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RESUMO

A manutencdo em maquina de solda MIG é o melhor modo de manter maquinas 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
especificas de cada caso. O servico de manutengcdo em maquina de solda MIG
preventivo reduz em grande parte o desgaste sofrido pela maquina durante o trabalho,
especialmente nas situacbes em que elas sdao usadas constantemente. Nas
industrias, cada hora que uma maquina ndo esteja a disposicdo pode representar
grandes perdas, de modo que efetuar manutencfes evita prejuizos. A falta de
conhecimento sobre a finalidade de cada componente que formam o equipamento de
soldagem e por consequéncia dos maus cuidados, quais sdo 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 responsaveis pela manutencéo, 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 manutencdo do equipamento busquem solucdes desnecessarias,
pois o problema pode ser de resolvido de uma forma mais simples e agil.

Palavras-chave: Manutencdo, Maquinas de solda, eficiéncia, falhas
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1 INTRODUCAO

Nas industrias, a disponibilidade continua de maquinas e equipamentos €&
essencial para garantir a eficiéncia da producéo. Cada hora em que uma maquina fica
inativa pode representar grandes perdas financeiras e operacionais, reforcando a
importancia da manutencao regular para evitar falhas e prejuizos. Um fator crucial
para a preservacdo do desempenho de equipamentos industriais € o conhecimento
sobre a funcdo de cada componente que compde a maquina. Na falta desse
conhecimento, muitas vezes os operadores e técnicos responsaveis pela manutencéo
acabam por realizar intervencdes desnecessarias, confundindo problemas simples
com falhas mais graves no equipamento.

No caso especifico das maquinas de solda, em especial as que operam com
0s processos MIG (Metal Inert Gas) e MAG (Metal Active Gas), a manutencgao
preventiva se destaca como a maneira mais eficaz de garantir alta eficiéncia
operacional ao longo do tempo. O uso continuo dessas maquinas sem a devida
atencao aos cuidados preventivos pode resultar em desgastes que comprometem o
desempenho e aumentam os custos de reposicdo de pecas, além de reduzir a
produtividade dos operadores.

Apos um estudo detalhado das condi¢cdes das maquinas de solda MIG no setor
de mecéanica da ETEC Sylvio de Mattos Carvalho, verificou-se a necessidade de
implementacdo de melhorias através de praticas regulares de manutencao preventiva.
Essa abordagem visa ndo apenas prolongar a vida (til dos equipamentos, mas
também assegurar um melhor desempenho, menores custos com pecas de reposicao

e uma maior eficiéncia no processo produtivo.

1.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo realizar a manutencdo preventiva nas
maquinas de solda MIG da oficina mecénica da ETEC Sylvio de Mattos Carvalho,
visando melhorar o desempenho das maquinas, minimizando os riscos de falhas e

aumentando a confiabilidade no processo de soldagem.



1.2 Objetivos Especifico

Realizar um levantamento com os colaboradores sobre um plano de
manutencgao;

Analisar os beneficios da manutencao preventiva das maquinas de soldagem;

Orientar o uso de um plano de manutencdo nos equipamentos de solda na
empresa,

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



2 SOLDAGEM

A soldagem é um processo de unido permanente de componentes metalicos,
realizado por meio de fusdo ou aplicacdo de pressdo. Esse processo garante a
continuidade das propriedades fisicas, quimicas e metalUrgicas na regido da junta
soldada, assegurando a integridade estrutural. Ao longo dos anos, a soldagem foi
aprimorada e, atualmente, € um dos métodos fundamentais para a unido duradoura
de pecas metalicas em diversas industrias. (MARQUES, et al 2007)

Figura 1: Soldagem ao eletrodo revestido
FONTE: https://alusolda.com.br/caracteristicas-da-soldagem-com-eletrodos-
revestidos/



2.1 Tipos de Soldagem

2.1.1 Soldagem TIG

A soldagem TIG (Tungsten Inert Gas) € um processo de unido metalica
altamente técnico, caracterizado pela complexidade na execucdo, exigindo
consideravel destreza e coordenacdo motora do operador.

Este processo, em sua maioria, demanda o uso de ambas as maos: uma para
alimentar manualmente o metal de adicdo na zona de fusdo, enquanto a outra
manipula a tocha de soldagem.

Além disso, o controle preciso do comprimento do arco elétrico e a manutencgao
da separacdo entre o eletrodo de tungsténio e a peca base sdo essenciais para
garantir a qualidade da soldagem e evitar defeitos como curtos-circuitos ou inclusdes.
(CUNHA; BOHORQUEZ, 2014; SOUZA et al., 2020).
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Figura 2: Conjunto maquina de solda TIG
FONTE: https://www.ferramentasmep.com.br/produto/maquina-solda-tig-mma-
galzer-max-tig-140a-220v-completa-gz6.html



2.1.2 Soldagem MIG/MAG

MIG: O processo, denominado GMAW (Gas Metal Arc Welding), baseia-se na
aplicacédo de fontes de calor geradas por um arco elétrico, no qual € mantida uma
distancia constante entre a extremidade do eletrodo consumivel, que é continuamente
alimentado, e a peca a ser soldada. Wainer et al. (1992)

O arco elétrico, no decorrer do processo de soldagem, funde o arame de
eletrodo, cuja fungéo principal é suprir a po¢a de fusdo. O sistema de interacdo entre
o material base e o eletrodo é protegido por uma atmosfera gasosa, que atua como
uma barreira contra contaminantes atmosféricos. (ESAB, 2005)

A protecao da area de soldagem € garantida por uma atmosfera gasosa, que
pode ser composta por um gas inerte, como argbénio ou hélio, ou por um gés ativo,
como diéxido de carbono. O gas de protecdo tem como objetivo prevenir a
contaminacdo do eletrodo, das gotas de metal fundido durante a transferéncia e da
poca de fusdo pelas impurezas presentes no ambiente. Quando se utiliza um gés ou
uma mistura de gases inertes, o processo é denominado MIG (Metal Inert Gas). Ja o
uso de gases ativos caracteriza o processo MAG (Metal Active Gas), conforme Scotti

e Ponomarev (2008)

Figura 3: Conjunto maquina de solda MIG
FONTE: maquina-solda-mig-160-boxer-inverter-tocha-tig-mascara-arame-
5080433403/p
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2.1.3 Soldagem por eletrodo revestido

A soldagem por eletrodo revestido, formalmente conhecida como Shielded
Metal Arc Welding (SMAW), é amplamente reconhecida e aplicada na industria
metallrgica devido a sua simplicidade operacional e ao baixo custo relativo de
investimento em equipamentos, quando comparada a processos de soldagem mais
sofisticados. Esse processo € regulamentado por normas técnicas internacionais e
nacionais, como as publicadas pela American Welding Society (AWS) e pela
Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), que estabelecem parametros para
a execucao segura e eficiente da soldagem.

De acordo com a AWS A5.1, o processo de soldagem SMAW utiliza um eletrodo
revestido como fonte de calor, estabelecendo um arco elétrico entre a extremidade do
eletrodo e o material de base. A energia térmica gerada pelo arco promove a fuséao
tanto do metal base quanto do nucleo do eletrodo e do seu revestimento. O
revestimento do eletrodo tem a fungéo de formar uma camada protetora sobre o metal
fundido, criando uma atmosfera inerte que previne a contaminacgéao do material fundido
pela reacdo com 0 oxigénio e o nitrogénio presentes no ar.

Além disso, as normas ABNT NBR 15710:2009 e ABNT NBR 15675:2009
regulam, respectivamente, os procedimentos para soldagem por arco elétrico com
eletrodo revestido e os requisitos técnicos para a fabricacdo de eletrodos revestidos
para soldagem. Essas normas fornecem diretrizes quanto a escolha de materiais,
técnicas de soldagem, e critérios de qualidade para garantir a resisténcia e
durabilidade das juntas soldadas.

No processo SMAW, a transferéncia de metal fundido do eletrodo para a poca
de fusdo é protegida pela liberacdo de gases resultantes da decomposicdo do
revestimento. A escoéria liquida flutua em direcdo a superficie da poca de fusédo, onde
protege o0 metal de solda da atmosfera durante a solidificacdo (MARQUES;
MODENESI; BRACARENSE, 2009). Conforme estabelecido na AWS A5.5, o que
minimiza a oxidacdo e a contaminacdo do banho de fusdo. Essa protecéo € crucial
para a obtencdo de soldas de alta qualidade, com boas propriedades mecénicas e
estéticas.

A soldagem por eletrodo revestido € um método robusto e eficiente para a unido
de materiais metélicos, sendo amplamente utilizado em diversas industrias, desde a

construgcdo até a fabricacdo de equipamentos pesados. O seguimento das normas
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técnicas pertinentes, como as da AWS e ABNT, € essencial para assegurar a

qualidade e a seguranca das operacfes de soldagem, garantindo resultados

consistentes e de alto desempenho.

SOLDAGEM COM ELETRODO REVESTIDO

Porta Eletrodo

e

—

Alma do
Eletrodo Eletrodo
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£
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Figura 4: Processo de Solda ao Eletrodo Revestido
Fonte:https://infosolda.com.br/soldagem-com-eletrodo-revestido-stick-um-guia-
completo/,

Figura 5: Solda Padrdo ao Eletrodo Revestido
FONTE: https://www.codinter.com/br/wp-
content/uploads/sites/7/2023/03/BLOG-031523-PT-Soldagem-com-Eletrodo-
Revestido-STICK-Um-guia-completo.jpg
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2.1.4 Maquina de solda inversora

E empregada para executar processos de soldagem com elevada preciséo e
eficiéncia, por meio de tecnologia eletronica avancada.

A tecnologia da fonte inversora de soldagem realiza a converséo da corrente
alternada (CA) proveniente da rede elétrica em corrente continua (CC) de alta
frequéncia, diferindo dos equipamentos baseados em transformadores convencionais,
que operam com corrente alternada de baixa densidade energética e alta tenséo.

O funcionamento da inversora apresenta vantagens tanto para a infraestrutura
elétrica da instalacdo quanto para o operador, uma vez que proporciona maior
estabilidade do arco elétrico durante a soldagem, contribuindo para a reducao de
falhas operacionais e riscos de acidentes.

Tanto a fonte inversora quanto os equipamentos transformadores podem ser
aplicados em diversos segmentos, como serralheria, metalurgia, manutencao
mecanica e setor industrial, viabilizando interven¢fes técnicas e a fabricacdo de

componentes metalicos, como portdes e escadas estruturais.

Figura 6: Maquina de Solda inversora
FONTE: Do préprio Autor, 2025
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Figura 8: Esquema Elétrico Maquina de Solda Inversora
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3 MANUTENCAO

A manutencdo € algo que se encontra nas industrias ha bastante tempo, e
ocupa atualmente a sua quarta geracéo (TELES, 2019). Sua evolu¢cédo ao longo dos
tempos se deu de modo a acompanhar os niveis de producdo de cada época. Até
meados da década de 1940, o Unico conceito de manutencdo existente era aquele
gue estava atrelado a reparacdo de um equipamento que ja estivesse avariado.
Apenas apos a 22 Guerra Mundial, surge a nocao de realizacdo de manutencédo antes
da apresentacao de falhas pelo equipamento, a fim de seguir as demandas de
producdo. Algumas décadas a frente, em 1969, surgiu a inspecao instrumentada para
auxiliar o setor de manutencao a tornar-se mais eficiente.

Os trés tipos mais usuais de manutencdo encontrados nas industrias
atualmente: corretiva, preventiva e preditiva, respectivamente. De acordo com a
Tabela 1, pode-se notar a relacdo de custos por tipos da manutencao, esses valores
sao os padrdes ideais a serem atingidos, segundo Xavier (2005). Autores como Teles
(2019), afirmam que a manutencao corretiva pode chegar a ser até sete vezes mais
dispendiosa para a empresa do que 0s outros tipos, em raz&o dos seus custos diretos

e indiretos.

3.1. Manutencgéo Corretiva

A manutencao corretiva € aquela realizada ap6s a ocorréncia de uma falha.
Como o préprio nome sugere, ela visa corrigir problemas no momento em que eles
surgem, com a finalidade de restaurar a funcionalidade do equipamento. Contudo,
esse tipo de manutencdo € muitas vezes mais dispendioso e disruptivo para a
operacdo. Segundo Nakajima (1988), "a manutencéo corretiva, embora necessaria, é
geralmente mais cara e menos eficiente, pois resulta em paradas imprevistas e perdas
de producéao”.

Existem dois tipos principais de manutencgé&o corretiva:

e Corretiva simples: Quando a falha é reparada imediatamente apds ser

identificada.
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e Corretiva planejada: Quando ha um planejamento antecipado para

reparar a falha em um momento menos critico.

3.2. Manutencéao Preventiva

A manutencdo preventiva consiste em intervencdes planejadas e periddicas
com o objetivo de evitar falhas antes que elas ocorram. Essa abordagem é
fundamental para garantir a continuidade operacional dos equipamentos, reduzindo o
risco de paradas inesperadas e aumentando a confiabilidade do sistema. Segundo
Jardine, Lin e Banjevic (2006), a manutencao preventiva € "a estratégia mais eficaz
para evitar falhas imprevistas e otimizar o desempenho dos ativos".

Esse tipo de manutencdo baseia-se em dados sobre o desgaste e o
funcionamento dos equipamentos, permitindo acdes corretivas antes do surgimento
de problemas criticos. Nunes (2001) destaca que ela é especialmente eficaz na
prevencdo da degradacdo prematura, sobretudo quando os equipamentos Sao
submetidos a condi¢des inadequadas de operagdo. Complementando essa viséo,
Costa (2013) afirma que programas de manutencdo preventiva levam em
consideracdo o desgaste natural de cada tipo de maquina, utilizando ferramentas
estatisticas, como a curva de tempo médio para falhas (MTTF), para orientar reparos
e recondicionamentos de forma eficiente.

Além dos beneficios técnicos, a manutencao preventiva também contribui para
a reducéo de custos, ao minimizar a necessidade de intervengdes emergenciais. 1Sso
permite uma gestao mais eficiente dos recursos, maior controle do processo produtivo

e melhor planejamento das atividades operacionais.

3.3 Manutencéao Preditiva

A manutencao preditiva € caracterizada pela analise de dados em tempo real
para prever falhas antes que elas ocorram. Através de tecnologias avancadas, como
sensores, monitoramento de vibragao e termografia, a manutengao preditiva permite
intervir apenas quando a condi¢do do equipamento indicar que uma falha esté prestes

a acontecer. Segundo Mobley (2002), "a manutencao preditiva permite uma utilizacao



17

mais eficiente dos recursos, ao reduzir intervencdes desnecessarias e ao realizar
reparos somente quando realmente necessario".
Este tipo de manutencdo é mais econdmico que a preventiva, pois foca em

acoes direcionadas e no monitoramento constante do estado do equipamento.

3.4 Vantagens Da Manutencao

Aumento da Vida Util dos Equipamentos: A manutencéo preventiva tem
como objetivo principal prolongar a vida atil dos equipamentos, identificando falhas
potenciais antes que se tornem problemas graves. Segundo Harris (2003), “a
manutencao preventiva € um investimento que garante o funcionamento continuo das
maquinas, evitando perdas de producdo e custos elevados com reparos nao
planejados”. Isso significa que a manutencédo regular pode adiar a necessidade de
aguisicdes dispendiosas de novos equipamentos, garantindo um retorno melhor sobre
0 investimento.

Reducado de Custos com Reparos Emergenciais: Embora a manutencao
preventiva tenha um custo, ela é geralmente mais econémica do que as manutencées
corretivas, que surgem apos falhas inesperadas. Como observa Mobley (2002), “os
custos de manutencdo corretiva podem ser até 10 vezes mais altos do que os da
manutenc¢ao preventiva, pois envolvem tempo de inatividade n&o planejado e servigos
de emergéncia”. Dessa forma, a manutengao planejada contribui para a estabilidade
financeira das empresas.

Aumento da Seguranca: A seguranca € um aspecto essencial em qualquer
operacdo que envolva maquinas e equipamentos pesados. A manutencado regular
garante que sistemas de seguranca, como o0s de controle de temperatura, presséo e
eletricidade, funcionem corretamente, reduzindo o risco de acidentes. Smith et al.
(2000) ressaltam que “equipamentos mal mantidos sdo uma das principais causas de
acidentes industriais, podendo levar a perdas humanas e materiais significativas”.
Portanto, a manutencao € um pilar fundamental para ambientes de trabalho seguros.

Maior Eficiéncia Operacional: Equipamentos bem mantidos funcionam de
maneira mais eficiente, o que resulta em uma operacdo mais fluida e menos
dispendiosa. De acordo com Anderson (2010), “uma maquina bem ajustada e em boas

condi¢cbes de funcionamento consome menos energia e tempo, 0 que pode resultar



18

em um aumento substancial na produtividade e na redugao de desperdicios”. Esse
aumento de eficiéncia reflete diretamente na rentabilidade de uma operacéo.
Melhoria na Qualidade do Produto ou Servico: A manutencdo também
influencia positivamente a qualidade do produto final. Sistemas que operam de
maneira confiavel e sem falhas frequentes garantem uma producédo continua e
controlada. Como afirma Juran (1999), “o controle de qualidade n&o pode ser efetivo
sem a manutencédo adequada dos equipamentos, pois falhas nos processos podem
comprometer a qualidade do produto”. Em industrias como a farmacéutica ou
alimenticia, isso é ainda mais critico, j& que qualquer interrupcdo pode afetar a

seguranca do produto.

3.5 Desvantagens da Manutencao

Custos de Implementacdo: A implementacdo de um programa de
manutengao eficiente pode demandar investimentos significativos em recursos
humanos, pecas sobressalentes e ferramentas especializadas. Segundo Van der
Wiele (2000), “os custos com manutengdo, embora essenciais, muitas vezes sao
vistos como uma despesa, e hdo um investimento, pelas organizacdes, especialmente
aquelas com orgamentos mais restritos”. Isso pode gerar dificuldades, principalmente
para pequenas empresas, que enfrentam limitagdes financeiras.

Interrupcdes Operacionais: A manutencdo de alguns equipamentos exige
periodos de inatividade, o que pode afetar a producdo e os servigos prestados.
Nakajima (1988) observa que “o processo de manutencdo inevitavelmente causa
interrupcdes temporarias nos fluxos de producéo, o que pode afetar o cronograma de
entrega e os niveis de servigo, especialmente em industrias de alta demanda”. Mesmo
guando a manutencéo é bem planejada, as interrupcdes podem ter um custo.

Manutencdo Excessiva: A manutencao preventiva, quando realizada de
maneira excessiva, pode resultar em gastos desnecessarios. Kobayashi et al. (2012)
alertam que “manutencgdes frequentes em equipamentos que ainda estdo em boas
condi¢cdes podem gerar custos desnecessarios sem trazer beneficios claros para a
operagao”. O equilibrio é necessario para evitar o desperdicio de recursos em agdes
gue nédo sao realmente necessarias.

Necessidade de Treinamento Continuo: A eficacia da manutencdo depende

de uma equipe qualificada. Brown & Miller (2007) destacam que “equipamentos novos
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e tecnologias avancadas requerem treinamento constante dos profissionais para
garantir que a manutengao seja realizada corretamente”. Portanto, a necessidade de
atualizacao constante dos trabalhadores gera custos adicionais e pode ser um desafio
para as organizacoes.

Dependéncia de Fornecedores e Pecas: A manutencdo esta muitas vezes
sujeita a disponibilidade de pecas sobressalentes e a capacidade dos fornecedores.
Aven (2015) afirma que “a dependéncia de fornecedores externos para pecgas de
reposicdo pode levar a atrasos, caso haja escassez ou problemas logisticos, o que
compromete a eficacia da manutencao”. Em casos de falta de pecas, a operagao pode

ser gravemente afetada.
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4 DESENVOLVIMENTO DO PROJETO

Neste capitulo, sdo apresentados os métodos utilizados no desenvolvimento
do projeto de manutencgdo preventiva em quatro maquinas de solda do laboratorio da
ETEC Sylvio de Mattos Carvalho. O objetivo foi assegurar o pleno funcionamento dos
equipamentos, melhorando seu desempenho e aumentando sua vida util.

A equipe responsavel foi composta pelos alunos Marcos Daniel, Igor Costa,
Bruno Ferrari, Daniel Barboza e Augusto Moreira, sob orientacdo do professor
Jocimar. As atividades seguiram uma abordagem prética e organizada, com etapas
bem definidas.

Inicialmente, foi realizada uma inspecao visual dos cabos, plugues, bornes e
componentes, visando identificar desgastes ou danos. Em seguida, foram verificados
e reapertados os pontos de conexao elétrica e mecanica, garantindo a seguranca e
eficiéncia dos circuitos.

Também foram feitos testes de funcionamento com carga simulada para avaliar
o desempenho das méaquinas em condicbes similares as de uso real. Quando
necessario, componentes desgastados foram substituidos por pecas adequadas e de
boa qualidade, assegurando a continuidade do funcionamento seguro e eficiente dos

eguipamentos.

4.1 Maquina de Solda 1: BAMBOZZI MIG MAG TDG 385

Instalado uma garra nova no cabo negativo de 300(A), troca do cabo externo
de alimentagédo de 4x6mm sendo com prote¢éo que néo tinha (terra).
Limpeza interna com ar comprimido, pintura externa, limpeza da tocha, troca

da mangueira de gas do cilindro, e ajustes necessarios



Figura 9: Maquina 1 sendo desmontada
FONTE: Do proprio Autor, 2025

FigUra 10: Maquina 1 ap6s uma limpeza interna
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figur 11: Maquina 1 antes de uma limpeza interna
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 12: Cabo de alimentacédo rompido
FONTE: Do proprio Autor, 2025

Figura 13: Realizado emendas no cabo de alimentacdo
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 14: Troca do Plug Macho Steck
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figura 15: M4quina 1 antes da limpeza interna
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 16: Maquina 1, apoés limpeza interna
FONTE: Do préprio Autor, 2025

4.2 Maquina de Solda 2: BAMBOZZI MIG MAG TMC 250S

A maquina dois foi feito praticamente o mesmo trabalho de manutencao
preventiva da maquina um, a maquina dois foi preciso trocar a valvula do cilindro de
gas pois estava vazando foi feito a pintura externa também, foi instalado o cabo
externo de alimentacdo de 4x4mm, com ligacdo de terra que nao tinha, foi feita a
limpeza da tocha de solda com escova de aco para tirar incrustacdo de material, foi

feito uma limpeza com ar comprimido pois estava com excesso de sujeira.
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Figura 17: Maquina BAMBOZZI MIG MAG TMC 250S vista Lateral
FONTE: Do préprio Autor, 2025
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Figura 18: Manémetro com defeito
FONTE: Do proprio Autor, 2025

Figura 19: Instalagdo de um mandmetro novo
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 20: Maquina BAMBOZZI MIG MAG TMC 250S antes de uma limpeza
interna
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 21: Mdquina BAMBOZZI MIG MAG TMC 250S ap0és a limpeza interna
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 22: Organizacao dos cabos
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figura 23: Cabos e Conectores Danificados
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 24: Restauragcédo dos Cabos, conectores e garra negativo
FONTE: Do préprio Autor, 2025

4.3 Maquina de Solda 3: BAMBOZZI NM 250 TURBO

Realizado Instalagdo novos conectores de emenda tipo Split Bolt (parafuso
fenda de 16 mm), para ligacéo dos cabos de solda ao transformador da maquina, para
isso foi utilizado dois conectores Split Bolt, um isolante termo retratil e fita isolante de
auto fusdo. Também foi instalado um terminal novo tipo olhal de 25 mm no cabo da

garra do negativo da maquina, tendo assim um melhor contato

Figura 25: Maquina de solda BAMBOZZI NM 250 TURBO ELETRODO REVESTIDO
finalizada
FONTE: Do proprio Autor, 2025



Figura 26: Pintura maquina de solda BAMBOZZI NM 250 TURBO ELETRODO
RESVETIDO
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figura 27: Cabos ressecados e rompios
FONTE: Do proprio Autor, 2025

29



30

Figura 28: Troca dos cabos, e emendas com conectores
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figura 29: Garra negativa danificada
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 30: Garra negativa restaurada
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figura 31: Antes e depois da restauracdo de cabos e componentes
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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4.4 Maquina de Solda 4: BAMBOZZI NM 150A

Instalados novos conectores de emenda (luvas de compressédo de 25 mm),
para ligagédo dos cabos de solda ao transformador da maquina, para isso foi utilizado
um conector de pressao, um isolante termo retratil e fita isolante de auto fuséo, e

limpeza interna da maquina com ar comprimido.

Figura 32: Maquina de Solda BAMBOZZI NM 150A
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figura 33: Cabos ressecados e danificados
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 34: Troca dos c:abos
FONTE: Do préprio Autor, 2025

Figura 35: Crimpagem dos terminais-
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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Figura 36: Resultado final da maquina
FONTE: Do proprio Autor, 2025
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5 CONSIDERACOES FINAIS

A realizacdo deste trabalho permitiu compreender de forma aprofundada a
importancia da manutengéo preventiva em maquinas de solda no ambiente industrial.
Através da pesquisa e da andlise pratica, foi possivel evidenciar que a aplicacéo de
uma estratégia preventiva sistematizada contribui significativamente para o aumento
da eficiéncia produtiva, reducéo de custos operacionais e elevacdo dos padrbes de
seguranca no ambiente de trabalho.

Verificou-se que, ao antecipar falhas e realizar intervengdes programadas, €
possivel evitar paradas ndo planejadas, melhorar a qualidade das soldas produzidas
e preservar a integridade dos equipamentos por um periodo mais prolongado. Além
disso, a manutencdo preventiva promove a conformidade com normas técnicas e
regulamentacdes de seguranca, 0 que € essencial para empresas que buscam
certificacdes de qualidade e sustentabilidade em seus processos.

A aplicagdo pratica dos conhecimentos abordados ao longo deste trabalho
reforca a necessidade de politicas de manutencdo bem estruturadas e a valorizacdo
da cultura da prevencéao, especialmente em setores onde a soldagem desempenha

papel critico.
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