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Introducéo

Neste trabalho sera uma andlise de caso de uma situacdo muito comum em usinas sucroalcooleiras.
Trata-se da manutengéo preventiva e corretiva das colhedeiras de canas. Um problema que muitas industrias
enfrentam é a falta de ferramentas para a manutencdo de um equipamento especifico. O projeto desenvolvido
é exclusivo para a troca e manutenc¢ao dos flanges do motor hidraulico do rolo alimentador de colhedeiras de
cana. Essa ferramenta denominada de CT953 foi projetada e patenteada (N° registro 221000495510);
constitui-se de um soquete com hexagonal longo e reducdo da dimensdo de sua extremidade, sendo esta,
confeccionada por meio de uma parceria junto & empresa Ferramentas Gedore do Brasil S/A.

O componente responsavel para dar movimento aos rolos alimentadores sdo os flanges do motor
hidraulico, mais conhecidos como motores Charlin. Esses motores sdo forcados constantemente e obrigados
a passarem por uma manutencdo periodica preventiva e corretiva. Para que seja feita a manutencdo desses
motores hidraulicos, é necessario extrair a flange. Para isso, tem que retirar dois parafusos cabeca cilindrica
com sextavado interno que ficam localizados na base inferior do flange. Segundo Mialhe (1996) essa
extracdo torna-se um desafio, pois os parafusos sdo de dificil acesso, pelo fato de estarem em uma
profundidade muito grande e o0 espaco entre 0 motor e a flange ser bastante limitado.

Tratando-se de um aperto axial e radial (mista), um dos melhores modelos de ferramentas sdo o0s
Soquetes, uma vez que esses tipos de ferramentas suportam alto torque, sdo compactos e possibilitam varias
formas de aperto, seja manual ou por propulsdo pneumatica. Usando o torquimetro possibilita-se aplicar um
torque especificado pelo fabricante da maquina que é de 150 N.m. O modelo de soquete mais indicado nesse
caso, por ser aplicado em parafusos com hexagonal internos, sdo 0s soquetes hexagonais.

Objetivos

Conseguir atender o mercado em nivel nacional. Conquistar a confianca do cliente pela qualidade e
diferencial do produto; triplicar a velocidade de manutencdo e, principalmente, diminuir os indices de
acidentes causados pela falta de segurancga das ferramentas criadas de forma alternativa.

Metodologia
O processo de fabricagdo da ferramenta foi dividido em duas partes: soquete, ponteira.
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Figura 1 — Ferramenta desenvolvida CT953

O Soquete € uma das partes da ferramenta em que uma extremidade apresenta um encaixe para
quadrado de %2’ e para uso em aplicacdo de impacto, conforme norma DIN 3121. O material utilizado na
fabricacdo é o0 aco SAE 8640 temperado com dureza entre 42 a 46 HRC e acabamento superficial



fosfatizado. Na outra extremidade do soquete foi erodido um sextavado de 7/16”, conforme norma DIN 475
para montagem e remanche da ponteira sextavada. Para realizar o célculo de resisténcia a torcao,
primeiramente foi avaliada qual a carga de trabalho que a ferramenta iria trabalhar. Nesse caso tera um
torque de trabalho de 150 N.m. Com base nessa informacdo foi, escolhido o material e aplicado um
tratamento térmico para resistir a essa carga de trabalho, sendo realizados calculos de momento torgor da
ponteira e circulo de Mohr.

Resultados

A usina de objeto de estudo trabalha com colhedeiras Case IN modelo A8000, as quais tém cerca de 23
flanges alimentadores. Ao se comparar o procedimento convencional de manutencao, que utiliza ferramentas
alternativas, ao método que emprega a ferramenta desenvolvida, nota-se reducdo do indice de acidentes e do
tempo de manutencdo para 1/3.
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Figura 2 d— Vantagens da ferramenta estudada

Conclusdes

Trata-se de uma ferramenta tipo soquete com um hexagonal longo, aplicada para apertar/desapertar os
parafusos cabeca cilindrica com hexagonal interno, localizado no fundo do flange do motor hidraulico do
rolo alimentador da colhedeira de cana. A ferramenta tem uma bitola reduzida, porém suporta o alto torque
especificado pelo fabricante. A ferramenta esta de acordo com todas as normas de seguranca e fabricacao,
podendo, assim, ser utilizada de forma manual ou com propulsdo pneumatica.

Nessa perspectiva a ferramenta facilita bastante a manutencéo do rolo alimentador da colhedeira ja que:
agiliza o tempo de manutencdo; garante a seguranca fisica do operario; pode aplicar a unidade de torque no
aperto especificado pelo fabricante; qualidade do servico.
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