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CAPITULO 1. MANUTENCAO (MN)

1.1. VG-MN-001 (PO-0487) — REVISAO GERAL (RG)

1. OBJETIVO
Padronizar a inspec¢do de manutengao preventiva tipo revisdo geral (RG) em vagdes da ALL.

2. CAMPO DE APLICACAO
Oficinas de manutencao de vagdes da ALL: Mafra (LFM), Ponta Grossa (LOG) e Santa Maria (NOM).

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores das oficinas de vagdes da ALL e empresas prestadoras de servigo.

4. REFERENCIAS

"\VG-FR - 001 (PO-0490) — Teste de Single Car

"VVG-FR - 002 (PO-0491) — Teste de Estabilidade

"\V/G-TR - 001 (PO-0492) — Medi¢ao e Regulagem do Jogo de Amparo-Balango

=\VG-RD - 001 (PO-0443) — Inspegdo em Rodas do Grupo de Risco

"VG-CX — 001 (PO-1180) — Pintura Vagdo Fechado — FHC/FHD/ FFC/ FMC — Desenho ALL
2.020.112

=\/G-CX — 002 (PO-1182) — Pintura de Vagao Hooper Fechado — FHD — Desenho ALL 2.020.159
=\/G-CX — 004 (PO-1184) — Pintura de Vagado Gondola — GFD — Desenho ALL 2.020.164

=\/G-CX — 005 (PO-1185) — Pintura de Vagéao Plataforma — PED/PDD/PMB/PMC — Desenho ALL
2.020.170

"VG-CX — 007 (PO-1187) — Pintura de Vagao Gondola — GPD/GPC — Desenho ALL 2.020.173
"VG-CX — 008 (PO-1188) — Pintura de Vagao Tanque — TCC — Desenho ALL 2.020.177

=\/G-CX — 0010 (PO-1190) — Pintura de Vagao Fechado Fundo Mével FFD — Desenho ALL 2.020.181
=\VG-CX — 0011 (PO-1191) — Pintura de Vagao Tanque TSD-TCD — Desenho ALL 2.020.186

=*\VG-TR - 006 (PO-1194) — Graduagao Alavanca do Truque — Desenho ALL 3.020.422

"\VG-TR - 007 (PO-1198) — Disposi¢ao Correta Molas Helicoidais — Desenho ALL 4.020.957

"\V/G-TR — 008 (PO-1199) — Gabarito de Altura e Desgaste de Cunhas de Fricgdo — Desenho ALL
4.020.998

"VG-TR - 009 (PO-1200) — Montagem do Prato de Pido — Desenho ALL 4.020.999

=Pintura de Vagobes Tanque — Desenho ALL 2.020.162

=Procedimentos Operacionais de Manutengdo, AWZ Engenharia e Representagbes Comerciais Ltda.,
Vitéria, 1998.

=Caderno de diagramas de freio de vagdes da ALL (2001).

5.DESCRICAO
5.1. Limpar interna e externamente.

5.1.1. Sujo = utilizando bombas de alta vazdo e pressao limpar caixa do vagao, sistema de
freio, longarinas, truques e rodeiros.

5.2. Estaleirar o vagao.

5.2.1. Varéo de freio ligado aos truques = soltar pinos e contrapinos.
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5.2.2. Truques ligados a caixa do vagao = soltar a chaveta do pino pivot dos truques.

5.3. Examinar truques.
5.3.1. Desmontar truques;
5.3.2. Travessa Central.

5.3.2.1. Diametro do “prato de pido inferior de 12" &” maior que 306,4 mm (12.1/16”) ou
menor que 304,8mm = substituir a travessa.

5.3.2.2. Diametro de “prato de pido inferior de 14" &” maior que 368,3 mm (17.1/2”) ou
menor que 355,6 mm = substituir travessa.

5.3.2.3. Profundidade do “prato de pi&o inferior” maior que 31,75 mm (1.1/4”) e menor que
34,9 mm (1.3/8”")= verificar a necessidade de colocar o disco de manganés com espessura 6,35mm
(1/4”), de acordo com a altura do disco do prato superior,observando as medidas de montagem do
desenho ALL 4.020.999 — VG-TR - 009 (PO-1200) — Montagem do Prato de Pido.

5.3.2.4. Profundidade do “prato de piao inferior” maior que 1.3/8” = substituir a travessa.

5.3.2.5. Profundidade do “prato de piao inferior” lado direito, lado esquerdo irregular, ndo u-
niforme = substituir a travessa.

5.3.2.6. Medida entre as faces internas das orelhas diferente dos valores contidos na tabela
1 = substituir a travessa.

Tabela 1 — Valores das dimensdes entre as faces internas das orelhas.

Truque 5.1/2x10 e 5x9 Minimo Maximo
Larga 190,5 mm (7.%2") 193,7 mm (7.5/8")
Ride Control
Estreita 196,8 mm (7.%4") 200 mm (7.7/8")
Barber 201,6 mm (7.15/16") 206,4 mm (8.1/8")

5.3.2.7. Desgaste da bolsa da cunha de fricgcao para os modelos Barber (com e sem chapa
de desgaste) e Ride Control (com e sem chapa de desgaste) — utilizar gabarito para a medigao:

5.3.2.7.1. Desgaste superior a 3,17mm (1/8") = substituir a travessa.
5.3.2.8. Coxim do ampara-balango apenas rebitado = soldar o coxim em todo o perimetro.
5.3.2.8.1. Coxim do ampara-balanc¢o avariado = substituir a travessa.
5.3.2.9. Existéncia de trincas = substituir a travessa.
5.3.2.10. Existéncia de graxa ou impurezas no interior do prato de pido inferior = limpar.
5.3.3. Travessa Lateral.

5.3.3.1. Area superior do pedestal (apoio sobre a caixa de rolamento) com desgaste superi-
ora 3,17mm (1/8") = substituir a travessa.
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5.3.3.2. Medida entre as faces internas do pedestal (apoios laterais sobre a caixa de rola-
mento) diferente dos valores contidos na tabela 2 = substituir a travessa.

Tabela 2 — Valores para as medidas entre faces internas do pedestal e largura do teto do pedestal.

Tipo de Manga 5" x9” 5%" x 10" 6” x 117

Intervalo Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo

Medidas entre fa-
ces internas do 222.2mm  2254mm  247,6mm 250,8mm 269,9mm 273,3mm

pedestal (6.%)  (8.7/8)  (93%)  (9.7/8") (10.5/8") (10.%")

Medida da largura 1254mm  127,8mm  144,5mm  146,8mm 150,8mm 153,2mm
do teto do pedestal (4.15/16") (5.1/32") (5.11/16") (5.25/32”) (5.15/16") (6.1/32")

5.3.3.3. Medida da largura do teto do pedestal, o qual encaixa na caixa de rolamento, dife-
rente dos valores contidos na tabela 2 = substituir a travessa.

5.3.3.4. Medida da largura da coluna (onde se encaixam as abas da travessa central) dife-
rente dos valores contidos na tabela 3 = substituir a travessa.

Tabela 3 — Pardmetros da medida da largura da coluna.

Truque 5.1/2x10 e 5x9 Minimo Méaximo
Ride Control 177,8 mm (77) 181,0 mm (7.1/8")
Barber 188,9 mm (7.7/16") 192,0 mm (7.9/16")

5.3.3.5. Chapas de fricgdo da coluna quebradas (aco manganés) = substituir a travessa.
5.3.3.6. Chapas de fricgdo da coluna com espessura inferior a:

5.3.3.6.1. Para o modelo Ride Control: 6,35mm (1/4”) = substituir a travessa.

5.3.3.6.2. Para o modelo Barber: 4,76 mm (3/16”) = substituir a travessa.
5.3.3.7. Medidas entre as chapas de desgastes quando montadas na coluna da travessa la-

teral fora do intervalo, conforme tabela 4 = substituir a travessa.

Tabela 4. Pardmetros da medida entre as chapas de desgaste.

Truque Minimo Maximo

Barber Sx9e 330 mm (13") 340 mm (13.3/8")
5.1/2x10 '

Ride Control Sx9e 349 mm (13.34") 359 mm (14.1/8")
5.1/2x10 ' '

Ride Control 6x11 444 mm (17.1/2") 454 mm (17.7/8")
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5.3.3.8. Chapa guia do tridngulo de freio (corredica) com espessura inferior a 2,38 mm
(3/32”) na area de contato = substituir a chapa guia (para melhor aproveitamento, pode-se inverter as
chapas guias do lado esquerdo para o direito e vice-versa).

5.3.3.9. Quanto ao vao da corredica do tridngulo, maior que 46 mm (1.13/16”) = substituir a

chapa guia.

5.3.3.10. Existéncia de trincas = substituir a travessa.

5.3.3.11. Diferenca superior a 1 botdo entre travessas laterais do mesmo truque = substituir

travessa lateral de modo que a diferenca seja de no maximo 1 botao.

Tabela 5 — Faixa de dimensdes para cada botao.

M?ﬁjgﬁ:o N°t%ee§o- 1 botéo 2 botbes 3 botbes 4 botdes 5 botbes
5X9 Minimo 1570,0 mm | 1572,1 mm | 1574,1 mm 1576,2 mm | 1578,1 mm
5.1/2X10 Maximo 1572,0 mm | 1574,0 mm | 1576,0 mm 1578,0 mm | 1580,0 mm
Minimo 1722,4 mm | 17244 mm | 1726,4 mm 1728,3 mm | 1730,2 mm

o1t Maximo 1724,3 mm | 1726,2 mm | 1728,2 mm 1730, mm | 1732,0 mm

5.3.4. Adaptador de Rolamento
5.3.4.1. Danificado ou desgastado = substituir.

5.3.5. Chapa de desgaste no teto da caixa de graxa (caso especifico p/ o truque ride control 5 x
9” adaptado p/ mancal de rolamento — RBU cartucho).

5.3.5.1. Chapa com espessura igual ou menor que 1,58 mm (1/16”) = substituir por outra
com espessura minima de 3,16 mm (1/8”) e maxima de 4,76 mm (3/16”).

5.3.6. Triangulo de Freio.
5.3.6.1. Chapa de desgaste na ponta do triangulo de freio (ponteira):

5.3.6.1.1. Com espessura igual ou inferior a 2,38 mm (3/32”) = substituir o triangulo ou
apenas a proépria chapa de desgaste.

5.3.6.1.2. Espessura total da ponteira menor que 33,34 mm (1.5/16”) = substituir o trian-
gulo ou ponteira.

5.3.6.2. Assentamento incorreto da sapata na contra sapata (conferir com gabarito) = subs-
tituir o tridngulo.

5.3.6.3. Buchas:
5.3.6.3.1. Trincadas ou faltando = substituir tridngulo;

5.3.6.3.2. Com didmetro interno igual ou superior a 36,51 mm (1.7/16”) = substituir o tri-
angulo;

5.3.6.4. Com empenamentos ou deformagdes no tridngulo = substituir o triangulo.
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5.3.6.5. Existéncia de trincas = substituir o triangulo.

5.3.6.6. Medida entre centro a centro das contra sapatas menor que 1090mm ou superior a
1096mm = substituir o tridngulo.

5.3.6.7. Travessa de freio Self Aligning com pendural (suspensério) quebrado e corrente fal-
tando ou avariada = substituir.

5.3.7. Alavancas (Viva e Morta).
5.3.7.1. Buchas:

5.3.7.1.1. Do setor e da alavanca com didmetro interno igual ou superior a 30,16 mm
(1.3/16”) = substituir a alavanca.

5.3.7.1.2. Do tridngulo com didmetro interno igual ou superior a 36,51 mm (1.7/16”) =
substituir a alavanca.

5.3.7.1.3. Trincadas ou faltantes = substituir a alavanca.

5.3.7.2. Espessura da alavanca para truques PRD, PRC e Barber, diferente de 25,4 mm (1”)
= substituir a alavanca.

5.3.7.3. Espessura da alavanca para truques Self B e C, diferente de 22,22 mm (7/8") =
substituir a alavanca.

5.3.7.4. Com empenamentos ou deformagbes = substituir a alavanca.
5.3.7.5. Existéncia de trincas = substituir a alavanca.
5.3.7.6. Truques PRC, PRD e Barber:

5.3.7.6.1. Medida diferente de 127 mm e 254 mm entre furos (viva e morta - vertical) =
substituir a alavanca.

5.3.7.7. Truque PRC AS.
5.3.7.7.1. Inclinacao diferente de 40° = corrigir.

5.3.7.7.2. Alavanca viva com medida entre furos, diferente de 180 mm e 270 mm =
substituir a alavanca.

5.3.7.7.3. Alavanca morta com medida entre furos, diferente de 130 mm e 195 mm =
substituir a alavanca.

5.3.8. Setor de Graduacao
5.3.8.1. Buchas

5.3.8.1.1. Com didmetro interno igual ou superior a 30,16mm (1.3/16”) = substituir o se-
tor.

5.3.8.1.2. Trincadas ou faltando = substituir o setor.

5.3.8.2. Setor com empenamentos ou deformagdes = substituir o setor.
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5.3.8.3. Existéncia de trincas = substituir o setor.

5.3.8.4. Aplicacao de setor reto sem chanfro = corrigir, chanfrando a extremidade em 1/3
da largura.

5.3.9. Barra de Compressao.
5.3.9.1. Medida da abertura do garfo diferente de 28mm = substituir a barra de compres-
5.3.9.2. Diametro da barra para truques PRC, PRD e Barber inferior a 47,62 mm (1.7/8") =
substituir a barra de compresséo.
5.3.9.3. Com empenamentos ou deformagdes na barra = substituir a barra de compresséo.
5.3.9.4. Existéncia de trincas = substituir a barra de compresséo.
5.3.9.5. Buchas:

5.3.9.5.1. Com diametro interno igual ou superior a 30,16 mm (1.3/16”) = substituir a
barra de compressao.

5.3.9.5.2. Trincadas ou faltantes = substituir a barra de compressao.
5.3.10. Pinos de Graduacao.
5.3.10.1. Pinos comuns (1015/1020) nao cementados = substituir pinos.
5.3.10.2. Pinos nao contrapinados = contrapinar.

5.3.10.3. Inexisténcia de chapas travas nos pinos da barra de compressao = colocar chapa
trava.

5.3.11. Chaveta da Sapata de Freio
5.3.11.1. Fixacao imperfeita, dimensao fora do padrao = substituir por chaveta padrao.
5.3.11.2. Trincadas ou desgastadas = substituir.

5.3.12. Molas Helicoidais.

5.3.12.1. Inspecionar conforme desenho ALL 4.020.957 — VG-TR — 007 (PO-1198) — Dispo-
sicdo Correta Molas Helicoidais. Em caso de nao conformidade = substituir mola.

5.3.12.2. Corrosao afetando sua capacidade, trincas = substituir.
5.3.12.3. Calgos individuais equalizando a alturas diferentes = retirar calgos, corrigir.

5.3.12.4. Pacote amortecedor p/ truques Self, apresentando trincas nas partes laterais do
prato inferior onde trabalham as cunhas de fricgcao = substituir.

5.3.13. Sapatas de Freio.

5.3.13.1. Espessura menor que 10 mm para sapatas de composi¢ao = substituir sapata.
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5.3.13.2. Espessura menor que 15 mm para sapatas de ferro fundido = substituir sapata.

5.3.13.3. Trincadas ou falta de 1/3 de sua massa = substituir sapata.
5.3.14. Cunhas de Fricgdo = substituir por cunhas qualificadas (novas ou recuperadas).
5.3.15. Castanha do Ampara-balanco:

5.3.15.1. Colocar conforme tipo de truque:
- Self B e C Apoio Baixo — T43
- Self B Apoio Alto — T44
- Self C Apoio Alto — T23
-PRC A3-T32
- PRC/PRD/Barber — T33

5.3.15.2. Superficies da castanha do amparo balango ndo plano, ndo paralelos quebrados
= substituir.

5.3.15.3. Calgos (castanhas) com ou sem trava/contra-pinos = colocar vergalhdo diam V4"
5.3.15.4. Trincadas = substituir;

5.3.15.5. Castanhas de ferro fundido cinzento = substituir por castanhas de ago ou de ferro
fundido nodular;

5.3.16. Rodeiros.

5.3.16.1. Rodeiros nao qualificados = substituir por qualificados
Requisitos para rodeiro qualificado:
1) Para rodas com friso estreito (30 mm) a bitola deve ser de 914 a 920 mm;
2) Pararodas com friso largo (35 mm) a bitola deve ser de 911 a 913 mm;
3) Superficie de Rolamento: lisa e isenta de calos;
4) Rodas: Sem trincas ou fraturas;
5) Eixos: Examinados com Ultra-som e sem qualquer empenamento;
6) Rolamentos: inspecionados e com lubrificagao do ano vigente;

5.3.16.2. Bandagem das Rodas

5.3.16.2.1. Rodas do grupo de risco (marcagao a quente no aro ou em alto relevo no cu-
bo e bandagem inferior a 40 mm), conforme VG-RD — 001 (PO-0443) — Inspe¢do em Rodas do Grupo
de Risco = substituir por rodeiro que ndo possua rodas do grupo de risco.

5.3.16.2.2. Vagdes tanque inflamavel (com tarja escrita “INFLAMAVEL” e placa da ONU)
= utilizar com 40 mm ou superior;

Nota: Para vagdes tanques de 6leo vegetal (com tarja escrita “OLEO VEGETAL”), é permissivel utili-
zar rodas com bandagem de até 21 mm, fora do grupo de risco.

5.3.16.2.3. Todas as rodas fora do grupo de risco=utilizar com 21 mm ou superior;
5.3.16.2.4. Diferenca de alturas:

a) Entre rodeiros do mesmo truque igual ou menor que 10 mm;

b) Entre rodeiros de truques distintos igual ou menor que 20 mm;

5.3.16.3. Friso das Rodas

5.3.16.3.1. Espessura inferior a 21 mm = substituir rodeiro;
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5.3.16.3.2. Friso alto, superior a 32 mm=> substituir rodeiro;

5.3.16.3.3. Friso vertical (verificar com gabarito) = substituir rodeiro;
5.3.17. Montar truque

5.3.17.1. Montar molas conforme desenho ALL 4.020.957 — VG-TR - 007 (PO-1198) — Dis-
posicdo Correta Molas Helicoidais;

5.3.17.2. Verificar altura maxima de montagem das cunhas conforme desenho ALL
4.020.998 — VG-TR — 008 (PO-1199) — Gabarito de Altura e Desgaste de Cunhas de Fricgao:

5.3.17.2.1. Barber: altura cunha acima da travessa maior que 50,8 mm (2”) = desmontar
o truque, corrigir o problema e repetir o passo 5.3.17.2.

5.3.17.2.2. Ride Control: altura da cunha acima da travessa maior que 41 mm (1. 5/8”") =
desmontar o truque, corrigir o problema e repetir o passo 5.3.17.2.

5.3.17.3. Verificar graduagéo:

5.3.17.3.1. Para truques: PRC, PRD, BARBER, SELF, a graduacao da alavanca vertical
(viva) de freio menor que 280 mm ou maior que 320 mm = ajustar para os limites entre 280mm e
320mm, conforme desenho ALL 3.020.422 — VG-TR — 006 (PO-1194) — Graduagéo Alavanca do Tru-
que.

5.3.17.3.2. Para truques: 6” x 11” (HFE), a graduagéo da alavanca vertical (viva) de freio
menor que 320 mm ou maior que 380 mm = ajustar para os limites entre 320mm e 380mm, confor-
me desenho ALL 3.020.422 — VG-TR — 006 (PO-1194) — Graduagéo Alavanca do Truque ALL n.°
3.020.422.

5.3.17.3.3. Para truques PRC A3, a graduacgao da alavanca inclinada (viva) de freio me-
nor que 450 mm ou maior que 490 mm = ajustar para os limites entre 450 mm e 490 mm, conforme
desenho ALL 3.020.422 — VG-TR - 006 (PO-1194) — Graduacgéo Alavanca do Truque.

5.3.17.3.4. Para truques Self a graduag¢ao da alavanca inclinada (viva) de freio = verifi-
car conforme desenho ALL 3.020.422 — VG-TR — 006 (PO-1194) — Graduagéao Alavanca do Truque.

5.3.17.4. Mancal de friccao.
5.3.17.4.1. Mancal gasto ou com defeito = substituir.
5.3.17.4.2. Calgo de mancal gasto ou trincado = substituir o calgo.
5.3.17.4.3. Impurezas que possam atacar mancal e manga do eixo = limpar a caixa.
5.3.17.4.4. Guarda p6 quebrado ou desgastado = substituir guarda pé.
5.3.17.4.5. Fixagao incorreta da tampa da caixa de graxa = fixar corretamente.

5.3.17.4.6. Assentamento incorreto do casquilho na manga = ajustar o casquilho em re-
lagéo a curvatura da manga, inclusive polindo a manga de forma a garantir um perfeito assentamento.

5.3.17.4.7. Falta almofada de Chenille = colocar almofada pré-lubrificada.

5.3.17.4.8. Colocar 6leo na caixa = completar o nivel c/ 6leo grau ISO 120, indice de
viscosidade 97.
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5.3.17.5. Topador do Rodeiro

5.3.17.5.1. Tipo reto usado em Truque pedestal com contrapino ou faltando o topador =
Aplicar parafuso cabeca sextavada SAE 1020 diam %"comprimento 2.%2” com porca e arruela de
pressao;

5.3.17.5.2. Tipo meia lua usado em truque integral com contrapino ou faltando o topador
= Aplicar parafuso cabega sextavada SAE 1020 diam 7/8” comprimento 1.%%2” com arruela de pres-
s&o;

5.4. Examinar engates, aparelho de choque e tragao, suporte do engate e prato de pido.
5.4.1. Retirar chaveta e engate do vagao.

5.4.2. Examinar Engate

5.4.2.1. Alliance n° 2 — 5x7x21. 1/4” (COBRASMA): rasgo da chaveta menor ou maior que
130,17 mm (5.1/8”) = corrigir ou recuperar com solda utilizando AWS E 9018-D1.

5.4.2.2. Tipo E5 x 7" x 21.1/2” (FNV); Alliance Full Size 5 x 7” x 21.1/2” (COBRASMA):

5.4.2.2.1. Rasgo da chaveta maior que 149,2 mm (5.7/8”) = Recuperar com solda utili-
zando AWS E 9018-D1.

5.4.2.2.2. Medida da abertura lateral do espelho menor que 270 mm = corrigir para esta
medida.

5.4.2.2.3. Folga vertical entre o corpo do engate e a aba superior do espelho deve estar
entre 6 a 22 mm, se diferente = corrigir.

5.4.2.3. Tipo E 6.1/4” x 8" x 21.1/2” (FNV); Full Size 6.1/4” x 8" x 21.1/2” (COBRASMA).

5.4.2.3.1. Rasgo da chaveta maior que 174,6 mm (6.7/8”) = Recuperar com solda utili-
zando AWS E 9018-D1.

5.4.2.3.2. Medida na abertura lateral do espelho diferente de entre 292 a 300 mm = cor-
rigir para estas medidas.

5.4.2.3.3. Folga vertical entre o corpo do engate e a aba superior do espelho deve estar
entre 6 a 22 mm, se diferente = corrigir.

5.4.2.4. Para todos os tipos listados acima:

5.4.2.4.1. Medida entre o final da haste e o inicio do rasgo de chaveta menor que 101,6
mm (4”) = recuperar com corddes de solda de eletrodo AWS E 9018-D1 de tal forma que o compri-
mento da haste feche entre 542,9mm e 549,3mm (21.%2 + 1/8”).

5.4.2.4.2. Desgaste na parte inferior da haste, superior a 3,17 mm (1/8”) = substituir o
engate.

5.4.2.4.3. Existéncia de trincas = Substituir o engate.

5.4.2.4.4. Dispositivo de acionamento de engate nao abre a mandibula quando a alavan-
ca de manobra atingir a posi¢ao superior maxima = corrigir ou substituir dispositivo de acionamento.

5.4.2.4.5. Usando o calibre AAR 25623 (calibre n° 7), verificar a medida entre a extremi-
dade da mandibula e a ponta do corpo do engate. Se superior a 134,9 mm (5.5/16”) = corrigir com
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solda no ponto de contato entre a mandibula e a castanha, soldar com eletrodo AWS E 9018-D1 na
superficie da mandibula e esmerilhar de forma a reconduzir a medida original de 130,17 mm (5.1/8”)
(conferir com o calibre AAR 34401 — X).

5.4.2.4.6. Folga longitudinal entre a cabeca do engate e o espelho menor que 82 mm =
corrigir.

5.4.2.4.7. Chapa de desgaste desgastada, quebrada ou faltando = substituir / colocar.
5.4.2.4.8. A castanha de travamento da mandibula ndo cai livremente para a posigao de
travamento quando a mandibula é fechada lentamente = corrigir atuando sobre o conjunto rotor,
castanha, mandibula e pino de mandibula, se necessario lubrificar com grafite.
5.4.3. Bragadeira

5.4.3.1. Engate 5 x 7” rasgo horizontal:

5.4.3.1.1. Medida do rasgo para chaveta diferente de 196,85 mm (7.3/4”) = substituir
bragadeira.

5.4.3.2. Para Engate 6.1/4” X 8” rasgo horizontal:

5.4.3.2.1. Medida do rasgo para chaveta diferente de 219 mm (8.5/8”) = substituir bra-
¢adeira.

5.4.3.3. Existéncia de trincas = substituir bragadeira.
5.4.4. Aparelho de Choque e Tracao.
5.4.4.1. ACT apresentando folgas = retirar o ACT para inspecao.
5.4.4.1.1. Cruzeta: (espessura 2.1/4” ou 57 mm).

5.4.4.1.1.1. Desgastada = recuperar com solda ou substituir. Utilizar eletrodo AWS E
9018D1, fazer acabamento com esmeril de rebolo ou plaina horizontal.

5.4.4.1.1.2. Quebrada ou trincada = substituir.
5.4.4.1.2. Bolsa do ACT maior que 625,5mm = corrigir soldando chapa SAE 1020 na
parte posterior da bolsa, deixando novamente na medida correta ou refazer bolsa, deixando nova-
mente na medida correta.

5.4.4.1.3. ACT Cardwell NY-11-F (COBRASMA).

5.4.4.1.3.1. Medida entre o topo da cunha e o topo das chapas moveis laterais igual
ou menor que 3,17mm (1/8”) = substituir ACT.

5.4.4.1.3.2. A medida entre a base e a cabegca do ACT menor que 565 mm (22.1/4")
= substituir ACT.

5.4.4.1.4. ACT Miner A-22-XL-FNV.

5.4.4.1.4.1. Desgastes nas paredes do corpo nas areas de contato com as sapatas de
friccdo superior a 3,17 mm (1/8”) - espessura inicial parede 20,6mm = substituir ACT.
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5.4.4.1.4.2. Dispositivos de fricgdo nao estdo firmemente posicionados = substituir o
ACT.

5.4.4.1.4.3. Medida entre a base e a cabeca do ACT menor que 565 mm (22.1/4”) =
substituir o ACT.

5.4.4.1.5. Todos os tipos
5.4.4.1.5.1. Existéncia de trincas no corpo ou nas partes de friccdo = substituir.
5.4.5. Chaveta do engate (1.1/2” x 6”- engate 6.1/4” x 8”) (1.1/8” x 5”- engate 5"x7”).

5.4.5.1. Desgastada ou trincada = recuperar com solda ou substituir. Utilizar eletrodo AWS
E 9018-D1. Fazer acabamento com esmeril rebolo.

5.4.5.2. Inexisténcia do pino e contrapino = colocar pino e contrapino.
5.4.6. Suporte (bergo) do engate.

5.4.6.1. Trincado = chanfrar regido para eliminar a trinca e soldar com eletrodo AWS E
7018 no sentido ascendente.

5.4.6.2. Quebrado ou deformado = remover suporte avariado limpando toda a area quanto
a soldas antigas; confeccionar e soldar suporte (com duas cantoneiras de 3" x 3" x 3/8", a primeira
soldada externa e internamente e a segunda externamente) utilizando eletrodo AWS E 7018 no senti-
do ascendente sempre que possivel.

5.4.7. Suporte do ACT solto, quebrado ou necessario remogédo = Fixa-lo utilizando porca auto-
travante alta, ASTM 563, grau A didmetro %’UNC (Padronizados) ou exporadicamente o didmetro
5/8” — Parafuso 2.%%" cabega sextavada SAE 1020 UNC.

5.4.8. Prato de piao superior

5.4.8.1. Diametro do disco menor que 292,1 mm (11.1/2") = substituir o prato fazendo a fu-
racao do mesmo.

5.4.8.2. Altura do disco menor que 33,3 mm (1.5/16”) = substituir o prato fazendo a furagado
do mesmo.

5.4.8.3. Quebrado ou trincado = substituir o prato fazendo a furagdo do mesmao.

5.4.8.4. Existéncia de fresta entre a aba do prato e a chapa superior de apoio do prato =
substituir chapa de apoio do prato na travessa.

5.4.8.5. Parafuso cuja especificagcéo é diferente de (cabega sextavada), comprimento 3.1/4”
(82,5 mm), 3.1/2” (88,9 mm), 4” (101,6 mm), 4.1/2" (114,3 mm) (para pratos com aba de grande es-
pessura), comprimento parte roscada (50,8 mm), didmetro % (19,04 mm), UNC — 10F/pol., ASTM A
235-GRAU-1, classe resisténcia 10.9) = substituir parafuso.

5.4.8.6. Porca cuja especificacao é diferente de (sextavado, autotravante com anel de poli-
amida, didmetro %" (19,04 mm) UNC tipo alta-10 fios/pol, ASTM A 563-GRAU-A) = substituir porca.

5.4.8.7. Arruela cuja especificacéo é diferente de (lisa circular, Aco SAE 1020, didmetro %4”
(19,04 mm) didmetro externo 1.9/16” (39,69 mm), espessura 1/16” (1,52 mm)) = substituir arruela.

5.4.8.8. Existéncia de numero superior a 2 arruelas por parafuso = corrigir para no maximo
2, sendo uma junto a cabec¢a do parafuso e outra junto a porca.
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5.4.8.9. Existéncia de parafusos frouxos ou quebrados = substituir parafusos.

5.4.8.10. Existéncia de rebites frouxos ou quebrados = substituir apenas os rebites frouxos
ou quebrados por parafusos ou HUCK - BOLT.

5.4.8.11. Torque diferente que 280 Lb.ft = torquear parafuso do prato com 280 Lb.ft.
5.5. Examinar Sistema de Freio.
5.5.1. Porgao de Servigo.

5.5.1.1. Nao qualificada (diferente da cor do ano vigente) = substituir por¢éo de servigo por
uma revisada.

5.5.2. Ajustador Automatico de Folga.

5.5.2.1. Nao qualificado (diferente da cor do ano vigente) = substituir ajustador automatico
por um revisado.

5.5.3. Cilindro de Freio.
5.5.3.1. Nao qualificado (diferente da cor do ano vigente) = substituir o cilindro de freio ou
copo gaxeta mais a junta da tampa lado sem pressdo, dando o acabamento interno utilizando lixa
com granulometria fina e limpando com pano umedecido com querosene. Lubrificar a haste do cilin-
dro com éleo padrao ISO — VG — 68.

5.5.4. Suporte de Encanamento

5.5.4.1. Nao qualificado (diferente da cor do ano vigente) = substituir filtro e junta de ligagao
da porgao de servico;

5.5.4.2. Retirar tampa cega, substituir junta e instalar tampa cega provida de mandémetro pa-
ra teste de estabilidade (VG-FR — 002 (PO-0491) — Teste de Estabilidade).

5.5.4.3. Verificar torques dos parafusos 5/8” da porcao de servigo e tampa cega. Torque di-
ferente de 55 Ibf.ft = corrigir para este valor.

5.5.5. Coletor de P6.
5.5.5.1. Nao qualificado, cAmara com sujeira = limpar cAmara e substituir a junta.
5.5.5.2. Avariado / Quebrado = substituir coletor de po.
5.5.6. Retentor Controle de Alivio.
5.5.6,.1. Retentor de alivio 02 posi¢cdes em vagdes cujo fluxo passa por regido de serra
(Graneleiros, Oleo vegetal, Fuel Qil, Intermodal — Plataformas) = Corrigir, substituir para retentor de

03 posicdes, observando os modelos da figura 1.

5.5.6.2. Retentor de alivio 03 posi¢cdes em vagdes cujo fluxo ndo passa por regido de serra
= Corrigir, substituir para retentor de 02 posi¢des, observando os modelos na figura 1.

5.5.6.3. Avariado / Quebrado = substituir retentor.
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Figura 1. Tipos de retentores de alivio e sua aplicagao com os respectivos cilindros de freio.

5.5.7. Torneira Angular.
5.5.7.1. Vazamentos = substituir torneira.
5.5.7.2. Avarias = substituir torneira ou componentes avariados.
5.5.7.3. Para torneiras de macho esférico = substituir reparos.
5.5.8. Comutador Vazio Carregado
5.5.8.1. Comutador avariado = substituir comutador por um qualificado.
5.5.9. Caixa de Freio Manual
5.5.9.1. Freio manual preso (emperrado) = substituir caixa de freio por uma qualificada.
5.5.9.2. Avariado = substituir caixa de freio por uma qualificada.
5.5.10. Reservatdrio de Ar

5.5.10.1. Encanamento do reservatdrio com excesso de corrosdo, desgaste ou avariado =
substituir encanamento.

5.5.10.2. Excesso de corrosao ou furado = substituir reservatorio.
5.5.11. Timoneria

5.5.11.1. Tirantes de freio com desgaste = Restaurar com solda ou substituir, eliminar a
possibilidade de contato com o eixo ou roda.

5.5.11.2. Falta de bucha nos furos dos garfos do tirante = Substituir garfos.

5.5.11.3. Suportes de alavancas faltando ou avariados = Substituir ou recuperar suportes.

5.5.11.4. Com o auxilio de martelo e alavanca, inspecionar suportes de fixagdo do cilindro
de freio, reservatério de ar, ajustador automatico de folga, valvula de servigo e alavancas da timoneria

de freio.

5.5.11.4.1. Suportes soltos, corroidos ou trincados = fixar, recuperar com solda ou subs-
tituir conforme orientagao da fiscalizacao.
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5.5.11.5. Conferir timoneria de acordo com o caderno de diagramas de freio de vagdes da
ALL. Alavanca da timoneria invertida ou com medidas diferentes das constantes no diagrama = cor-
rigir ou ajustar.

5.5.11.6. Exame das alavancas da timoneria.

5.5.11.7. Posigao incorreta das alavancas quando na posi¢do de alivio em relagdo ao dese-

nho = Corrigir.

Legenda: Ponto Fixo Alavanca de Freio Cil. de freio
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5.5.12. Encanamento geral

5.5.12.1. Furado, desgastado ou corroido = Substituir encanamento, eliminando pontos de
contato com rodas, travessas da longarina, tirantes, etc.

5.5.12.2. Encanamento solto = Reapertar ou substituir bracadeiras de fixacdo, adaptar fixa-
¢ao onde necessario.

5.5.13. Examinar mangueira de freio.
5.5.13.1. Suportes do bocal da mangueira de freio faltando = Colocar suporte do bocal.

5.5.13.2. Mangueira fora de posi¢cdo = Posicionar a 45 graus em relagao ao eixo longitudi-
nal do vagao. (Regra pratica: cumprimento com a méo esquerda).

5.5.13.3. Bocal gasto ou com defeito = Substituir mangueira.

5.5.13.4. Mangueiras rasgadas, avariadas = Substituir mangueira.
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5.5.13.5. Apresentando vazamento na junta do bocal = Substituir junta do bocal ou man-
gueira.

5.5.13.6. Apresentando vazamento na conexao entre a mangueira e a torneira = Reaper-
tar ou substituir.

5.6. Examinar Calderaria
5.6.1. Superestrutura

Nota: Em qualquer trabalho de recuperacao por solda em vagdes, jamais efetuar o aterramento
no trilho.

5.6.1.1. Vagdes Tanques

5.6.1.1.1. Desgaseificar o vagdo tanque e serpentinas com agua no minimo a 90°C ou
vapor (todos os vagdes que transportam inflamaveis).

a)Serpentinas lacradas com solda = remover pontos de solda utilizando servigos a frio (serra manu-
al).

b)Tempo de permanéncia na desgaseificagdo menor que 120 min. para vagéo que transporta gasoli-
na = retornar a desgaseificagéo.

c)Tempo de permanéncia na desgaseificagdo menor que 20 min. para vagao que transporta alcool =
retornar a desgaseificagao.

d)Tempo de permanéncia na desgaseificagdo menor que 20 min. para vagao que transporta 6leo
diesel = retornar a desgaseificacao.

e)Medir concentragdo de gases no interior do bojo com o tanque frio.

Atencédo: ndo entrar pessoas no interior do tanque com concentracdo de gases maior que 0,2%
medida na boca de visita.

e.1)Concentracdo na boca de visita > 5% = retornar a desgaseificagéao.

e.2) Concentracdo de gases entre 0,2% a 5% na boca de visita = executar exaustdo por no mini-
mo 1 hora ou até que o nivel de concentracao seja inferior a 0,2 %.

e.3) Concentragao inferior a 0,2% = medir nas cabeceiras.

e.4) Concentragdo nas cabeceiras superior a 0,2 % = repetir exaustao até atingir valor inferior a
0,2%.

f)Existéncia de agua e detritos = limpar e remover.

5.6.1.1.2. Revisar o sistema de carga e descarga.
a)Falta cesto de protecéo na valvula de descarga (inflamaveis) = colocar.
b)Existéncia de cesto de protegdo na frota de dleo vegetal e fuel oil = retirar.
c)Valvula de descarga:

c.1) Emperrada = reparar
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c.2) Haste e parafuso do suporte da haste sem contra-pino = contra-pinar.

d)O pino de articulagdo do tamp&o do domo n&o esta bem fixado por solda ou rebitagem, esta que-
brado ou solto = substituir; no caso pino solto soldar com AWS E 7018.

e)As porcas do tampao do domo sédo de medidas diferentes do padréo 7/8” rosca 9 FPP = substituir
porcas conforme padréo.

f)As 02 porcas do lado oposto do pino de articulagdo néo tem orificios de 3 mm para o lacre = substi-
tuir porcas conforme padrao.

g)Parafuso do tampé&o do domo, ndo condizentes com os seguintes aspectos:
g.1) Comprimento maior que 90 mm = desbastar comprimento.
g.2) Rosca diferente de 9 FPP, inexisténcia de arruela lisa e 01 arruela de pressao = corrigir.
g.3) Parafusos do tampé&o do domo emperrado = lubrificar.

g.4) Parafusos do tamp&o nao estdo levemente rebitados as pontas = fazer leve martelamento da
extremidade do parafuso para impedir a queda da porca.

h)Inspecionar vedantes:

h.1) Vedantes da valvula de descarga, tampao do domo e tampao do tubo de descarga ndo sao de
borracha nitrilica = substituir.

h.2) Vedante do tamp&o do domo n&o possui um perfil trapezoidal = substituir.
h.3) Vedantes gastos ou avariados = substituir.

h.4) Falta de vedantes = colocar.

h.5) Vedante do tipo gaxeta = substituir por borracha do tipo nitrilica.

h.6) Perfil do rasgo para a colocagao do vendante do tamp&o menor que o perfil do préprio vedan-
te = ajustar o vedante com auxilio de um esmeril.

h.7) Quando fechado o tamp&o ndo assenta completamente no beiral da boca de visita, antes de
apertar os parafusos = ajustar o beiral da boca de visita com esmeril rebolo, também ajustar a altura
da articulagéo (dobradica).

i)Tubo de descarga dos vagdes das frotas de 6leo vegetal e inflamavel ndo é do tipo descarga central
e com 4 FPP = adaptar extremidade para descarga central e padronizar rosca e tampao.

j)O comprimento da corrente que sustenta o tampao do tubo de descarga central é superior a 250mm
= corrigir para 250 mm.

k)O tampao do tubo da descarga central quando pendurado (aberto), encontra-se a uma altura menor
que 250 mm do boleto do trilho = corrigir.

I)Comprimento do tubo da descarga central ndo esta ajustado para atender os 02 itens anteriores =
corrigir o comprimento do tubo de descarga.

m)Rosca da extremidade do tubo de descarga central avariada = corrigir.

n)Faltando tampao = colocar.
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o)Na frota de fuel oil o sistema de descarga n&o possui tubo para a lateral, com registro e rosca de 8
FPP = adaptar para descarga lateral com registros e padronizar rosca.

p)Vazamentos de registro e conexdes = reparar.

5.6.1.1.3. Revisar serpentinas
a) Quando submetido a uma pressao de 80 psi, apresentar vazamentos nas emendas ou em furos =
gglicar veda rosca de agéo por capilaridade nas emendas (LOCTITE 290) e os furos corrigir por sol-
b) Roscas das entradas e saidas espanadas ou avariadas = substituir extremidade das serpentinas
c¢) Falta tampao = colocar.

5.6.1.1.4. Revisar valvulas de seguranga em bancada apropriada, retirando-as do vagao.
a) Inspecionar parafuso, desmontando e montando na valvula.

a.1) Parafuso corroido ou com empenamento =substituir parafuso.

b) A abertura das valvulas de segurang¢a ndo ocorrem com a pressao de 35 psi com tolerancia de + 3
psi = corrigir pressdo da mola.

¢) Vazamento com pressao abaixo de 27 psi = corrigir lapidando as sedes de vedagéo.
d) Mola cansada = substituir.

5.6.1.1.5. Revisar cintas de ancoragem
a) Cintas frouxas = apertar.
b) Cintas avariadas = reparar.

5.6.1.1.6. Revisar o corpo cilindrico
a) Tanque amassado = reparar / endireitar.
b) Trincas / vazamentos = reparar executando furos de didmetro 8 mm nos inicios e finais das trin-
cas, chanfrar em “v" ou “X”, esmerilhar e soldar com AWS E 7018. Fazer teste hidrostatico 60 PSI,
apos a reparacéao.

5.6.1.1.7. Revisar dispositivos de seguranca
a) Plataforma do domo (passeio), corrimaos e escadas avariadas ou corroidas = corrigir.
b) Plataforma do domo (passeio), corrimaos e escadas faltando = colocar.

5.6.1.2. Vagdes Graneleiros / Fechados

5.6.1.2.1. Revisar a cobertura

a) Pingadeiras avariadas ou corroidas = substituir (aplicar nas pingadeiras e flexal, pintando uma
deméao de fundo antes de soldar no vagao).
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b) Infiltracdo de agua = cobertura com chapas galvanizadas, as cambotas deveréo ser calafetadas
com manta asfaltica aluminada ou sikaflex

c) Existéncia de trincas = soldar.
d) Existéncia de corrosdo = fazer remendos ou substituir cobertura.
e) Existéncia de passadico = retirar.
f) Falta de pega-méao = colocar.
5.6.1.2.2. Revisar escotilha
a) infiltragbes em escotilhas de fibra = calafetar utilizando manta asfaltica aluminada ou sikaflex

b) existéncia de avarias em escotilhas de fibra = executar remendos ou substituir se possivel adap-
tando para metalica.

c) dobradigas e outros componentes avariados = recuperar.
d) falta de dispositivo para lacre = confeccionar e instalar.
e) infiltracdes em escotilhas metalicas = reparar, soldar.
f) empenamentos em escotilhas metalicas = endireitar.
g) existéncia de corrosdo = reparar ou substituir.
h) trincas calafetadas com massa = reparar com solda.
5.6.1.2.3. Revisar portas
a) Em caso de portas do tipo plug, retirar do vagao.
b) emperradas = lubrificar.
c) corroidas ou avariadas = reparar ou substituir.
d) borrachas gastas ou danificadas = substituir.
e) falta borracha = colocar / colar.
f) canaletas das borrachas corroidas ou avariadas = reparar canaletas.
g) falta de batentes das portas = fazer / colocar.
h) trilhos das portas avariados = reparar / substituir.
i) dispositivo de seguranga das portas faltante ou avariado = reparar ou instalar

j) falta de presséo nas alavancas taramelas de fechamento = ajustar presséo nas alavancas, ndo em
demasia.

k) porta ndo veda completamente = corrigir.
I) quadro das portas (quadro no vagao) corroido = substituir.

m) portas empenadas = endireitar.
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5.6.1.2.4. Inspecionar dispositivos de seguranga (escadas, estribos, plataforma de freio,
pega-maos)

a) Faltante = confeccionar e instalar.
b) Avariados = reparar.
c) Posigao irregular = corrigir.

d) Pega-méo na posigao vertical = corrigir colocando na posigéo horizontal a 1 m de altura da base
da longarina lateral e alinhado verticalmente com o estribo.

5.6.1.2.5. Revisao paredes laterais
a)Chapas corroidas = fazer remendo / substituir.
b)Chapas demasiadamente empenadas = desempenar.
c¢)Infiltragado nos rebites = corrigir / soldar.

5.6.1.2.6. Revisar cabeceiras
a)Ventilagéo corroida ou avariada = substituir.
b)Chapas ou reforgos avariados = reparar / substituir.
c)Chapas corroidas = reparar / substituir.

5.6.1.2.7. Revisar montantes
a)Corroidos = substituir.
b)Empenados = corrigir
c)Faltando = instalar.

5.6.1.2.8. Laterais e cabeceiras
a) Tortas ou avariadas = substituir.

5.6.1.2.9. Revisar funis de descarga
a) Chapas avariadas = substituir.

5.6.1.3. Vagdes Gbndolas

5.6.1.3.1. Revisar as tampas de descarga laterais, fundo mével e portas laterais
a) Tampas ou portas emperradas = lubrificar.
b) Vazamento de mercadorias = corrigir.
c) Falta de componentes = completar.

d) Tampas ou portas avariadas = corrigir.
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e) Tampas ou portas corroidas = reparar.

f) Madeiramento das tampas avariado / deteriorado = reparar.

g) Falta de presséo nas trancas ou taramelas = ajustar pressao
5.6.1.3.2. Revisar fueiros e montantes laterais

a) Nao estdo bem fixos e na posi¢cao de 90° em relagéo ao piso do vagdo = corrigir, aquecendo e
rebatendo bolsas ou alojamentos, soldar reforgos.

b) Falta fueiros = completar.
c) Avarias ou empenamentos = endireitar / recuperar.
5.6.1.3.3. Revisar paredes laterais e cabeceiras
a) Bordas superiores empenadas = endireitar.
b) Chapas corroidas ou empenadas = substituir.
c¢) Falta ou avaria dos ganchos para fixagdo das lonas = instalar ou reparar.
d) Madeiramento avariado = substituir
5.6.1.3.4. Revisao dos dispositivos de seguranca
a)Falta de escadas, estribos, plataforma do freio manual, pega-méos = colocar.
b)Avarias em escadas, estribos, plataforma do freio manual, pega-maos = reparar.
c)Posicao irregular de escadas, estribos, plataforma de freio manual e pega-maos = corrigir.
5.6.1.3.5. Revisar dispositivos para fixagdo da lona
a)Falta de varbes escamoteaveis ou arcos fixos e ganchos de amarragéo = colocar.
b)Avarias em vardes escamoteaveis ou arcos fixos e ganchos = reparar.
c)Fixagao dos vardes escamoteaveis deficientes = corrigir.
d)Dobradigas avariadas / emperradas = lubrificar.
5.6.2. Infra-estrutura
5.6.2.1. Vagdes Tanques
5.6.2.1.1. Revisar longarinas central e transversal

a) Existéncia de pequenas trincas = Chanfrar em “V” até eliminar a trinca, soldar com AWS E 7018 e
aplicar chapa mata-junta, soldando em todo perimetro.

b) Existéncia de corrosdo acentuada = Substituir as partes corroidas, chanfrar em “V” e soldar com
AWS E 7018 e aplicar chapa mata-junta, soldando em todo perimetro.

c) Existéncia de trincas nas soldas da intersecg¢ao da longarina central com a longarina transversal =:
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1. Chanfrar em “V”, remover totalmente a trinca (retirar encanamentos de ar e paralamas para
melhor qualidade na execugéo da solda).

2. Soldar ¢/ AWS E 7018 G (CuNi), posicao vertical ascendente g 2,5 mm, utilizando como passe
de raiz; apos, limpar e remover a escoria, utilizando esmerilhadeira. A largura de cada cordao de sol-
da nao deve ser maior do que 03 vezes o didmetro do eletrodo. Soldar pelo método de multi-passes
(corddes em filetes).

d) Trincas na chapa superior da longarina central =:

1. Chanfrar em “V”, remover totalmente a trinca;

2. Soldar com AWS 7018 G @ 3,25 mm;

3. Retirar o cilindro tanque de cima do estrado quando a trinca for préxima ao centro do vagao.

e) Existéncia de refor¢os de cantoneiras com trincas =

1. Remover cantoneira;

2. Inspecionar quanto a existéncia de trincas;

3. Eliminar trincas da longarina, através do passo 5.6.2.1.1.a, ou recortar a chapa afetada e aplicar
remendo através de solda a critério da fiscalizagdo da ALL;

4. Soldar com AWS E 7018 G (CuNi), logo depois de retirado da estufa.
f) Existéncia de trincas nas chapas do bergo, no sentido paralelo a longarina central =:
1. Retirar o bojo;
2. Substituir a chapa;
3. Soldar com AWS 7018.
g) Existéncia de empenamento no plano horizontal e vertical (n&o retilineo) = endireitar.
h) Existéncia de tor¢cdo nas longarinas (a altura entre amparo balango e o boleto do trilho do lado
esquerdo néo é igual ao do lado direito, ou melhor, existe uma diferenga superior a 10 mm) = endirei-
tar.
5.6.2.1.2. Revisar gancho para Car Puller
a) Gancho para Car Puller n&o é do tipo alga = substituir.
b) Falta Gancho para Car Puller = instalar (soldar com AWS 7018).
5.6.2.1.3. Revisar mantas de prote¢éo dos bergos
a) Mantas gastas = substituir.
5.6.2.1.4. Revisar ancoragem central do tanque

a) Parafusos Frouxos = apertar, torque necessario é 280 Ib.ft e parafuso classe 8.8 ASTM.

b) Parafusos ndo possuem especificagdo ASTM 8.8 (vagdes oriundos de outras ferrovias) = substitu-
ir pelo padrao.
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5.6.2.1.5. Revisar placas de aterramento

a) Nao estdo polidas e identificadas = polir e identificar.

b) Nao estéo equidistantes, 1 metro em relagcédo ao tubo de descarga nos 2 lados da longarina central
= corrigir.

c) Falta placa = instalar.
5.6.2.1.6. Revisar paralamas, passeio do estrado e placas da ONU
a)Avarias ou corrosées = reparar / substituir.
5.6.2.2. Vagdes Graneleiros / fechados
5.6.2.2.1. Revisar longarinas central e transversal

a) Existéncia de pequenas trincas = Chanfrar em “V” até eliminar a trinca, soldar com AWS E 7018 e
aplicar chapa mata-junta, soldando em todo perimetro.

b) Existéncia de corrosdo acentuada = Substituir as partes corroidas, chanfrar em “V” e soldar com
AWS E 7018 e aplicar chapa mata-junta, soldando em todo perimetro.

c) Longarinas nao retilineas empenadas no plano vertical ou horizontal = endireitar.
d) Longarina torcida = endireitar.
e) Avariadas = reparar
5.6.2.2.2. Revisar tremonhas de descarga
a) Tremonhas emperradas = reparar / lubrificar.
b) Falta de componentes = instalar componentes faltantes.
c) Dispositivo de lacre avariado = reparar.
d) Falta de lubrificagado = lubrificar.
e) Avarias = reparar / substituir.
f) Funil de descarga avariado = reparar / refazer.
g) Borrachas danificadas = substituir.
h) Vazamento de mercadoria = corrigir.
i) Rolamentos avariados (HAD transformado em HFD) = substituir por bucha de bronze.
j) Tampas empenadas = endireitar.
k) Falta de presséo nas tampas = corrigir
5.6.2.2.3. Revisar piso / assoalho

a) Avarias / corrosdo = substituir partes corroidas ou avariadas.
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b) Madeiramento deteriorado = substituir madeiras avariadas.
¢) Madeiramento solto = repregar ou substituir parafusos
5.6.2.3. Vagbes Gondolas
5.6.2.3.1. Revisar longarinas central e transversal:

a) Existéncia de trincas = Chanfrar em “V”, soldar com AWS E 7018 e aplicar chapa mata-junta, sol-
dando em todo perimetro

b) Existéncia de corrosdo acentuada = Substituir as partes corroidas; chanfrar em “V”; soldar com
AWS E 7018 e aplicar chapa mata-junta, soldando em todo o perimetro.

c) Nao contém mata-junta em emendas ou trincas grandes = corrigir conforme item a.
d) Longarina nao retilinea, empenada no plano vertical ou horizontal = desempenar.
e) Longarina torcida = endireitar.

5.6.2.3.2. Tirantes
a) Tirantes frouxos = apertar.
b) Faltante = completar.
¢) Avariados = reparar.

5.6.2.3.3. Revisar Sistema de Amortecimento (molas de flexdo) das tampas laterais ago
1060 4”x1/2”, em vagdes GNB:

a) Molas quebradas = substituir.
b) Falta mola = instalar.
¢) Molas tortas = endireitar.
5.6.2.4. Vagdes Plataformas
5.6.2.4.1. Revisar longarinas central e transversal

a) Existéncia de trincas = Chanfrar em “V”, soldar com AWS E 7018 e aplicar chapa mata-junta, sol-
dando em todo perimetro.

b) Existéncia de corrosdo acentuada = Substituir as partes corroidas, chanfrar em “V” e soldar com
AWS E 7018 e aplicar chapa mata-junta, soldando em todo perimetro.

¢) Nao contém mata-junta em emendas ou trincas grandes = corrigir.
d) Longarinas nao retilinea, empenadas no plano vertical ou horizontal = endireitar.
e) Longarina torcida = endireitar.

5.6.2.4.2. Tirantes

a) Tirantes frouxos = apertar.
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b) Faltante = completar.
c) Avariados = reparar.
5.6.2.4.3. Revisar fueiros e bolsas
a) falta bolsa = colocar.
b) bolsa / fueiro com angulo diferente de 90° =:
1. Endireitar bolsa ou longarina lateral;
2. Ajustar abertura das bolsas (rebater).
c) avarias = reparar / substituir
5.6.2.4.4. Revisar dispositivo para fixacdo de contéiners
a) Dispositivos emperrados = lubrificar.
b) Falta de componentes = completar
c) Avarias = reparar.
d) Objetos soldados no piso = retirar / corrigir.
5.6.2.4.5. Revisar piso / assoalho
a) Avarias ou corrosédo = reparar / substituir.
b) Madeiramento deteriorado = substituir.
c) Madeiramento solto = repregar ou substituir parafusos de fixagao.
5.6.2.4.6. Revisar cabeceiras
a) Chapas e tirantes das cabeceiras avariados = substituir.
b) Trilhos quebrados = substituir.
5.7. Efetuar pintura quando necessario
5.7.1. Preparar a superficie

5.7.1.1. Corroido, pintura em condi¢cao ruim = jatear abrasivo com granalha de ago no pa-
drdo comercial (método alternativo a critério da ALL: preparar com escova rotativa).

5.7.2. Pintar com fundo anticorrosivo

5.7.2.1. Espessura da camada da pintura menor que 50 micron = pintar com fundo anticor-
rosivo (primer), cuja espessura da camada devera ser igual ou maior que 50 micron.

5.7.3. Pintar com tinta de acabamento

5.7.3.1. Espessura da camada da pintura menor que 50 micron = pintar o acabamento
sendo que a espessura da camada devera ser igual ou maior que 50 micron.
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5.7 .4. Pintar os letreiros

5.7.4.1. N&o estar de acordo com o layout = pintar letreiros de acordo com o layout padrédo
para cada tipo de vagéo:

a) TSD - VG-CX - 0011 (PO-1191) — Pintura de Vagao Tanque TSD-TCD — Desenho ALL 2.020.186;

b) Vagao fechado com portas — VG-CX — 001 (PO-1180) — Pintura Vagao Fechado — FHC/FHD/ FFC/
FMC — Desenho ALL 2.020.112;

¢) Tanque para transporte de 6leo vegetal — VG-CX — 008 (PO-1188) — Pintura de Vagao Tanque —
TCC - Desenho ALL 2.020.177;

d) HFD - VG-CX — 002 (PO-1182) — Pintura de Vagao Hooper Fechado — FHD — Desenho ALL
2.020.159;

e) Vagodes tanques — Pintura de Vagdes Tanque — Desenho ALL 2.020.162 ;

f) Vagdes gondolas GFD — VG-CX — 004 (PO-1184) — Pintura de Vagao Gondola — GFD — Desenho
ALL 2.020.164;

g) Vagbes Hopper aberto — VG-CX - 005 (PO-1185) — Pintura de Vagado Plataforma —
PED/PDD/PMB/PMC — Desenho ALL 2.020.170;

h) Vagbes plataforma - VG-CX - 005 (PO-1185) — Pintura de Vagao Plataforma -
PED/PDD/PMB/PMC — Desenho ALL 2.020.170;

i) Vagdes gondolas GPD — VG-CX — 007 (PO-1187) — Pintura de Vagdo Gondola — GPD/GPC - De-
senho ALL 2.020.173;

j) Vagbes FFD — VG-CX — 0010 (PO-1190) — Pintura de Vagao Fechado Fundo Movel FFD — Dese-
nho ALL 2.020.181.

5.7.5. Pintura queimada e ou pecgas novas sem pintura = lixar e retocar pintura
5.7.6. Falta quadro de revisdo = lixar e pintar quadro.
5.7.7. Falta numero do vagao nos truques = lixar e pintar nimeros em uma lateral de cada tru-
que em sentido diagonal
5.7.8. Verificar letreiros quanto a correspondéncia em relagéo as caracteristicas do vagao.
5.8. Preparar o vagéao para sua liberagao
5.8.1. Baixar o vagao nos truques, montando os tirantes;

5.8.1.1. Tarefas dos passos anteriores incompletos = completar todas as tarefas dos pas-
sos anteriores e baixar o vagao sobre os truques

5.8.2. Conferir posicionamento e quantidade de molas dos truques conforme desenho ALL
4.020.957 — VG-TR - 007 (PO-1198) — Disposi¢ao Correta Molas Helicoidais.

5.8.3. Verificar se o setor de graduacgao reto esta muito proximo a cauda da bragadeira = subs-
tituir para curvo ou chanfrar a extremidade em até 1/3 da sua largura.
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5.8.4. Examinar medidas de montagem entre prato de pido e travessa central conforme dese-
nho ALL 4.020.999 — VG-TR - 009 (PO-1200) — Montagem do Prato de Pio:

5.8.4.1. Folga vertical “A” inferior a minima = corrigir folga vertical.
5.8.4.2. Interferéncia horizontal “B” inferior a minima = corrigir interferéncia.

5.8.4.3. Folga diametral “C” superior ou inferior aos valores maximo e minimo respectiva-
mente = corrigir folga diametral;

5.8.5. Acertar o jogo do ampara-balango, conforme VG-TR — 001 (PO-0492) — Medicdo e Regu-
lagem do Jogo de Amparo-Balanco.

5.8.5.1. Colocar vagéao em linha nivelada;

5.8.5.2. Abaixo de 6 mm e acima de 10 mm = corrigir a folga deixando-a dentro do intervalo
6 a 10 mm (utilizando chapas cal¢o de apoio).

5.8.5.3. Diferenga da soma dos valores das duas diagonais acima de 3,2 mm = corrigir a
folga utilizando calgos apropriados nas castanhas do amparo balancgo.

5.8.5.4. Calgos (castanhas) com ou sem trava/contra-pinos = colocar vergalhdo diam %4”.

5.8.5.5. Vagao com balanco irregular (apoio incorreto dos pratos) = corrigir conforme fisca-
lizagao da ALL.

5.8.5.6. Para vagbes com ampara-balango contato constante medir a altura entre a travessa
central e a chapa de desgaste, observando o VG-TR-001 (PO-0492) — Medigédo e Regulagem do Jogo
de Amparo-Balanco.

5.8.5.6.1. Modelo Stucki ISB8 com medida inferior a 127 mm (5”) ou superior a 130 mm
(5.1/8”) => corrigira a altura;

5.8.5.6.2. Modelo Miner TCC 4500 com medida inferior a 130 mm (5.1/8”) ou superior a
133 mm (5./4”) => corrigira a altura;

5.8.5.6.3. Para ampara-balango com mola (Amsted-Maxion) => Observar procediemnto
VG-TR-001 (PO-0492).

5.8.6. Medir a altura dos engates
5.8.6.1. A altura do engate quando o vagao estiver vazio se encontrar acima de 765 mm ou
abaixo de 715 mm = nivelar utilizando calgos colocados sobre a superficie do engate, dispensar cal-
¢cOs menores a V4",
Observacdo: em vagodes carregados a altura do engate deve se encontrar entre 690 mm e 725 mm.
5.8.7. Testar o freio
5.8.7.1. Fazer teste utilizando aparelho Single Car, executando VG-FR — 001 (PO-0490) —
Teste de Single Car.

5.8.7.2. Fazer teste de estabilidade, executando VG-FR — 002 (PO-0491) — Teste de Estabi-
lidade.
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5.8.8. Levantar vagao e aplicar 4 bolachas de grafite no prato de pido inferior.

5.8.9. Vagao tipo fechado, executar teste de chuveiro (passando o vagéo 03 vézes)
5.8.9.1. Infiltragdo = repassar o passo n° 5.6.1.2.1 (revisar cobertura).

5.8.10. Colocar chavetas nos pinos do Pivot

5.8.10.1. Inexisténcia da chaveta = utilizando ferramentas adequadas, colocar chavetas
nos pinos do Pivot.

5.8.11. Suporte do vardo aluidor com ou sem trava/contra-pinos = colocar vergalhdo diam
Ya"dobrado.

5.8.12. Preencher e assinar check-list de RG — colaboradores da ALL e terceirizadas.

5.8.13. Liberar vagéo para trafego atualizando sua situagdo no TRANSLOGIC e no SAP, regis-
trando a manutencgao.
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1.2. VG-MN-002 (PO-0488) — REVISAO ANUAL (RA) E BIENAL (RB)

1. OBJETIVO
Padronizar a inspegao de manutengao preventiva tipo revisdo anual (RA) e bienal (RB) em vagbes da
ALL.

2. CAMPO DE APLICACAO
Oficinas e postos de manutengao de vagdes da ALL.

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores das oficinas e postos de manutengdo de vagdes da ALL e empresas presta-
doras de servigo.

4. REFERENCIAS

*VG-FR — 001 (PO-0490) — Teste de Single Car

*¢VG-FR — 002 (PO-0491) — Teste de Estabilidade

¢VG-TR - 001 (PO-0492) — Medicao e Regulagem do Jogo de Amparo-Balango

*VG-RD - 001 (PO-0443) — Inspegédo em Rodas do Grupo de Risco

¢VG-TR - 002 (PO-0493) — Inspegéo e Recuperacéo do Pedestal da Travessa Lateral

¢VG-RD — 002 (PO-0494) — Lubrificagdo dos Rolamentos Montados no Eixo com Engraxadeira
oVG-TQ - 002 (PO-0502) — Teste Hidrostatico em Vagdes Tanque — TC/TS

¢VG-TR- 006 (PO-1194) — Graduagao Alavanca do Truque — Desenho ALL 3.020.422

¢VG-FR — 007 (PO-1197) — Curso Normal do Pistdo do Cilindro de Freio — Desenho ALL 4.020.465
¢VG-TR - 007 (PO-1198) — Disposicao Correta Molas Helicoidais — Desenho ALL 4.020.957
¢VG-TR - 008 (PO-1199) — Gabarito de Altura e Desgaste de Cunhas de Fricgdo — Desenho ALL
4.020.998

*\VG-TR — 009 (PO-1200) — Montagem do Prato de Pido — Desenho ALL 4.020.999

eCaderno de diagramas de freio de vagbes da ALL (2001).

5. DESCRICAO
5.1. Colocar o vagao em linha nivelada.
5.1.1. Linha desnivelada = posicionar o vagao onde a linha esteja nivelada.
5.2. Medir folga ampara-balang¢o (observar VG-TR — 001 (PO-0492) — Medi¢cao e Regulagem do
Jogo de Amparo-Balango), altura e folga dos engates, altura das cunhas de fricgdo = se necessario

efetuar corregdes nos proximos passos.

5.3. Soltar tirantes de freio e chavetas dos pinos de centro de prato do pi&o; estaleirar vagao sobre
o cavalete; retirar truques do vagao;

5.3.1. Pino de centro do prato de piao torto = cortar o pino com macgarico.
5.4. Inspecionar prato de piao superior.

5.4.1. Diametro do “prato de pi&o superior de 12" &” menor que 279,4 mm (11”) = substituir
prato de pido superior.
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5.4.2. Didmetro de “prato de pido superior de 14” &” maior que 330,2 mm (13”) = substituir
prato de pido superior.

5.4.3. Altura do prato de pido menor que 33,3 mm (1.5/16”) = substituir o prato do pido supe-
rior.

5.4.4. Prato quebrado ou trincado = substituir o prato do pidao superior.

5.4.5. Rebites frouxos ou quebrados = substituir apenas os rebites frouxos ou quebrados por
parafusos (classe resist. 10.9, torque 280 Ibf.ft e usar trava quimica) ou HUCK - BOLT.

5.4.6. Parafusos frouxos, faltantes ou quebrados = apertar, aplicar ou substituir respectiva-
mente os parafusos (classe de resisténcia 10.9, torque 280 Ibf.ft) e usar trava quimica. Alternativa:
utilizar Huck-Bolt.

5.4.7. Existéncia de niumero superior a 2 arruelas por parafuso = corrigir para no maximo 2,
sendo uma junto a cabeca do parafuso e outra junto a porca.

5.4.8. Chapa da base do prato de pido trincada ou empenada = substituir.
5.5. Examinar Rodeiros
5.5.1. Examinar rodas
5.5.1.1. Roda com trinca = substituir rodeiro.
5.5.1.2. Roda calejada:
5.5.1.2.1. Um calo maior ou igual a 50,8 mm (2”) = substituir rodeiro.
5.5.1.2.2. Dois calos adjacentes maior ou igual a 38mm (1.1/2”) = substituir rodeiro.
5.5.1.3. Roda cascalhada = esmerilhar roda ou substituir rodeiro.
5.5.1.4. Inspecionar Friso:
5.5.1.4.1. Roda com friso trincado ou quebrado = substituir rodeiro
5.5.1.4.2. Espessura do friso menor que 18mm = substituir rodeiro.
5.5.1.4.3. Altura do friso maior que 38mm = substituir rodeiro.

5.5.1.4.4. Diferenca de espessura de friso entre rodas de um mesmo rodeiro maior ou
igual a5 mm = Inverter o posicionamento das rodas em relacdo ao trilho (girar o rodeiro no truque).

5.5.1.5. Inspecionar medida da bandagem:
5.5.1.5.1. Espessura do aro menor que 19mm = substituir rodeiro.

5.5.1.5.2. Vagéo tanque inflamavel (com tarja escrita “INFLAMAVEL" e placa da ONU)
com rodeiro menor que 40mm = substituir rodeiro por um com bandagem de 40 mm ou superior.

Nota: Vagdes tanques de 6leo vegetal (com tarja escrita “OLEO VEGETAL”) sdo permissiveis rodei-
ros com bandagem até 19 mm, apenas as rodas fora do grupo de risco.
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5.5.1.5.3. Rodas em ultima vida (bandagem < 39 mm) com marcag¢ao a quente no aro ou
em alto relevo no cubo (vide VG-RD — 001 (PO-0443) — Inspe¢do em Rodas do Grupo de Risco).

5.5.1.5.3.1. Bandagem menor que 22 mm = substituir rodeiro.

5.5.1.5.3.2. Bandagem entre 22 e 39 mm = cumprir procedimento VG-RD — 001
(PO-0443) — Inspegao em Rodas do Grupo de Risco.

5.5.1.5.4. Diferenga de medidas de bandagem maior que:

5.5.1.5.4.1. Entre rodeiros de mesmo truque maior que 10 mm = substituir rodei-
ro.

5.5.1.5.4.2. Entre rodeiros de truques distintos maior que 20 mm = substituir ro-
deiro.

5.5.2. Conferir bitola do rodeiro com gabarito (entre aros).

5.5.2.1. Para rodas com friso estreito (30 mm) a bitola deve estar entre 914 a 920 mm caso
contrario = substituir rodeiro.

5.5.2.2. Para rodas com friso largo (35 mm) a bitola deve estar entre 911 a 913 mm caso
contrario = substituir rodeiro.

5.5.3. Examinar visualmente os eixos
5.5.3.1. Eixo com trincas = substituir rodeiros.

5.5.3.2. Eixo com marcas de amassamento, profundidade maior que 3,2 mm (1/8") =
substituir rodeiros.

5.5.3.3. Movimentar o eixo sobre a linha e observar o eixo. Eixo torto = substituir rodeiro.
5.5.4. Exame e lubrificagdo dos mancais de fricgao.

5.5.4.1. Manga de eixo avariada (riscada) = substituir o rodeiro.

5.5.4.2. Mancal gasto ou trincado = substituir o mancal.

5.5.4.3. Caixa suja, falta de enchimento ou almofada de chenille = limpar caixa e aplicar
almofada de chenille.

5.5.4.4. Nivel de 6leo baixo = completar nivel do 6leo ISO - VG - 120 (Exemplos: MV 120 —
HD 125 — AE 1604).

5.5.4.5. Tampa da caixa avariada ou faltando = reparar ou colocar a tampa.
5.5.5. Inspecionar rolamentos

5.5.5.1. Lubrificagdo: s6 lubrificar rolamentos sem cor ou cuja cor seja diferente da adotada
nos 3 ultimos anos segundo as cores da tabela 1, utilizando engraxadeira pneumatica.
Rolamento sem identificacdo de cor ou lubrificagcdo com mais de 3 anos = lubrificar e pintar confor-
me VG-RD - 002 (PO-0494) — Lubrificagdo dos Rolamentos Montados no Eixo com Engraxadeira.
Exemplo:
Tabela 1 — Ciclo de cores em 6 anos.
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Ano Cor SAP  Padrdo Munsell Exemplo
2001 Cinza 2564 N-6,5

2002 Laranja 11417 2,5YR 6/14

2003 Pdrpura 13387 10 P 4/10

2004 Amarelo 2262 10 YR 8/14

2005 Verde 6899 2,5 G 4/8

2006 Azul 9925 2,5 PB 4/10

¢ RA sendo realizada em 2005 o rolamento esta pintado na cor amarelo= no lubrificar
¢ RA sendo realizada em 2005 o rolamento esta pintado na cor purpura=> nao lubrificar

¢ RA sendo realizada em 2005 o rolamento esta pintado na cor laranja, cinza, ou azul (2000)
= lubrificar

5.5.5.2. Ruidos e vibragao: Levantar o truque com macaco, talha ou empilhadeira o suficien-
te para que o rodeiro gire. Apés, faca-o girar suavemente colocando uma das maos sobre a caixa ou
cartucho de rolamento. Avaliar quanto ao ruido ou vibragao.

5.5.5.2.1. Rolamento com ruido ou vibragdo = substituir rodeiro.

5.5.5.3. Rolamentos do tipo cartucho faltando parafusos, com a tampa frouxa, sem travas,
anel de encosto solto. = Substituir o rodeiro.

Nota: A principal causa de falha desse tipo de componente é o torque insuficiente quando nao
mantem os componentes internos devidamente unidos (compactados), a operagcdo do rola-
mento frouxo resulta em desgastes acelerados e na falha prematura do componente.

Portanto, é inadmissivel a circulagdo de rolamentos de cartucho sem parafusos ou travas (a trava
indica se o parafuso esta com o mesmo torque de montagem, visto que, a trava sem agdo demonstra
que o parafuso se soltou).

5.5.5.4. Rolamentos tipo caixa faltando bujdo, faltando tampa cega, faltando mais que 02
parafusos, tampa do labirinto solta, deter especial atengdo no exame. Se houver indicios de contami-
nacao em seu interior | = substituir o rodeiro.

5.5.5.5. Se aprovado no exame do item 5.5.5.4 Parafusos ou porcas da tampa do anel de

labirinto frouxo ou faltando = colocar parafusos ou porcas (prisioneiros) e aplicar torque conforme
tabela 2.

Tabela 2 — Faixa de torques exigidos

Tipo Torque Minimo | Torque Maximo
Caixa de tampa cega 29 Ibf ft 36 Ibf.ft
Graxa bujdo 60 Ibf.ft 80 Ibf.ft
Tampa de tipo parafusos 58 Ibf.ft 64 |bf.ft
Labirinto | tipo porcas (prisioneiro) 114 Ibf.ft 121 Ibf.ft
Rolamento de Cartucho 137 Ibf.ft 150 Ibf.ft

5.6. Inspecionar truques

5.6.1. Inspecionar tridangulos de freio.
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5.6.1.1. Tridngulo torto / contra-sapata desgastada = reparar ou substituir tridngulo.

5.6.1.2. Ponteira (chapa de desgaste) faltando = substituir ponteira (chapa de desgaste).

5.6.1.3. Ponteira desgastada: espessura total menor que 33,34 mm (1.5/16”) = substituir
ponteira ou tridngulo completo (soldar cada ponteira de forma continua nos dois lados, eletrodo E
6010, limpar a escoria e esmerilhar).

5.6.1.4. Ponteira com espessura igual ou inferior a 2,38 mm (3/32”) = substituir o tridngulo
ou apenas a propria chapa de desgaste. (Para melhor aproveitamento, pode-se girar a chapa de des-
gaste parte inferior para cima e parte superior para baixo).

5.6.1.5. Travessa de freio do truque self aligning com pendural (suspensoério) quebrado e
corrente faltando ou avariada = reparar ou substituir.

5.6.2. Travessa Central.
5.6.2.1. Travessa com prato de 12”.

5.6.2.1.1. Didmetro do prato inferior maior que 330 mm (13”) = substituir travessa cen-
tral (recolher o componente desgastado para Oficina).

5.6.2.1.2. Didametro do prato inferior maior que 317 mm (12.1/2”) = corrigir folga com
enchimento de solda (eletrodo E 7018) ou substituir o anel de desgaste em ago manganés (eletrodo E
308-16). A medida final do prato deve ser de 304,8 mm (12”).

5.6.2.1.3. Didmetro do prato de pi&o inferior menor que 304,8mm (12”) = substituir a tra-
vessa.

5.6.2.2. Travessas com prato de 14”.

5.6.2.2.1. Didmetro do prato inferior maior que 381 mm (15”) = substituir travessa central
(recolher o componente desgastado para a oficina).

5.6.2.2.2. Didmetro de prato inferior maior que 368,3 mm (14 . 1/2”) = corrigir folga com
enchimento de solda (eletrodo E 7018) ou substituir o anel de desgaste em ago manganés (eletrodo E
308-16). A medida final do prato deve ser de 355,6 mm (14”).

5.6.2.2.3. Diametro de prato de pido inferior a 14” menor do que 355,6 mm = substituir
travessa.

5.6.2.3. Profundidade do prato do pido maior que 35 mm (1.3/8”) = corrigir folga com disco
de desgaste de aco manganés.

5.6.2.4. Existéncia de graxa ou impurezas= limpar.

5.6.2.5. Existéncia de trincas, regido das cunhas, do prato e estrutura interna e externa =
substituir travessa central .

5.6.2.6. Desgaste de cunha de friccdo acima do limite, conforme desenho ALL 4.020.998 —
VG-TR-008 (PO-1199) — Gabarito de Altura e Desgaste de Cunhas de Fricgao.

5.6.2.6.1. Barber: altura da cunha acima da travessa maior que 63 mm (2.1/2"), que-
brada ou trincada = substituir cunhas e chapas de desgaste da coluna, se necessario.

5.6.2.6.2. Ride Control: altura da cunha acima da travessa maior 45 mm (1.3/4”), que-
brada ou trincada = substituir cunhas e chapas de desgaste da coluna, se necessario.
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5.6.2.7. Truque composto de chapas (Santa Matilde) = verificar minuciosamente os cor-
dbes de solda na regido do prato de pi&do, em caso de constatagéo de trincas, substituir a travessa ou
truque.

5.6.2.8. Alojamento da castanha de ampara-balango com fixagao deficiente = posicionar
corretamente o alojamento e solda-lo a travessa em todo o perimetro com eletrodo AWS E - 7018.

5.6.2.9. Anel do retentor de grafite faltando ou avariado = substituir ou colocar.
5.6.3. Travessa Lateral
5.6.3.1. Desgaste superior a 6,3 mm (1/4”) ou trincas no pedestal na regido do apoio rola-

mento = substituir a travessa lateral ou recuperar conforme VG-TR — 002 (PO-0493) — Inspecéao e
Recuperacao do Pedestal da Travessa Lateral.

5.6.3.2. Diferenca maior que 1 (um) botao entre lateral do mesmo truque = substituir a tra-
vessa lateral para ajustar o n° de botbes (o n° de botdes deve ser igual ou com diferenga de 1 botéo
no maximo).

5.6.3.3. Abertura da guia do tridangulo de freio (corrediga) maior que 46 mm (1.13/16”) =
substituir corrediga (ago ou plastico).

5.6.3.4. Corrediga com espessura da chapa inferior a 2,38 mm (3/32”) na area de contato =
substituir corrediga (para um melhor aproveitamento, pode-se inverter as corredigas do lado esquerdo
para o direito e vice-versa).

5.6.3.5. Truques composto de chapas (Santa Matilde) = Verificar minuciosamente os cor-
dbes de solda na regido do pedestal. Em caso de constatacgao trinca substituir a lateral ou truque.

5.6.3.6. Chapas de desgaste das cunhas quebradas ou com desgaste superior a 3,2 mm
(1/8”) para o truque Ride Control. e superior a 4,8 mm (3/16”) para o truque Barber = substituir a(s)
chapa(s).

5.6.4. Inspecionar molas conforme desenho ALL 4.020.957 — VG-07 (PO-1198) — Disposigao
Correta Molas Helicoidais.

5.6.4.1. Mola quebrada = substituir mola.

5.6.4.2. Mola errada = substituir mola.

5.6.4.3. Molas em excesso = retirar molas.

5.6.4.4. Mola mal posicionada = corrigir posicionamento.

5.6.4.5. Mola cansada (12,7 mm (2 ") abaixo da altura especificada) = substituir mola.
5.6.4.6. Mola faltante = completar mola.

5.6.5. Conferir graduacédo conforme desenho ALL 3.020.422 — VG-TR-006 (PO-1194) — Gra-
duacéo Alavanca do Truque.

5.6.5.1. Graduagédo da alavanca reta (viva) de freio do truque (PRC, PRD, BARBER, SELF)
menor que 280 mm ou maior que 320 mm = ajustar para os limites entre 280mm e 320mm, conforme
desenho ALL 3.020.422 — VG-TR-006 (PO-1194) — Graduagao Alavanca do Truque
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5.6.5.2. Graduagéao da alavanca reta (viva) de freio do truque 6” X 11” (HFE) menor que 320
mm ou maior que 380 mm = ajustar para os limites entre 320mm e 380mm, conforme desenho ALL
3.020.422 — VG-TR-006 (PO-1194) — Graduagéo Alavanca do Truque.
Graduacgao da alavanca inclinada (viva) de freio do truque (PRC A3 e SELF) menor que 450mm ou
maior que 490 mm = ajustar para os limites entre 450 mm e 490 mm conforme desenho ALL
3.020.422 - VG-TR-006 (PO-1194) — Graduagao Alavanca do Truque

5.6.5.3. Setor de graduacgao encostando na caixa do vagédo — substituir setor ou chanfrar a
extremidade em até 1/3 da largura.

5.6.6. Inspecionar barra de compressao.
5.6.6.1. Barra de compressao sem dispositivo antiqueda = instalar dispositivo anti-queda.
5.6.6.2. Dispositivo antiqueda mal posicionado = corrigir posicionamento.

5.6.6.3. Barra de compressao torta, trincada ou faltando buchas = substituir barra de
compressao.

5.6.6.4. Pinos, contra pinos e arruelas faltantes = completar pinos e contra pinos e arrue-
las.

5.6.7. Topador do Rodeiro.

5.6.7.1. Tipo reto usado em Truque pedestal com contrapino ou faltando o topador = Apli-
car parafuso cabecga sextavada SAE 1020 diam %4”"comprimento 2 2" com porca e arruela de presséo;

5.6.7.2. Tipo meia lua usado em truque integral com contrapino ou faltando o topador = A-
plicar parafuso cabeca sextavada SAE 1020 diam 7/8” comprimento 1 2" com arruela de pressao;

5.7. Limpeza externa e interna de detritos provenientes de carga e descarga de vagoes.
5.7.1. Detritos na cobertura, laterais do truque = limpar.
5.7.2. Detritos na parte interna (nas tremonhas e entre madeiras) = limpar.

5.8. Examinar infiliragdes na cobertura, escotilha, laterais, cabeceiras e portas.

5.8.1. Trincas e/ou furos na cobertura, laterais, cabeceiras e portas = reparar soldando re-
mendos com chapas 3 mm (eletrodo AWS E 6010).

5.8.2. Escotilha quebrada ou trincada = metalica: soldar; fibra: reparar com massa de calafe-
tar (ex: Sikaflex) ou substituir.

5.8.3. Escotilhas emperradas = reparar articulagoes.
5.8.4. Escotilha sem dispositivo para trava e lacre = colocar dispositivo.
5.8.5. Vagao com passadico = retirar passadico e recolocar pega-méao.
5.9. Examinar Portas.
5.9.1. Portas sem borracha ou com borracha ressecada = substituir e/ou colocar borracha.

5.9.2. Portas sem pressdo = dar pressao no fecho.
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5.9.3. Portas emperradas ou acidentadas — desemperrar ou substituir, lubrificar roldanas e
partes moéveis (utilizar desingripante WD-40 ou similar e 6leo SAE 30).

5.9.4. Portas sem dispositivo para trava e lacre = colocar dispositivo.
5.9.5. Falta de dispositivo anti-queda = colocar dispositivo
5.10. Examinar e Lubrificar Tremonhas.

5.10.1. Tremonhas emperradas = desemperrar e lubrificar (utilizar desingripante WD-40 ou
similar e 6leo 30).Substituir o eixo e/ou as engrenagens se necessario.

5.10.2. Sem dispositivo para trava e lacre = colocar dispositivo.

5.10.3. Emperradas e/ou acidentadas = desemperrar ou substituir tampa ou quadro.

5.10.4. Borracha de vedacgao ressecada ou faltando = substituir, aplicar borracha de vedacgao.

5.11. Examinar sistema de freio.

5.11.1. Timoneria sem pinos, contra-pinos = colocar pinos e contra-pinos.

5.11.2. Haste do cilindro sem lubrificacao = lixar e lubrificar com 6leo Tellus 68 (Shell).

5.11.3. Freio manual avariado = reparar ou substituir e lubrificar.

5.11.4. Desprovido de ajustador automatico de folga = ajustar curso do pistdo de acordo com
a furacéo da timoneria, conforme desenho ALL 4.020.465 — VG-FR — 007 (PO-1197) — Curso Normal

do Pistdo do Cilindro de Freio.

5.11.5. Tirantes de freio com desgaste = Restaurar com solda ou substituir. Eliminar a possi-
bilidade de contato com o eixo ou roda.

5.11.6. Falta de bucha nos furos dos garfos do tirante = Substituir garfos.
5.11.7. Com o auxilio de martelo e alavanca, inspecionar suportes de fixagdo do cilindro de
freio, reservatério de ar, ajustador automatico de folga, valvula de servigo e alavancas da timoneria de

freio.

5.11.7.1. Suportes soltos, corroidos ou trincados = fixar, recuperar com solda ou substituir
conforme orientacao da fiscalizacao.

5.11.8. Tubulagéo de freio furada, desgastada ou corroida = Substituir tubulagao, eliminando
pontos de contato com rodas, travessas da longarina, tirantes, etc.

5.11.9. Tubulagéo solta = Reapertar ou substituir bragadeiras de fixagdo, adaptar fixagcao on-
de necessario.

5.11.10. Suportes de alavancas faltando ou avariados = Substituir ou recuperar suportes.
5.11.11. Retentor de alivio 02 posigdes em vagdes cujo fluxo passa por regido de serra (Grane-
leiros, Oleo vegetal, Fuel Qil, Intermodal e Plataformas) = Corrigir, substituir para retentor de 03 po-

sicoes.

5.11.12. Retentor de alivio 03 posi¢cdes em vagdes cujo fluxo ndo passa por regiao de serra =
Corrigir, substituir para retentor de 02 posigoes.
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02 posicoes 02 posicao 02 posicoes 03 posicoes 03 posicdes
10x 12 10 X 12 8X8 10X 12 8X8

5.11.13. Examinar mangueira de freio.
5.11.13.1. Suportes do bocal da mangueira de freio faltando = Colocar suporte do bocal.
5.11.13.2. Mangueira fora de posicdo = Posicionar a 45 graus em relagao ao eixo longitu-
dinal do vagado com o bocal apontando para o trilho do lado oposto (Regra pratica: cumprimento com
a mao esquerda).
5.11.13.3. Bocal gasto ou com defeito = Substituir mangueira.

5.11.13.4. Mangueira rasgada, avariada = Substituir mangueira.

5.11.13.5. Apresentando vazamento na junta do bocal = Substituir junta do bocal ou man-
gueira.

5.11.13.6. Apresentando vazamento na conex&o entre a mangueira e a torneira — Rea-
pertar ou substituir.

5.11.14. Exame das alavancas da timoneria.

5.11.14.1. Posicao incorreta das alavancas quando na posicao de alivio em relagdo ao de-

senho = Corrigir.

Legenda: Ponto Fixo Alavanca de Freio Cil. de freio
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5.11.14.2. Alavanca da timoneria invertida ou com medidas diferentes das constantes no di-

agrama = Conferir timoneria de acordo com o caderno de diagramas de freio de vagdes da ALL e
ajustar.

5.11.15. Retirar tampa cega da valvula de servico, substituir junta e instalar tampa cega provida
de mandmetro para teste de estabilidade (VG-FR — 002 (PO-0491) — Teste de Estabilidade).

5.12. Examinar cintas de amarracdo de ancoragem transversal do vagao tanque.
5.12.1. Cintas Frouxas = reapertar.
5.12.2. Cintas trincadas ou quebradas = soldar ou substituir (eletrodo E 7018).
5.13. Examinar sistema de carga e descarga do vagao tanque.
5.13.1. Parafusos avariados, faltantes ou quebrados = substituir e/ou completar.
5.13.2. Anel de vedagao da tampa do domo ressecado ou faltando = substituir ou completar.

5.13.3. Anel de vedacao do tampao de descarga ressecado ou faltando = substituir ou com-
pletar.

5.13.4. Falta tampao de descarga = colocar tampéo fixando com corrente.

5.13.5. Falta plaqueta de aterramento ou plaqueta suja com graxa ou tinta = colocar plaqueta
ou limpar.
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5.13.6. Teste hidrostatico vencido (validade € de 10 anos) = efetuar o teste conforme VG-TQ
— 002 (PO-0502) — Teste Hidrostatico em Vagdes Tanque — TC/TS ou enviar oficina.

5.13.7. Atencéo: Caso a execugédo de algum destes servigos traga risco de acidentes pelo mo-
tivo do vagao nao estar desgaseificado, enviar o veiculo para a Oficina de Mafra.

5.14. Inspecionar engate quanto a folgas e trincas - tipo: 6.1/4”x8”, 5’x7”, Peerless.
5.14 1. Retirar chaveta e engate do vagao;

5.14.2. Folga no rasgo da chaveta do engate 6.1/4’x8” acima 25,4 mm (1”) = corrigir folga,
preenchendo com solda (eletrodo AWS E 9018) ou adaptar engate 6.1/4"x8”.

5.14.3. Folga no rasgo da chaveta do engate 5’x7” acima 12,7 mm (1/2") = corrigir folga
preenchendo com solda (eletrodo AWS E 9018) ou adaptar engate 6.1/4°x8”.

5.14.4. Trincas no rasgo da chaveta, regido do furo do pino da mandibula entre a haste e a ca-
beca do engate = substituir engate (recolher engate para oficina para reparagéo).

5.14.5. Engate Peerless:
5.14.5.1. Trinca no extremo da haste (fundo) ou no furo do pino = substituir engate.
5.14.5.2. Cunhas desgastadas, mola quebrada = recuperar cunhas e/ou substituir molas.
5.14.5.3. Cabeca nao identificada = pintar a lateral da cabegca em vermelho.

5.14.6. Inspecionar suporte (ber¢o) do engate.

5.14.6.1. Trincado = chanfrar a regido para eliminar a trinca e soldar com eletrodo AWS E
7018 no sentido ascendente.

5.14.6.2. Quebrado ou deformado = Remover suporte avariado limpando toda a area quan-
to a soldas antigas. Confeccionar e soldar suporte (com duas cantoneiras de 3" x 3" x 3/8", a primeira
soldada externamente e internamente e a segunda externamente) utilizando eletrodo AWS E 7018 no
sentido ascendente sempre que possivel.

5.14.7. Usando o calibre AAR 25623 (calibre n°® 7), verificar a medida entre a extremidade da
mandibula e a ponta do corpo do engate, conforme figura 1. Se superior a 134,9 mm (5.5/16”) = cor-
rigir com solda no ponto de contato entre a mandibula e a castanha, soldar com eletrodo AWS E
9018-D1 na superficie da mandibula e esmerilhar de forma a reconduzir a medida original de 130,17
mm (5.1/8”) (conferir com o calibre AAR 34401 — X, conforme figura 1). Alternativa: substituir o pino
e/ou a mandibula.
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USO DO CALIBRE N 34497 - X
CALIBRE DE LIMITE OF
DESGASTE 00 ENGATE
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Figura 1 — Uso correto dos calibres para engate

5.14.8. A castanha de travamento da mandibula n&o cai livremente para a posi¢cao de trava-
mento quando a mandibula é fechada lentamente = corrigir atuando sobre o conjunto rotor, casta-
nha, mandibula e pino de mandibula, se necessario eliminar rebarbas dos componentes e lubrificar
com grafite.

5.15. Inspecionar longarina central, especialmente na regido da longarina transversal e préximo a
fixagado do prato de pido superior:

5.15.1. Longarina trincada = consultar a oficina quanto ao recolhimento do vagao ou instru-
¢Oes para reparagao no proprio posto.

5.15.2. Longarina excessivamente corroida = recolher o vagéo para a oficina (consultar a ofi-
cina).

5.15.3. Longarina torcida ou empenada = recolher o vagao para a oficina (consultar a oficina).

5.15.4. Em caso de vagdes do tipo PED, registrar com marcador industrial a data de inspecéo
da longarina na lateral do veiculo.

5.15.5. Em qualquer trabalho de recuperacao do vagao por solda jamais efetuar o aterramento
no trilho.

5.16. Inspecionar bragadeiras e ACT’s.
5.16.1. Bragadeiras trincadas ou quebradas = substituir bragadeiras.

5.16.2. Sem pressao (folga) entre cruzeta (chapa de retengéo) e ACT’s = substituir ACT’s e/ou
recuperar alojamento do ACT e/ou cruzeta.

5.16.3. Suporte do ACT solto, quebrado ou necessario remogédo = Fixa-lo utilizando porca au-
totravante alta, ASTM 563, grau A diametro %”UNC (Padronizados) ou exporadicamente o didametro
5/8” — Parafuso 2 . 2" cabega sextavada SAE 1020 UNC.

5.17. Desestaleirar o vagao sobre os truques;

5.17.1. Verificar medidas de montagem entre prato de pido e travessa central conforme dese-
nho ALL 4.020.999 — VG-TR-009 (PO-1200) — Montagem do Prato de Pido, verificando a necessidade
de instalar disco de desgaste de manganés de 6,35 mm ( 74”) de espessura no prato inferior da tra-
vessa.

5.17.1.1. Folga vertical “A” inferior & minima = corrigir folga vertical.

5.17.1.2. Interferéncia horizontal “B” inferior a minima = corrigir interferéncia.

5.17.1.3. Folga diametral “C” superior ou inferior aos valores maximo e minimo respectiva-
mente = corrigir folga diametral;

5.17.2. Medir e regular jogo do ampara-balango cumprindo o procedimento VG-TR — 001 (PO-
0492) — Medigao e Regulagem do Jogo de Amparo-Balanco.

5.17.2.1. Folga: abaixo de 6 mm ou acima de 10 mm = corrigir a folga para os valores en-
tre 6 a 10 mm, aplicando ou retirando calgos do coxim..
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5.17.2.2. Diferenga entre os valores obtidos das respectivas somas dos valores das duas
diagonais superior a 3,2mm = corrigir aplicando ou retirando calgos do coxim (n&o soldar chapas
sobre as castanhas).

5.17.2.3. Calcos (castanhas) com ou sem trava/contra-pinos = colocar vergalhdo diam 4"
dobrado conforme desenho.

2002 12 18

2002 12 19‘

5.17.2.4. Ampara-balango contato constante: Modelo Stucki ISB8 com medida inferior a 127
mm (5”) ou superior a 130 mm (5.1/8”) => corrigir altura;

5.17.2.5. Ampara-balanco contato constante: Modelo Miner TCC 4500 com medida inferior a
130 mm (5.1/8”) ou superior a 133 mm (5.1/4”) => corrigir altura;

5.17.2.6. Para ampara-balango com mola (Amsted-Maxion) => Observar procedimento VG-
TR-001 (PO-0492).

5.17.3. Verificar a altura dos engates: abaixo de 690 mm ou acima de 725 mm (carregado); a-
baixo de 715 mm ou acima 765 mm (vazio) = corrigir colocando ou retirando calgo no bergo do enga-
te (chapas de desgaste).

5.17.4. Lubrificar com disco de grafite (4 unidades) o prato inferior (discos plasticos nao lubrifi-
car).

5.17.5. Montar tirantes e chavetas dos pinos de centro;
5.17.5.1. Chavetas do pino de centro ndo passa = substituir pino ou chaveta.

5.17.6. Suporte do varado aluidor com ou sem trava/contra-pinos = colocar vergalhdo diam 4"
dobrado conforme desenho.
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5.18. Efetuar teste de freio com aparelho Single Car, conforme VG-FR — 001 (PO-0490) Teste de
Single Car.

5.19. Efetuar teste de estabilidade do sistema de freio, conforme VG-FR — 002 (PO-0491) — Teste
de Estabilidade.

5.20. Verificar dispositivos de seguranga como escadas, estribos, pega-mao, etc.
5.20.1. Dispositivos de seguranga faltando ou avariado = reparar e/ou substituir.
5.21. Verificar pintura das logomarcas e dos letreiros.
5.21.1. Vagéo sem a logomarca da ALL = Lixar o local, limpar e pintar logomarca.
5.21.2. Vagao com a numeragao ilegivel = Lixar o local, limpar e repintar a numeragao.
5.21.3. Verificar letreiros quanto a correspondéncia em relagao as caracteristicas do vagéo.
5.22. Avarias graves — acidentes.

5.22.1. Avarias ou defeitos que ndo possam ser corrigidos nos PMVs = consultar a Oficina
antes de destinar.

5.23. Preencher o check-list da revisdo anual para cada vagao a medida que a revisao for sendo
efetuada, conforme anexo I, 0 modelo encontra-se anexo.

5.24. Atualizar quadro de revisdo do vagao, pintando local, més e ano em que a RA/RB foi realiza-
da.

5.25. Liberar o vagao para o trafego, atualizando sua situagao no TRANSLOGIC e no SAP.
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1.3. VG-MN-003 (PO-0589) — PLANO DE MANUTENCOES EM VAGOES

1. OBJETIVO
Estabelecer o plano de manutengao em vagdes da ALL e padronizar a pintura e identificagdo de ma-
nutengdes realizadas nos vagodes.

2. CAMPO DE APLICACAO
Oficinas e postos de manutencao de vagdes da ALL

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores da manutengao de vagdes e empresas terceirizadas.

4. REFERENCIAS

=*\VG-MN — 001 (PO-0487) — Revisao Geral (RG)

"VG-MN — 002 (PO-0488) — Revisao Anual (RA) E Bienal (RB)

*VG-PT - 002 (PO-0489) — Inspegao de Patio — Vagdes

"VG-FR - 001 (PO-0490) — Teste de Single Car

*VG-TR - 001 (PO-0492) — Medicédo e Regulagem do Jogo de Amparo-Balanco

"VG-CX-001 (PO-1180) — Pintura Vagao Fechado — FHC/FHD/ FFC/ FMC — Desenho ALL 2.020.112
"VG-CX-002 (PO-1182) — Pintura de vagdes Hopper Fechado — FHD — Desenho ALL 2.020.159
=\/G-CX-004 (PO-1184) — Pintura de Vagao Gondola — GFD — Desenho ALL 2.020.164

=\/G-CX-005 (PO-1185) — Pintura de Vagao Plataforma — PED/PDD/PMB/PMC — Desenho ALL
2.020.170

=\/G-CX-007 (PO-1187) — Pintura de Vagao Gondola — GPD/GPC — Desenho ALL 2.020.173
=\/G-CX-008 (PO-1188) — Pintura de Vagao Tanque — TCC — Desenho ALL 2.020.177

=\/G-CX-010 (PO-1190) — Pintura de Vagao Fechado Fundo Mével — FFD — Desenho ALL 2.020.181
"VG-CX-011 (PO-1191) — Pintura de Vagao Tanque — TSD/TCD — Desenho ALL 2.020.186
=Desenho ALL 2.020.162 — Pintura de Vagdes Tanque

=Desenho ALL 2.020.044 — Quadro de acompanhamento de manutengao em vagdes

5.DEFINICOES

5.1. Revisdo Anual (RA): Manutencao preventiva programada, que deve ser realizada apenas nos
vagOes tanques da ALL anualmente, conforme VG-MN — 002 (PO-0488) — Revisdo Anual (RA) E
Bienal (RB).

5.2. Revisdo Bienal (RB): Manutengéo preventiva programada, que deve ser realizada nos vagdes
da ALL a cada 2 anos, conforme VG-MN — 002 (PO-0488) — Revisdao Anual (RA) E Bienal (RB), exce-
to vagdes tanque.

5.3. Reviséo Geral (RG): Manutencéo preventiva programada, que deve ser realizada nos vagoes
da ALL a cada 5 anos para vagdes tanques e a cada 6 anos para os demais tipos de vagdes, confor-
me VG-MN — 001 (PO-0487) — Revisao Geral (RG);

5.4. Manutengédo corretiva (MC): Manutengéo corretiva efetuada nos vagbdes da ALL sempre que
necessario, para corrigir um defeito como: substituicdo de mola, troca de rodeiros, remendo de chapa
na lateral do vagao, corrigir infiltragdo de agua, corrigir vazamento da valvula interna de vagoes tan-
que, etc.

5.5. PMV: Posto de manutengao de vagdes
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5.6. Quadro de manutencao (QM): Observado no desenho ALL 2.020.044, indica a empresa, a da-
ta (més e ano) e o local das ultimas manutencgdes (RA, RB, RG, MC) realizadas no vagéo.

5.7. PCM — Planejamento e controle de manutencgao.

6.DESCRICAO

6.1. Retirada de vagbes para manutengéo
S6 deverao ser retirados para manutengao, vagdes por motivo de falha, defeito ou acidente, conforme
procedimentos de manutencao, ou aqueles definidos pelo PCM.

Nota: Nao deverdo ser retirados vagdes exclusivamente por motivo de manutengéo preventiva venci-
da.

6.2. Apds o recolhimento do vagao, deve-se priorizar a execugdo da manutengao preventiva se es-
ta ja estiver vencida, de forma a garantir que todos os itens do respectivo procedimento sejam cum-
pridos. Também deve-se dar preferéncia aos vagdées com manutengao vencida ha mais tempo.

6.3. No caso do vagao imobilizado no PMV estar com a RG vencida, a oficina devera ser consul-
tada anteriormente ao envio do mesmo, para adequacado da sua capacidade de atendimento. Se nao
for possivel seu recolhimento para a oficina, devera ser realizada a RA ou RB no préprio PMV.

6.4. Quando as metas de disponibilidade estiverem abaixo do planejado, individualmente ou na
ALL como um todo, deverédo ser executadas apenas as manutengdes corretivas necessarias para a
disponibilizagdo do vagéo, salvo orientagéo diferente do PCM.

Nota: A disponibilidade da frota de vagdes tem prioridade sobre o plano de manutencéo, desde que a
seguranca de trafego seja preservada.

6.5. Todos os PMV’s e oficina deverdo manter a documentagao dos servigos realizados nos va-
gdes que passaram por manutengdo corretiva e preventiva nos respectivos locais, ou seja, ficha de
RA, RB, RG e registros de MC. As fichas de RG devem ser arquivadas por 6 anos, as de RA e RB por
2 anos e as de MC por 1 ano.

6.6. Os QM’s deveréo ser atualizados conforme descrito no item 7.

6.7. No caso da execucdo de uma MC, deverao ser cumpridos, pelo menos, os seguintes proce-
dimentos: VG-PT-002 (PO-0489) — Inspecédo de Patio; VG-FR-001 (PO-0490) — Teste Single Car; VG-
TR-001 (PO — 0492) — Medigédo e Regulagem do Jogo do Ampara-Balango. Também devera se pro-
ceder uma vistoria completa no vagao, visando principalmente evitar a queda de pegas ao longo do
trecho.

7.Pintura do QM

A aplicagédo da pintura do QM sera determinada pelo: tipo de manutengdo que o vagao estara reali-
zando em um posto ou oficina de manutengédo de vagdes, o padréo de pintura do quadro (quadro
antigo com a programacgao de 5 anos ou o novo padréo) e cor de pintura do vagéao (pintura em mar-
rom ou em vermelho).

7.1. Pintura em vagobes que estéo realizando uma RG:

7.1.1. Lixar as areas (uma de cada lado do vagao) onde serdo pintados os QM'’s, conforme de-
senho de pintura do vagéo observado no item 4 deste procedimento.

Nota: Remover toda a sujeira e corrosao, com auxilio de uma lixadeira visando dar uma maior durabi-
lidade a pintura do QM.

7.1.2. Pintar uma demé&o de tinta de fundo, conforme tabela 1.
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Tabela 1 — Aplicagao de tintas para pintura do QM programada em vagoes.

Aplicacédo Tipo Pigmentacéao Padréao (S:Xg'go
Fundo Pnr_ner smt’e’gco com | Cromato de zinco | 2617
resina alquidica amarelo
Acabamento pintura | Esmalte sintético Munsell
marrom (exceto tan- | alquidico Marrom 25 YR 3/4 2259
ques)
Acabamento pintura | Esmalte sintético
vermelha (exceto tan- | automotivo Vermelho fogo Scania 11720
ques)
Esmalte sintético Munsell
Acabamento (tanques) alquidico Preto N 1,0 2219
Marcagac_J QM — pintura Esm'allte sintético Branco Munsell 4165
marrom (inclui tanques) | alquidico N 9,5
Marcacao QM — pintura | £ ohe  gintético | . PANTONE
vermelha (exceto tan- . Cinza Cool Grav 3 11721
ques) automotivo ool Gray

Nota: Observar a utilizacao da tinta de acabamento de acordo com a cor da pintura externa do vagao.
A marcacdo do QM nos vagdes tanque continuara sendo na longarina do vagao, e devera ser sempre
na cor branca, independentemente da pintura do cilindro do vagdo. Em caso de divida da especifica-
¢do da cor da tinta, consultar a oficina de vagdes de Ponta Grossa ou Mafra, principalmente para os
vagbes com pintura de clientes: Bunge, Cargill, Seara, Imcopa, Vototan, Inlogs, etc.

7.1.3. Aguardar secagem de aproximadamente 1 hora, ou até ndo ser mais sensivel ao toque.

7.1.4. Pintar duas demao com tinta de acabamento, conforme tabela 1. Atentar para utilizar a
tinta conforme o tipo de vagao.

7.1.5. Aguardar secagem de aproximadamente 1 hora, ou até ndo ser mais sensivel ao toque.
7.1.6. Com mascara de pintura do QM de acordo com o desenho ALL 2.020.044 —Quadro de
acompanhamento de manutengdo em vagoes, pintar uma demao conforme tabela 1. Além da moldu-

ra, devera ser pintado a data, local e a empresa que esta realizando a RG.

Exemplo 1: Vagao graneleiro esta realizando uma RG na oficina de Ponta Grossa (LOG) no dia
11/12/04, feita pela empresa UNIFFER. O quadro devera ser pintado conforme a figura 1.

TIPO EMPRESA | DATA LOC
RG UNIFFER | DEZ 04 | LOG
RB
MC

Figura 1

Exemplo 2: Vagao tanque esta realizando uma RG na oficina de Mafra (LFM) no dia 07/02/06, feita
pela empresa UST. O quadro devera ser pintado conforme a figura 2.

TIPO EMPRESA | DATA LOC
RG UST FEV 06 | LFM
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RA
MC

Figura 2

Nota: Observar que o tipo de manutengdo que sera pintado no quadro depende do tipo de vagao:
Apenas o vagao tanque realiza RA, os demais vagdes realizam RB.

7.2. Pintura em vagoées que estao realizando uma RA ou RB:
Neste caso teremos os vagdes que possuem os quadros com o antigo padrao de 5 anos e com o
novo padréo.

7.2.1. Vagbes com o quadro no padrao antigo de 5 anos:
7.2.1.1. Seguir os passos 7.1.1até 0 7.1.5
7.2.1.2. Com mascara de pintura do QM de acordo com o desenho ALL 2.020.044 —Quadro

de acompanhamento de manutencdo em vagdes, pintar uma demao conforme tabela 1. Além da mol-
dura, devera ser pintado a data, local e a empresa que esta realizando a RA ou RB.

Exemplo 3: Vagao plataforma esta realizando uma RB no PMV de Paranaguéa (LDU) no dia 23/08/05,
pela empresa TMG. A ultima RG do vagao havia sido em Set/03 em LOG pela empresa JNFER. O
quadro devera ser pintado conforme a figura 3.

TIPO EMPRESA | DATA LOC
RG JNFER SET03 | LOG
RB TMG AGOO05 | LDU
MC

Figura 3

Exemplo 4: Vagao tanque esta realizando uma RA no PMV de Patio Industrial (NOF) no dia
13/04/05, pela empresa TMG. A ultima RG do vagéo havia sido em maio/04 em LFM pela empresa
UST. O quadro devera ser pintado conforme a figura 4.

TIPO EMPRESA | DATA LOC

RG UST MAI 04 LFM

RA T™MG ABR 05 | NOF

MC

Figura 4

Notas:
a)Antes de apagar as informagbes do quadro antigo, as mesmas devem ser anotadas na ficha do
vagao.

b)Os dados referentes a ultima RG devem ser repassados para o quadro novo. Em caso de nao ser
legivel o nome da empresa que realizou a RG, o espaco relativo ao nome deve ser mantido em bran-
co. As demais informacgdes, data e local da sua realizagdo, deverdo obrigatoriamente ser pintadas
novamente.

¢)O espaco relativo a MC também devera ser mantido em branco.

7.2.2. Quadro com o novo padréo:

7.2.2.1. Apagar as informacgdes realizadas sobre a ultima RA, RB e MC com tinta de acordo
com a tabela 1;

7.2.2.2. Completar o QM com as respectivas informagbes da RA ou RB que esta sendo rea-
lizada.
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Nota: O espago relativo a MC também devera ser mantido em branco

7.3. Pintura em vagbes que estéo realizando uma MC
Neste caso também teremos os vagdes que possuem os quadros com o antigo padrdo de 5 anos e
com 0 novo padréo.

7.3.1. Vagdes com o quadro no padrao antigo de 5 anos:

7.3.1.1. Lixar uma area ao lado do QM onde serao pintados o quadro correspondente a MC
realizada.

7.3.1.2. Pintar uma demao de tinta de fundo, conforme tabela 1.

7.3.1.3. Aguardar secagem de aproximadamente 1 hora, ou até ndo ser mais sensivel ao
toque.

7.3.1.4. Pintar duas demao com tinta de acabamento, conforme tabela 1. Atentar para utili-
zar a tinta conforme o tipo de vagéo.

7.3.1.5. Aguardar secagem de aproximadamente 1 hora, ou até ndo ser mais sensivel ao
toque.

7.3.1.6. Com mascara de pintura do QM de acordo com o desenho ALL 2.020.044 —Quadro
de acompanhamento de manutengdo em vagdes, pintar uma demao conforme tabela 1, apenas a
tarja relativa a ultima MC. Além da moldura, devera ser pintado a data, local e a empresa que esta
realizando a MC.

Exemplo 5: Vagéo géndola esta realizando uma MC no PMV de Ourinhos (ZOF) no dia 21/03/02,
pela empresa CENDON. A tarja devera ser pintada conforme a figura 5, ao lado do QM do vagéo.

[MC | CENDON | MARO02 | ZOF |
Figura 5

7.3.2. Quadro com o novo padréo:

7.3.2.1. Apagar apenas as informacgdes relativas a ultima MC realizada, com tinta de acordo
com a tabela 1;

7.3.2.2. Completar o QM com as respectivas informagdes da MC que esta sendo realizada.

8.0BSERVACOES FINAIS

8.1. O formato do QM, com a inclus&o da MC e da empresa prestadora de servigo, visa melhorar a
rastreabilidade das manuteng¢des realizadas nos vagoes;

8.2. O descumprimento e/ou a ma-execugao deste procedimento, sera motivo para penalizagao
das notas de auditoria, principalmente quanto ao problema de descascamento da pintura do QM e da
falta da documentacgéo relativa aos registros de manutengdes executadas — MC’s, RA’s, RB’s e RG’s.
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CAPITULO 2. PATIO (PT)

2.1. VG-PT-001 (PO-0484) — REVISTAMENTO DE TRENS-TESTE EM PA-
TIO ANTES DA PARTIDA

1. OBJETIVO
Verificar se os vazamentos no sistema de freio da composicdo estdo dentro de parametros estabele-
cidos e se ndo ha obstru¢des no encanamento geral.

2. CAMPO DE APLICACAO
Patio de formacgao ou recomposi¢ao de trens.

3. RESPONSABILIDADE
Revisores, maquinistas.
4. DEFINICOES

4.1. E.G. = encanamento geral

4.2. Teste de gradiente = teste com objetivo de verificar se a diferenga de pressao entre as loco-
motivas e a cauda do trem estdo dentro de parametros estabelecidos.

4.3. Teste de vazamento = teste com objetivo de verificar se o somatério de todos os vazamentos
de ar da composig¢ao estao dentro de pardmetros estabelecidos.

4.4. Teste de resposta do sistema = teste com objetivo de verificar se ndo ha obstrugdes no siste-
ma que interfiram no tempo de resposta do sistema de freios.
5. DESCRICAO
5.1. TESTE DE GRADIENTE
5.1.1. Carregar o sistema de freio a pressao de trabalho de 90 psi (110 em trechos de Serra).

5.1.2. Instalar mandémetro no vagéo cauda e verificar se a queda (diferenga) de pressao é igual
ou inferior a 1 psi por grupo de 10 vagées, limitado a 5 psi.

5.2. TESTE DE VAZAMENTO

5.2.1. Com o sistema carregado e 0 mandmetro instalado no vagao cauda, o maquinista devera
fazer uma redugéo de 15 psi no E.G.;

5.2.2. Aguardar a completa descarga de ar do E.G;

5.2.3. Maquinista devera isolar a valvula 26-C e aguardar de 40 segundos até 2 minutos para
equalizar a pressdo do encanamento geral, e em seguida informar o revisor.

5.2.4. Imediatamente o revisor devera iniciar o monitoramento da queda de pressao durante um
minuto, a qual devera ser igual ou inferior a 5 psi.
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5.3. TESTE DE RESPOSTA DO SISTEMA (trens que descerao serras)

5.3.1. Com o sistema carregado e o mandémetro instalado no vagéo cauda, o maquinista devera
fazer uma aplicacdo de emergéncia e informar o revisor.

5.3.2. Revisor imediatamente devera monitorar o tempo em que a pressao caira de 110 para 50
psi (ou de 90 para 30 psi) o qual devera ser igual ou inferior aos valores especificados na tabela abai-
XO:

QUANTIDADE DE TEMPO MAXIMO PARA
VAGOES QUEDA DE PRESSAO
(segundos)
70-65 65
64-60 60
59-55 55
54-50 50
49-45 45
44-40 40
39-30 35

5.3.3. Na subdivisdo 28 (Cruz Alta - Sta. Maria), os testes de gradiente, vazamento e de res-
posta do sistema feitos no Patio de Pinhal deverdo ser realizados pelo maquinista através do Train
Link da seguinte forma:

e Carregamento do sistema de freio a presséo de 110 psi.

e Posicionamento dos retentores de controle de alivio de freio dos vagdes na posi¢cédo "SUPER-
RESTRITO".

¢ Instalagédo da unidade de cauda (EOT).

e Leitura dos valores de pressao estipulados para os testes descritos nos itens anteriores deve-
réo ser feitas através da unidade de locomotiva (LCU).

6. Desvios, Disposicdo — Acdo Imediata
6.1. TODOS TESTES

6.1.1. Sistema nao carrega - verificar as torneiras do E.G.

6.2. TESTE DE GRADIENTE
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6.2.1. Queda de presséo superior ao estipulado - corrigir vazamentos.
6.2.2. Pressao nao atinge o valor estipulado em 10 minutos - corrigir vazamentos.
6.3. TESTE DE VAZAMENTO

6.3.1. Queda de pressédo superior a 5 psi em um minuto - corrigir vazamentos e verificar valvula
26-C da locomotiva.

6.4. TESTE DE RESPOSTA DO SISTEMA

6.4.1. Tempo para queda da presséo de 110 para 50 psi superior ao estipulado - correr o trem
e se nao houver torneiras fechadas ou semi-fechadas identificar e retirar vagao que esta obstruindo a
passagem no E.G. da seguinte forma:

a) Instalar manémetro no meio da composigéo e repetir o teste, se o problema persistir o bloqueio
esta na metade dianteira do trem, caso contrario o bloqueio esta na metade trazeira.

b) Repetir o teste na metade da metade da composi¢édo onde foi identificado o problema e assim su-
cessivamente até identificagdo do vagédo com bloqueio.

6.5. TESTES REALIZADOS NA SERRA DO PINHAL
Quando ocorrer algum dos desvios acima descritos, devera ser acionado o posto de revisao de NSM.
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2.2. VG-PT-002 (PO-0489) — INSPECAO DE PATIO — VAGOES

1. OBJETIVO
Padronizar a inspecao de patio, de forma a detectar anormalidades nos vagdes e garantir que a com-
posicao trafegue em seguranga (carga e material rodante) até o destino.

2. CAMPO DE APLICACAO
Toda a malha ferroviaria da ALL.

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores que trabalham em inspe¢édo de patio da ALL e empresas prestadoras de
servico.

4. REFERENCIAS

¢VG-TR-001 (PO-0492) — Medi¢ao e Regulagem do Jogo de Amparo-Balancgo

¢VG-RD-001 (PO-0443) — Inspecdo em Rodas do Grupo de Risco

¢VG-PT-003 (PO-0505) — Instalagéo Train Link

¢\/G-TR-006 (PO-1194) — Desenho ALL 3 020 422 — Graduagao Alavanca do Truque
¢VVG-FR-007 (PO-1197) — Desenho ALL 4 020 465 — Curso Normal do Pistao do Cilindro de Freio

oV/G-TR-007 (PO-1198) — Desenho ALL 4 020 957 — Disposigéo Correta Molas Helicoidais
o\VG-TR-009 (PO-1200) — Desenho ALL 4 020 999 — Montagem do Prato de Pido

5. DESCRICAO
5.1. Observar chegada do trem no patio.
5.1.1. Observar o sistema de freio.
5.1.1.1. Apresenta ruido tipico de vazamento de ar => anotar o numero do vagao.

Nota: O Revisor avisard via radio ao maquinista para reduzir 15 Psi no encanamento geral,
quando do estacionamento do trem.

5.1.2. Observar a situagao da carga.
5.1.2.1. Carga mal posicionada => anotar o numero do vagéo.
5.1.2.2. Apresentando vazamento da carga => anotar o nimero do vagéo.

5.1.3. Observar o vagéo quanto a condigado de seus componentes e ruidos anormais.
5.1.3.1. Componentes soltos ou arrastando => anotar numero do vagao.
5.1.3.2. Rodas calejadas, quebradas ou aquecidas => anotar o numero do vagao.
5.1.3.3. Rolamento aquecido ou avariado => anotar o numero do vagao.

5.1.4. Observar balango anormal do vagao.
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5.1.4.1. Balanco lateral excessivo => anotar o numero do vagéao.

5.2. Preparar para o revistamento do trem.

5.2.1. Obter autorizagdo da estacao para liberagéo da linha para revistamento da composigéo
via radio.

5.2.1.1. Em caso de duvida da mensagem => confirmar a liberagdo do trem para revista-
mento.

5.2.2. Manter o radio ligado no mesmo canal da manobra.
5.2.3. Colocar placas de seguranca nas extremidades da composicao.
5.2.3.1. Nao havendo placas => comunicar supervisor e providenciar as placas.

5.2.3.2. Colocacgao de placas incorretas => assegurar que as placas estejam corretamente
posicionadas em ambas as extremidades do trem.

5.2.4. O revistamento da composicdo deve ser executado por dois operadores, deslocando-se
de uma extremidade para outra, em sentido e lados opostos da composigao.

5.2.4.1. Quando o revistamento for realizado por apenas um operador => executar um lado
€ apos, o outro.

5.2.5. Acoplar a mangueira do compressor do patio no encanamento geral da composi¢ao e
carregar o sistema de freio com pressao a 90 Psi.

5.2.5.1. Pressdo nédo atinge 90 Psi ou 110 Psi (patios que antecedem descida de serra) =>
solucionar o problema e efetuar o carregamento do sistema de freio.

5.2.5.2. Em locais onde nao existe compressor de patio, o carregamento devera se realiza-
do com a locomotiva de manobra ou o revistamento devera ser iniciado no maximo 60 minutos apoés a
chegada do trem ao patio.

5.2.6. Inspecionar vagoes.

5.3. Inspecionar sistema de freio dos vagdes.
5.3.1. Inspecionar mangueiras do encanamento geral.
5.3.1.1. Apresenta vazamento de ar na junta => trocar anel de vedacao;

5.3.1.2. Mangueiras avariadas, faltando bracadeiras ou com vazamento => substituir man-
gueira;

5.3.1.3. Mangueiras frouxas => apertar ou substituir a mangueira;
5.3.1.4. Mangueiras com bocal amassado ou gasto => substituir a mangueira;

5.3.1.5. Mangueiras fora de posic¢ao (torcidas, acoplamento irregular) => Reposicionar corre-
tamente a mangueira;

5.3.1.6. Mangueiras com desgaste no mangote => observar pontos de contato com haste de
manobra do engate, concha do engate no caso de engates Doublé Shelf, eliminar os pontos de conta-
to ou encaminhar o vagao para PMV mais préximo, se necessario substituir a mangueira;
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5.3.2. Inspecionar encanamento geral.

5.3.2.1. Apresenta vazamento de ar => se possivel vedar vazamento, caso contrario, reco-
Iher o vagao ao PMV mais préximo para reparagao.

5.3.2.2. Apresenta corrosdo com profundidade superior 3 mm => Recomendar vagao apos
vazio para reparagao;

5.3.3. Inspecionar sapatas de freio.
5.3.3.1. Chaveta faltando ou avariada => colocar ou substituir chaveta;
5.3.3.2. Espessura menor que 10 mm para sapata de composi¢ao => substituir sapata.
5.3.3.3. Espessura menor que 15 mm para sapata de ferro fundido => substituir sapata.

5.3.3.4. Sapata quebrada com perda de massa igual ou superior a 1/3 da area de contato
=> substituir sapata.

5.3.3.5. Sapata diferente da especificada no letreiro do vagao => substituir sapata.

5.3.3.6. Sapata em cunha => inverter a sapata, mas se a area de contato com a roda for
menor que 2/3, substituir a sapata;

5.3.4. Posicionar dispositivo vazio carregado.

5.3.4.1. Posigao incorreta => posicionar de acordo com o estado do vagao: vazio ou carre-
gado;

5.3.4.2. Alavanca nao gira => Se o0 vagao estiver carregado, posicionar manualmente a ti-
moneria e etiquetar o vagao para reparagéo apoés vazio. Se o vagao estiver vazio, reté-lo para repara-
¢ao.

5.3.5. Posicionar o retentor de alivio conforme normas de operacgéao para o trecho:
Em trechos de serra:

e Curitiba — Morretes: Neste trecho s6 deverao trafegar vagbées com retentor de alivio de 3
posicdes e exclusivamente na posigdo SUPER RESTRITO.

e Rio Vermelho — Corupé&: Todos os vagbes carregados deverdo trafegar com retentor de 3
posi¢cdes e na posicdo SUPER RESTRITO, os vagdes vazios com os retentores na posicéo
RESTRITO, COM EXCECAO DOS VAGOES PLATAFORMAS E GONDOLAS QUE DEVE-
RAO TER O SEU RETENTOR POSICIONADO NA POSICAO NORMAL OU DIRETO.

e Pinhal — Santa Maria: o retentor de alivio deve ser colocado na posicao SUPER RESTRITO,
ou RESTRITO quando o retentor for de 2 posigdes.

Em trechos planos o retentor deve ser colocado na posicdo de ALIVIO DIRETO.

Atencdo: O correto posicionamento do retentor de controle de alivio para cada trecho é importante,
pois dependendo da situagdo o vagéo podera arrastar os rodeiros ou soltar o freio antes do tempo
previsto.

Observacdo: O revisor devera ter atengao especial quando fizer a mudanga de posigéo no retentor
de alivio, observando se o macho do retentor esta posicionado corretamente, isto &, observar se nao
girou somente o punho do retentor. Caso isto ocorra => substituir o retentor.
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5.3.5.1. Colocar na posi¢ao correta;

Alivio Super-Restrito

Alivio Restrito

Retentar de duas posigdes
FPosigéo Posigdo do manipulo Tempo de alivio
Alivio Direto 22 segundos
-
Alivio Restrito _q 50 segundos
(ot
Retentor de trés posicdes
Posigao Posig¢do do manipulo Tempo de alivio
|I:\_a‘;_:;‘r-
LAY
0 |(0)] C
Alivio Direto i 22 segundos
\ |’
(O 0

£

P

T_ir_:

140 segundos

50 segundos

MANUAL TECNICO DE VAGOES

57



2 posicdes 02 posigao 02 posigdes 03 posigdes 03 posicdes
10x 12 10X 12 8X8 10 X12 8X8

5.3.6. Verificar o curso do cilindro de freio
5.3.6.1. Curso diferente do especificado no letreiro do vagdo com tolerancia de + ou - 3,2
mm (1/8%) => regular comprimento da haste conforme Desenho ALL 4 020 465 — VG-FR-007 (PO-
1197) — Curso Normal do Pistao do Cilindro de Freio.

5.3.6.2. Indicagéo do curso ilegivel consultar Desenho ALL 4 020 465 — VG-FR-007 (PO-
1197) — Curso Normal do Pistdo do Cilindro de Freio.

5.3.7. Verificar timoneria de freio.
5.3.7.1. Alavancas e tirantes soltos => fixa-los;
5.3.7.2. Falta pinos e contra-pinos => colocar pinos e contra-pinos;
5.3.7.3. Inclinagao da alavanca diferente das dimensdes contidas no Desenho ALL 3 020
422 — VG-TR-006 (PO-1194) — Graduagao Alavanca do Truque, corrigir de forma a atender as dimen-
sbes contidas no desenho;
5.3.7.4. Tirantes encostando no eixo => graduar os truques.

5.3.8. Verificar ajustador automatico de folgas

5.3.8.1. Ajustador emperrado => Substituir ajustador ou reter o vagao e recolhé-lo para o
PMV mais préximo.

5.3.9. Verificar aplicagéo de freio
5.3.9.1. Nao aplica o freio (sapata sem pressado na roda) => reter o vagao e recolhé-lo ao
PMV mais préoximo para reparagao, ou, se estiver carregado, isolar o sistema de freio do vagao e
etiqueta-lo para reparagao apos vazio;
5.3.9.2. N&o alivia o freio => reter o vagéo e recolhé-lo ao PMV mais proximo para repara-
¢ao, ou, se estiver carregado, isolar o sistema de freio do vagao e etiqueta-lo para reparagéo apoés
vazio;

Atencdo: em trechos de serra ndo € permitido o trafego de vagbes com o sistema de freio isolado
(Exemplo: Curitiba — Morretes, Rio Vermelho — Corupd, Pinhal — Santa Maria).

Nota: ver nota do item 5.10.4.5.1.
5.3.10. Examinar freio manual.

5.3.10.1. Freio manual apertado => soltar o freio;
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5.3.10.2. Freio manual com avaria => reparar ou etiquetar o vagao, destinando-o apos vazio
ao PMV mais préximo.
5.4. Inspecionar situagéo da carga.
5.4.1. Inspecionar portas, tremonhas e valvulas de descarga;

5.4.1.1. Apresenta vazamento pelas portas ou tremonhas => eliminar o vazamento com fita
adesiva ou estopa e destinar o vagao apoés vazio ao PMV mais préximo.

5.4.1.2. Tremonhas abertas ou com risco de queda (tipo cremalheira) => fechar ou reter o
vagao para reparagao;

5.4.1.3. Apresenta vazamento pela valvula de descarga (em vagdes tanque)
5.4.1.3.1. Tampao frouxo => apertar o tampéao;
5.4.1.3.2. Volante frouxo => apertar o volante da valvula de descarga.
Atencédo: com temperatura ambiente acima de 30°C ndo abrir domo do vagédo sem providenciar o
resfriamento do mesmo e outros cuidados como evitar batidas metalicas. Utilizar somente alavanca
de madeira para girar volante.
5.4.1.3.3. Em caso de nao ser possivel sanar o vazamento reter o vagao para baldea-
¢do e notificar a estagdo por escrito. Se necessario, destinar o vagdo a oficina de
Mafra apds vazio.
5.4.2. Inspecionar posicionamento da carga.
5.4.2.1. Carga solta => fixar carga;
5.4.2.2. Carga fora de posigéo => reter o vagao para posicionar a carga corretamente;
5.4.2.3. Fixagdes soltas ou avariadas => apertar fixagdes, repor ou reparar;
5.4.3. Conferir posicionamento e fixagao das lonas.
5.4.3.1. Lonas fora de posigédo => reposicionar lonas;
5.4.3.2. Lonas soltas => amarrar lonas;
5.4.4. Inspecionar a caixa do vagao quanto a possiveis entradas de agua
5.4.4.1. Entrada de agua pela cobertura => reter o vagéao para reparacao;
5.4.4.2. Entrada de agua pelas paredes laterais => reter o vagao para reparagao;

5.4.5. Inspecionar escotilhas quanto a entrada de agua e fixagoes.

5.4.5.1. Escotilhas de fibra ou de ago trincadas, furadas ou quebradas reter o vagéo para
recuperagao;

5.4.5.2. Dispositivos de fixagdo ou cambotas avariadas ou faltantes => substituir, colocar ou
reter o vagao para recuperagao;

5.5. Inspecionar a situacao das portas (Vazios).

MANUAL TECNICO DE VAGOES 59



@AML-‘RICA LATINA LOGISTICA

5.5.1. Portas Abertas => Fechar;

Observacdo: Nao poderao trafegar vagdes vazios com portas, tremonhas ou tampas abertas.

5.6. Inspecionar trugues e rodeiros.

5.6.1. Inspecionar travessas central e laterais do truque, principalmente os compostos de chapa
(Santa Matilde) quanto aos corddes de solda préoximo ao pedestal e prato inferior do pido;

5.6.1.1. Travessas laterais ou centrais trincadas => reter o vagéo para reparacéo;
5.6.2. Molas Helicoidais.
5.6.2.1. Quebradas => reter o vagao e substituir;
Nota: Tendo em vista as condi¢des de trafego e linha na serra de Paranagua, para vagdes ins-
pecionados no patio de Iguacu (LIC) com destino a Morretes (LMR) sera admitido EXCEPCIO-
NALMENTE o méaximo de uma (01) mola quebrada por truque. Neste caso o vagdo devera ser
etiquetado e recomendado para o Posto de Manutencdo do Km 5, PMV/LDU, a fim de que a
pendéncia seja eliminada.
5.6.2.2. Inspecionar quantidades conforme Desenho ALL 4 020 957 — VG-TR-007 (PO-
1198) — Disposigao Correta Molas Helicoidais. Se quantidades diferentes => reter o vagéo para corre-
¢ao.
5.6.3. Inspecionar rodas, utilizando gabarito n°® 2:
5.6.3.1. Rodas com marcagéo em baixo relevo a quente no aro => examinar minuciosamen-
te a tipagem da marcagéo quanto a existéncia de trincas. Se detectada alguma trinca, reter o vagao e
substituir o rodeiro (vide VG-RD-001 (PO-0443) — Inspec¢ao em Rodas do Grupo de Risco como refe-

réncia).

5.6.3.2. Espessura do aro (bandagem) inferior a 22 mm em rodas com marcagao em baixo
relevo a quente no aro => reter o vagao e substituir o rodeiro;

5.6.3.3. Espessura do aro (bandagem) inferior a 19 mm => reter o vagao e substituir o rodei-
ro;

5.6.3.4. Diferenca da altura da bandagem dos rodeiros no mesmo truque maior que 10mm
=> Substituir rodeiros;

5.6.3.5. Diferenca da altura da bandagem dos rodeiros entre truques maior que 20mm =>
Substituir rodeiros;

5.6.3.6. Friso com altura superior a 38 mm => reter o vagao e substituir o rodeiro;
5.6.3.7. Friso com marca testemunha => reter 0 vagao e substituir o rodeiro.

5.6.3.8. Rodas trincadas => reter o vagao e substituir o rodeiro;

5.6.3.9. Espessura do friso menor que 17 mm => reter o vagéao e substituir o rodeiro;
5.6.3.10. Friso vertical (usar gabarito n° 2) => reter o vagao e substituir o rodeiro;

5.6.3.11. Rodas calejadas
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5.6.3.11.1. Um calo maior que 50,8 mm (2") => reter o vagao para esmerilhar ou substi-
tuir o rodeiro;

5.6.3.11.2. Dois calos adjacentes maiores ou iguais a 38 mm (1.1/2") => reter o vagéao,
esmerilhar ou substituir o rodeiro;

5.6.3.12. Rodeiros super aquecidos => identificar causa do aquecimento;
Atencdo: Neste caso deve ser medido a temperatura dos rolamentos, de 65 °C a 70 °C etique-
tar o vagéo para o PMV mais proximo, e acima de 70 °C retirar o vagao do trem conforme o
VG-RD-005 (PO-0501) — Deteccao de Rolamentos Super Aquecidos de Vagbes em Tréafego.
5.6.3.12.1. Freio manual aplicado => soltar freio manual;

5.6.3.12.2. Conferir curso do cilindro de freio => Corrigir se necessario;

5.6.3.12.3. Verificar existéncia de vazamentos no sistema de freio => corrigir os vaza-
mentos;

5.6.3.12.4. Porca de retencéo avariada ou frouxa => reapertar ou substituir;

5.6.3.12.5. Ajustador emperrado (efeito mola), ou avariado => reparar ou substituir ajus-
tador;

Atencéo: ajustador modelo 1900 DJ sem bracadeira de alinhamento do gatilho (biela) deve ser
instalada imediatamente.

5.6.3.12.6. Timoneria emperrada => reparar ou reter o vagao para reparagao;

5.6.3.12.7. Setor de graduagéo do truque encostando na bragadeira do ACT (pode travar
o triangulo de freio) => reparar ou reter o vagao para reparagao;

5.6.3.12.8. Tridngulo de freio torto ou preso => reparar ou reter o vagéo para reparagao;
5.6.4. Inspecionar tirante de freio

5.6.4.1. Tirante desgastado ou rompido => reter o vagao para reparag¢ao e/ou graduagao do
truque.

5.6.5. Inspecionar mancal de friccao

5.6.5.1. Nivel de 6leo muito baixo => completar o nivel de 6leo ISO VG 120 indice de visco-
sidade 97(Exemplo: MV 120 da BR);

5.6.5.2. Falta almofada de chenille => reter o vagao aplicar almofada de chenille previamen-
te embebida em 6leo;

5.6.5.3. Falta tampa => Reter o vagao, colocar tampa;
5.6.6. Inspecionar visualmente rolamento

5.6.6.1. Rolamentos do tipo cartucho faltando parafusos, com a tampa frouxa, sem travas,
anel de encosto solto => retirar de circulagao;

Nota: A principal causa de falha desse tipo de componente é o torque insuficiente quando nao
mantem os componentes internos devidamente unidos (compactados), a operacdo do rola-
mento frouxo resulta em desgastes acelerados e na falha prematura do componente. Portanto,
€ inadmissivel a circulacdo de rolamentos de cartucho sem parafusos ou travas (a trava indica
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se 0 parafuso estd com o0 mesmo torque de montagem, visto que, a trava sem acdo demonstra
que o parafuso se soltou).

5.6.6.2. Rolamentos tipo Caixa devem ser retirados para exame nas seguintes situagoes:
Faltando bujao, faltando tampa cega, faltando 03 parafusos, tampa do labirinto solta.

Nota: Na falta de 01 ou 02 parafusos observar quanto a fixacdo da tampa cega, se estiver frou-
Xa, reter para exame, caso contrario repor os parafusos aplicando torque entre 29 Ibf.ft & 36
Ibf.ft;

5.6.7. Inspecionar prato de pido superior.

5.6.7.1. Desgastado com didmetro inferior a 279,4 mm (11”) => reter o vagao e substituir o
prato de piao.

5.6.7.2. Trincado => reter o vagao e substituir o prato de piao.
5.6.7.3. Aba em contato com a borda do prato inferior ou folga inferior a 1,6 mm (1/16” con-
forme Desenho ALL 4 020 999 — VG-TR-009 (PO-1200) — Montagem do Prato de Pido) => reter o

vagao para reparagao.

5.6.7.4. Mais de 2 parafusos frouxos ou quebrados (dois ou mais parafusos) => reter o va-
géo para reparacao;

5.6.7.5. Mais de 3 rebites frouxos ou quebrados => reter o vagao para reparagao.

5.6.8. Medir o jogo do ampara-balango conforme VG-TR-001 (PO-0492) — Medigédo e Regula-
gem do Jogo de Amparo-Balango.

5.6.8.1. Medir jogo do ampara-balango com folgas usando o calibre de |aminas.
5.6.8.1.1. Folga inferior a 6 mm ou superior a 10 mm => reter o0 vagao para reparagao;

5.6.8.1.2. Diferenga entre os valores da soma das diagonais acima de 3,2 mm => reter o
vagéao para reparagao.

5.6.8.2. Para ampara-balango contato constante medir a altura entre a travessa central e a
chapa de desgaste, observando o procedimento VG-TR-001 (PO-0492) — Medi¢do e Regulagem do
Jogo de Amparo-Balanco.

5.6.8.2.1. Modelo Stucki ISB8 com medida inferior a 125 mm (63/64”) ou superior a 132
mm (5.13/64”) => reter o vagao para reparacao;

5.6.8.2.2. Modelo Miner TCC 4500 com medida inferior a 129 mm (5.5/64”) ou superior a
135 mm (5.9/32”) => reter o vagao para reparagéao;

5.7. Inspecionar engates, bracadeiras, longarina central e ACT’s.
5.7.1. Inspecionar engates e bracadeiras.

5.7.1.1. Engate trincado na regido da chaveta, do pino de mandibula ou da lateral da haste
=> reter 0 vagao e substituir o engate;

5.7.1.2. Folga no rasgo da chaveta acima de 25,4 mm (1”) para engate 6 "4 “ x 8" ou
12,7mm ('2") para o engate 5” x 7" => reter o vagao e substituir o engate;

5.7.1.3. Suporte de apoio do engate trincado ou quebrado => reter o vagéo para reparagéao;
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5.7.1.4. Pino de mandibula faltando ou quebrado => aplicar ou substituir o pino de mandibu-
la e contrapina-lo, quando for metalico;

5.7.1.5. Falta da alavanca de manobra => colocar alavanca ou etiquetar o vagao apds vazio
para colocagéo da alavanca. Em caso de duas cabeceiras adjacentes na composi¢do ndo possuirem
alavanca de manobra, reter um dos vagdes para reparagao;

5.7.1.6. Bragadeira trincada => reter o vagao e substituir ou reparar a bragadeira;

5.7.2. Inspecionar ACT'’s.

5.7.2.1. Folga aparente entre a cruzeta (placa de choque) e o ACT => reter o vagao e subs-
tituir o ACT;

5.7.2.2. ACT avariado => reter o vagao e substituir o ACT;
5.7.2.3. Suporte do ACT frouxo ou faltando parafusos => colocar parafusos ou reapertar;
5.7.3. Medir a altura do engate (do centro da mandibula ao boleto).
5.7.3.1. Abaixo de 690 mm ou acima de 765 mm => reter o vagao e corrigir;
5.7.4. Se o engate for tipo Peerless e o vagéao estiver posicionado para tracionar mais de 2400
Ton. (cerca de 30 a 40 vagdes carregados) => avisar a estacao para reposicionar este vagao de for-

ma que nao tracione mais que 2400 ton, preferencialmente colocando no ultimo tergo do trem;

Atencdo: O descumprimento desse procedimento podera causar o rompimento do engate em
trafego.

5.7.5. Inspecionar estrado quanto as longarinas centrais, laterais e travessas.
5.7.5.1. Longarinas ou travessas trincadas => reter o vagao para reparacao;

5.7.5.2. Longarinas excessivamente corroidas => reter o vagao para reparagéo.

5.8. Entregar a composigao para a estagao.
5.8.1. Informar a estagéo a relagdo de vagdes a serem retirados do trem para reparagéo.
5.8.2. Retirar placas de seguranca;
5.8.3. Comunicar via radio a estagao, para acoplar as locomotivas a composicao.
5.8.4. Aguardar o acoplamento das locomotivas na composic¢ao;

5.9. Instalar o Train Link Il na composi¢ao, conforme VG-PT-003 (PO-O505) — Instalagao Train
Link, conforme existéncia do aparelho.

5.10. Efetuar teste de gradiente e vazamento, apds a instalagédo do Train Link Il, quando for o ca-
SO.

5.10.1. Entrar em contato com o maquinista via radio, informando-o sobre o teste para garantia
e seguranga;

5.10.2. Carregar o sistema de freio a presséo de 90 psi ou 110 psi conforme o caso.
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5.10.2.1. Nao carrega o sistema => verificar as torneiras do encanamento geral;
5.10.3. Executar teste de gradiente:

5.10.3.1. Colocar o manémetro na mangueira do ultimo vagao do trem e acompanhar o au-
mento da pressdo no encanamento geral.

Atencdo: A diferenca de pressédo admissivel é de 1 psi por grupo de 10 vagdes, limitado ao maximo
em 5 psi.

5.10.3.2. Queda de pressao maior do que o admissivel => corrigir vazamentos de ar no en-
canamento geral dos vagdes. Se necessario recolher o vagdo com vazamento para reparagao;

5.10.3.3. Queda de presséao superior ao maximo especificado apds o cumprimento do item
10.3.2. => procurar vazamentos no sistema de alimentagao dos reservatoérios de ar em cada vagao.
Reparar ou reter o vagao para reparagao.

5.10.3.4. Queda de pressao superior ao maximo especificado apés o cumprimento dos itens
5.10.3.2. € 5.10.3.3. => procurar vazamento de ar nas locomotivas.

5.10.3.5. Pressdo ndo atinge o valor admissivel em 12 minutos => corrigir vazamentos de ar
nos vagoes;

5.10.4. Executar o teste de vazamento:

5.10.4.1. O revisor devera pedir ao maquinista para efetuar uma redugao de 15 psi no enca-
namento geral;

5.10.4.2. Aguardar a estabilizagdo da aplicagédo e a descarga completa de ar;

5.10.4.3. Solicitar ao maquinista que isole a valvula 26-C através da valvula interruptora (i-
soladora) e aguardar de 40 segundos a 2 minutos para equalizar a pressdo do encanamento geral;

5.10.4.4. Imediatamente apds, ambos acompanharédo a queda de pressdo no encanamento
geral durante 1 minuto, a qual ndo podera ser superior a 5 psi;

Atencao: A queda maxima de pressdo em 1 minuto é de 5psi.

5.10.4.4.1. Queda de pressédo maior do que 5 psi => corrigir vazamentos de ar no enca-
namento geral dos vagdes. Se necessario recolher o vagdo com vazamento para reparagao;

5.10.4.4.2. A queda de pressao € superior a 5 psi apés o cumprimento do item 5.10.4.1.1
=> procurar vazamento de ar nas locomotivas;

5.10.4.4.3. Repetir os passos 5.10.4.4.1, 5.10.4.4.2 até garantir uma queda de pressao
inferior a 5 psi;

5.10.4.5. Verificar a aplicagéo de freio no ultimo vagao:

5.10.4.5.1. O freio ndo aplica porque o vagao esta isolado => verificar se ndo ha restri-
¢bes de trafego para o vagdo. Se NAO houver, ativar seu sistema de freio e verificar novamente
quanto a frenagem. Se houver restricbes de trafego para o vagao, verificar se podera seguir interca-
lado, caso contrario, retira-lo da composigao e destina-lo para a manutengao.

NOTA:
a) Nunca um vagéo sem freio poderd trafegar na cauda do trem;
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b) O limite de veiculos isolados em uma composicao é:

Até 80 vagdes 5%
De 80 a 120 vagdes 6%
Mais de 120 vagdes 7.5 %

Em trechos de serra (Paranaguéa, S&o Francisco, Pinhal) NAO PODERAO TRAFEGAR VEICU-
LOS ISOLADOS.

5.10.4.5.2. O vagao nao esta isolado, mas ndo ocorre aplicagado de freio => reparar ou
retirar o vagao do trem e encaminha-lo para a manutencgao;

5.10.4.5.3. O vagao aplica freio normalmente => encerrar testes de freio na composigao;
5.10.5. Informar ao maquinista sobre a concluséo dos testes de freio, identificando os vagobes a

serem retirados do trem e os vagdes isolados;

5.11. Entregar ficha ao maquinista com a informacgéo de que o trem foi revisado: o teste de freio foi
realizado, e se existem vagdes isolados no trem, quais e quantos;

5.12. Entregar impresso com a relagdo de vagdes para reparagao ao assistente de patio;
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FLUXOGRAMA DE REVISTAMENTO DE VAGOES

LOCAL DIA H. INICIO | H. TERMINO | TREM N° VGS.

OBSERVAR
CHEGADA DO
TREM NO PATIO

PASSO 5.1

A\ 4

PREPARAR PARA
O REVISTAMENTO

PASSO 5.2

v

v

y

v

v

INSPECIONAR INSPECIONAR INSPECIONAR INSPECIONAR INSPECIONAR
SISTEMA SITUAC/:\O DA SITUAQAO TRUQUES E ENGATES BRACA-
DE FREIO CARGA DAS PORTAS RODEIROS DEIRAS E ACT'’s
PASSO 5.3 PASSO 5.4 PASSO 5.5 PASSO 5.6 PASSO 5.7
ENTREGAR
O TREM PARA A
ESTACAO
PASSO 5.8
INSTALAQAO DO TESTE DE
TRAIN LINK 1I GRADIENTE E
VAZAMENTO
PASSO 5.9
PASSO 5.10
ENTREGAR O TREM
P. LOCO. PSI
PASSO 5.11 E5.12
P. CAUDA PSI
VAZ. PSI/M
OBS: )
- CRITERIO 1 E 2 TODOS OS PASSOS REVISOR:
- CRITERIO 3 SOMENTE OS PASS0S 5.1,5.3.2E5.7 REVISOR:
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CAPITULO 3. FREIO (FR)
3.1. VG-FR-001 (PO-0490) — TESTE SINGLE CAR

1. OBJETIVO
Padronizar a inspecdo de manutengéo preventiva tipo teste de single car em vagdes da ALL.

2. CAMPO DE APLICACAO
Oficinas de manutencao de vagdes e postos de manutengéo de vagdes da ALL.

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores das oficinas e postos de manutengao de vagdes da ALL e empresas presta-
doras de servigo.

4. REFERENCIAS
=\VG-FR-007 (PO-1197) — Curso Normal do Pistdo do Cilindro de Freio — Desenho ALL 4 020 465 —
5. DESCRICAO
5.26. Acoplar aparelho Single Car.
5.26.1. Parte interna do encanamento geral (1.%4 “), contendo contaminantes como residuos,
sujeiras, etc. = No lado oposto ao lado que se encontra instalado o single car, abrir e fechar conse-

cutivamente a torneira angular 03 vezes para provocar a expulsdo dos contaminantes.

5.26.2. Chicoteamento da mangueira = Segurar firmemente o bocal da mangueira enquanto
executa a operagao 1.1

5.27. Carregamento do sistema de freio.
5.27.1. Tempo de carregamento inferior a 15 minutos = Refazer a operagao de carregamento.
5.27.2. Pressao de carregamento inferior a 90 Psi = Corrigir pressao de alimentacao.

5.27.3. Torneira do coletor de p6 fechada = Abrir.

Fechada Aberta
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5.2.4. Torneira de alimentagéo do aparelho single car fora da posi¢do n° 01(carregamento nor-
mal) = Posicionar em 01.

5.2.5. Varao de Acionamento da valvula de alivio, travado na posigcao de alivio = Destravar ou
substituir a valvula de controle se persistir o vazamento.

5.2.6. Queda de presséo (n&o estabiliza na posigdo 03 — recobrimento). = Corrigir vazamen-
tos no sistema de freio do vagéo e single car (Identificacdo dos vazamentos com o auxilio de espuma
de sabao).

5.2.7. Nao apresentando vazamento, o sistema de freio mesmo assim nao estabiliza a pressao
= Substituir a valvula de controle.

5.3. Testar aplicacao de freio
5.3.1. Com uma redugao de 5 Psi ndo se observa o deslocamento da haste do cilindro de freio.
5.3.1.1. Vazamento no cilindro de freio = Corrigir vazamento nas tubulagdes, substituir co-
po gaxeta ou junta da tampa traseira do cilindro (Identificagdo dos vazamentos com auxilio de espu-
ma de sab&o).
5.3.1.2. Porca de retengdo do suporte do encanamento avariada ou inexistente = Substituir.
5.3.1.3. Caso persista 0 ndo deslocamento da haste do cilindro de freio = Substituir a valvu-
la de controle.
5.3.2. Apos a aplicagao de 20 Psi ndo ocorre o alivio do freio (posi¢ao 01).
5.3.2.1. Obstrugao da tubulagéo do cilindro de freio e retentor de alivio = Desobstruir.

5.3.2.2. Timoneria de freio travada, presa = Corrigir;

5.3.2.3. Caso persista aplicado (haste do cilindro de freio estendida) = Trocar valvula de
controle.

5.4. Testar alivio do sistema de freio e curso do cilindro de freio
5.4.1. Efetuar a segunda aplicagéo de 20 Psi, conferindo o curso do pistdo conforme Desenho
ALL 4 020 465 — RG-FR-007 (PO-1197) — Curso Normal do Pistdo do Cilindro de Freio, como também

nas operacgdes dos itens 5.4.2 e 5.4.3.

5.4.1.1. Ao soltar o freio, verifica-se que o tempo de alivio na posicao normal é diferente de
22 segundos = Desobstruir tubulagéo ou substituir o retentor de alivio.

5.4.2. Efetuar a terceira aplicagéo de 20 Psi.
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5.4.2.1. Ao soltar o freio, verifica-se que o tempo de alivio na posicao restrita é diferente de
50 segundos = Desobstruir a tubulagao ou substituir o retentor de alivio.

5.4.3. Efetuar a quarta aplicacao de 20 Psi.

5.4.3.1 Ao soltar o freio, verifica-se que o tempo de alivio na posigdo super-restrita é diferen-
te de 140 segundos = Desobstruir a tubulagao ou substituir o retentor de alivio.

5.4.4 Testar sensibilidade alivio da valvula de freio

5.4.4.1 Apo6s uma reducéo de 5 Psi, posicionar lentamente o manipulo do single car na posi-
¢ao numero 2 para o alivio do sistema de freio;

5.4.4.2 O sistema de freio ndo alivia em 45 segundos = Substituir a valvula da freio, e re-
petir o teste;

5.4.4. Apbs as consecutivas aplicagdes anteriores, o curso do cilindro de freio continua fora do
especificado em 5.4.1.

5.4.4.1. Curso do cilindro de freio fora do especificado para os casos de freio de simples
capacidade = Regular o curso do cilindro de freio, reduzindo ou aumentando a medida “A” do gatilho
do ajustador, conforme o caso.
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-Quanto maior a distancia “A” menor sera o curso do cilindro.
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-Quanto menor a distancia “A” maior sera o curso do cilindro.

5.4.4.2. Curso do cilindro de freio fora do especificado para os casos de freio de dupla ca-
pacidade (vazio/Carregado) = Regular o curso do cilindro de freio inicialmente na posi¢do vazio, re-
duzindo ou aumentando a medida “B”, conforme o caso.

-Quanto maior a distancia “B” maior sera o curso do cilindro de freio.
-Quanto menor a distancia “B” menor sera o curso do cilindro de freio.

Para a posigéo carregada proceder conforme o item 5.4.5.1.

5.4.4.3. Nao se consegue o ajuste do curso do cilindro de freio, alterando-se a distancia “A”.

= Observar a abertura e fechamento (maximo e minimo), para os tipos de ajustadores conforme de-
senho, sendo que na impossibilidade na abertura ou fechamento nos limites, deve-se trocar.
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5.4.4.4. Curso do cilindro fora do especificado para os vagbes que nao possuam ajustado-
res automaticos de folga = Regular nos furos da timoneria de freio.

5.4.4.5. Ajustador automatico de folga modelo DJ 1900 com o gatilho desalinhado em rela-
¢ao0 ao seu eixo = Instalar bragadeira corretamente.

5.4.4.6. Apds 03 redugdes consecutivas de 20 Psi ndo mantém estabilizado o curso do ci-
lindro de freio = Repetir as operag¢des constantes dos iten 5.4.5.1a 5.4.5.3.

5.4.5. Ap6s aplicagéo de freio as sapatas ndo apresentam pressao contra as rodas = verificar
na timoneria de freio se ndo existem pinos presos ou encravados, analisar o ajustador se estda man-

tendo a presséo das sapatas contra as rodas;

5.4.6. Apos o alivio do sistema de freio, inspecionar triangulos de freio
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5.4.6.1. Triangulos de freio presos, tortos, faltando ponta de desgaste ou guia da travessa
lateral = reparar ou substituir o tridngulo de freio.
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3.2. VG-FR-002 (PO-0491) — TESTE ESTABILIDADE

1. OBJETIVO
Padronizar a inspeg¢do de manutengao preventiva tipo teste de estabilidade em vagbes da ALL

2. CAMPO DE APLICACAO
Oficinas de manutengao de vagdes e postos de manutencao de vagbes da ALL.

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores das oficinas e postos de manutencao de vagdes da ALL e empresas presta-
doras de servico.

4. REFERENCIAS
RG-FR — 001 (PO-0490) — Teste de Single Car
5. DESCRICAO
5.1. Pressao de carregamento inferior a 90 Psi. = Corrigir.

5.2. Nao efetuado o RG-FR — 001 (PO-0490) — Teste de Single Car = Efetuar antes de iniciar o
teste de estabilidade, pois € condigao basica.

5.3. Redugao de 3 Psi.

5.3.1. Existéncia de vazamento na junta entre a tampa cega com o manémetro e o suporte do
encanamento = Corrigir, utilizando espuma de sabao para melhor identificar.

PORGAO DE
SERVICO

TAMPA LATERAL DA
PORGAO DE EMERGENCIA

SUPORTE DO ENCANAMENTO

5.3.2. Pressdo no manémetro da tampa cega fora do intervalo de 4 a 10 Psi.

5.3.2.1. Coletor de pé com a torneira fechada = Abrir.
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5.3.2.2. Vazamentos no cilindro de freio, tubulagdes, encanamento geral, reservatoério auxili-
ar, reservatorio de emergéncia e suporte do encanamento = Corrigir, utilizando espuma de sabao
para melhor identificar.

5.3.2.3. Se com a acgao do item 5.3.2.2, persiste a pressao fora da faixa de 4 a 10 Psi. =
Substituir a junta da porgao de servigo da valvula de controle, realizando rigorosa limpeza no assen-
tamento da junta, removendo oxidagbes, graxas, Oleos, poeiras, limalhas, etc. Com a utilizagdo de
lixas, escova de ago, solventes e panos.

5.3.2.4. Se com a agédo do item 5.3.2.3, persiste a pressao fora da faixa de 4 a 10 Psi =
Substituir a valvula.

5.4. Redugao de 10 Psi.

5.4.1. Pressdo do mandmetro da tampa cega fora do intervalo de 26 a 30 Psi = Repassar os
itens de 5.3.2.1 2 5.3.2.4.

5.5. Redugao de 25 Psi.

5.5.1. Pressao do mandémetro da tampa cega fora do intervalo de 63 a 67 Psi — Repassar os
itens de 5.3.2.1 2 5.3.2.4.

5.5.2. Com a presséo dentro do intervalo, no periodo de 30 minutos a queda de presséo é
superior a 3 Psi = Repassar os itens de 5.3.2.1 2 5.3.2.4.

5.6. Com a pressao estabilizada, ou melhor, ndo houve queda superior a 3 Psi em 30 minutos ,
trocar a tampa com mandmetro pela tampa cega Original.

5.6.1. Apds carregado com 90 Psi e aplicado (reduzido com 25 Psi o encanamento geral), a
tampa cega original apresenta vazamentos (Utilizar espuma de sabao para melhor identificar). =
Remover sujeiras, utilizando lixas, escovas de ago, solventes e panos.

5.6.2. Apds efetuado a agdo do item 5.6.1, persiste o vazamento. = Substituir a junta avaria-
da, ou ressecada.
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3.3. VG-FR-007 (PO-1197) — CURSO NORMAL DO PISTAO DO CILINDRO
DE FREIO
CURSO NORMAL DO PISTAO DO CILINDRO DE FREIO
1) Para freio a ar comprimido de simples capacidade para veiculos com 01 cilindro de freio:
Curso do Pistéo
Tamanho do Cilindro Com Ajustador Aut. de Folga Sem Ajustador Aut. de Folga
(¢ x Curso Max.)
8" x 8" 103 mm +1,6mm | - | e
" " Dar preferéncia a
10" x 12 203 mm +32mm | 178 mm a 228mm 178 mm
VagOes que tiveram curso do cilindro de freio reduzido para 178 mm
com Ajustador Automatico de Folgas e Cilindro 10” x 12" — Com freio de Simples Capacgidade
Séries vagodes Curso Nominal Tolerancia Excecgdes p/ c|l. 10"x12”
FHD-618079-5 a 618176-7 178 mm +32mm
FHD-628819-7 a 629017-5 178 mm +3,2mm
FHD-629238-1 a 629247-0 178 mm +3,2mm
FHD-635927-2 a 636950-2 178 mm +3,2mm
FHD Todos os vagdes com aumento de 178 mm +32mm
capacidade -
FHC todos os Vagbes 178 mm +3,2mm
~ Vagdes com ffeio vazio
HFD todos os vagdes 178 mm +3,2mm carregado
Para freio a ar comprimido de dupla capacidade (“vazio-carregado”) e com ajustador auto-
matico de folga para veiculos com 01 cilindro de freio.
Tamanho do Cilindro
(¢ x Curso Max.) Carregado Vazio Tolerancia
8 “x8” 127 mm 101 mm a 108 mm +1,6 mm
10 “x12” 203 mm 165 mm a 184 mm +3,2mm
NOTAS:
1) Curso de aplicacao significa curso do pistdo do cilindro de freio necessario para as sapatas
encostarem nas rodas. O curso normal € igual ao curso de aplicagéo + o curso de elasticidade da
timoneria.
OBS.: Alguns vagdes das séries FHD foram transformados em plataformas e ndo devem ter o
curso alterado para 178 mm.
2) Referéncias: SUECOBRAS, ABNT, AAR E FRESINBRA.
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3.4. VG-FR-008 (PO-) — TESTE DE FREIO PARA VAGOES COM RODEI-
ROS AQUECIDOS

5. OBJETIVO
Padronizar a inspe¢ao de vagdes com rodeiros aquecidos;.

6. CAMPO DE APLICACAO
Oficinas de manutencéo de vagodes e postos de manutencéo de vagdes da ALL.

7. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores das oficinas e postos de manutengéo de vagdes da ALL.

8. REFERENCIAS

"VG-FR - 001 (PO-0490) — Teste de Single Car
"VG-FR - 002 (PO-0491) — Teste de Estabilidade

9. DEFINICOES
SINGLE CAR: Equipamento usado para teste de freio em vagao (individual);

NOTA M2: Registro criado no SAP para indicar uma avaria em vagao;

10. DESCRICAO
10.1. Verificar historico de falhas do vagdo no SAP para verificar reincidéncia;
10.2. Realizar o procedimento VG-FR — 001 (PO-0490) — Teste de Single Car.
10.3. Examinar a porca de retencao do vagao que fica no suporte de encanamentos;

10.3.1. Porca de retengdo avariada — substituir porca de retencdo e junta da valvula se
necessario;

6.4 Testar o ajustador automatico de folgas;

6.4.1 Ajustador DJ 1900 sem bragadeira de alinhamento do gatilho/biela = instalar bragadeira
corretamente.

6.4.2 Colocar calgos de madeira entre as sapatas de freio e as rodas = verificar as condigbes
dos triangulos de freio, se nao estdo presos ou tortos;

6.4.3 Fazer 04 aplicagdes de freio = verificar se o curso do cilindro de freio nao € alterado a-
pos a quarta aplicacao de freio;

6.4.4 Retirar os calgos = conferir novamente o curso do cilindro de freio, se o curso do cilindro
permanecer 0 mesmo o ajustador esta aprovado;
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6.5. Examinar o freio manual = verificar a existéncia de sinais na corrente do freio manual (elos
da corrente polidos);

6.5.1 Suporte do varao do freio manual amassado/torto = recuperar para que nao prenda o va-
rao do freio manual;

6.6. Examinar timoneria de freio;
6.6.1. Pinos encravados = desmontar os pinos e lubrificar a timoneria de freio;

6.6.2. Furacdo das alavancas fora do padrao = padronizar de acordo com o
diagrama de alavancas da ALL;

6.7. Se o vagao é reincidente

6.7.1. Com duas nota M2, com o defeito de rodeiros aquecidos, freio preso, freio agarrando ou
freio isolado por aquecimento dos rodeiros = realizar o teste de SINGLE CAR E SUBSTITUICAO DA
VALVULA DE CONTROLE;

6.7.2. Com trés notas M2, com defeito de rodeiros aquecidos, freio preso, freio agarrando ou
freio isolado por aquecimento dos rodeiros e a causa nao foi encontrada apds a realizacao dos testes
acima = entrar em contato com a Oficina de vagdes de Mafra para negociar o envio do vagao para
melhor analise.
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CAPITULO 4. TANQUES (TQ)

4.1. RG-TQ-001 (PO-0495) — DESGASEIFICACAO DE VAGOES TANQUE

1. OBJETIVO
Padronizar a desgaseificagdo de vagdes tanques da ALL.

2. CAMPO DE APLICACAO
Oficina de manutengéo de vagdes da ALL: Mafra (LFM).

3. RESPONSABILIDADE
Colaboradores da ALL e empresas terceirizadas envolvidas com a atividade.

4. REFERENCIAS
Anexo | — Permissao de Trabalho

5. DESCRICAO

5.1. Executar trabalhos que gerem centelhas (soldas, martelamentos), aquecimentos (magaricos)
ou adentrar com vagao tanque para o interior da Oficina sem desgaseificar = desgaseificar;

5.1.1. Produto nao identificado no interior do tanque (residuo da carga) = identificar o produto
transportado no ultimo carregamento, coletar amostra se necessario ou através do cheiro caracteristi-
co. Marcar com Giz na cabeceira do vagao para posterior marcar no livro de controle. Nao utilizar
I&mpadas, lanternas ou qualquer objeto que possa gerar calor ou centelhas.

5.1.2. Pessoas fumando préximo de vagao tanque nao desgaseificado = nao fumar nas imedi-
acgdes do vagao (Delimitar area).

5.1.3. Preparar a caldeira para iniciar a desgaseificagao.
5.1.3.1. Registros d’agua da caldeira e do tender fechados = abrir;

5.1.3.2. Reservatério d’agua da caldeira (tender) ndo abastecido = verificar suprimento
d’agua. Nao havendo suprimento d’agua, nao iniciar o fogo da caldeira.

5.1.3.3. Caldeira nao abastecida com agua = completar nivel d’agua.
5.1.3.4. Fornalha nao abastecida com combustivel = abastecer e iniciar o fogo.
5.1.4. Tampao de vedagado do domo fechado = abrir.

5.1.5. Vagéo localizado fora do local de desgaseificagdo = solicitar a manobra para posicionar
0 vagao no local apropriado.

5.1.5.1. Vagéo nao calgado/freiado = utilizar cunhas apropriadas para calgar o vagéo ou a-
cionar o freio manual.
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5.1.6. Tubo de descarga com tampao de vedagao fechado = abrir e retirar o tampéao.

5.1.7. Encanamento de escoamento d’agua n&do acoplado ao tubo de descarga = colocar o ca-
no de escoamento d’agua no tubo de descarga a bacia de coleta para evitar contaminag&o do solo.

5.1.8. Volante de acionamento da vélvula de descarga fechado = abrir.
5.1.8.1. Vélvula de descarga avariada = corrigir. Ndo realizar atividades a quente que des-
prendam calor ou centelhas. Se houver a necessidade de entrar no interior do tanque, utilizar masca-

ra de ar natural e solicitar acompanhamento da atividade.

5.1.9. Residuos de produto no interior do tanque = armazenar em tambores, identificar com
marcador industrial e destinar para area de inflamaveis.

5.1.10. Bico giratério ndo posicionado no interior do vagéo = colocar bico giratorio.
5.1.10.1. Bico giratério emperrado (nao gira) = Corrigir.

5.1.11. Iniciar a desgaseificagédo, acionando a moto bomba e observar o tempo necessario para
cada tipo de produto:

5.1.11.1. Tempo inferior a 120 minutos para gasolina = retornar a desgaseificagéo.
5.1.11.2. Tempo inferior a 120 minutos para fuel oil = retornar a desgaseificagéo.
5.1.11.3. Tempo inferior a 20 minutos para diesel = retornar a desgaseificagao.
5.1.11.4. Tempo inferior a 20 minutos para alcool = retornar a desgaseificagao.

5.1.11.5. Tempo inferior a 15 minutos para desgaseificagao de cada serpentina de vagao ti-
po TS = desgaseificar as duas serpentinas pelo tempo de 15 minutos cada uma.

5.1.11.5.1. Serpentina fechada = abrir sempre a serpentina do lado oposto a caldei-
ra, utilizando servigos a frio. Pode haver presséo positiva e consequente jato de produto ao abrir.

5.1.11.5.2. Serpentinas lacradas com solda = Utilizar somente serra manual para
remogao de soldas (servigos a frio).

5.1.11.6. Temperatura da agua inferior a 90° C = aguardar o aquecimento da agua até
90°C.

5.1.11.7. Auséncia de placa de identificacado “lavado” na cabeceira do tanque = colocar pla-
ca de identificagéo.

5.1.11.8. Falta de anotagdes no livro de controle = anotar no livro de controle, o n° do va-
gao, a data, a hora de inicio e término da desgaseificagdo, 0 nome do operador e outras observagdes
importantes.

5.1.11.9. Nivel d’agua da caldeira baixo durante a desgaseificagdo = completar nivel
d’agua e/ou suspender a desgaseificagao se o nivel d’agua continuar baixando.

5.1.11.10. Vazamento d’agua na caldeira proveniente de rompimento da tubulagdo = sus-
pender a desgaseificagao.

5.1.12. Finalizar a desgaseificagéo, desligando a moto bomba, apds completado o tempo ne-
cessario para cada tipo de produto.

5.1.13. Bico giratério posicionado no interior do vagao = retirar o bico.
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5.1.14. Tempo inferior a 10 minutos para escoamento da agua e residuos = aguardar 10 minu-
tos ou tempo necessario até total escoamento dos residuos.

5.1.15. Encanamento de escoamento de agua acoplado ao tubo de descarga do vagéo apos o
término do escoamento dos residuos = retirar o encanamento.

5.1.16. Valvula de descarga aberta nos vagdes transporte de diesel e fuel oil = fechar a valvula
de descarga, apds o escoamento dos residuos.

5.1.17. Tampéao de vedagdo do domo fechado = abrir, devendo permanecer nesta posicao
para evitar a concentracao de gases.

5.1.18. Comunicar a manobra a conclusao da atividade.
5.1.19. Com o vagao tanque totalmente resfriado, utilizando explosimetro, antes de iniciar os
trabalhos, verificar se ainda existe concentragdo de gases. Nesta ocasido deverd ser preenchida

Permisséo de Trabalho (PT), conforme o anexo 1.

5.1.19.1. Concentragdo medida na boca de visita € maior que 0% e menor que 20% = Exe-
cutar exaustao na boca de visita no periodo de 01 hora.

5.1.19.2. Apresenta odor forte = Executar exaustdo na boca de visita no periodo de 01
hora.

5.1.19.3. Concentragdo medida na boca de visita € maior que 20% = Retornar e executar
todo o processo de desgaseificagao.
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ANEXO I: PERMISSAO DE TRABALHO(PT) — FOLHA DA FRENTE

PERMISSAO DE TRABALHO PARA TAREFAS ESPECIAIS

1. EMPRESA: |

2. NUMERO PERMISSAO PARA O TRABALHO: |

3.LOCAL: OFICINA DE VAGOES DE MAFRA

4.DATA / /

5.NOME DO EMITENTE - ALL -
6.ASSINATURA:

7. DESCRICAO DOS SERVICOS: VAGAO

7.1 - REALIZAGAO DE LIMPEZA INTERNA PARA MANUTENGAO DE VAGQES
TANQUES, CONFORME PROCEDIMENTO DE SEGURANCA ESPECIFICO

8. RECOMENDACOES DA SEGURANCA INDUSTRIAL E MEIO AMBIENTE:

8.1 - REALIZAGCAO DE MEDICAO COM EXPLOSIMETRO ( CASO APRESENTE
(CONCENTRAGCAO DE GAS OU FORTE CHEIRO, COLOCAR EXAUSTOR).

8.2 - PERMANECER UM COLABORADOR NA BOCA DE VISITA;

8.3 - EVITAR RETIRAR A ESCADA INTERNA DO SEU POSICIONAMENTO;

8.4 - RESIDUOS DO VAGAO COLOCAR EM TAMBORES COM TAMPA,;

8.5 - MANTER O VAGAO SEMPRE CALGADO;

8.6 - POSICIONAR PLACA AZUL, EVITANDO APROXIMACAO DE VEICULOS
FERROVIARIOS

8.7 - UTILIZAR DISPOSITIVO PARA ILUMINACAO DE DUAS LAMPADAS;

8.8 - ACESSO AO VAGAO SOMENTE POR ESCADAS DE MADEIRA,;

8.9 - VERIFICAR AS CONDICOES DAS ESCADAS E FIACAO ELETRICA;

9. EQUIPAMENTOS DE PROTECAO INDIVIDUAL INDISPENSAVEIS:
9.1 - UNIFORME

9.2 - CAPACETE

9.3 - PROTETOR AURICULAR

9.4 - OCULOS DE SEGURANCA

9.6 - RESPIRADOR

9.7 - LUVAS

9.8 - CALCADO DE SEGURANCA
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ANEXO I: PERMISSAO DE TRABALHO(PT) — FOLHA DO VERSO

PERMISSAO DE TRABALHO

10. REALIZADO TERINAMENTO ESPECIFICO siMm [ INAO [ ]
11. FEITO MONITORAMENTO PARA OXIGENIO

GASES

POEIRAS

RADIAGOES

12. O COLABORADOR OU A EQUIPE ESTA APTO A REALIZAR O SERVI-

GO;

sm [ ] NAO

13. MEDIDAS CONTRA INCENDIO E EXPLOSAO:

EXTINTOR DE INCENDIO
BRIGADA DE SOBREAVISO

REALIZACAO DO SERVIGO COM PERCENTUAL DE CONCENTRAGAO DE GAS 0%

14. DATA INICIO: / /
15.DATA FINAL: / /

16. HORA INICIO
17. HORA FINAL

18. EQUIPE DE LIMPEZA INTERNA:

19. RESPONSAVEL PELA MEDICAO:

20. RESPONSAVEL PELA SOLICITACAO DESTA PT:

NOME:

ASSINATURA

DATA SOLICITACAO: / /
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CAPITULO 5. RODEIROS (RD)

5.1. VG-RD-001 (PO-0443) — INSPECAO EM RODAS DO GRUPO DE RIS-
CO

1. OBJETIVO

Padronizar e facilitar a identificagéo de rodas de vagdes do grupo de risco, principalmente na inspe-
¢ao de patio durante o revistamento de trens, visando destacar aquelas que apresentam uma maior
possibilidade de ocorréncias de trincas, garantindo a reducéo de acidentes por fratura de roda através
de um exame especifico minucioso e focado.

2. CAMPO DE APLICACAO

Este procedimento sera executado nos postos de manutengédo (PMV’s) e oficinas de vagdes da ALL,
em todas as rodas de vagdes que pertengam ao grupo de risco. Este procedimento deve ser execu-
tado sempre que um vagéao passar por uma manutengao corretiva, revisdo anual ou geral.

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores da manutencéo de vagdes da ALL e empresas terceirizadas

4. DEFINICOES
Existem quatro tipos de marcagéo em rodas de vagdes, destinados a identificagdo de dados como n°
e tipo da roda, ano de fabricagao e fabricante, etc. Sao elas:

4.1. Marcacdo a quente no aro, com tipagem profunda ¢/ 3mm de profundidade no min., cfe.
fig.1.

Marcacgao a

quente no aro
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Fig. 1 — Roda de vagdo com marcagéo a quente no aro
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4.2. Marcacéo alto relevo no disco daroda, conforme observado na figura 2.

Fig. 2 — Roda de vagdo com marcacao alto relevo no disco da roda

4.3. Marcacdo a frio no aro, conforme observado na figura 3.

Fig. 3 — Roda de vagao com marcagéo a frio no aro
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4.4. Marcacdo no cubo da roda, conforme observamos na figura 4.

Fig. 4 — Roda de vagao com marcagao no cubo

4.5. Rodas com superaquecimento: Em certas casos, as rodas também podem apresentar si-
nais de superaquecimento como pode ser observado na figura 5.

1Y
A\

\ Diferencga de colo-
; ragéo

Fig. 5 — Roda com sinal de superaquecimento.
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4.6. Rodas do grupo de risco: sao as rodas com bandagem menor que 39 mm (3?2 vida), com
marcacao a quente no aro (fig. 1) ou com marcagao em alto relevo no disco (fig. 2).

5.DESCRICAO
5.1. Verificar o tipo de marcac¢édo da roda

5.1.1. Rodas com marcacao a frio no aro ou marcagao no disco da roda = nao se aplica este
procedimento.

5.1.2. Rodas com marcagao a quente no aro ou marcagao no disco da roda = medir a banda-
gem da roda com o calibre “bico-de-papagaio” (desenho ALL 4.050.484).

5.1.2.1. Roda com bandagem 40 mm ou superior = ndo se aplica este procedimento.

5.1.2.2. Roda com bandagem de 39 mm ou inferior (32 vida) = roda € do grupo de risco.
Pintar o aro com tinta vermelha e uma tarja nas tampas das caixas de rolamento/cartucho, conforme
figura 6. Para realizar a pintura, deve-se primeiramente limpar as superficies do aro da roda e das
tampas da caixa de rolamentos/cartucho, para depois fazer a aplicagao da tinta com pincel.

5.1.2.2.1. Pintura da caixa de rolamentos/cartucho vermelha, indicando lubrificagao reali-
zada em 1997= Deve se realizar a relubrificagdo dos rolamentos; pintar-se a cor do ano correspon-
dente e apds isto, pintar a tarja vermelha e aro.

Rolamento g Caixa de rolamen- . Caixa de rolamen-
tipo cartucho tos com tampa tos com bujao

Fig. 6 — Correta identificagéo de rodas do grupo de risco

5.2. Verificar sinais de superaquecimento em rodas do grupo de risco

5.2.1. Nao apresenta = examinar minuciosamente a tipagem da marcagao para existéncia de
trincas.

5.2.2. Apresenta = examinar minuciosamente a tipagem da marcagé&o para existéncia de trin-
cas com auxilio de liquido penetrante, composto dos sprays removedor, penetrante e revelador. Os
sprays devem ser aplicados a uma distancia de aprox. 25 cm da superficie.

5.2.2.1. Limpar a superficie do aro interno da roda (na marcagao) com escova de acgo;
5.2.2.2. Aplicar o spray removedor sobre a superficie e aguardar secagem;

5.2.2.3. Aplicar o spray penetrante e aguardar 10 min;

5.2.2.4. Remover o liquido penetrante com pano umedecido em liquido removedor;
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5.2.2.5. Aplicar spray revelador, com no minimo 3 aplica¢gdes com intervalos de 1 min;

5.2.2.6. Examinar minuciosamente a area em teste, verificando o indicio de trincas.
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6.DESVIOS

DESVIOS DISPOSICAO/ACAO IMEDIATA

Substituir o rodeiro do vagéo e enviar o rodeiro com
a trinca para a oficina de Ponta Grossa. A roda trin-
cada deve ter seu cubo pintado de vermelho e iden-
tificada com marcador industrial.

Existéncia de trincas ou indicios de trincas.

7.RECOMENDACOES ESPECIAIS
7.1. Nunca utilizar rodas do grupo de risco em tanques;

7.2. Nunca utilizar rodas com bandagem 39 mm ou menor (37 vida) em vagdes tanques, exceto
em tanques de 6leo vegetal com a tarja escrita OLEO VEGETAL®, onde a bandagem minima & 19
mm, exceto roda do grupo de risco.

7.3. Em caso de substituicdo usual de rodeiros, nunca aplicar uma roda do grupo de risco em va-
goes graneleiros (FFD, FHC, FHD, HFD, HFE), visando a redugdo do numero de rodas do grupo de
risco, mais propensas para ocorréncia de trincas, em vagdes graneleiros.

7.4. Sempre que possivel, permutar rodas do grupo de risco de vagdes graneleiros para outros ti-
pos de vagoes, exceto tanques.
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5.2. VG-RD-005 (PO-0501) — DETEC(}AO DE ROLAMENTOS SUPER A-
QUECIDOS DE VAGOES EM TRAFEGO

1. OBJETIVO
Medir a temperatura em rolamentos de vagbes em trafego visando retirar de circulagdo aqueles que
apresentam risco de causar acidente.

2. CAMPO DE APLICACAO
Toda a malha ferroviaria da ALL.

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores da manutencao e empresas terceirizadas.
4. DESCRICAO

4.1. Aguardar trem na entrada do pétio;

4.2. Informar maquinista da inspecgao a ser realizada;

4.3. Iniciar medi¢gdes em dupla, um de cada lado da composicéo, “imediatamente” apds a parada
do trem;

4.4. Obedecer a distancia conforme informacdo contida na extremidade superior do termdémetro,
como mostrado na figura 1;

L BT

Figura 1 — distancia correta para efetuar a medicao de temperatura
4.5. Examinar as caixas nos primeiros 25 minutos a partir da parada do trem, evitando assim a
medicdo em rolamentos que ja se resfriaram naturalmente, o que pode prejudicar o resultado;
4.6. Posicionar-se corretamente para nao sofrer algum tipo de acidente;

4.7. Executar as medi¢cdes nos revistamentos de passagem e nos patios de destino do trem imedi-
atamente apos a sua chegada.
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Cuidado: Em dias de chuva proteger o termémetro contra a penetragdo de umidade para evitar falha
no circuito eletrénico.

10.4. Medir temperatura de rolamentos:
10.4.1. Temperatura acima de 65°C até 70°C:
4.8.1.1. Etiquetar o vagdo com os seguintes dizeres:

a.VAGAO VAZIO: “no destino recolher ao PMV mais préximo para substituir o rodeiro X’ (onde
X é o rodeiro com rolamento aquecido).

b.VAGAO CARREGADO: “segue ao destino para descarga e ap0s vazio recolher o vagéo para
a oficina ou PMV mais préximo para substituir o rodeiro X”.

4.8.1.2. Marcar no rodeiro a inscri¢do: “65 +”, conforme figura 2;

Figura 2 — Marcagéo do rolamento superaquecido

4.8.1.3. Colocar o vagéo na condi¢cdo de uso “Recomendado Oficina” do Tanslogic;

4.8.1.4. Enviar comunicacdo via notes ou fax, para a Oficina de Vagbes de Ponta
Grossa e Engenharia de vag@es para fins controle e registro em banco de dados;

4.8.2. Temperatura acima de 70°C:

4.8.2.1. Marcar o rodeiro com a inscri¢cdo “70 +" conforme figura 3 abaixo e retirar o
vagédo do trem imediatamente;
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Figura 3 — Marcagao do rolamento superaquecido

4.8.2.2. Etiquetar o vagdo com os dizeres “ROLAMENTO SUPERAQUECIDO - reco-
Ilher para o PMV mais proximo para substituir o rodeiro X" e encaminha-lo ao PMV local ou
mais préximo para substituir o rodeiro, se no local ndo for possivel a substituicdo, observando
0s cuidados quanto a circulacéo restrita;

4.8.2.3. Colocar o vagéo na condicdo de uso “Recomendado Oficina” do Tanslogic;

4.8.2.4. Apos a substituicdo o rodeiro devera ser recolhido para a Oficina de Vagbes de
Ponta Grossa (LOG), com n° do vagao, local (sigla) e data inscritas com marcador industrial no eixo;

4.8.2.5. Enviar comunicagao via notes ou fax, para a Oficina de Vagdes de Ponta Grossa e
Engenharia de Vagdes para fins de controle e registro em banco de dados.

4.8.3. Diferencial de temperatura entre 15 e 30° C.

4.8.3.1. Recomendar o vagéo cujo diferencial de temperatura entre rolamentos mesmo que
esteja entre 15 e 30 °C, desde que acima de 54 °C e abaixo de 65 °C. Este vagdo deve ser retirado
de trafego quando chegar no destino.

4.8.3.2. Quando a temperatura for igual ou superior a 65 °C, retirar o vagéo de trafego ime-
diatamente.

Nota: Grandes diferengcas de temperatura em um mesmo vagdo podem indicar iminéncia de
falha mesmo que o rolamento mais aquecido esteja com temperatura abaixo de 65 °C.

4.8.4. Diferencial de temperatura entre rodeiros de um mesmo vagao superior a 30 °C , retirar o
vagéo de trafego imediatamente.

4.8.5. O Instrumento utilizado para a medigdo é o termdmetro tipo pistola com mira laser. Na
ocorréncia de falha ou falta deste equipamento, fazer a avaliagéo tatil em razdo da sensibilidade hu-
mana nao suportar contato constante em temperaturas superiores a 70° C. Portanto, se contato cons-
tante nao for possivel o rolamento estd SUPERAQUECIDO e o vagao deve ser retido imediatamente
para a troca do rodeiro conforme item 4.8.2.

4.8.6. Ser agil na medigéo é fundamental para que em 25 minutos o maior nimero de vagdes
do trem possam ser avaliados, preferencialmente todos os vagoes.

4.9. Anomalias no Rolamento (Revistamento).
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4.9.1. Rolamentos do tipo cartucho faltando parafusos, com a tampa frouxa, sem travas, anel
de encosto solto. = Retirar de circulagéo.

Nota: A principal causa de falha desse tipo de componente é o torque insuficiente quando nao
mantem os componentes internos devidamente unidos (compactados), a operacdo do rola-
mento frouxo resulta em desgastes acelerados e na falha prematura do componente. Portanto,
€ inadmissivel a circulagao de rolamentos de cartucho sem parafusos ou travas (a trava indica se o
parafuso estd com o mesmo torque de montagem, visto que, a trava sem agao demonstra que o para-
fuso se soltou). Os parafusos de cartucho devem ser montados engraxados, torque entre 137 e 150
Ib . ft (libra x pé) e com chapa de travamento, para rolamentos 5.1/2x10 e 5x9. Para cartuchos
6x11 o torque é de 255 a 267 |b.ft.

4.9.2. Rolamentos tipo Caixa devem ser retirados para exame nas seguintes situagoes:
Faltando bujao, faltando tampa cega, faltando 03 parafusos, tampa do labirinto solta.

Nota: Na falta de 01 ou 02 parafusos observar quanto a fixagdo da tampa cega, se estiver frouxa,
reter para exame, caso contrario repor os parafusos aplicando torque entre 29 Ibf.ft a 36 Ibf.ft.
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5.3. VG-RD-006 (PO-0590) — INSPECAO QUANTO A TRINCA EM RODAS
DO GRUPODE RISCO EM PATIOS DE REVISTAMENTOS

1. OBJETIVO
Retirar de circulagao rodas de vagdes do grupo de risco com trincas ja em evolugao a fim de garantir
a redugao de acidentes por fratura da roda seguido de aluimento no eixo.

2. CAMPO DE APLICACAO
Aplicavel a patios de revistamento onde sejam designadas equipes especiais devidamente treinadas
para este servigo conforme o procedimento em pauta;

3. RESPONSABILIDADE
Colaboradores da manutengéo de vagdes da ALL e empresas terceirizadas, especificamente desig-
nados para esta fungéo.

4. REFERENCIAS
*"VVG-RD - 001 (PO-0443) — Inspecdao em Rodas do Grupo de Risco.
11. DESCRICAO

5.1. Preparar-se para o Revistamento do Trem.

11.1.1. Inexisténcia de comunicagéo entre o Maquinista, Estagdo e o Colaborador revistador
por ocasiao do recebimento e liberagdo da composi¢cdo = Equipa-los com radios transceptores.

5.1.2. Locomotiva atrelada a composicao a ser revistada = Desatrelar.

5.1.3. Inexisténcia das bandeiras azuis nas extremidades da composi¢cao = Afixar Firmemente
no Lastro em cada extremidade da composigao.

ATENCAO, PERIGO Jamais iniciar o revistamento sem as bandeiras afixadas nas extremidades
da composicéo.

5.2. Revistamento das Rodas do Grupo de Risco.

5.2.1. Procurar roda do grupo de risco sem identificagdo de inspegéo no corrente ano;

5.2.2. Inspecionar inscri¢des no aro quanto a trinca.
5.2.2.1. Detectado trinca => identificar roda conforme item 5.3 e retirar roda de circulagao;
5.2.2.2. Nao encontrado trinca => passar para o item seguinte.

5.2.3. Escovar inscri¢gdes na parte interna do aro
5.2.3.1. Sem escova => providenciar escova de ago;

5.2.4. Inspecionar inscrigdes no aro com lupa.
5.2.4.1. Sem lupa => providenciar lupa;

5.2.4.2. Detectado trinca => identificar roda conforme item 5.3 e retirar roda de circulagao;
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5.2.4.3. Nao encontrado trinca => passar para o item 5.2.5.

5.2.5. Identificar a roda examinada quanto a trincas no patio de revistamento = Marcar de a-
cordo com a foto, obedecendo a cor estipulada correspondente ao ano da inspegao.

Ano Cor SAP  Padrdo Munsell Exemplo
2001 Cinza 2564 N-6,5

2002 Laranja 11417 2,5YR 6/14

2003 Purpura 13387 10 P 4/10

2004 Amarelo 2262 10 YR 8/14

2005 Verde 6899 2,5G4/8

2006 Azul 9925 2,5 PB 4/10

C/ Pincel, efetuar a
marcagao no disco

C/ Pincel, efetuar a mar-
cacgao na lateral da caixa

C/ Pincel, efetuar marca-
¢ao na lateral da caixa
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NOTA: Por ocasido da revisdo RA/RB ao inspecionar a roda, deverdo efetuar a marcacdo com
“X” conforme fotos acima.

5.3.Rodas trincadas

5.3.1. Rodas com indicios ou trincas = Substituir e enviar o rodeiro com a trinca devidamente
identificada com caneta industrial (Local, data, tipo do vagdo e numero), para a Oficina de Ponta
Grossa. A roda trincada deve ter seu cubo também pintado de vermelho.

5.4.Particularidades
E dever do PMV LDU (KM5) inspecionar conforme este procedimento em seu patio de revistamento,
todos os vagdes com rodas do grupo de risco durante as 24 Hs. A periodicidade de 01 ano n&o exis-
te. Como ex. um vagédo em um ciclo de 08 dias passara por duas inspe¢des neste periodo.
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CAPITULO 6. TRUQUES (TR)

6.1. VG-TR-001 (PO-0492) — MEDICAO E REGULAGEM DO JOGO DE AM-
PARO-BALANCO

1. OBJETIVO
Estabelecer o procedimento para a medigdo e regulagem correta do jogo de ampara-balango dos
vagdes da ALL.

2. CAMPO DE APLICACAO
Em toda a malha ferroviaria da ALL.

3. RESPONSABILIDADE
Todos os colaboradores que atuam em manutencéo de vagdes da ALL e empresas terceirizadas.

4. REFERENCIAS

=Inspection Pocket Guide, Miner Enterprises INC., USA, 1998

=Installation Instructions for Stucki® Dual Action Metal-Capped Resilient Side Bearings Models ISB-8,
ISB-10 and ISB-12, A. Stucki Company, USA, 1992

»Guia de Bolso de Inspegao do Patio e Oficina, A. Stucki Company, 1° Revisdo 03/98

=IntercAmbio de Vagdes, ALL, 2001

=Desenho 3013-31645-00-1, AMSTED - MAXION, 2001 (Antigo Desenho F-31645, FNV, 1989)

5. DEFINICOES

Existem diversos tipos de ampara-balango utilizados em vagdes de carga, mas apenas alguns deles
sdo usados na frota ALL. Se dividem em dois grande grupos: ampara-balango com folga e ampara-
balango contato constante.
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5.1. Ampara-balanco com folga
Utilizado na grande maioria dos vagdes da ALL, mostrado na figura 1.

et

Figura 1—Ampéré - balangd com folga.Coxim(a), castanha(b), calco superior(c), chapa de desgaste(d)

E aquele que apresenta uma folga entre a parte inferior, presa ao truque, e a parte superior, soldada
a longarina do vagéao. A parte inferior presa ao truque é denominada coxim do ampara-balanco (fig.
1a) e as pegas em seu interior sdo a castanha (fig. 1b) e as chapas para acerto do jogo (calgos), que
ficam embaixo da castanha. A parte superior soldada a longarina € denominado calgo superior do
ampara-balanco (fig. 1c), e a chapa de desgaste (fig. 1d) é aquela soldada no calgo superior.

_5.2. Ampara-balan¢o contato constante utilizados na ALL:
E aquele que nado apresenta folga entre a parte inferior e superior do ampara-balango. Existem diver-
sos modelos de diversos fabricantes:
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5.2.1. Fabricante Miner — Modelo TCC-4500, mostrado nas figuras 2 e 3.

Figura 2 — Ampara-balango contanto constante Miner — modelo TCC — 4500
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Figura 3 — Vista esquematica do ampara-balango Miner — modelo TCC — 4500.
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5.2.2. Fabricante Stucki® - Modelo ISB-8, mostrado nas figuras 4 e 5.

I -y - - > !
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Figura 4f—. Ampara-bal-angb contato E_:E)ngtante — Stucki® melo' ISB-8
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Figura 5 — Vista esquematica do ampara-balango Stucki® modelo ISB-8.
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5.2.3. Fabricante Amsted Maxion — Modelo F-31645, do desenho Amsted Maxion 3013-31645-
00-1, mostrado na figura 6.

= e ] Ty

s

. g ; ’ '—h'-."' - .-.. T .=.. a. i "I fl
Figura 6 — Ampara-balango contato constante Amsted-Maxion — modelo desenho 3013-31645-00-1

~ 5.3. Linha Nivelada
E aquela que se encontra perfeitamente nivelada nos 8 pontos de contato das rodas do vagéo com os
trilhos, ou seja, superelevagédo e empeno iguais a zero.
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5.4. Gabarito de folgas
Para a medicédo do jogo do ampara-balango com folga recomenda-se usar o gabarito de folgas, mos-
trado na figura 7.

Gabarito
de folgas

Figura 7 — Gabarito de Folgas

5.5. Revisao anual/bienal
Também denominada de RA ou RB, de acordo com o tipo de vagéo. E a manutengdo preventiva
realizada em vagobes da ALL, anualmente, em postos e oficinas de manutencao de vagdes conforme
VG-MN-002 (PO-0488) — Revisao Anual (RA) e Bienal (RB);

5.6. Reviséo geral )
Também denominada de RG. E a manuteng&o preventiva realizada em vagdes da ALL, de 5 em 5
anos, apenas em oficinas de manutengao de vagdes conforme VG-MN-001 (PO-0487) — Revisao
Geral (RG).
6.DESCRICAO

6.1. Posicionar o vagado em uma linha nivelada, conforme item 5.3.

6.1.1. Linha Desnivelada = reposicionar o vagao em uma linha que atenda as requisi¢cdes do
item 5.3.

6.2. Para vagbes com ampara - balan¢co com folga:
6.2.1. Medicéo das folgas

6.2.1.1. Verificar se o vagao esta corretamente assentado sobre os truques e estavel, isto é,
sem balancgo lateral.

6.2.1.1.1. Vagao nao assentado corretamente = corrigir, de modo que as superficies de
contato do prato superior e inferior fiquem perfeitamente assentadas.
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6.2.1.1.2. Vagao instavel, balancando lateralmente = Verificar as superficies de contato
superior e inferior dos pratos de pido, substituindo o prato superior ou a travessa central se necessa-
rio.

6.2.1.2. Medir a folga entre a castanha e chapa de desgaste do ampara-balancgo utilizando o
gabarito de folgas, conforme a figura 8. Para isso, conjuntos de I&minas devem ser selecionados e
passados no vao existente entre a castanha e a chapa de desgaste, aumentando-se gradativamente
a espessura, até que nao seja possivel passar um novo conjunto.

A folga sera o valor encontrado considerando a soma das espessuras do Ultimo conjunto de laminas
a passar na folga. A folga obtida deve estar entre 6 a 10 mm. Repetir a operagéo para as quatro fol-
gas.

e i T 1
Figura 8 — Forma

2
correta

de utilizar o calibre de folgas (neste caso a folga € de 9 mm).

6.2.1.3. Folga menor que 6 mm ou maior que 10 mm = seguir para o passo 6.2.2.

6.2.1.4. Verificar se a diferenga das somas das diagonais € menor ou igual a 3,2 mm, co-
mo observamos na figura 9.

6.2.1.4.1. Se o valor medido for maior que 3,2 mm = seguir para o passo 6.2.2

m
LADO DIREITO (D) s
3
<
< AD BD o
o <
L (@]
D
o AE BE
<
@] $
LADO ESQUERDO (E) A
(AD+BE) — (AE+BD) < 3,2 mm FREIO MANUAL
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Figura 9 — Calculo do jogo do ampara-balango

Exemplo 1 : Medidas corretas

Cabeceira A | Cabeceira B
Lado direito (D) 9 8

Lado esquerdo (E) 6 8

AD=9;BE=8;AE=6,BD=8

(AD+BE) — (AE+BD) = (9+8) — (6+8) = 17 — 14 =3 < 3,2 mm = jogo correto

Exemplo 2 : Medidas incorretas, vagao necessita regulagem do jogo
Cabeceira A Cabeceira B

Lado direito (D) 10 8
Lado esquerdo (E) 7 10
AD=10;BE=10; AE=7;BD=8
(AD+BE) — (AE+BD) = (10+10) — (7+8) =20 — 15 =5 > 3,2mm = jogo incorreto

AD=10;BE=10; AE=7;BD=8
(AD+BE) — (AE+BD) = (10+10) — (7+8) =20 — 15 =5 > 3,2mm = jogo incorreto
6.2.2. Regulagem do jogo do ampara-balango com folga:
Somente aplicado se as folgas forem menor que 6mm, maior que 10mm ou diferente do especificado
na figura 9.

6.2.2.1. Levantar o vagao e colocar calgos de chapas de ago embaixo da castanha até ga-
rantir a folga necessaria.

6.2.2.1.1. Verificar se os pratos de pido estéo limpos, isentos de lubrificagao e corpos es-
tranhos.Prato de pido sujo ou com lubrificagdo = Limpar.

6.2.2.1.2. Verificar se os coxins dos ampara-balancos estdo limpos e isentos de corpos
estranhos (cavacos, granalhas de ago, etc). Coxins sujos = limpar.

6.2.2.2. Baixar o vagéao.
6.2.2.3. Repetir os passos 6.2.1.
6.2.2.3.1. Folgas e jogo do ampara-balanco corretos = levantar o vagédo novamente, re-
lubrificar os pratos colocando 4 pastilhas de grafite por truque, dispostos de forma uniforme sobre o

prato inferior e baixar o vagao.

6.2.2.3.2. Folgas ou jogo do ampara-balanco incorretos = repetir passos 6.2.2.1 até
6.2.2.3.

6.2.3. Calgos (castanhas) sem trava e contra pinos = colocar travas e contra pinos.
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6.2.4. Recomendacdes para RA/RB e RG, ou substituicdo de castanhas e ampara-
balanco.

6.2.4.1. Nao utilizar castanhas de ferro fundido cinzento, usar somente a¢o ou ferro fun-
dido nodular.

6.2.4.2. Caso seja necessario soldar algum complemento para acerto do jogo, soldar no
calco superior vagéo (solda em todo perimetro do cal¢o), nunca na castanha.

e

@ o (b)

Figura 10 — (a) Castanha incorreta, pois foi soldada. (b) Castanha correta, com pino e contra-pino

6.2.4.3. Coxim sem solda em todo o perimetro = efetuar soldagem.
6.2.4.4. Travar as castanhas com PINO e CONTRA PINO.
6.3. Ampara-balanco contato constante.
6.3.1. Medic&o da altura de montagem vertical Modelo Stucki® ISB-8

Conforme limites estabelecidos na tabela 1.

Tabela 1 — Valores de altura de montagem dos ampara-balangos de contato constante

Tipo de inspec¢ao Valor nominal Tolerancia (min/méx)
Revistamento ou manutengéo 129 mm (5.5/64”) 125 mm (4.63/64”)
corretiva 132 mm (5.13/64”)
RA ou RG 129 mm (5.5/64") 127 mm (5”)
130 mm (5. 1/8”)

6.3.1.1. Fazer a medicao da altura de montagem dos ampara-balancos contato constante
como mostra a figura 11, com o auxilio de um compasso interno. A medicao devera ser feita tomando
como base a travessa central onde esta fixado o ampara-balango (soldado ou parafusado) até o con-
tato com o chapa de desgaste do ampara-balango na caixa do vagao.
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Desgaste

» % L i
Figura 11 — Maneira correta de proceder a medi¢éo
6.3.1.2. Medigéo fora dos limites estabelecidos para revistamento= recolher o vagao para
regulagem.

6.3.1.3. Vagao com pegas faltando, quebradas ou danificadas = recolher o vagéo para uma
oficina para substituicdo dos componentes avariados.

6.3.1.4. Verificar o posicionamento das pecas e componentes dos vagdes com ampara-
balango modelo Stucki® ISB-8, conforme figura 12.

MANUAL TECNICO DE VAGOES 106



@AML-‘RICA LATINA LOGISTICA

Figura 12 — Montagem correta dos componentes do modelo Stucki® ISB-8
6.3.1.4.1. Montagem dos componentes diferente da maneira apresentada na figura 12 =
seguir para passo 6.3.2
6.3.1.4.2. Montagem correta = encerrar medicao.
6.3.1.5. Vagéo com valores condizentes com a tabela 1 = encerrar medigo.

6.3.2. Medicéo da altura de montagem vertical Modelo Miner TCC 4500
Conforme limites estabelecidos na tabela 2.

Tabela 2 — Valores de altura de montagem dos ampara-balangos de contato constante.]

Tipo de inspecédo Valor nominal Tolerancia (min/méx)
Revistamento ou manuten- 132 mm (5. 13/64") 129 mm (5. 5/64”)
¢éo corretiva 135 mm (5. 9/32")
RA ou RG 132 mm (5. 13/64”) 130 mm (5. 1/8”)

133 mm (5. 1/4”)

6.3.2.1. Fazer a medigdo da altura de montagem dos ampara-balangos contato constante
como mostra a figura 13, com o auxilio de um compasso interno. A medigao devera ser feita tomando
como base a travessa central onde esta fixado o ampara-balanco (soldado ou parafusado) até o con-
tato com o chapa de desgaste do ampara-balango na caixa do vagao.

6.3.2.2. Medigao fora dos limites estabelecidos para revistamento= recolher o vagao para
regulagem.

6.3.2.3. Vagao com pegas faltando, quebradas ou danificadas = recolher o vagéao para uma
oficina para substituicdo dos componentes avariados.
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6.3.2.4. Verificar o posicionamento do ampara-balangco modelo Miner TCC 4500, conforme
figura 14.

6.3.2.4.1. Montagem correta = encerrar medigéo.
6.3.2.5. Vagao com valores condizentes com a tabela 2 = encerrar medicao.

6.3.3. Regulagem dos ampara-balancos de contato constante.
Quando valores medidos estao fora dos pardmetros estabelecidos na tabela 1 e 2.

6.3.3.1. Executar o item 6.3.1 ou 6.3.2 e anotar os valores;
6.3.3.2. Estaleirar vagao;

6.3.3.2.1. Verificar se os pratos de pido estdo limpos, isentos de lubrificagcdo e corpos es-
tranhos.Prato de pido sujo ou com lubrificagdo = Limpar.

6.3.3.2.2. Verificar coxins dos ampara-balangos estao limpos, isentos de corpos estra-
nhos (cavacos, granalhas de ago, etc). Coxins sujos = limpar.

6.3.3.3. Valor superior ao maximo estabelecido= desparafusar chapa de contato do calgo
superior, aplicar chapas intermediarias para atender a medida necessaria de altura, reparafusar cha-
pa de contato do calgo superior.

6.3.3.4. Valores inferiores aos estabelecidos = desparafusar chapa de contato do calgo su-
perior, retirar chapas intermediarias para atender a medida necessaria de altura, reparafusar chapa
de contato do calgo superior.

6.3.3.4.1. Se prato inferior com profundidade maior que 35 mm (1. 3/8”), aplicar disco de
desgaste, regulando altura se necessario conforme item 6.3.2.2.1.

6.3.3.5. Baixar o vagao.

6.3.3.6. Repetir item 6.3.1.

6.3.3.6.1. Valores nao condizentes com as tabelas 1 e 2 = proceder a inspegao dos
componentes conforme passo 6.3.3. A inspegao so6 pode ser realizada em uma oficina. Caso o vagéo
esteja em um PMV, o mesmo deve ser recolhido para uma oficina.

6.3.3.6.2. Valores condizentes com as tabelas 1 e 2 = levantar o vagado novamente, re-
lubrificar os pratos colocando 4 pastilhas por truque de grafite, dispostos de forma uniforme sobre o
prato inferior e baixar o vagao e encerrar medi¢cao
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6.3.4. Inspecédo dos ampara-balan¢os de contato constante
Sempre que for executada uma RG no vagao ou quando valores medidos estédo fora dos parametros
estabelecidos, apds feita a regulagem conforme item 6.3.2.
6.3.4.1. Estaleirar vagao.

6.3.4.2. Retirar lubrificagdo do prato inferior ou superior se houver.

6.3.4.3. Altura entre a base do ampara-balango (travessa central do truque) e a chapa de
desgaste fixada no vagao diferente de 128,59 + 1,59 mm (5 1/16" + 1/16”) = regular para esta altura.

6.3.4.4. Variagbes em toda superficie da chapa de desgaste do vagao superior a 3,18mm
(1/8”) ou superior a 1,59mm (1/16”) em qualquer espago de 101,6mm (4”) = substituir a chapa.

6.3.4.5. Verificar paralelismo da chapa de desgaste. Variagbes de altura maiores que
3,18mm (1/8”) no comprimento ou 1,59mm (1/16”) na largura = substituir chapa de desgaste.

6.3.4.6. Verificar se alguma parte do ampara-balango apresenta trinca ou quebra, se existir
= substituir pega danificada

6.3.4.7. Ampara-balango preso de forma incorreta no truque = prende-lo de forma correta.
Vagbes com Ampara-balan¢o contato constante Miner TCC 4500

6.3.4.8. Verificar capacidade de pressdo do elastdbmero. Retirar a castanha e elastémero
(top cap assy. — figura 3) do coxim do ampara-balango, aguardar duas horas para que o elastébmero
se estabilize e s6 entao fazer a medicdo desta pega. Se a medida altura do conjunto — castanha +

elastdmero - for inferior a 120,65 mm (4-3/4”) = substituir o conjunto.

6.3.4.9. Torque dos parafusos de fixagcdo do coxim na travessa central menor que 375 Ibs.ft
ou maior que 425 Ibs.ft= regular torque de forma a atender estes valores.

Vagdes com Ampara-balan¢co contato constante Stucki® ISB-8
6.3.4.10. Este modelo de ampara-balango apresenta marcas indicativas para altura correta

de montagem como observado na figura 15. O topo de coxim deve encontra-se situado entre as duas
marcas da castanha.

5"
51/8"

TOPO DA GAIOLA ESTA ALINHADO ENTRE OS CORTES
- ALTURA CORRETA DA MONTAGEM DE 5-1/16" + 1/16”

Figura 15 — Método rapido para a verificagdo da altura para o ampara balango Stucki®.
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6.3.4.11. Diametro do rolete inferior a 73,82mm (2. 29/32”) = substituir o rolete.

6.3.4.12. Verificar altura livre dos elastdmeros (RB 24 - figura 7), retirando-os do coxim. Me-
dida da altura livre inferior a 92,08mm (3. 5/8”) = substituir elastdmeros.

6.3.4.13. Observar disposicdo das pecgas conforme figura 15. Pegas montadas incorreta-
mente = corrigir de acordo com a figura.

Vagbes Ampara-balanco contato constante Amsted-Maxion F-31645

6.3.4.14. Verificar aperto dos parafusos de fixagdo da base na travessa central = se neces-
sario reapertar com torque de 560,34 Ibf.ft (77,41 Kgf.m).

6.3.4.15. Regulagem de altura livre.
6.3.4.15.1. Retirar castanha e molas internas do coxim;
6.3.4.15.2. Recolocar castanha no coxim sem as molas;
6.3.4.15.3. Verificar a altura entre a castanha e chapa de desgaste, que deve ser de no
minimo entre 7,9mm e no maximo 9,5 mm. Se necessario, regular a altura acrescentado ou retirando

chapas entre o calgo superior e a chapa de desgaste.

6.3.4.15.4. Conferir com o calibre “Passa” 7mm — “Nao Passa” 10,5mm (Desenho 3013-
31645-00-1), da seguinte maneira:

eNa linha de centro longitudinal da travessa do truque, o lado “Passa” do Calibre, deve ser colocado a
partir da linha de centro longitudinal do vagéo e passar completamente através da folga que existe
entre a chapa de desgaste do ampara balanc¢o da caixa e a tampa do ampara balanco.
¢0 lado “Nao Passa” do Calibre, ndo deve passar completamente através dessa folga.
Se houver necessidade de ajuste, retirar ou acrescentar calgos, acima da chapa de desgaste do am-
para balango do vagéao, apertar os parafusos e verificar as folgas novamente.
Para todos os vagbes

6.3.4.16. Baixar vagao;

6.3.4.17. Repetir passo 6.3.1 ou 6.3.2

6.3.4.17.1. Altura incorreta = Repetir item 6.3.3.

6.3.4.17.2. Altura correta = levantar o vagao novamente, relubrificar os pratos colocando
4 pastilhas por truque de grafite, dispostos de forma uniforme sobre o prato inferior.

6.3.4.18. Desestaleirar o vagao e montar tirantes, chavetas do pino de centro.
6.3.4.18.1. Chavetas do pino de centro ndo passa = substituir pino ou chaveta.

6.4. Em casos de acidentes com o material rodante as medidas dos amparos balancos deve-
rdo ser considerados apenas os Ultimos valores registrados no SAP. Quando inexistentes deve-
rdo ser considerados os da Gltima RA/RB ou RG. A medida ap6s o descarilhamento ou o
tombamento ndo tem validade em funcéo das alteracdes que acontecem (empenamentos, desa-
linhamentos) na estrutura do vagéao apds o acidente.
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