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1 PROPOSITO
Definir e demonstrar o procedimento de montagem e desmontagem da linha de eixo segundo

informagdes do fabricante, normas e procedimentos dos setores envolvidos.

2 REFERENCIAS

2.1 ANSI B 31.3 — Process Piping;

2.2 ASME Secéo IX — Welding and Brazing Qualifications;

2.3 AWS S1.1 — Structural Welding Code-Steel;

2.4 NR 34 — Condig¢des e meio ambiente de trabalho na industria de construgédo naval;

2.5 Manual de Montagem do fabricante da luva SKF: “SKF shaft couplings” disponivel em:
https://www.skf.com.br/products/powe-transmission/couplings/ok-couplings;

2.6 IT-MAUA-OPE12.

3 SETORES ENVOLVIDOS
3.1 Produgao;

3.2 Controle de qualidade;
3.3 Mecanica;

3.4 Tubulacao;

3.5 Apoio.

4 TERMOS UTILIZADOS

Nao aplicavel.

5 PROCEDIMENTO
Ao final do processo, deve-se garantir que todos os procedimentos descritos abaixo tenham sido
feitos dentro das normas e regras definidas. E de total importancia que se garanta a qualidade

final do servigo para concordancia com o cliente.

5.1 Condigdes controladas

a — Procedimentos documentados;

b — Equipamentos adequados;

¢ — Conformidade com as normas;

d — Controle de paradmetros;

e — Aprovagao de processos e equipamentos;
f — Critérios de execugéo;

g — Manutencao adequada.

5.2 Registros

a— Para Processo;
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e Registro dos resultados obtido nas medi¢cées do Wear Dow (desmontagem e montagem),
utilizar IT-MAUA-OPE33-DGO01;

e Registro descritivo das condi¢cdes do alojamento das caixas de selo, utilizar IT-MAUA-
OPE33-DGO01;

e Registro descritivo das condi¢gdes das buchas de vante e de ré (na desmontagem), utilizar
IT-MAUA-OPE33-DGO01;

e Registro de resultado do teste de estanqueidade feito nas caixas de selo, utilizar IT-MAUA-
OPE12-DGO1.

b — Para equipamentos;

e Registro descritivo das condi¢des dos equipamentos envolvidos, na pré-desmontagem,
utilizar ITMAUA-OPE33-DGO01;

e Registro de conferéncia junto ao chefe de maquinas, das juntas e selos substituidos, utilizar
IT-MAUA-OPE33-DGO01;

e Registro descritivo das condi¢des dos equipamentos envolvidos, na fase de pré montagem,
utilizar IT-MAUA-OPE33-DGO1.

¢ — Para pessoal qualificado.

OBS: O controle durante o processo é preferivel a apenas inspegdo do produto, para evitar a

ocorréncia de ndo conformidade.

5.3 Descrigao da montagem e desmontagem

Nesta secdo, sera descrito todos os passos e procedimentos que devem ser seguidas para a
desmontagem e montagem da linha de eixo do leme. A definicdo de tais processos, foi
documentada a partir de estudos e consultas a normas especificas necessarias para o
cumprimento do procedimento. Além disso, as definicbes foram revisadas e aprovadas pelos

setores que regulamentam o processo.

5.3.1 Desmontagem
Abaixo, sao listados e descritos todos os passos e procedimentos que devem ser seguidos para

se chegar a desmontagem da linha de eixo.

5.3.1.1 Registro fotografico e escrito das condigdes — Pré desmontagem

Antes de se iniciar o processo de desmontagem da linha, é obrigatério fazer o registro fotografico
e escrito das condigdes iniciais em que se encontram os componentes envolvidos. Também é
necessario buscar junto ao armador ou chefe de maquinas, histéricos de reparos anteriores no

componente em questdo (caso existam). Com base nesses registros e histéricos coletados,



Cadigo: IT—MAUA - OPE33

ESTALEIRO MAUA MONTAGEM E DESMONTAGEM DA LINHA DE

Data: 25/05/2023
EIXO Status de

PLATAFORMA P

Uma emy

ARIA INDUSTRIAL Revisdo:
ificada Rev.00

deve-se produzir um relatério para documentagdo. Importante frisar que essa fase é de extrema
importancia para que todas as informagdes se mantenham transparentes e acessiveis a todos

envolvidos.

5.3.1.2 Realizar drenagem do tubo telescépico

O primeiro passo para o inicio do processo de desmontagem da linha de eixo, é fazer a drenagem
do tubo telescopico. Para isso, € necessario coletar a informagao junto ao chefe de maquinas
sobre o volume total do tubo telescépico em questéo e identificar o bujao de dreno para que o

processo seja feito.

5.3.1.4 Posicionamento das talhas para movimentar a linha de eixo

Apo6s a drenagem, seguiremos para a preparagado do processo de “puxada” da linha de eixo.
Para o desenvolvimento desta fase € necessario ter o auxilio de talhas com resisténcias dentro
da demanda do conjunto a ser movimentado. Com isso, para a definicdo da talha mais segura
de ser usada é necessario identificar o peso da proporgao da linha que sera removida. Apos,
deve-se identificar, se contém olhais no casco na regido do procedimento, possiveis de serem

usados como base de fixagdo para as talhas. Caso contrario, € necessario definir a melhor

posi¢éo e soldar novos olhais.

5.3.1.5 Medicdao do Wear Dow
O préximo passo é fazer a medigdo de wear dow, como demonstrado na figura 1. Para isso,
deve-se solicitar junto ao chefe de maquinas o gabarito de medicdo. Apdés a medicao, é

necessario emitir um relatério do procedimento com seus resultados.

Figura 1 — Demonstrag¢édo do processo de medigdo do wear dow.

5.3.1.6 Definir referéncia da luva SKF

O ultimo passo antes do desacoplamento do eixo, é fazer uma marcagao de referéncia na luva
com 100 mm entre a luva e o eixo. Essa referéncia sera a base no processo de montagem.
Apesar de o fabricante fornecer informacdes e bases tedricas que podem garantir uma

montagem segura, a variagdo das condi¢des de linhas de eixo presente nas embarcagdes, abrem
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brecha para erros de montagem. A marcagao de referéncia entdo, servira como uma garantia

contra tais variagdes.

5.3.1.7 Desacoplamento da luva SKF conforme o procedimento do fabricante

Com todas as fases anteriores concluidas, o desacoplamento da luva deve ser realizado. O
processo de desacoplamento deve ser feito, seguindo o procedimento definido pelo fabricante,
como demonstrado nas figuras abaixo. O ultimo ponto importante nesta fase, € a necessidade

de se posicionar a luva de forma a ter acesso a agulha, para prosseguirmos com a desmontagem.

Figura 2.1 — O acoplamento é colocado na posic¢ao. Injetores de alta pressao séo conectados a

A, e um injetor de baixa pressao é conectado a camara hidraulica B.

Figura 2.2 — O dleo é, entdo, bombeado para a camara hidraulica, até escapar no furo aberto de

V4" (1/2” para acoplamentos maiores) sem bolha de ar e o furo é fechado com um tampé&o.

Figura 2.3 — Oleo ¢ injetado em A sob alta press&o, que forma uma camada de dleo entre as

buchas interna e externa, eliminando o contato metalico e reduzindo forgas de atrito.

5.3.1.8 Puxar o eixo para desacoplar a agulha

Apbs o desacoplamento da luva, deve-se puxar o eixo em 200 mm (no sentido de remocéo) para
que seja feito o desacoplamento da agulha. Com o eixo afastado nos 200 mm exigidos, pode-se
fazer o desacoplamento da agulha. Essa operagdo demanda ateng&o durante a movimentagéo

do eixo.

5.3.1.9 Desmonta da caixa de selo (simplex) — de vante e ré

Deve-se fazer o desmonte das caixas de selo de vante e ré.

5.3.1.10 Desmontagem do line — de van e ré




\ MAUA )

MONTAGEM E DESMONTAGEM DA LINHA DE
EIXO

Cadigo:

IT—MAUA - OPE33

Status de

Data: 25/05/2023

PLATAFORMA PORTUA A _\NI]LISTRIHL

certficad Revisdo: Rev.00

Deve-se fazer o desmonte do line de vante e ré.

5.3.1.11 Registro fotografico e escrito das condigdes — Alojamento das caixas de selo

Com as caixas de selo e o line desmontados, & obrigatério produzir um registro detalhado dos
alojamentos das caixas de selo, para avaliar sensores e componentes internos a esse local. O
registro deve ser tanto fotografico, quanto escrito. Com base nesses registros, € necessario que
se produza um relatério para documentacao. Essa fase é de extrema importancia para que todas

as informacgdes se mantenham transparentes e acessiveis a todos envolvidos.

5.3.1.12 Puxada da linha de eixo

Realizar a puxada final da linha de eixo, apds todos os procedimentos descritos anteriormente.

5.3.1.13 Registro fotografico e escrito das condi¢gdes — Buchas de vante e ré

Apods puxar o eixo totalmente, é obrigatdrio produzir um registro detalhado das condigbes das
buchas de vante e ré das redes internas. O registro deve ser tanto fotografico, quanto escrito.
Com base nesses registros, € necessario que se produza um relatério para documentagao. Essa
fase é de extrema importancia para que todas as informagdes se mantenham transparentes e

acessiveis a todos envolvidos.

5.3.1.14 Desmontagem das caixas de selo

Deve-se fazer a desmontagem das caixas de selo para troca de componentes de vedagao. Essa
operacgdo deve ser feita obrigatoriamente na oficina de mecénica, sob superviséo.

5.3.2 Montagem

Abaixo, sao listados e descritos todos os passos e procedimentos que devem ser seguidos para

se chegar a montagem da linha de eixo.

5.3.2.1 Realizar tratamento e limpeza das buchas
A primeira operagéo do processo de montagem é realizar um tratamento e limpeza das buchas

de vante e ré das redes internas.

5.3.2.2 Conferir todas as juntas e selos a serem substituidas

Antes da montagem das caixas de selo, é necessario que se faga a conferéncia junto ao chefe
de maquinas de todas as juntas e selos que serdo trocados. E importante que se documente o
resultado dessa fase, para que se garanta a integridade e transparéncia do servigo prestado e

aprovado pelo cliente.

5.3.2.3 Montagem dos selos

Apods a conferéncia descrita acima, deve-se montar os selos em seus respectivos locais de troca.
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5.3.2.4 Realizar teste de estanqueidade nas caixas de selo
Apos a substituicdo dos selos, deve-se fazer a medigdo dos selos sem mola, com mola e o teste
de estanqueidade com acompanhamento do armador. Esse procedimento necessita da producao

de um relatério de atividade.

5.3.2.5 Realizar tratamento e lubrificagao da luva SKF
Deve-se realizar um tratamento e fazer a lubrificacdo da luva SKF antes do processo de

montagem final.

5.3.2.6 Posicionamento da caixa de selo de ré
Apds a montagem dos selos e o teste de estanqueidade feito, deve-se fazer o posicionamento
das caixas de selos de ré no eixo, com suas respectivas juntas. Esse posicionamento deve ser

realizada antes da montagem do eixo.

5.3.2.7 Posicionamento da caixa de selo de vante
Assim como foi feito com as caixas de ré, deve-se fazer o posicionamento das caixas e selo de
vante no eixo, com suas respectivas juntas. Esse posicionamento deve ser realizada antes da

montagem do eixo.

5.3.2.8 Registro fotografico e escrito das condi¢gées — pré montagem da linha de eixo

Neste momento, é necessario fazer um processo de registro e inspegao sobre todas as fases
anteriores envolvidas na montagem da linha de eixo. O registro deve ser tanto fotografico, quanto
escrito. Com base nesses registros, € necessario que se produza um relatério para
documentacdo. Essa fase é de extrema importancia para que todas as informagbes se

mantenham transparentes e acessiveis a todos envolvidos.

5.3.2.9 Inicio da montagem da linha de eixo
ApOs todas as fases descritas acima concluidas, deve-se iniciar a montagem da linha de eixo até

os primeiros 200 mm.

5.3.2.10 Acoplamento da agulha

Chegando a essa posi¢éo planejada na fase anterior, deve-se realizar o acoplamento da agulha.
5.3.2.11 Término da montagem da linha de eixo
Apods o acoplamento da agulha, pode-se terminar a montagem da linha com os milimetros

restantes até os 200 mm para o encaixe.

5.3.2.12 Preparagao da luva SKF para acoplamento
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Apds montagem da linha de eixo, deve-se iniciar o acoplamento da luva SKF. Assim como no
processo de desmontagem, deve-se seguir a risca os procedimentos de montagem definidos
pelo fabricante, como demonstrado nas figuras abaixo. Neste caso, temos que considerar a

referéncia feita de 100 mm, como ponto de conclusdo da montagem.

¥

Figura 3.1 — Quando ha uma boa camada de 6leo entre as buchas, o 6leo vaza para fora na
ponta grossa da bucha interna. Oleo é, entdo, bombeado em B e a bucha externa comega a subir

no funil. Oleo é continuamente injetado entre as buchas (A), para evitar contato metalico.

Figura 3.2 — O acoplamento alcangara a posigao final quando o didmetro externo do acoplamento
tiver crescido até um valor predeterminado. A bomba de d6leo é parada, mas a pressao em B deve

permanecer. A pressao em A é liberada.

Figura 3.3 — Quando o dleo tiver sido drenado das superficies de contato das buchas e o atrito
tiver sido restaurado, a baixa pressdao em B sera liberada. Todas as conexdes de 6leo sao
tampadas. As partes expostas devem ser cobertas com um preventor de ferrugem e o

acoplamento sera pronto

5.3.2.13 Montagem das caixas de selo — de vante e ré
Fazer a montagem da caixa de selo de ré e de vante, adicionado a frenagem necessaria para

concluséo.
5.3.2.14 Montagem do line de vante e ré
Deve-se fazer a montagem do line de vante e de ré, também adicionando a frenagem necessaria

para a montagem.

5.3.2.15 Medigdo do wear dow
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O préximo passo, é fazer a medicdo do wear dow. Para isso, deve-se solicitar junto ao chefe de
maquinas o gabarito de medicdo. Apdés a medigdo, € necessario emitir um relatério do

procedimento com seus resultados, conforme Figura 1.

5.3.2.16 Realizar excentricidade

Realizar excentricidade com emissao de um relatério do procedimento com seus resultados.

6 ANEXOS
Anexo |: Relatério de Inspe¢ao Mecanica (Cédigo: IT-MAUA-OPE33-DGO01).




