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RESUMO

Por um bom tempo a Serra mecanica FRANHO S500 estava em nossa
escola com problemas de mau funcionamento. Pesquisamos em seu devido
manual e com seus antigos operadores, e em analises feitas em seu
funcionamento e pesquisas em outros meios de informacdo de nosso
conhecimento, foi detectado seus problemas e limitacbes. De forma eficaz e
precisa foi realizada o desmonte da maquina em questao e foi trocado o que
era preciso e também reparado. Para o aprimoramento da maquina também foi
revitalizada esteticamente de forma que a mesma apresente uma aparéncia
melhor e mais vivida, nosso objetivo € que a maquina apresente um melhor
funcionamento e volte a ser operante na escola, para que futuras tarefas que
forem de necessidade do mesmo sejam realizadas de forma mais simples e
eficaz, garantindo assim facilidade nas opera¢des que lhe sdo concedidas e um
melhor aprendizado para futuras turmas do curso de mecanica.

Palavras-chave: Serra mecéanica. Aprimoramento da maquina. Melhor
funcionamento.



ABSTRACT

For a long time the mechanical saw FRANHO S500 is inoperative in our
school because of its malfunctioning problems. We researched in its proper
manual and with its former operators, and in analyzing its emissions and
searches in other means of information of our knowledge, its problems and
losses were detected. Effectively and accurately was performed or
disassembled from the makeup in question and what was needed and repaired
was changed. For the improvement of the machine has also changed its cores
to the same person, and the best and most vivid way, our goal is a make-up of
better functioning and a service to operate in school, so that future tasks that
consider the need are thus performed in a simpler and more efficient way, thus
ensuring ease in the operations that are granted and better learned for future
classes of the mechanics course.

Keywords: Mechanical saw. Improvement of the machine. Better
functioning
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1 INTRODUCAO

Ja& h& algum tempo que a Serra mecanica FRANHO S500 esta na oficina
da ETEC JORGE STREET apresentando mau funcionamento e limitagdes
aparentes contidos na maquina.

Sendo uma maquina de importancia que facilita o processo de certas
operacdes € necessario que a mesma esteja funcionando normalmente, para
que o0s processos desejados por seus operdrios sejam realizados sem nenhum
problema.

O principal objetivo do projeto € promover o aprimoramento e
manutencdo da maquina, e também deixar a aparéncia da mesma mais vivida
e apresentavel, visando aplicar o conhecimento recebido nesses anos de
estudo.

Sua justificativa deve-se a oferecer um suporte para as condi¢cdes de
estudos e aprendizado dos alunos do curso, tendo em vista uma visao diferente
de “Layout” ja vista das demais maquinas.

O trabalho foi desenvolvido tendo por base pesquisas, conversas de
antigos operarios sobre seu funcionamento, e até mesmo a analise de seu
funcionamento. E de forma precisa e eficaz e meticulosa foi realizado sua

manutengao e aprimoramento.

1.1 PROBLEMA

Como a manutencdo de uma maquina pode interferir no método de

aprendizagem de futuras turmas que irdo utiliza-la?

1.2 OBJETIVOS

Os objetivos aqui mencionados conduziram as finalidades e aos alvos

alcancados com esta investigacdo empirica.
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1.2.1 Objetivo Geral

O Objetivo geral desse projeto € a manutencdo e aprimoramento da
serra mecanica FRANHO S500. Visando melhorar seu acesso e garantindo
mais seguran¢a em seu uso, além de melhorar seu aspecto visual.

1.2.2 Objetivos Especificos

A importancia da Maquina para o processo de aprendizagem nas aulas
necessarias dos cursos técnicos e na producdo de material de estudo para a
escola.

Buscar o que pode ser melhorado na maquina em termos de uso e seguranca.

Deixar a maquina em condi¢ces funcionais, mais confortaveis e de deleitavel
acessibilidade.

1.3 Delimitacdes Do Tema

O tema proposto é delimitado a manutencdo de maquinas, que € o
principio das pesquisas feitas, em foco a manutencdo, e certos conceitos
adotados da NR12, além da explanacdao dos componentes e funcionamento da
maquina e a trajetéria de seu desenvolvimento..
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1.4 Relevancia Do Estudo

A importancia do nosso projeto € a do meio estudantil onde a maquina
sera um mecanismo de estudo e aprendizagem a ser usado futuramente.

E para o seu reparo foi adotados os conceitos da manutencéao, segundo
o PROF. Manuel Messias Neris (2017) “Manutencédo € a técnica de conservar
0S equipamentos e componentes”, algumas das pegas que estavam a
maquinas estavam em bom estado por estarem conservadas.

A questdo da manutencao € muito importante, pois nas industriais a falta
da consciéncia da manutencdo de acordo com ALVIMAR CARNEIRO DE
REZENDE (2012 ) “pode acarretar grandes problemas como diminuicdo ou
interrupcdo da producdo; - atrasos nas entregas; - perdas financeiras;
aumento dos custos; - rolamentos com possibilidades de apresentar defeitos de
fabricagao; - insatisfagao dos clientes; - perda de mercado”.

Além disso, nosso projeto vem de conceitos da Manutencdo corretiva
como cita Cristiano Bertulucci Silveira (2011) “A manutencdo corretiva é
definida como sendo qualquer manutencédo realizada com o0 objetivo
de restaurar as condi¢cdes iniciais e ideais de operacdo de maquinas e
equipamentos”. Onde nosso servico de manutengdo visa a restauracdo da
maquina para que a mesma seja usado para fins académicos.

Também é apresentado conceitos ligados a Norma Regulamentadora de
numero 12 como, ... A NR 12 [...] estabelece requisitos minimos para a
prevencdo de acidentes e doencas do trabalho nas fases de projeto e de
utilizacdo de maquinas e equipamentos de todos os tipos...”, de acordo com a
Portaria SIT 233 (2011).
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1.5 Organizag6es Do Trabalho De Conclusao De Curso

Este trabalho foi organizado em 6 capitulos. O primeiro capitulo, o qual
foi destinado a Introducdo, explicou o decorrer do projeto; deu énfase ao
problema da pesquisa; expds o objetivo geral, os objetivos especificos, a
problematica de estudo, sua delimitacdo e relevancia. No segundo capitulo foi
apresentada a revisdo de literatura onde € mostrado os caminhos tomados
para a interacdo do projeto; no terceiro capitulo foi explanado o método de
estudo; no quarto capitulo foi apontado o FMEA e sua aplicacdo no projeto; no
quinto capitulo foram abordados o resultado e a discussédo e 0 sexto e ultimo
capitulo ficou reservado para as consideracdes finais.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Manutencéao

Em nosso projeto conceitos de manutengdo foram adotadas para seu
desenvolvimento, por meio da manutencdo é possivel antecipar-se e evitar
falhas que poderiam ocasionar paradas imprevistas dos equipamentos
produtivos. Da mesma forma, é possivel se detectar uma situacdo onde haja
expectativa de falha e programar-se para uma intervencdo em oportunidade
mais apropriada, sem prejudicar os compromissos de produg¢ao assumidos.

O servico de manutencéo pode ser prestado de acordo com as suas
seccles que sao: Manutencao preventiva, preditiva e corretiva.

Figura 2 Manutencdo FONTE: OWA PACK TECNOLIGIA (2013)
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2.1.1 Manutengéao Preventiva

Figura 3 Representacéo de um processo da manutencao preventiva.
FONTE: SHUTTERSTOCK (2012)

Trata-se de atuagéo realizada de maneira a reduzir ou evitar a falha ou a
queda no desempenho do equipamento, obedecendo a um plano de
manutencdo preventiva previamente elaborada, baseado em intervalos
definidos de tempo, isso €, manutencdo baseada no tempo. Qualquer ativo
fisico solicitado para realizar uma determinada funcdo estara sujeito a uma
variedade de esforcos. Estes esforgcos gerardo fadiga e isto causara a
deterioracdo deste ativo fisico reduzindo sua resisténcia a fadiga. Esta
resisténcia reduzir-se-a até um ponto no qual o ativo fisico pode néo ter mais o
desempenho desejado, em outras palavras, ele pode vir a falhar.
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2.1.2 Manutencao Preditiva
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Figura 4 Representagcdo de um processo de Manutengéo Preditiva.
FONTE: METROBRASIL (2017)

A manutencdo Preditiva é aquela que indica as condigbes reais de
funcionamento das maquinas com base em dados que informam o seu
desgaste ou processo de degradacdo. Trata-se de um processo que prediz o
tempo de vida util dos componentes das maquinas e equipamentos e as
condi¢cbes para que esse tempo de vida seja bem aproveitado. Assim, atua-se
com base na modificacdo de parametro de condicdo ou desempenho do
equipamento, cujo acompanhamento obedece a uma sistemética. A
manutencao preditiva pode ser comparada a uma inspecao sisteméatica para o
acompanhamento das condi¢cdes dos equipamentos.
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2.1.3 Manutencao Corretiva

Figura 5 Representacéo de um processo de Manutencao Corretiva.
FONTE: STEMAC (2013)

A manutencdo corretiva é a que mais se encaixa ao projeto pois de
acordo com Cristiano Bertulucci Silveira(2011) “A manutencdo corretiva €
definida como sendo qualquer manutencédo realizada com o objetivo
de restaurar as condi¢cdes iniciais e ideais de operacdo de maquinas e
equipamentos”.

De acordo com Caio Monteiro (2010) “Tendo em vista que uma maquina
parada compromete toda a producdo, a manutencdo corretiva € a primeira
atitude tomada para que esta producdo volte a normalidade”. Ou seja, a
manutencao corretiva € uma técnica de geréncia reativa que espera pela falha
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da maquina ou equipamento, antes que seja tomada qualquer acdo de
manutencdo. Além disso, € o método mais caro de geréncia de manutencao.

Os maiores valores em dinheiro associados com este tipo de geréncia
de manutencéo sdo: alto custo de estoques de pecas sobressalentes, altos
custos de trabalho extra, elevado tempo de paralisacdo da maquina,

e baixa disponibilidade de producdo. Também gera a diminuicdo da vida util
das maquinas e das instalacbes, além de serem necessarias paradas para
manutencdo em momentos aleatorios, e muitas vezes inoportunos por serem
em épocas de ponta de producdo, correndo o risco de ter que fazer paradas
em periodos de cronograma apertado, ou até em épocas de crise geral.

CICLO DA MANUTENGAO CORRETIVA

8. Manutengio corretiva se faz necessaria
para consertar defeitos no equipamento

1. Falta de manutencao preventiva

7. Compressor para de
funcionar

2. Falhas evitaveis ocorrem

6. Redugao na capacidade
de climatizagéo
3, Filtro de ar sujo reduz

a eficiéncia energética

5. Mau cheiro ao ligaro ar
condicionado 4. Ferrugens na condensadora

Figura 6 Ciclo de manutencao corretiva. FONTE: PROJETAR (2011)
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2.2 Hidraulica

Os sistemas hidraulicos que consiste no uso de fluidos para obtencéo
de energia e sdo importantes para o acionamento de maquinas e até mesmo
de outros sistemas integrais que necessitam de transferéncia de energia.

Os sistemas hidraulicos ganharam uso em larga escala e aplicabilidade
no processo de fabricacdo industrial. Embora a tecnologia hidraulica seja
antiga, continua a ser um sistema dominante no processo de fabricacdo
industrial moderno. O sistema hidraulico pode ser adaptado para o uso tanto
em pequenas industrias quanto nos processos de fabricacdo mais complexos.
De acordo com o professor Marllus Neves (2011) “nenhum outro sistema foi
considerado tdo eficiente e eficaz na transferéncia de energia através de
pequenos tubos ou mangueiras, mesmo em areas de dificil acesso”.

Na serra FRANHO S500 o cilindro é mantido a base de 6leo hidraulico a
qual é de suma importancia para o funcionamento do componente.

Como cita o Prof. Olavo José Ferreira Curatola (2003) “A funcéo béasica
de um cilindro hidraulico é transformar forca, poténcia ou energia hidraulica em

forca, poténcia ou energia mecanica”.

a > -;~::-'u >

Cilindro Hidraulico Robusto

Figura 7 Cilindro hidraulico FONTE: INDUSTRIAHOJE (2011).

O 6leo € o fluido hidraulico que € pressurizado (recebe presséo) por uma
espécie de bomba. Em outros termos, o tubo fica fixado e a haste se desloca
para fora e para dentro, conforme acionada pelo comando e assim gerando
pressao.
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Figura 8 Detalhes de um cilindro hidraulico. FONTE: INDUSTRIAHOJE
(2011).

O Cilindro também é chamado de atuador mecénico, pois ele realiza
forca através de um movimento, que seria o percurso linear, atendendo aos
comandos da maquina.
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2.3 Elétrica

Sob o conceito de maquinas elétricas esta reunido os motores, 0s
geradores e os transformadores. E comum nas maquinas elétricas que todas
elas trabalham com transformacéo de um tipo de energia em outro e em todas
elas esta presente a energia magnética, este € o denominador comum das
magquinas elétricas.

Figura 9 Motor Elétrico FONTE: STARTELETROMECANICA (2015).

O motor elétrico amplamente usado em industrias é alimentado através
de energia elétrica e libera energia mecanica, o que possibilita o acionamento
da maquina auxiliando as funcfes basicas da mesma.
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24 NR 12

Em nosso projeto também utilizamos conceitos vindo da NR 12, por
nome Norma regulamentadora de maquinas e equipamentos, o principal
objetivo da norma é garantir maguinas e equipamentos seguros, ao exigir
informacdes completas sobre transporte, utilizacdo, manutencéo e eliminacéo e
sua conformidade € obrigatéria para todas as maquinas e equipamentos Nnovos
e usados.

Segundo a norma no item 12.3: “Os integrantes do grupo devem adotar
medidas de protecdo para o trabalho em maquinas e equipamentos, capazes
de garantir a saude e a integridade fisica dos trabalhadores”.
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3 METODO

Neste Capitulo sera apontado os procedimentos para os levantes das
informacdes contidos neste trabalho.

As abordagens aqui contidas sdo resultados das diversas pesquisas
realizadas para a realizacdo do projeto, em vista que as informacdes obtidas
sdo de importancia crucial para a realizacdo de cada processo do projeto, pois
de acordo com ProfPadilson Motta (2011) A pesquisa além de ser uma via para
a construcdo de conhecimento e informacéo é base para o progresso humano
no mundo cientifico, tecnolégico, e cultural.

Finalmente, quanto ao registro da parte pratica do projeto (execucao do
produto ou servi¢o), a estrutura textual utilizada foi a Descricdo Técnica de
Processo com a exposi¢cdo sequencial pormenorizada das fases de execucgao

do produto ou do servico.

3.1 Area De Realizacgéo

Este estudo foi realizado na ETEC Jorge Street em Sdo Caetano do Sul,
Séo Paulo, na oficina da escola, pelos alunos do Curso Técnico de Mecéanica.

3.2 Instrumento

Com vistas a resolucéo do problema, os dados obtidos foram adquiridos
por intermédio de documentos fisicos ou por midia eletronica.
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3.3 Planejamento Do Projeto

3.3.1 Caracteristicas Da Maquina

3.3.1.1 Capacidade De Corte

Curso menor: 90° 200 x 250 mm
Curso menor: 45° 200 x 150 mm
Curso maior: 90° 200 x 150 mm
Curso maior: 45° 200 x 120 mm

Tabela 1 Capacidade de corte da maquina FONTE: Manual da Maquina
(2017)

3.3.1.2 Lamina De Serra

Largura da lamina 32 mm
Dentes por polegadas 6-8-10
Distancia entre os furos 406,432 e 457 mm

Tabela 2 Caracteristicas da lamina de serra FONTE: Manual da maquina
(2017)
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3.3.1.3 Lista De Pecas

- - . |
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S e L 4 LAl W — N220 o D ) N240 = N250
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bloco pistdo menor Pino da biela olavanca N230| Chaveta Eixo da biela
(- N2 3| = —1om @ Ne2/ 1 N3l | — Nog/ & Ne5|
Pino que liga pistdo | Eixo que liga a
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> © 7
[HH Mola do eixo que % k@) Engrenagem
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1 o /°;
n Il N vi4 Nez3 wess| o N3 Ne53
" NS
Arruela Pistdo menor Mancal da alavanca Engrenagem de aco | Eixo da suspensdo
N2 6] nawww N2 5| c—> N=24 Ne34 N244 N254
H ’ ﬂ Suporte da|
Anel de segmento | Mola do pistdo Eixo do mancal Bucha do cabecote | Anel do eixo suspensdo
g M7 Se N2 16| — Ne25 Ne35 Ne45 | T ) Ne55
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Figura 10 Lista de pecas FONTE: Manual da maquina (2017)
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Figura 11 Lista de pecas 2 FONTE: Manual da maquina (2017)
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Figura 12 Figura 11 Lista de peg¢as 3 FONTE: Manual da maquina

(2017).



3.3.1.4 Funcionamento E Pecas Na Maquina

104§

a4

12—

FIG.3

t

29

Figura 13 Funcionamento da maquina FONTE: MANUAL DA MAQUINA

(2017).

A numeracao contida na figura representa a localizacdo de cada peca

em seu devido lugar no conjunto da maquina.
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3.3.1.5 Demais Caracteristicas Da Maquina

Curso do arco (2) 80 — 150 mm
Velocidades (3), percurso/min. 88 —100 =130
Motor Elétrico 1CV
Volume de 6leo hidraulico 3 litros
Volume de 6leo soluvel em 20 litros

agua

Espaco ocupado no chéo

1.200x 550 mm

Altura do chdo a superficie da
mesa

570 mm

Tabela 3 Demais Caracteristicas da méaquina FONTE: Manual da

maquina (2017).

3.3.2 Processo De Reparo Da Alavanca

-

!
\

RN

Figura 14 Alavanca FONTE: Elaborado pelo autor (2017).

A alavanca da maquina em questdo estava com uma irregularidade em
sua superficie comprometendo seu encaixe, onde foi comprometida e entéo foi
submetida a operacdo de desbaste de sua superficie para manter um tamanho

uniforme e voltar a regularidade.
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A imagem da esquerda onde a uma area demarcado com CHANFRO é
onde a operacdo de desbaste foi realizada, a imagem da direita € o resultado
da operagéo que foi realizada com sucesso.

3.3.3 Custos
Os custos para a confeccdo do produto final envolveram materiais e

forca de trabalho humana.

3.3.3.1 Custos de Materiais

Especificacdo Quantidade [Preco unitarios| Preco total
Correiaem "V" B-59 1 RS 20,00 | RS 20,00
Anel O’ Ring 1 RS 1,00 | RS 1,00
Oleo hidraulico hydra xp 46 1 RS 214,00 | RS 214,00
Fios 600 mm 8 RS 1,00 [ RS 8,00
Chave magnética 1 RS 40,00 [ RS 40,00
Bot3o de emergéncia 1 RS 8,00 | RS 8,00
Relé Bimetdlico 1 RS 80,00 [ RS 80,00
Batdo de liga 1 RS 6,00 [ RS 6,00
Tinta Spray cinza 3 RS 15,90 | RS 47,70
Tinta Spray vermelha 4 RS 16,00 | RS 64,00

Tabela 4 Relacdo de materiais

3.3.3.2 Custo hora-homem

Valor/hora de um Mecénico de Manutencéo: 9,76 R$
Horas Trabalhadas no projeto: 40,5 Hrs
9,76 R$ x 40,5 Hrs = 395,28 R$ Por Integrante do grupo

395,28 R$ x 5 integrantes do grupo = 1976,4 R$ Total
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3.3.3.3 Custo total do Projeto

Custo total do Projeto
Custo | Tempo total | Quantidade |Valor total| Total geral | Porcentag | Orcamento
total de para total de de méo- | decustos | emde
materiais | execucéo do |Profissionais| de-obra lucro
servico
R$ 488,70 214 Dias 5 /1] RS 488,70 /1] RS 488,70

Tabela 5 Custo total do projeto

3.3.4 Execucdo do Projeto

A primeira medida adotada para o desenvolvimento do trabalho de
conclusdo de curso foi a organizacdo de forma ndo sistematica, ou seja, de
forma informal tendo como composicdo estrutural a discussdo por meio de
assimilacdo de ideias dos integrantes a cerca do que significaria o projeto e
como seriam conduzidos os afazeres necessarios para a conclusdo do mesmo,
visando aspectos do ponto de vista de cada individuo e como classificariam as
suas prioridades. Em vista as concepc¢des objetivas como, a dinamica do
grupo, as relacdes pessoais e 0 planejamento inicial das acdes a serem
tomadas a medida tornam-se crucial quando delimita alicerce para a proxima
acao, o desenvolvimento do planejamento do projeto.

Em se tratando do planejamento do projeto, a equipe realizou a
confeccdo do Gréfico de Gantt, ferramenta grafica usada para ilustrar o avango
das diferentes etapas de um projeto, os intervalos de tempo representando o
inicio e fim de cada fase e quem ir4 executar a tarefa, o Diagrama PERT e
CPM, que tem por objetivo esclarecer o funcionamento do caminho critico no
gerenciamento de projetos, para que o leitor consiga entender sua metodologia
e seu cronograma, e por fim o FMEA, uma ferramenta usada para detectar
possiveis falhas e avaliar os efeitos das mesmas para o projeto ou processo. E
com todo planejamento formado, a proxima etapa foi o desenvolvimento
pratico.

Com relacédo ao desenvolvimento pratico, inicialmente os integrantes do
grupo tinham paupérrimas informac¢des do que gerou o problema de vazamento
do cilindro, a baixa inesperada de pressao no cilindro e também como estaria o
sistema elétrico, que faz parte do processo de aperfeicoamento do dispositivo,
sendo necessérios a andlise visual dos componentes atuando em conjunto e
sozinhos, para a identificacdo de falhas, ou seja, foi necessaria a
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desmontagem do sistema hidraulico por completo, e entdo a partir da acao
conclui-se que o anel O’ Ring do cilindro hidraulico apresentava desgaste,
gerando a defasagem de pressédo e o vazamento de 6leo hidraulico. Houve
entdo a substituicdo do equipamento.

Em seguida houve a analise e a desmontagem dos equipamentos
elétricos existentes e a sua modernizacdo, além de ser acoplado ao sistema
elétrico dispositivo como, relé térmico, que indicard aquecimento na fiacdo e
consequentemente no motor, botdo de contato para o funcionamento completo
e a implementacdo de um botdo de emergéncia que ira parar totalmente o
funcionamento.

Por fim, houve a pintura dos equipamentos para preserva-los da
corrosdo e da degradacao natural, e também ocorreu a troca de dispositivos e
fluidos que apresentavam desgastes por tempo de uso, sendo esses a correia,
a lamina de serra, o 6leo hidraulico e 6leo para refrigeracéo e foi feita a limpeza
geral do equipamento.
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3.4 Cronograma

Jun/A7 Jula? AgoA7 Set/17 Out/17 Nov/17 Dez/t7

Nome da Tarefa v/ B 0 1 B8 B 020 %6 B N 06BN T B WG WM B 2B B RN K BN
Adguirir autorizagdo da escola I}lmﬁ :
para trabalho em maguina
Subdividir tarefas ao grupo II-Renan
‘ isolar drea de acordo com NR26 lli]Matheus
Confecgdo de parte escrita do TCC I

Identificago de problemas [}, Matheus:Renan
através da andlise de
funcionamento

i Rodrigoé

| Pesquisa de problemas com |1 Todos
funcionérios que utilizam a
maquina
| Limpar Maquina [ Todos
» Desmontagem da maquina 1
| Montagem parcial da maquina [} Todos
| Andlise de melhoras na maquina I}, Renan
| Executar compra de |1 Todos
equipamentos para
aperfeigoamento da maquina
| Aperfeicoamentos da Maquina |1
| Montagem completa da méquina |71 Todos :
Teste funcional I} Todos

| Limpeza da maquina #—W&—l

Apresentagdo da tarefa e todo TCC | Todos

Grafico 1 Tarefas em Gantt (2017).
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5 RESULTADO E DISCUSSAO

Os estudos realizados serviram como um alicerce para o entendimento
0S processos necessarios para o desenvolvimento do projeto. Com o estudo
sobre a manutengcdo e seus conceitos 0s processos no desenvolvimento do
projeto ficaram mais claros, pois a base da manutencdo guiou as acgdes a
serem tomadas de forma prética e eficaz.

A pesquisa dos equipamentos e pecas da maquina e o entendimento
das mesmas nos auxiliaram para entender seu funcionamento e quais agdes
teriam de ser tomado em relacbes a elas, se deveriam ser reparadas ou até
mesmo trocadas e como elas devem funcionar no conjunto da maquina.

Com a analise critica e pesquisas realizadas o aprimoramento da
maquina em questdo de seguranca no trabalho também foi algo que ajudou
para que conceitos de seguranca sejam adotados para a maquina.

Noc¢bes de organizacBes também alicercou no decorrer do projeto como
a interacdo do grupo e seu auxilio para o fluir do trabalho. O conceito da NR12
foi ponte forte da organizacao realizada para o desenvolvimento do projeto.

Com tudo o desenvolvimento se deve em conta a todo assunto
pesquisado e as analises feitas, cada assunto pesquisado ajudou para a
capacitacao de superar cada problema aparente.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo desse projeto foi promover a manutencao e o aprimoramento
da serra mecanica FRANHO S500 de uma forma abrangente mesclando todo
conhecimento obtido nesses anos no curso de mecanica e também o0s
conhecimentos que foram retirados em outras fontes de conhecimento.

Em seu desenvolvimento a organizagao foi essencial para a realizagcao
de todas as operacgfes, e também a interacdo do grupo, que de forma eficaz e
unida realizou cada processo necessario para a manutencdo da maquina. No
trajeto alguns problemas foram encontrados, como o cilindro hidraulico que no
momento de sua montagem a maquina apresentou uma grande dificuldade de
adquirir pressdo novamente, mas o grupo de forma organizada e sistemética
conseguiu superar esse problema ocorrido.

O projeto contribuiu para o desenvolvimento intelectual e interpessoal de
cada integrante, mostrando que cada obstaculo pode ser vencido com unido e
comprometimento, e também a importancia da responsabilidade que s6 tende a
crescer a cada nivel alcangado na vida.

Os objetivos propostos foram atendidos de forma que até mesmo a
aparéncia da maquina esta mais vivida e apresenta ser uma maquina mais
nova e com melhor aspecto. E esperado que a maquina atenda as operacgdes
a quais deve ser submetida, e que seu uso seja facil e pratico e que assim sirva
de meio de estudo para futuras turmas e que suas operagdes atendam o que o
seu operario desejar.
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