutenc¢éo preventiva ha sua empresa.

GRAFICO 1
SIM
12%
NAO
88%
= SIM = NAO

Fonte: Autor (2019).

Nessa primeira pergunta, foi abordado o conhecimento sobre programas
de manutencé&o preventiva realizados na empresa, onde 14 dos colaboradores afirma-
ram que nao tem conhecimento sobre algum programa preventivo e apenas 2 funcio-

narios afirmaram ter conhecimento sobre esse tema.

2) Vocé recebeu alguma orientacdo ou treinamento para executar o equi-

pamento de maneira preventiva?
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Grafico 2: Treinamento nos equipamentos com manutengdo preventiva.

GRAFICO 2

SIM
37%

NAO
63%

= SIM = NAO

Fonte: Autor (2019).

Neste outro questionamento, 10 colaboradores afirmaram néo ter sido ori-
entados ou treinados para evitar danificagdes nos equipamentos de maneira preven-
tiva, enquanto 6 colaboradores afirmaram ter recebido pelo menos uma orientacéo de

como executar o equipamento de solda de maneira preventiva.

Gréfico 3: Aptidao do colaborador para manusear o equipamento.

pARCIALMENTE | GRAFICO 3
6%

NAO
31%

SIM
63%

= SIM = NAO = PARCIALMENTE

Fonte: Autor (2019).

No terceiro questionamento, 10 colaboradores afirmaram estar aptos e pos-
suir os conhecimentos necessarios para execuc¢ao deste equipamento de maneira se-
gura sem gerar danificagbes no mesmo, enquanto 5 colaboradores afirmaram nao
possuir esses conhecimentos necessarios, enquanto apenas 1 colaborador afirmou

ter os conhecimentos de forma parcial.
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3) Qual o tipo de manutencéo é aplicado nos equipamentos de solda da

empresa?

Gréfico 4: Plano de manutencéo realizado na empresa.

GRAFICO 4

NAO SEI; 19%

PREVENTIVA;
12%

CORRETIVA;
69%

= CORRETIVA = PREVENTIVA = NAO SEI

Fonte: Autor (2019).

Neste questionamento, parte dos colaboradores ndo sabiam a diferenca
entre os planos de prevencao, apds explicar para 0s mesmos, chegou ao resultado,
onde 11 colaboradores afirmam ser realizado o tipo de manutencao corretiva, 2 cola-
boradores afirmam ser realizado a preventiva e 3 colaboradores ndo souberam res-
ponder.

4) Vocé acha necessério a implantacdo na empresa de um plano de manu-

tencdo preventiva para os equipamentos de solda?

Gréfico 5: Necessidade de implantagao de um plano de manutencao.

GRAFICO 5

NAO

6%

SIM
94%
= SIM = NAO

Fonte: Autor (2019).
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No ultimo questionamento a grande maioria dos colaboradores afirmaram
ser necessaria a realizacdo de um plano de manutencéo nos equipamentos de solda,
apenas um colaborador afirmou ndo ser necesséria.

A maioria dos entrevistados afirmou que essa manutencgéo deve ser reali-
zada, justamente pela falta de orientacdo e um plano que oriente na manutencao dos
eguipamentos.

Um fato que chamou bastante a atencdo, onde foi afirmado por grande
parte dos colaboradores, que sempre que existe uma danificacdo em seus equipa-
mentos de solda, os mesmos sao deixados de lado por um periodo, até ser mandado
para reparos, com um certo descaso, fato esse que com um bom plano de manuten-
cao preventiva, nao iria acontecer.

Um dos problemas ocorridos, foi em que determinado momento, foi perce-
bido que as soldas estavam ficando porosas, onde foi verificado parametros e utilizado
um fluxémetro, equipamento que mede a quantidade de gas passando em L/min, foi
verificado que a maquina de solda estava com a vazao baixa, decorrente disso ocor-
reu a oxidacdo que gerou a porosidade. O problema estava no regulador de vazao
que fica na saida de gas inerte, sendo assim teve que ser trocado gerando assim um
gasto que nao existiria se fosse feita a manutencéo preventiva.

9.2 Tabela com o numero de equipamentos da empresa

Tabela 2: Nimero de equipamentos da empresa.

Ano 2019 Fevereiro Marco Abril

N° de equipamentos

que a empresa possui 16 16 16

Equipamentos utiliza-
dos na fabrica 4 6 6

Equipamentos a serem

reparados 8 2 1
equipamentos utiliza-
dos na montagem a 4 8 9
campo

Fonte: Autor (2019).
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Grafico 6: Porcentagem da utilizacdo das maquinas.

utilizacao das maquinas de solda na empresa

50% 50%
?

fevereiro margo abril

=
o

8
6
4
2
(0]

Equipamentos utilizados na fabrica M equipamentos danificados

M equipamentos utilizados na montagem a campo

Fonte: Autor (2019).

A empresa possui dezesseis equipamentos de solda, quais seis deles sao
de uso dentro da empresa, na construcao das estruturas metalicas, o restante é de
uso de equipes de montagem das estruturas quando estdo prontas para sair para
entrega e serem instaladas no local.

Conforme a tabela mostra, no més de fevereiro das dezesseis maquinas
para uso, quatro delas estavam sendo usadas pelos colaboradores da fabrica, e qua-
tro pelas equipes de montagem, o restante delas estavam aguardando para serem
feitos os reparos necessarios para voltar ao funcionamento normal.

No més de marco, apods feito os reparos sugeridos para a volta das oito
que estavam em desuso, na fabrica voltou a ter seis maquinas em funcionamento e
as equipes de montagem contaram com oito, pois pela falta da manutencéo preventiva
ocorreu problemas que levaram a parada de mais dois equipamentos.

Durante o més de abril na fabrica continuou com as seis maquinas para a
producdo das estruturas metalicas, e as equipes de montagem a campo contaram
com nove delas, mas ainda com a diminui¢do nos reparos corretivos, ou seja, a dimi-
nuicdo da manutencao corretiva, teve um equipamento que necessitou de reparos.

Entdo com esse levantamento feito juntamente com o engenheiro e cola-
boradores, principalmente da fabrica, os mesmos tem a maior necessidade do uso
destes equipamentos, pois sem estes, é 0 que ocasiona 0s atrasos em entregas das
estruturas, parada dos colaboradores e aumenta o custo na hora de adquirir as pecas
por necessitar delas de ultima hora, fica evidente que com a implementacdo de um
plano de manutencdo preventiva fica viavel para a empresa, pois com ele torna-se
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possivel atingir as entregas no prazo determinado, faz com que siga um plano, o
mesmo demonstra a vida Util de cada peca do equipamento, e a cada quanto tempo
deve ser feita uma andlise para ver como estas pecas estdo, fazendo com que os
operadores fagcam a limpeza necessaria, manuseio e os cuidados para que o equipa-
mento tenha seu desempenho esperado.

Ocorrendo assim o0 aumento da vida util do equipamento juntamente com
0S seus componentes. E também evitando atrasos e paradas desnecessérias. Sem
contar em que todas as paradas serdo programadas, com isso podendo diminuir o
custo, colaboradores parados podendo estarem exercendo outra funcdo enquanto o
equipamento que eles utilizam esta passando pelos reparos programados pelo plano

de manutengao.

9.3 Reparos necessarios em cada peca para manutencao do equipamento.

Em uma Maquina de solda MIG/MAG sua composicao é feita principal-
mente por seis partes e suas aplicacfes basicas que sao:

A fonte de soldagem, que transforma a tensao/corrente elétrica em energia
gue é responsavel por formar o arco da solda;

A tocha, que é por onde o gas € conduzido, juntamente o arame e uma das
pontas da fonte que chega até o ponto da abertura do arco da solda;

Cabo Obra, tem a funcéo de conduzir a outra ponta energizada até a peca
gue sera soldada;

Mangueira de gas, é o caminho que o gas de protecéo percorre saindo do
cilindro até o equipamento de solda;

O regulador do cilindro do géas, tem a fun¢éo de diminuir e controlar a vazao
de gas que sera usada durante o processo, a qual geralmente é medida em L/min
(litros por minutos).

O cilindro de gas, € onde fica armazenado o gas até ser utilizado quando
for feito o processo de soldagem.

As tochas de solda utilizadas nestes processos que sdo encontradas no
mercado, apresentam as seguintes pecas que a compde: o bocal, o bico de contato,
o porta bico, o difusor, a guia do arame e o descanso da tocha.

A finalidade principal do bocal é deixar o fluxo de gas concentrado na parte

da frente da tocha e assim levando até a poca de fuséo.
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A deterioracéo deste ocorre naturalmente, em bocais de encaixe pode ocor-
rer perda de encaixe por o efeito da mola estar cada vez mais ausente, e em bocais
de rosca, acontece uma dilatagdo o que causa os danos na hora de fixar a pecga,
também ocorrendo uma deformacéo em frente a borda.

Para prevenir essa deterioracdo basta utilizar regularmente o anti respingo,
preferencia um biodegradavel, assim ira diminuir a concentragcdo dos respingos no
bocal, assim aumentando a vida util da peca.

Quando houver aglomeracao de respingos, deve se retirar estes com equi-
pamentos para este fim, pois os colaboradores tem um costume frequente de bater
em mesas ou até mesmo nas proprias pecas produzidas ou outros locais, com iSso
acontece um desalinhamento de regido frontal da mesma, quebrando encaixes e de-
formando muito a peca.

A seguir uma imagem de como deve ser feita a remocao:

Figura 3: Bocal.

Fonte: Cigsoldas (2016).

Quando chegar a um ponto que nao esteja mais em condicdes de fazer a
remocao dos respingos do bocal, sendo visivel deformacéo ou bastante deteriorada,
€ de extrema importancia que seja feita a troca de forma imediata.

A vida util do bocal pode variar conforme a sua caracteristica, qualidade e
tipo do mesmo, tendo em média 60 horas de utilizagdo, tudo variando conforme o
material que vai ser usado para o processo, a espessura do arame dentre outras. Com
isso se torna fundamental que assim que apresentar os sinais seja feita a troca ime-

diatamente da peca.
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O Valor de um bocal varia entre 29,00 R$ e 39,00 R$, valores obtidos atra-
vés das lojas virtuais pesquisadas. Com a seguinte imagem consegue-se entender

melhor a fungéo realizada pelo bocal e bico de contato.

Figura 4: Bocal e bico de pato.

Bocal

Bico de contato

Fluxo interno

Arame sdlido
Arco Elétrico
Escoria Gés de Protecio

Poga de fuslo

Fonte: Cigsoldas (2016).

Nas seguintes imagens podemos observar situacdes extremas onde o bo-
cal estd em sua totalidade sem condi¢cdes para o uso, 0 comparando com uma peca
nova, pode-se perceber que o acimulo em grande quantidade de respingos na sua
borda, prejudica a passagem do gas.

Figura 5: Bocal danificado e bocal utilizado na empresa.

Respingo

solidificado

Fonte: Cigsoldas (2016) e Autor(2019).

Energizar e gerar o contato do arame, também transporta 0 mesmo até

chegar a poca de fusao, estas sédos as principais finalidades do bico de contato.
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A deformacéao é caracterizada como ovalizacao do orificio de saida do bico
e a carbonizacdo quando ocorre excesso de uso, ambas deterioracdo naturalmente.

Os bicos de contatos sao de diversos tipos, mas 0s principais séo o de
cobre eletrolitico (Cu), que sua vida util dura em torno de 8 horas, cobre/cromo/zircé-
nio (Cu/Cr/Zr) este por sua vez € mais resistente a deterioracao e uma condutibilidade
mais elevada, tendo uma vida util com média de 24 horas de utilizacao.

E primordial a troca do bico sempre que constatado os danos gerados apos
atingir a vida util do componente. O valor de um bico de contato varia entre 45,98 R$
e 79,21 R$, valores obtidos através das lojas virtuais pesquisadas.

Na seguinte imagem pode se observar alguns eventos criticos em que o
bico esta em sua totalidade sem condi¢des de uso, é comparado com uma peca hova,
onde pode se perceber a ovalizacao do orificio de saida danificando de forma total a
firme passagem do arame, criando o efeito mola. A fisionomia carbonizada do bico a

seguir, implica absolutamente em seu poder de condutibilidade.

Figura 6: Bicos de contato com ovalizac&o, novo e utilizado na empresa.

Ovalizagdo

Fonte: Cigsoldas (2016) e Autor(2019).

O porta bico tem como principal funcéo a difusdo do gas, dependendo o
modelo da tocha que € usado, alguns usam um difusor separado, base de sustentacao
para o bico de contato, servindo como suporte e proteger a micro pistola, ou também
conhecida como pescoco da tocha.

Os principais desgastes em um bico de contato sdo danos na rosca que

fixa o bico, que é causada pela troca do bico quando se torna necessaria e devido ao
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aglomeramento de respingos na superficie, causando curto circuito, principalmente
guando nao existe um difusor de gas.

Usando um anti-respingo, que ajudara na limpeza da peca, na detencao e
aglomeracao dos respingos, ou até mesmo a eliminar os mesmos, com isso podendo
prevenir os desgastes e aumentar a vida util do porta bico, outra forma pra evitar o
desgaste no porta bico € utilizar um arame da mesma espessura do furo da peca,
evitando assim danificagbes na mesma.

A vida util de um porta bico € em média por volta de 140 horas de uso,
variando de acordo com as circunstancias de trabalho ja relatadas anteriormente no
tépico “Bocal”, sendo primordial sua troca de imediato assim que detectadas as alte-
racBes acima ou finalizando o tempo de vida util médio do elemento.

Através das imagens abaixo podemos notar algumas circunstancias de
risco em que o porta bico estd completamente inadequado para seu uso, nota-se cla-
ramente as consequéncias dos curto circuitos gerados por excessos de respingos em
sua superficie, danificando integralmente o efeito protetor podendo gerar sérios pre-
juizos a micro pistola, além de prejudicar a rosca impedindo a colocacédo do bico de
contato comprometendo a qualidade de soldagem.

O valor de um porta bico varia entre 39,99 e 52,22 R$, valores obtidos atra-

vés das lojas virtuais pesquisadas.

Figura 7: Porta bico.

Fonte: Cigsoldas (2016)
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Na seguinte imagem expomos um comparativo da diferenca entre um porta
bico desgastado com um novo, ja com seus orificios de difusdo bem obstruidos pelo

desgaste lesando sensivelmente a correta passagem do gés e sua difuséo.

Figura 8: Difusor de gés.

Fonte: Cigsoldas (2016).

O difusor de gas tem como finalidade, efetuar a difusdo do gas de protecéo
e isolamento entre o porta bico e a micro pistola (pescoco da tocha), e também fazer
preservacao do porta bico e a micro pistola.

Pode ser encontrado no mercado dois tipos de difusores, o de material sin-
tético e o de ceramica, o difusor de material sintético sofre uma deterioracdo causada
pelo excesso de calor que causa uma erosdo ou também uma aglomeracéo de res-
pingos, este tem uma vida util em torno de 60 horas de utilizag&o, ja no difusor de
ceramica, quando acontece um impacto involuntario, e também o de material sintético
por alta aglomeracao de respingos, porém este tem uma resisténcia melhor a eroséao,
este por sua vez tem uma vida Util um pouco superior ao outro difusor, este dura em
média 90 horas de uso.

A forma de prevenir os desgastes e aumentar a vida util do difusor de gas
também como nas outras pecas fazer o uso de um anti respingo de preferéncia bio-
degradavel e limpar os respingos na parte interna da peca, com isso aumentara a vida

util do mesmo.
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Quando detectado os danos citados acima ou logo apoés o fim do prazo de
vida util do mesmo, deve ser feita a troca imediatamente.

Nas imagens seguintes notamos circunstancias criticas em que os difuso-
res estédo integralmente inadequados para 0 uso:

O seguinte caso foi causado devido ao uso superior do tempo previsto de
durabilidade, nota-se claramente os resultados gerados com os orificios de difusao
excessivamente desgastados e abertos perdendo por completo o poder de difuséo,
ainda que se tratando de um difusor de ceramica.

O valor de um difusor de gas varia entre 62,99 R$ e 117,98 R$, valores

obtidos através das lojas virtuais pesquisadas.

Figura 9: Difusor de gas de material sintético.

Fonte: Cigsoldas (2016).

Entretanto nessa situacdo € de um difusor de material sintético, com des-
gaste causado devido a acumulagéo de respingos e subsequente calor excessivo na
regido, é notavel os efeitos gerados como a deformacdo da parede do difusor com
guebra da parte frontal.

O guia do arame tem como finalidade, orientar o arame do alimentador até
0 bico de contato. Existem alguns padrdes que sao utilizados, como a guia espiral,
esta é utilizada quando € empregado um arame sélido de aco de carbono. Tem tam-
bém a guia de teflon ou nylon, mais utilizadas em arames sélidos de inox, aluminio.

A guia de aco sofre uma deformacédo causada pelo recozimento do acgo
causa uma perca no efeito mola e ocasionando um desgaste gerado por haver um
atrito com o arame, esta tem uma vida util de até 240 horas de utilizag&o, as guias de
teflon/nylon, pelo fato de ocorrer uma esfregagdo ao longo do caminho quando o
arame passa, ocasiona uma vala ou canaleta, com isso incapacitando a alimentagao
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chegando a causar um desequilibrio no arco elétrico, é relevante destacar que a guia
de teflon apresenta maior vida Gtil e possibilita melhor condutibilidade do arame se
comparado ao nylon, a guia de teflon tem uma vida Gtil de aproximadamente 60 horas
de uso enquanto a de nylon € em média 40 horas de utilizacao.

E importante salientar que o uso da guia de teflon ou nylon em tochas sem
0 uso da refrigeracdo a agua em correntes de solda mais elevadas acarretara em
flacidez da guia comprometendo a conducéo do arame e consequentemente sua vida
atil.

A forma de prevenir o desgaste e aumentar a vida Util pode ser:

Na situacdo da guia de aco é permissivel a realizacdo da limpeza interna
para retirada das limalhas liberadas pelo arame soélido em atrito com a guia. A limpeza
é de facil realizacao tirando-a da tocha, enrolar em forma de arco, dar pequenas bati-
das sobre uma superficie plana e na sequéncia injetar ar comprimido por meio do bico
de entrada da guia para expulsar a limalha.

Entretanto, tal procedimento necessita ser repetido apenas dentro do prazo
de vida util previsto, como descrito abaixo, visto que conforme o uso a guia sofre des-
gaste interno, sendo assim a limpeza da limalha perde sua eficacia.

Na situacdo das guias e teflon e nylon, o desgaste é natural ndo existindo
meios de evita-lo, ndo ocorre nesse caso o0 acumulo de limalhas internas. Sendo assim
neste caso € indicado a troca de imediato apés finalizar-se o tempo de vida util espe-
rado.

Na imagem abaixo, observamos um exemplo de guia de aco inadequadas

para O uso.

Figura 10: Guia de aco.

Fonte: Cigsoldas (2016).
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Outro fator capaz de afetar a qualidade, além do desgaste natural, € a forma

como o utilizador desempenha do “descanso” da tocha nos periodos de inatividade.

Posicoes de descanso como demonstradas nas imagens abaixo, sao frequentes e

causam fadiga na mola espiral sendo assim importante evita-las.

O valor de uma guia varia entre de 17,98 R$ e 24,99 R$ , valores obtidos

através das lojas virtuais pesquisadas.

Figura 11: Equipamento de solda.

Fonte: Cigsoldas (2016).

9.4 PCM- Plano de controle de manutencéao.

Tabela 3: Plano de controle de manutengéo.

PCM- PLANO DE CONTROLE DE MANUNTENCAO

Pecas do Servico Quando | Responsaveis | Periodo de
equipamento | realizado serao pela troca

realizados execucao

Custo para
fazer a

troca

Bocal Ocorrendo o A cada 8 ho- | Operador respon- | Apds 60 horas
acumulo de ras sével pela manu- de uso
respingos, rea- tencéo

lizar a limpeza
utilizando um
limpador de
bocais MIG, e
nao batendo
em alguma su-

perficie, como

acontece

Entre 29,00 e
39,00 R$
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algumas vez
com o0s opera-

dores.

Bico de contato

Realizar a lim-
peza e deixar
livre de respin-
gos. O acu-
mulo de res-
pingo no inte-
rior do bocal
impede que o
gas chegue a
solda no vo-
lume ade-
quado. Inspe-
cionar se o
bico de con-
tato esta com
a mesma bi-

tola do arame

A cada 4

horas de uso

Operador respon-
savel pela manu-

tencéo

ApoOs 8 horas
guando for de
cobre e 24 ho-
ras quando for
de Co-
bre/Cromo/Zir-

conio

entre 45,98
R$e 79,21
RS,

Porta bico

Aplicar o anti-
respingo evi-
tando assim a
concentracao
do mesmo no
porta bico. Re-
mover o acu-
mulo sempre
gue o porta
pico estiver
com muitos

respingos.

A cada 24

horas de uso

Operador respon-
sével pela manu-

tencéo

Apos 140

horas de uso

entre 39,99 e
52,22 R$

Difusor de gas

Aplicar o anti
respingo bio-
degradavel e a
remocao dos
respingos no
interior do difu-
sor para au-

mentar o

A cada 8 ho-

ras de uso

Operador respon-
savel pela manu-

tencéo

Difusor de ma-
terial sintético
— 60 horas
Difusor de ce-
ramica — 90

horas

entre 62,99
R$ e 117,98
RS,
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periodo de

vida atil do
elemento.

Guia do arame a realizacéo A cada 8 ho- | Operador respon- | Guia de aco: | entre de 17,98
da limpeza in- ras de uso savel pela manu- | 240 horas de | R$e 24,99 R$
terna para reti- tencéo uso
rada das lima- Teflon: 60 ho-

Ihas liberadas ras de uso
pelo arame s6- Nylon: 40 ho-
lido em atrito ras de uso

com a guia. A
limpeza é de
facil realizacéo
tirando-a da
tocha, enrolar
em forma de
arco, dar pe-
quenas bati-
das sobre uma
superficie
plana e na se-
guéncia injetar
ar comprimido
por meio do
bico de en-
trada da guia
para expulsar

a limalha.

Fonte: Autor(2019).

Quando realizado o plano de manutencdo preventiva de forma correta,

acaba trazendo resultados que beneficiardo o equipamento e ndo acarretando assim
grandes prejuizos a empresa, sendo esses pecas danificadas antes de atingir o prazo

maximo de sua vida util, pois assim podera causar atrasos na entrega das estruturas,
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o operador ficara parado durante o tempo que sera feita a manutencdo no equipa-
mento quando isso puder ser feito, assim trazendo além de atraso na fabricacdo da
estrutura, na entrega da mesma também um operador recebendo para ficar parado.

Entdo seguindo a tabela acima, pode-se conseguir diminuir o gasto na hora
de adquirir pecas para reposi¢cao e manter o equipamento em funcionamento, diminuir
ou acabar com o atraso em entregas das estruturas. Pois no plano mostrado na tabela
apresenta, a cada quanto tempo deve ser feita a manutencéo ou limpeza das pecgas e
do equipamento, a vida (til de cada peca 0 que com isso a empresa fica ciente de que
deve ter em estoque a peca para quando chegar a hora de substitui-la fazendo a ma-
nutencao corretiva que se fara necessaria e assim ficara livre de maiores gastos na
hora da comprar, pois estara precisando da pec¢a para o equipamento voltar a produzir
e nao ter colaboradores parados.

Seguindo o plano acima a vida util de cada peca do equipamento chegara
ao seu maximo, pois deve se seguir o0 servico a ser realizado de acordo com a tabela
do plano de manutencdo e também podendo programar quando vai ser a proxima
parada para substituir a peca que chegou ao fim da vida util, assim sabendo quando
sera a parada colocando o operador do equipamento a realizar outra funcéo que ajude
outra equipe e adiante um servico e apoés feita a manutencédo podera voltar ao sua
funcdo normal sem ter ficado parado.

Se aplicado este plano de manutencdo preventiva, o custo sera reduzido
juntamente com o atraso nas entregas das estruturas. Pois esta manutencéo ira pre-
venir os defeitos dos componentes do equipamento, estas falhas sédo provenientes do
mau uso do equipamento, manuseio inadequado e falta de limpeza do equipamento
como por exemplo o bocal, deixando acumular respingos, onde sendo feita a limpeza
aumentara as horas de trabalho, a limpeza da peca a ser soldada também é essencial.

Entdo aplicando este plano, conforme mostrado na tabela, ele indica a cada
guanto tempo deve ser feita essa limpeza, 0 modo como usar o equipamento, feito
iSs0, as pecas passando por estd manutencao que nao é dificil ser feita, apenas seguir
o plano, a vida util do equipamento e das pecas sera maior, conseguindo chegar ao
maximo de aproveitamento dela, que € indicado pelo fabricante, onde aparece no

plano.
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Ao estruturar a tabela, com acompanhamento de um engenheiro mecéanico
gue atuou como meu supervisor na empresa e um dos soldadores responsaveis da
mesma, chegamos ao periodo para manutencao dos elementos.

O bico de contato comega a acumular uma grande quantidade de respingo
a partir de 4 horas de uso, por isso se faz necessaria a manutencao nesse periodo
nessa peca do equipamento.

O guia de arame, comeca a gerar uma grande quantidade de limalha a
partir de 8 horas de uso, por isso se torna necessaria a limpeza e a remocao das
limalhas.

No bocal se recomenda a utilizacdo constante de anti respingo biodegra-
davel para evitar ou reduzir a quantidade de respingos na peca em toda regiao frontal,
realizando a limpeza do bocal a cada 8 horas para evitar esse acumulo respingos que
gera danos ao equipamento.

O porta bico por ndo receber tanto a incidéncia de respingos, pode ser re-
alizado a manutencéo preventiva a cada 24 horas de uso, sendo que o material tem
vida util de 140 horas.

No difusor de gas é realizado a limpeza interna para ndo danificar a peca e
aumentar seu tempo de vida util que € de 60 horas se for material sintético e 90 horas
se for material ceramico, onde € gerado erosao por conta do calor excessivo nos casos
onde se usa o difusor com material sintético, e quebra quando utilizado material cera-
mico, por impacto. A cada 8 horas de uso se torna necessaria a manutengao pra res-

friamento do material e limpeza do acumulo de respingos no elemento.

9.5 Beneficios gerados através da manutenc¢do nos equipamentos de soldagem.

A manutencdo de equipamentos é uma realidade constante nas empresas
de hoje, seja qual for o core business da companhia. Na acirrada concorréncia que se
configura com o reaquecimento da economia, poucas ou nenhuma empresa pode se
dar ao luxo de ter a operagao paralisada, em funcdo de um equipamento quebrado.
Atendendo a esse objetivo, a manutencgao preventiva se torna a melhor opg¢ao entre
as existentes no mercado. Culturalmente, o termo manutencgéo é utilizado no Brasil
para diversas atividades. Em linhas gerais, muitas vezes, é confundido com o termo

“reforma”. Por exemplo, realizar a pintura de um prédio, uma agéao rotineira, € uma
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atividade que pode ser definida como reforma ou manutencéo, afirma (QUIRINO,
2011).

Baixo custo: a manutencdo em maquina de solda MIG € menos custosa do
que substituir um equipamento defeituoso por um novo. De modo que a maioria das
empresas preferem efetuar manutencées em seus equipamentos em intervalos regu-
lares do que simplesmente comprar maquinas novas.

Atendimento completo: seja para a manutengcdo em maquina de solda
MIG ou equipamentos de automacgao, a empresa especializada nesse servicgo trabalha
para atender todas as principais necessidades da industria. Uma manutencdo com-
pleta permite que todo o maquinario esteja disponivel dentro de poucas horas.

Seguranca: maquinas de solda defeituosas representam riscos para a se-
guranca dos seus operadores. Isso torna a manutencdo em maquina de solda
MIG uma acdo necessaria para manter ndo somente uma alta producéo nas linhas
industriais, mas também os profissionais em perfeitas condi¢des de trabalho.

A manutencéo preventiva subdivide-se em dois tipos, que podem ser de-
terminados pela natureza do negdécio. A preventiva sistematica utiliza o tempo como
referéncia, ou seja, as acfes sao realizadas a cada determinado periodo de tempo
(uma vez ao més, uma vez por semana, ou a determinada quantidade de horas de
funcionamento de um equipamento, por exemplo). O segundo tipo, a preventiva con-
dicional, esta relacionada ao estado do bem, sendo acionada quando a eficiéncia do
equipamento deixa de responder em niveis normais, afirma (TMS, 2013).

A manutencdo preventiva precisa ser considerada, pela melhor relacéao
custo-beneficio que apresenta e, principalmente, por garantir que a operacéo e funci-

onamentos ndo sejam interrompidos.
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10. CONCLUSAO.

Este trabalho foi de suma importancia para acrescentar conhecimento so-
bre o assunto, que deixou de ser so tedrico e passou a ser enxergado dentro de uma
empresa.

Com este trabalho fica evidente a importancia da implantacdo de um plano
de manutencao preventiva ha empresa, plano este que tras a definicdo de quais pe-
cas serao realizada na manutencgdo, o servi¢o que sera realizado, quando este servico
deve ser feito, quem sera o responsavel por fazer este servico, o periodo da troca, ou
seja, o tempo de vida Gtil da mesma e qual sera o custo quando for feita a troca, com
isso orientando os colaboradores no manuseio correto e cuidados necessarios para
que a vida util do seu equipamento juntamente com seus componentes atinjam seu

maximo tempo de uso aumentando assim a producao da empresa.
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