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1. APRESENTACAO

Este trabalho, visa descrever as atividades rea
lizadas por mim, como estagiario na IndUstria e Comércio José

Carlos S.A. - Campina Grande - Paraiba.

Durante o estagio, desenvolvi e exerci fungodes
ligadas ao departamento técnico, mais especificamente ao setor

de manutencao industrial.

éﬁkiillu* §%f,/iéunbao/{_

EWERSON DE ALMEIDA
- Estagiario - Eng. Mecanica -

Campina Grande - Paraiba

Junho de 1982



2. INTRODUCAO

Toda industria enfrenta sérios problemas com
relacdo a sua manutencao, a qual afeta diretamente na producao
e nos lucros da industria. A partir dai, o industrial dever dar
uma grande atencao a este aspecto, pois o investimento com a
mesma € de grande importancia, devido ser ela a principal 1es

ponsavel pela distribuigao de seus produtos.

Como & notorio, todo equipamento sofre desgas
te, ndao so pelo seu uso mas também pela acao do tempo mesmo que
nao esteja sendo utilizado. Sendo assim € necessario a existén

cia de uma manutencao que o conserve em perfeito estado de uso.

Ao se dar manutencao a um determinado equipamen
to, tem-se como retribuigao uma excelente produgao do mesmo,pois
como sabemos, um equipamento representa um grande capital imobi
lizado. Sendo assim, € necessario que toda industria conte com
um departamento técnico para realizar a sua manutencao em condi

coes técnicas favoraveis de manter sua linha de producdo.

Desejo aqui relatar as atividades exercidas por
mim, com orientacao de um engenheiro encarregado da manutencao

da referida industria.

Outra area de minha atuacao foi a de desenhos,
elaborando durante o periodo como estagiario, um anti-projeto
e o lay-out das oficinas mecanicas, elétrica e eletronica da
area industrial, como também as oficinas mecanica e elétrica da
area automotiva. Este trabalho tornou-se necessario, devido a

uma ampliacdo nas instalacdes da industria.



Estaraoincluidos nos anexos estes trabalhos, nao
sendo possivel a inclus@o de outros também executados por nos
(Divisao Técnica), pois € sabido que desenhos e projetos nao
podem ser retirados de seus arquivos, podendo com isto, virem a
ser utilizados por concorrentes do mesmo ramo prejudicando as

sim os interesses da industria.

0 importante foi a oportunidade de trabalhar e
desenvolver projetos e também adquirir conhecimentos com pes
soas de bastante experiéncia na area de manutengao industrial,

projetos e desenhos industriais.



5. A EMPRESA

3.1 - Aspecto Historico

A década de 1930 constituiu-se como marco  ini
cial de uma Empresa dedicada ao beneficiamento e comercializa
cdo do café (café especial) e do milho (fuba agua de ouro), 1lo

calizada na cidade de Campina Grande.

Caracterizada pela marcae Sao Braz, adquirida e
adotada em 1938, a empresa solidificou-se, e em 1951 foi regis
trada a primeira razdo social: José Carlos e Filho, liderada,
como diz a propria razao social, por José Carlos da Silva e Jo
sé Carlos da Silva Junior. Ja em 1959, transformava-se em Ind.

e Com. José Carlos S.A.

Hoje, a empresa € considerada a maior do Estado
da Paraiba, atendendo a milhGes de nordestinos com seus  produ
tos: Café Sao Braz, Vitamilho, Canjiquinha, Fuba Agua de Ouro,

Familho, Semilho, Gramilho e Corante Primor.

Com uma taxa de crescimento média anual de 55%,
a empresa proporciona atualmente 843 empregos diretos e 1500 in
diretos, além de uma das maiores arrecadacoes de I.C.M. do Es

tado.

3.2 - Dados Sociais

. Razdo Social: Ind. e Com. José Carlos S.A.
. Sede: | Rua Almeida Barreto, 557

. Telefones: 321.2052 e 321.2044 (PABX)

S i e 08.811.226/0001 - 84

. Insc. Estadual: 16.012.011 - @



Patrimonio Liquido: Cri 600.000.000,00

+ Capital Social: Cr$ 250.000.000,00

Faturamento Mensal: Cr$ 580.000.000,00

. Faturamento Anual: Cr$ 6.960.000.000,00

3.3 - Filiais e Postos de Venda

. Filiais:
Natal
Souza
Recife
. Cabedelo
Surubim

Caico

. Postos de Vendas

Campina Grande (Cardoso Vieira)-Matriz
. Joao Pessoa (Vidal de Negreiros)

. Patos

3.4 - Dados Sobre a Producio

PRODUCAO MEDIA MENSAL

PRODUTO QUANTIDADE UNIDADE
Vitamilho 3.300.000,00 Kg
Farelo 300.000,00 Kg
Fuba Agua de Ouro 255.000,00 Kg
Primor de 100 grs. 62.630,00 Kg
Primor de 200 grs. 31.630,00 Kg
Gramilho 44.,920,00 Kg
Familho 72.462,00 Kg
Farroz 60.822,00 Kg
Canjiquinha 90.784,00 Kg




4. SISTEMA DE MANUTENCAO

A nossa manutencao esta dividida da seguinte ma

. Manutencao de Operacao
. Manutencao Corretiva
. Manutencao Preventiva

. Reforma.

Com execucao destes quatro f?ens, teremos uma

boa manutencao e consequentemente uma boa producao.

4.1 - Manutencao de Operacao

E feita pelo operador da maquina que como bom
profissional deve estar sempre verificando o funcionamento da
mesma, ruidos anormais, nivel de o0leo, temperatura de mancais

de rolamento, caixa de engrenagem, etc.

4.2 - Manutencao Corretiva

Esta € feita por uma equipe da oficina mecanica
quando necessario, devido a uma quebra imprevista sem que tenha

havido uma prévia programacao.

4.3 - Manutencao Preventiva

E aquela que obedece a uma programacao em fun
cao das horas de funcionamento de cada equipamento. Aqui foi on
de desenvolvi grande parte do meu trabalho como estagiario, on

de mostrarei em topicos posteriores o desenvolvimento dos mesmos.

4.4 - Reforma

Esta € aplicada em equipamentos quando deles se
necessita uma maior producao ou para um melhor manuseio do mes

mo.



5. FUNCIONAMENTO BUROCRATICO

Para se implantar um sistema de manutencao, é
necessario que se crie aliado a uma boa equipe de manutencao,
um sistema burog;ético que permita um controle total dos servi
cos executados,_g?rantindo assim um.baixo custo e alta qualida

de dos servigcos executados.

5.1 - Planejamento e Controle

O planejamento € um fator primordial para o bom
funcionamento do sistema de manutencdo. Esse planejamento € fei
to pelo Departamento de Manutencdo da Empresa atraves da Divi

sao Técnica, que € a cabeca pensante do sistema.

A Divisao Técnica, constituida pelo Engenheiro
de Manutencdo, o Gerente Industrial e os Estagiarios, tem a fun
cao de planejar, controlar e coordenar o sistema de Manutencgao,
estudando e pesquisando novas formas de Manutengao, procurando
sempre melhorar e ampliar o éistema ja existente e em certos
casos se necessario for, modificd-lo. O controle feito pela di
visdo técnica € apenas de supervisao, ficando o controle pro
priamente dito a cargo do Chefe da Oficina e seus auxiliares.
No departamento técnico, tudo & controlado desde 6leos lubrifi
cantes, combustivel, revisoes, inspecgoes, pé%gg de reposicao
(almoxarifado), custos de mao-de-obra e servigos e até os aces,

sorios.
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5.2 - Organizagao dos Servicos de Manutencao

A estrutura dos servigcos de manutencdao na indus

tria normalmente & constituida por trés grupos de servigos:

1. Manutencao Mecanica

2. Manutencao Elétrica

3. Manutencao de Edificios e Servicgos Auxilia
res.

4. Manutencao Eletronica.

A subdivisao destes servigos obviamente atende
ra as peculiaridades de cada caso. A figura seguinte ilustra

apenas uma divisao do tipo mais conhecido.

0 planejamento dos servigos de manutencao na in
diistria esta em relacdo direta com o controle da eficiéncia ope
racional e da reducao de custos e constitui ainda a necessaria
protecao ao investimento em bens de ativo fixo. Assim, diversos
pontos devem ser aqui considerados, a respeito da execugao des

ses servigos.

L Eng. de Manutencao

Estagiario

Man. Mecanica Man. Eletrica Man.Edf. Serv.Aux. Man. EletrﬁnicaI

Man. Mecanica

. Reparos e revisoes de maquinas
. Recondicionamento de maquinas
. Lubrificacao geral



. Funilaria
. Hidraulica

Man. Eletrica

. Suprimento e distribuigao de energia

. Reparos e revisoes de motores, transformadores e linha
. Iluminacgao

. Recondicionamento de equipamento elétrico

Man. de Edificios e Servicos Auxiliares

. Conservacao dos edificios

. Ventilacao |

. Guardas e seguranca interna
. Ajardinamento

. Vapor e ar comprimido

Man. Eletronica

. Manutencao de balancas eletronicas
. Manutencio de maquinas eletronicas

. Manutencao de ar-condicionado.

11.
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5.3 - Sub-Divisao de Servicos de Manutencao

1. A manutencao de instalacoes com elevado grau
de mecanizacao exige uma ﬁropofgéo relativamente maior entre a
mao-de-obra diretamente empregada na producgao e a mao-de-obra
da manutencao, pois a primeira parcela tende a diminuir nestas

circunstancias.

2. A quantidade de mao-de-obra da manutencao
deve ser planejada a fim de evitar a falta de pessoal em casos
de emergéncia, por outro lado, o seu excesso durante os perio
dos normais. A prarica da inspecdo e manutencgdo sistematicas de
ve permitir evitar o aparecimento de sobrecargas de servico de

vido as paradas de emergencia.

3. As interrupcoes do processo produtivo apre
sentam custos crescentes, devido ao elevado custo hordrio de de
preciacdo de equipamento altamente mecanizado, ao custo de
mao-de-obra passiva e a parcela de lucro cessante que deve ser
imputada a_conta da interrupcdo. Ademais, atrasos na  produgao
resultam frequentemente em demora na entrega ao cliente podendo

resultar em perda de mercado.

Concluindo, a manutencdo planejada e antecipada
com a finalidade de prevenir interrupgoes do processo produti
vo, sera um dos objetivos a atingir garantindo-se boas condi
coes mecanicas para o equipamento, e elevada produtividade no

conjunto dos fatores da producao.



£ e
g

6.1.1 - GLEOS

Iubrificantes para engrenagens industriais, mineral puro de extrema

presséo para servigo pesado,

Iubrificantes residuais de base asfaltica para engrenagens expostas.

6.1-2 = G‘RAXAS
Graxas industriais a base de litio.
a) Sem aditivo EP - para trabalho normal

b) Com aditivo EP - para trabalho de extrema pressio
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6. PROGRAMA DE LUBRIFICACAO

Tem a finalidade de fornecer dados necessa
rios para o perfeito entendimento de implantacao deste progra
ma. Neste programa constam informagoes sobre: qual o tipo de
lubrificantes, local onde deve ser aplicado, frequéncia em que
deve ser efetuadas estas aplicacoes, instrumentos adequados

para perfeita lubrificacao.

6.2 - Tipos de Lubrificantes Indicados

Os lubrificantes tem por objetivo o controle
de atrito do desgaste e das perdas nas superficies dos oOrgaos
de maquinas, protegendo-as do calor excessivo, tendo como prin
cipal fator ou seja, principal fatores: viscosidade e aditiva
gao.

Com o elevado desempenho das maquinas moder
nas, a lubrificacao exerce um trabalho de grande influéncia
na reducao do desgaste mecanico e em virtude disso, o aumento
sistematico do rendimento mecanico. Os tipos de 1lubrificantes

por nds usados sdo de marca Texaco entre os quais, O0leos e gra

xas.
4~6.1.1 - Oleos
. 1 Texaco Meropa - lubrificantes para_engrena
1v£3\- A V : gens industriais, de extremaﬂﬁéra peéédo.‘
g Texaco Crater - lubrificantes - supériores
’%> 4 AL '& : para engrenagens expostas.

6.1.2 - Graxas

Téxaco Graxas Industriais - Serie Multifak
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TRIANGULO € usado para indicar que o lubwificante & Sleo.

Nas cores

Verde - AGMA 5 EP
Amarela - AGMA 6 EP
Azul - AGMA 8 EP
Preto - CST/50°C - 221

CIRCULO é usado para indicar que o lubrificante € graxa.

Nas cores

Amearela - Graxa a base de litio , consisténecia NILG 1-2

Verde - Graxa a base de litio , consisténcia NILG 1-2

com aditivagdao EP .
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a) Multifak 2 - para trabalho normal
b) Multifak EP 2 - Graxa para solicitacdo de

trabalho de extrema pressao.

6.2 - Identificacao aos Lubrificantes

Usamos figuras geométricas para a indicacdo
de graxas e 0leos. Além das figuras geométricas para indicar
se o lubrificante € graxa ou O0leo, usamos cores variadas para

indicar o tipo de 6leo ou tipo de graxa.

6.2.1 - Figuras Geométricas

Sao usados as seguintes figuras com as TES

pectivas cores:

Triangulo € usado para indicar que o lubrificanteeé

oleo.
Nas cores: . Verde - para 0leo Meropa - 220
. Amarela - para 0leo Meropa - 320
Azul - para o0leo Meropa - 680
. Preto - para Texaco Crater 2x fluid.

Circulo € usado para indicar que o lubrificante

€ graxa.
Nas cores: . Amarela - para graxa Multifak 2
Verde - para graxa Multifak EP 2

6.3 - Instrumentos e Ferramentas

Sao utilizados diversos tipos de bombas ma

nuais, tanto para graxa, como para 0leo.
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As bombas sao pintadas de vermelho e contém os
simbolos com as respectivas cores de acordo com as especifi

cacoes citadas no item anterior.

Essas bombas, juntamente com as ferramentas e
-vasilhames necessarios, sao transportadas num carrinho indus

trial, usado exclusivamente para esse fim.

6.3.1 - Ferramentas Usadas

Sao usadas as seguintes ferramentas:

. um jogo completo de chave de boca

. um jogo completo de chave fresada

. um jogo completo de chave de fenda

. trinchas, uma de 1" e uma de 2"

. vasilhame para colocar 6leo usado,com cap.
de 20 1.

. bandeja para recolhimento de oleo com cap.
de 61 1.

. uma vassourinﬁa de piagqﬁa pequena

. uma pa de lixo pequena.

6.4 - Pessoal Necessario

. Um lubrificador com experiéncia na area de lubri
ficacao;
. Um inspetor para fiscalizar este trabalho que mui

tas vezes fica a cargo do estagiario.
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6.5 - Instrucao para o Preenchimento dos Formularios

0

seguinte maneira,

programa de lubrificagdo esta estruturado da

constando de dois formularios que passaremos

a descreve-lo e explicar como funciona:

.

Ficha plano de lubrificacao

Ficha roteiro de lubrificacgao.

FICHA PLANO DE LUBRIFICACAO

Estes sao alguns formularios que indicam como

e qual lubrificante deve ser aplicado num determinado equipa

mento, e a frequéncia de lubrificacdo, isto €, quantas vezes

devem ser repetidas estas aplicagoes. O plano de 1lubrificacgao

esta dividido em trés partes principais que sao:

a)

b)

c)

Equipamentos - Denomina a maquina e discri
mina os O0rgaos que devem ser lubrificados

constantemente;

Lubrificantes - Identifica o tipo de 1lubri
ficante com as devidas especificacgoes, o
qual sera aplicado no 6rgdo que se deseja

lubrificar;

Frequéncia de Lubrificacdo - Determina a
frequéncia em que deve ser aplicada ou repe
tida as aplicagdes, indicando também, qual
tipo de instrumento necessario e a maneira

como se deve proceder.
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6.5.1 - Estas fichas englobam todas as maquinas de
uma segao fabril (mesmo que estas nao participem do mesmo  pro
cesso produtivo). Para efeito de controle, esta ficha deve con
ter a secdo fabril a qual a ficha se destina, bem como o nimero
de fichas e a classificacdo ou codificacao especifica desta fi
cha. Como exemplo teremos algumas fichas para melhor visuali

zagao.

FICHA ROTEIRO DE LUBRIFICACAO

Estes sao alguns roteiros que fazem parte da
manutencao preventiva implantadana industria, foram elaborados
pela divisao técnica, de acordo com os seus respectivos Planos

de Lubrificacao.

As programacoes das tarefas a serem  cumpridas
nos roteiros de' lubrificacao, foram também elaboradas pela di

visao técnica.

A execugao destes roteiros sdo feitas pelo meca
nico encarregado. Apos o seu término, o encarregado por este
servico devolve-os a divisao técnica, para a mesma poder apre

ciar o que foi e o que nao foi feito.

Em seguida, sao arquivados para um possivel apro

veitamento de dados futuros.
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6.6 - Funcionalidade

A funcionalidade deste plano baseia-se excepcio

nalmente no relacionamento existente entre estas fichas. Apre

sentamos a seguir o programa de lubrificacao.

6.6.1 - Funcionamento

O lubrificador devera ter sempre em maos to
das as fichas necessarias para a lubrificacao de uma secao. Usa
remos na apresentacao do funcionamento, a secao que foi mostra
da como exemplo nas fichas anteriores ou seja, a ficha plano e
roteiro de lubrificacdo. Dai o lubrificador com todos os seus

equipamentos iniciara a lubrificacdo.

. Exemplo - Suponhamos que o lubrificador encontre-se pronto
para lubrificar a maquina transportadeira da linha 03. Ele pro
cura na ficha roteiro de lubrificacao, que especifica todos os

orgaos que devem ser lubrificados. O lubrificador encontra:

Redutor Mancais de rol. c¢/ pino
. Graxeiro
Transportadeira L3
1 1234506

Com a ficha plano de lubrificacao, o 1lubrifi
cador encontra as ordens necessarias para proceder a lubrifica
cao. Oleo indicado & o Meropa 320; a frequencia de lubrificagao

& mensalmente verificar o nivel do Oleo e troca-lo semestralmente.

Seguindo este procedimento, o lubrificador per
manece seguindo as instrucoes da ficha até o seu total preenchi
mento quando tera feito toda a lubrificacao da seladeira e con
sequentemente dos seus orgdos, todos estes compondo a embalagem

Vitamilho.
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. FICHA PARA PROGRAMACAO DE MANUTENCAO

Para controlar as inspecoes e execugao de pre
ventiva, apresentamos a fig. seguinte, denominada Ficha de Pro

gramacao de Manutencao.

0 preenchimento da mesma se da da seguinte ma
neira: a primeira coluna da esquerda para a direita € a data
da inspecao ou execucao programada, estas datas sao fornecidas
pelo encarregado da producdo; a segunda coluna € a seccao onde
deverao ocorrer as inspecoes ou a manutencao propriamente dita;
a terceira coluna especifica quais as maquinas ou equipamentos
que deverao ser inspecionados ou feita sua manutencao; a quar
ta coluna devera ser'preenchida pela pessoa que executara o tra
balho, especificando o total de horas utilizadas para realiza
cao do trabalho; a quinta coluna dita o trabalho que devera
ocorrer para tal maquina que pode ser de inspecdao, lubrificacao
ou outro; e a ultima coluna & preenchida pelo proprio mecanico,
colocando seu respectivo nimero de matricula; "autorizado" é

quem recebeu a ordem para a execugdo do trabalho; 'visto" € a

rubrica do engenheiro encarregado pela manutencao.
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7. MANUTENCAO PREVENTIVA

A medida que a industria passou a operar com
equipamento altamente mecanizado, foi necessario a implantacao
de uma manutencdo preventiva. Alias, sob esta denominacdo, com
preende-se procedimentos que podem variar bastante de caso para
caso. Assim do ponto de vista mais elementar, temos a manuten
cao preventiva que € executada apos a inspecao do equipamento e
de acordo com o resultado dessa inspecdo. Ja numa etapa mais
avancada, a manutencao preventiva pode significar a simples re
visao, ajuste, substituicdo de pecas, apos limites predetermina
dos de operacao. Portanto, nao sao uniformes ainda as defini
coes e praticas da manutencao preventiva. Quando a industria nao
trabalha 24 horas por dia, o problema de parar a maquina para a
manutencao & simples, tornando-se facil estabelecer um progra
ma de manutencao preventiva. O problema no entanto, torna-se
mais complexo nas industria onde a maioria das linhas de produ
cao trabalham em regime de 24 horas. A industria depende, pois,
da manutencao preventiva para o seu proprio bem. Esta deve ser
executada dentro da mais perfeita técﬁica e organizacao.Assim,

tudo deve estar previsto para q uando for ocorrer a parada.

Para que as paradas sejam de pequena duracao, e
necessario que os tecnicos encarregados da manutencao  conheca
bem o equipamento e estejam familiarizados com os mesmos para
que executem sua tarefa com precisao e seguranca. Por outro Ila

do & necessario que haja sempre no almoxarifado estoque de ma
teriais sobressalentes e uma equipe bem treinada. Com isto, po
de-se obter melhores resultados parando menos a maquina. Isto

conseguimos através de controle estatistico de paradas e  suas

causas, que irao constar na ficha seguinte (ficha de registro
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de ocorreéncias).

FICHA REGISTRO DE OCORRENCIAS

Temos como fonte de informacoes principais na
O - . .
elaboracao de esauema de manutencao preventiva, as fichas deno

minadas REGISTRO DE OCORRENCIAS (veja fig. seguinte).

A ficha registro de ocorréncias, funciona como
um historico, que retrata com detalhes e precisio todos oS
acontencimentos ocorridos no setor ou departamento. Esta ficha
deve ser preenchida pelo chefe do setor encarregado, conscien
te da responsabilidade atribuiida, uma vez que essas informa
¢coes devem possuir absoluta precisao. As informacoes devem cons
tar nesta ficha s3ao: data em que houve a ocorréencia; (descri
cao detalhada do ocorrido); maquinas afetadas (maquinas ou equi
pamentos que foram obrigados a parar devido a ocorréncia); pro
videncias (quais as medidas tomadas para solucionar o problema);
hora (momento exato da ocorréncia apresentada); situacao norma
lizada (hora em que o problema foi resolvido; e total de horas
perdidas (tempo que a maquina ou equipamento permaneceu para

do) »

Através destas informacoes, podemos obter dados
necessarios para calcular o tempo perdido de producao (mensal)
ou sejam, analise de Produtividade do maquinario; tempo  perdi
do padronizado para ocorréncias mais frequentes, observacao

dos defeitos mais freqentes, etc.

De pose dos dados da ficha registro de ocorrén
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cias, fazemos um relatorio mensal de cada secao, isto e feito

na ficha relatorio de corréncias também em anexo.

7.1 - Obtencao de Dados para Preventiva

De posse da ficha citada anteriormente, temos
uma ideia geral de como anda cada equipamento em qualquer se

cao e dai estabelecemos quando e como ele pode ser inspecionado.

O estabelecimento de que cada maquina deve ser
inspecionada cabe ao setor de manutencao preventiva. Esse tra
balho € elaborado cuidadosamente para que a selecao de maquinas
e 0s equipamentos a serem inspecionados sigam uma hierarquia

onde se da prioridade a determinados equipamentos ou maquinas.

A hierarquia seguida quando se planeja o modo

pelo qual a inspecao deve ser feita € a que se segue:

1. Equipamento valioso para a producdo da fabri
ca, onde uma falha ou defeito poderia alterar a programagao de

producdo do meés.

2. Equipamento ligado a fatores alheiros a pro
ducao que dele dependa de um modo ou de outro, a seguranca do

pessoal que trabalha na fabrica ou nas instalagées da mesma.

3. Equipamentos ou maquinas que, se sofressem al

gum dano, exigiriam muito tempo para conserto e reposigao.

A inspecao preventiva dos itens citados acima
pela importancia que tem para a producao e para a seguranga,

tanto do pessoal como das proprias instalacdes da fabrica, toma
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um carater de obrigatoriedade da qual nio se pode fugir.

Os 1tens que nao foram citados e nao estao en
quadrados na exposicao acima, devem ter a inspecio preventiva
necessaria feita com a ajuda dos arquivos que precisam ser es

tudados e consultados.

Tanto no caso das maquinas que exigem obrigato
riedade de inspecao ou nokaso em que ha necessidade de consul
tas e arquivos, as determinacoes da frequéncia de inspecdo das
maquinas devem ser exatas, evitando-se assim possiveis perdas

para a fabrica.

Apesar de todas essas implicagoes para a deter
minagao da frequéncia de inspecao das maquinas, a Gltima pala

vra ao setor de manutengao preventiva.

A direcao do setor de manutengao preventiva ao
decidir a frequéncia com que determinada maquina, equipamento
ou item devem ser inspecionados precisa levar em conta os fato
res agravantes ligados ao problema e, sO entdao, opinar sobre a
frequéncia a ser adotada para a inspecao. Isto nos & informado
em grande parte pela ficha registro de ocorréncia mostrada na

figura anterior.

Para que o setor de manutencao preventiva seja
eficiente, € necessario que tudo seja planejado e organizado
de forma que se possa trabalhar, evitando falhas que venham tra

zar descredito ao mesmo.

0 setor de manutencao segue a idéia de que  as

inspecoes devem ser feita em quantidade tal que assegure a pro
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ducao normal da fabrica. O esforco aplicado na manutencio pre
ventiva nao deve nunca ser relaxado para que o nimero de falhas
das maquinas sejam o menor possivel, assegurando uma  producgao
sem anormalidades e ao mesmo tempo, com tendéncia a aumentar a
seguranga para a fabrica e para o pessoal que trabalha na mes

ma.

Com essa idéia,o setor de manutencao preventiva
nao da importancia a pequenos itens de baixo custo, pois estes
nao necessitam de inspecOes preventivas porque no momento que
falamos ser necessario apenas substitui-los. Se o setor de ma
nutencao fosse dar importancia a todos os itens das maquinas
e equipamentos, acabaria por tornar-se inatil e ineficiente, fa

ce ao volume de trabalho que teria em suas maos.

De posse do que ja foi dito e de dados que te
mos em maos, podemos agora programar a parada da maquina que ¢
feita da maneira como vou descrever na ficha para solicitacao

de parada.

. FICHA PARA SOLICITACAO DE PARADA

Para maquinas que necessitam de parada para ins
pecao ou manutencao preventiva, € necessario um pedido  formal
para poder se realizar esta parada, este pedido formal nos de
nominamos de FICHA PARA SOLICITACAO DE PARADA, e que esta ilus

trada na figura seguinte.

No impresso ilustrado, a programacao, com um
periodo de no minimo cinco dias em relacao ao dia programado.
0 seu preenchimento € feito da seguinte maneira: na primeira co

luna da esquerda temos a prioridade do servico, na segunda co
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luna temos a descrigao da maquina; em seguida vem a secdo onde
sera realizada a operacado, ou seja, a localizacgdo da maquina
dentro de cada secgao; na quarta coluna temos a data programa
da, inicio e término previstos dos trabalhos, por peniltimo e
ultimo respectivamente, temos o total de horas consumidas e a

aprovacao do servicgo.

Quando da aprovacao do mesmo, procede-se o seu
preenchimento e envia-se o impresso para operacao, tomando o}

cuidado de ficar com a segunda via para ativagao.

7.2 - Lubrificacao como Prevencao

Da maior responsabilidade € a tarefa de lubrifi
cacdo sistematica dos equipamentos, cujo bom funcionamento de

pende diretamente desse servico. A organizacao dos servicos de

lubrificacao compreende essencialmente trés pontos:

1. Selecao e especificagao do lubrificante ade
quado a cada tipo de servico e controle rotineiro de seu consu

mo por maquina;

2. Escolha dos mecanismos das rotinas de lubri
ficacdo através de um plano, especificando tipos, quantidade e

frequéncias.

Obs: Como ja foram descritos no item 6 (programacao de lubrifi

cagao).

Os lubrificantes comumente utilizados sao deri

vados de petroleo, sob a forma de Gleos e graxas. Possuem  adi
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tivos como detergentes antioxidantes dispumadores que melhoram
sua qualidade. Ha também os lubrificantes sdlidos, como  grafi
tes e sulfeto de meliboenio, sendo que este Ultimo & geralmente
usado como aditivos dos lubrificantes de origem natural (Mine

ral), dando excelentes propriedades de resisténcia ao atrito,

Os nossos produtos sao todos lubrificantes da Texaco e foram
determinados por estudo feito no departamento técnico, junto
com a Texaco e as indicagoes dos fabricantes e até hoje tem
aprovado.

Ha intmeros sistemas de lubrificacdo, desde os
mais simples até os inteiramente automaticos. A lubrificacao ma
nual ainda & imprescindivel e depende de um lubrificador que
percorra continuamente a fabrica, de acordo com o roteiro ja
citado anteriormente. O risco de falhas humanas nesse particu
lar leva os fabricantes de equipamentos mais modernos a intro
duzir em seus projetos, mecanismos automaticos de 1lubrificaciao
que precisam ser abastecidos periodicamente e cuja verificacao
€ simples. Outros equipamentos possuem sistemas de lubrificacgao
por circulacdao continua do 6leo com os motores de explosao nos

quais o fluxo de 0leo € acionado por uma bomba.

7.2.1 - Lubrificacao de Engrenagem

As engrenagens s@o de varios tipos, tais co
mo: Engrenagem Cilindrica - sao usadas para transmitir movimen
tos sempre paralelos aos eixos de entrada e saida de torque,
elas podem ser de dentes retos, helicoidais ou sem-fim-coroa,sen

do que para esta a transmissdao do movimento € sempre perpendi

cular aos eixos, sO0 que a entrada do movimento nesse sistema
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e sempre feita através do sem-fim. Como exemplos dessas engrena
gens podemos citar redutores, caixas de transmissao, comandos

finais dentre outros. Engrenagens Conicas - sao usadas para

transmitir movimentos sempre inclinados com relacdao aos eixos
de entrada e saida de torque, estas engrenagens podem ser de
dentes retos, helicoidais ou hipoidais. Como exemplo dessas en

grenagens temos os diferenciais, redutores, planetarias dos di

ferenciais aue tem dupla inclinacao dentre outros. Engrenagem
Plana - sao usadas para transformar movimento de rotacao em

movimento retilineo ou vice-versa, estas engrenagens podem ser
de dentes retos ou inclinados, elas sao também chamadas de cre

malheiras.

A lubrificacao dessas engrenagens € feita de
acordo com a forma dos dentes, do material que a mesma € feita
e com o seu acabamento superficial. E em funcdo destes fatores
que escolhemos qual o 6leo deve ser usado, se é do tipo mineral

puro, EP (extrema Pressdo) suave, médio ou forte.

Na lubrificacao destas engrenagens leva-se em

conta alguns pontos tais como:

. Nas engrenagens de dentes com perfil helicoi
dal e hipoidal ha combinacao de movimentos - rolamento e desli
zamento. Na sem-fim-coroa somente ha deslizamento. Como nos di
ferenciais sao utilizados os perfis helicoidais e hipoidais
(com o intuito de evitar choque de diminuir o nivel de ruido,
em virtude do choque de engrenamento) a formacao da pelicula 1lu

brificante se torna dificil e ha necessidade do uso de oleos
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com aditivos EP, a fim de evitar a soldagem dos dentez. Evi
dentemente que estes tipos de engrenagens possuem excelente aca
bamento superficial (retificado) e sdo feitas em aco duro com
tratamento superficial. A viscosidade & determinada em funcao
da pressao nos dentes das engrenagens (relacdo de transmissao e

rpm na saida e diametro da engrenagem de saida).

. Duas das mais famosas sociedades - SAE e AGMA,
provém niveis de viscosidades para conjuntos de engrenagens &
alguns fabricantes (GM-Allison Division - TWIN-DISC) especifi
cam lubrificantes que em conjunto de conversores de torque e

caixa de transmissoes.

. Alguns fabricantes de caixas de transmissao
e redutores recomendam o uso de 0leos com aditivos EP suaves ou
mesmo Oleos minerais puros em virtude do material das  engrena
gens que sendo do metal nao ferroso como bronze, elas poderiam

algumas vezes serem atacadas pelos aditivos dos lubrificantes.

. 0 uso de 0leos minerais puros em redutores
tipo sem-fim-coroa € comum visto que as coroas normalmente sao
feitas de bronze e sem-fim em ago de modo a haver facilidade de

manutencao tende-se que substituit somente a coroa.

. Para atenuar o atrito das juntas universais
mais modernas, os fabricantes estao usando rolamentos de agu
lha para o apoio das cruzetas com lubrificacdo a 6leo em conjun
tos blindados. Ainda sao usadas buchas com lubrificagdo a gra

Xa.
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Os lubrificantes devem ter as seguintes proprie
dades:

. Boa caracteristica de formacdo da pelicula;

. Boa caracteristica anti-ferrugem;

. Resisténcia a oxidacao;

. Resisténcia a formacgao de espuma.

. LUBRIFICACAO DE MANCAIS

-

Os mancais sao suportes ou guias de partes mo

veis de maquinas, e sua lubrificac@o adequada € basica. Para fa
cilitar a distribuicao de O0leo possuem canaletas ou ranhuras
internas devidamente projetadas. Os mancais sao sempre ajustados
a um diametro pouco maior do que o eixo, havendo uma folga entre
este e a parte interna do mancal. Esta folga sera proporcional
ao diametro e representa a tolerancia prevista para a dilatacio
e a distorcao de cada uma das pecas, quando ambas estao sujeitas
ao calor e ao esforco. A folga neutraliza possiveis erros mini
mos de alinhamento, permitindo a livre rotacgao do eixo, e é
aproveitada para a introducao e distribuigao do lubrificante, fa
cilitando a formacao da pelicula protetora de 6leo. Ampliando-se
com microscopio as superficies metalicas que aparecem polidas a
olho nii, notam-se muitas irregularidades. As imperfeicoes das su

perficies moveis oferecem resisténcia a rotagao do eixo do  man

cal,assim como ao deslizamento em qualquer sentido. Essa resis
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tencia causa o aquecimento, que € a transformaciao de energia ci
netica em energia térmica. Os lubrificantes mantém separadas
entras irregularidades, evitando assim o desgaste das superfi

cies e o desperdicio de forca motriz.

0 0leo introduzido na folga adere 3s superfi
cies do eixo e do mancal, cobrindo-se com uma cada ou pelicula
lubrificante. A adesao facilita a distribuicao uniforme do
oleo que, ao girar o eixo, forma uma pelicula continua sobre

- -
sua superficie.

Os mancais sao normalmente lubrificados com
0leo ou graxa. Quando se emprega o0leo, o suprimento & feito a
mao ou por meio de varios dispositivos, que atribuem para que a

lubrificacdo seja a mais economica e eficaz possivel.

Os mancais com lubrificagao continua siao todos
aqueles cujo sistema de lubrificacao permite a separacgao com
pleta entre as superficies do eixo e do mancal, mediante a for
macao de pelicula de 60leo. Dentro desta classificacao entram
os mancais lubrificados por anéis, circulagao, salpico, banho e
colar. Desde que as superficies moveis fiquem completamente se
paradas pela pelicula ou cunha de o0leo, a Unica fricgao  exis
tente sera a friccao fluida, originada no interior do  proprio
0leo. Em tais sistemas de lubrificacao, o 0leo volta a ser usa
do continuamente, e a mesma carga permanece em servico durante

determinados periodos.

As caracteristicas essenciais dos 0leos para

sistemas de lubriricacdo continua sdo as seguintes:
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1. Grande estabilidade quimica para resistir a

oxidacao;
2. Separagado facil das impurezas;

3. Viscosidade adequada as temperaturas de ser

Vico ;

4. Tenacidade de pelicula para resistir a sobre

cargas momentaneas.

Os mancais com lubrificacao intermitente sao
abastecidos em intervalos mais ou menos longos e em quantida
des pequenas, por meio de almotolia, copo conta-gota, mecha, va
reta, etc. A reduzida quantidade de lubrificante aplicado nao
permite a formacao da cunha de 6leo, com pressao hidraulica.
Portanto, a separacao das superficies em movimento € obtida em
forma precaria e unicamente gragas a aderéncia do lubrificante
ao metal. Nessas condigdes, a tenacidade da pelicula desempenha
papel muito importante na protecao contra o desgaste e na redu
cao de atrifo. Dada a curta permanéncia do o0leo em servico, sua
resisténcia a oxidacdo nao € muito importante, mas deve ser su
ficiente para impedir sua rapida adidificacdo. A capacidade de
separacao das impurezas também ndo € importante. Portanto, as
caracteristicas essenciais de um O0leo para os sistemas de lubri

ficacdao intermitente sao a viscosidade adequada e a alta tena

cidade da pelicula.
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GRAXAS LUBRIFICANTES

As graxas lubrificantes sao, basicamente, uma
mistura de 6leo mineral e sabao. A qualidade e a viscosidade
do oleo empregado tém grande influéncia sobre o produto elabora
do. O tipo de sabao, especialmente a classe de alcali empregado
em sua fabricacdo, influi também nas caracteristicas da graxa,
ao passo que a quantidade de sabao determina a consisténcia.
A selecao da graxa para um mancal deve ser feita de acordo com

as condigoes de trabalho e os métodos de aplicacao.

SELECAO DE LUBRIFICANTES

As companhias que fabricam a distribuem lubri
ficantes mantém um servigo técnico a disposigdo dos consumido
res, a fim de aconselhar na especificacao dos tipos de 1lubrifi
cantes adequados a cada condigao. Cada fabricante possui e uti
liza diversas marcas e denominacOes para os seus produtos g ;
por isso, nem sempre & possivel ao consumidor determinar os ;o

pos de lubrificantes equivalentes. As especificagoes para lubri

ficantes sao de trés tipos:

1. Especificacao de composigao, que representam
a composigao quimica do produto, inclusive os aditivos emprega

dos ;

2. Especificagbes fisicas, que sdo dadas em fun
cao dos resultados de ensaios normalizados de laboratorio, tais

como peso especifico, ponto de inflamagdo e congelamento, visco
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. - - - ) -
sidade, cor, residuo de carvdo, numero de acidez, nimero de

emulsao, prova de oxidagdo e detergéncia;

3. Especificagoes de comportamento em servico,
que sao resultados de experiencias feitas sob condigdes iguais

ou semelhantes aquelas nas quais sera empregado o lubrificante.

0Os consumidores de lubrificantes geralmente nido
tém condigSés de especificar e interpretar os elementos dos
itens 1 e 2, acima citados, a nao ser para alguns poucos en
salos como os de viscosidade, por exemplo. Assim, a decisdo de
compra €& feita com base em uma marca que ja foi comprovada atra
vés das observagoes do comportamento em servigo. A considera
cao deste desempenho & feita em funcdo do menor desgaste que
uma maquina ou um motor apresentam apos longo periodo de uso.
Esse desgaste €& constatado nos pontos nos quais o atrito deve
ser reduzido por uma lubrificagao eficiente. Em motores de com
bustdo interna, o desgaste pode ser medido apds diversas etapas

de funcionamento, em pontos tais como folga dos aneis, pinos e

mancais.

. VISCOSIDADE DE OLEOS LUBRIFICANTES

Considera-se a viscosidade a propriedade prin
cipal de um Oleo lubrificante. A viscosidade @ a consequéncia
do atrito interno de um fluido, isto €, da resisténcia que um
fluido oferece ao movimento. No caso dos 0leos, relaciona-se tam
bem com sua capacidade de suportar carga. A viscosidade tem

grande influéncia na perda de poténcia, isto €, na forga mo
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triz absorvida pelo atrito interno fluido e na intensidade do
calor produzido nos mancais por esse atrito. Regula ainda 0
efeito de vedacao da pelicula de 6leo entre as paredes do cilin
dro e os anéis de segmento do pistdo, influindo no consumo de

oleo.

Em qualquer servico, € importante conhecer-se
a temperatura normal de trabalho, o lugar de aplicagao do lubri
ficante e os regimes maximos de velocidade das maquinas. Destes
fatores depende a escolha do grau de viscosidade que convém a

cada caso particular.
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7.3 - Manutencao da Caldeira

Na nossa indistria usamos uma caldeira "ATA 4",
com capacidade para geracao de 650 Kg/h (quilos de vapor por
hora) e néla fazemos uma manutencdo periédica para conseguir
mos uma boa economia de combustivel e consequentemente uma redu

¢ao nos custos. Passamos agora a descrever alguns pontos que fa

Zzemos como manutencao.

. E feito durante o dia pelo menos uma vez, uma
descarga na caldeira. Esta descarga € feito pelo operador da

caldeira de acordo como manda o manual;

. A agua usada & sempre observada e antes de en
trar na caldeira recebe um tratamento a base de sal iodado, sen
do que este sal € colocado no tanque de tratamento de 14 em 14
dias, a quantidade de 12 kg, este sal €& usado para diminuir a

dureza da agua. Segue anexo ficha;

. Toda semana, sempre aos sabados, fazemos uma
lubrificacao e uma inspecao nos seguintes itens: Lubrifica-se
todos os mancais com graxa Multifak 2. Lubrifica-se a caixa re
dutora da bomba de 6leo combustivel pesado, com graxa Mobil Gre
ase n® 2. Examina-se e limpa os combustores e filtros de 0Oleo.
Retira-se e limpa os eletrodos de nivel. Retira-se os vidros
dos visores para limpeza. Examina-se as chaves eletromagneéticas
pois os reles de protecao de sobrecarga podem estar desarmado.

E verificado também todos os fusiveis;

. Mensalmente € feito uma limpeza no ventilador

e na caixa de distribuicdo do ar secundario;
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. Semestralmente €& feita uma lavagem na caldei
ra e também uma limpeza na tubulacao. Esse trabalho € feito por
um técnico da Tecorel, oficina autorizada para manutencao dos

geradores ATA.

. Trimestralmente € feita uma inspegao completa
nos refratarios. Este trabalho também & feito por técnico espe
cializado pois uma grande parte da garantia da geragao de vapor

esta nos refratarios.

. Durante o dia no seu funcionamento normal €
sempre verificado a fumaca que sai pela chaminé e a temperatu

ra dos gases de escape.



TRATAMENTO DAGUA

CALDEIRA
TROCADO

DATA P /
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PROXIMA TROCA
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BUANTIDARDE e KQ
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8. CONSIDERACOES GERAIS SOBRE PROJETO, CONSTRUCAO E UTILIZACAO

DE REDUTORES.

Neste estagio foi dado muito énfase a reduto
res, roscas sem-fim, uma vez que estas satisfazem plenamente as
necessidades desta indOstria, e foi feito um trabalho de dimen
sionamento e um levantamento geral de todos os redutores e suas

locacoes. Segue anexo ficha de redutores.

. GEOMETRIA DE ENGRENAMENTO

A geometria das roscas sem-fim de envolvente &
matematicamente definida e rigorosamente controlada. As coroas

de forma gobiodal sao definidas como superficies ‘conjugadas as

roscas e usinadas a fim de se obter a formacao perfeita da
area de contato dos flancos. A definicao exata da geometria e a
execucao com absoluta fidelidade, num sistema ferramental paten
teado, garantem a precisdo do engrenamento com pegas intercam

biaveis.

ROSCAS SEM-FIM

As roscas de aco cromo-niquel sao comentadas e
temperadas com dureza de aproximadamente 60 Rc em média. Os as
sentos dos rolamentos sao retificados concéntricos a  circunfe
réncia de funcionamento e os flancos sao polidos. Roscas de até
quatro entradas proporcionam um rendimento superior nas redu

coes menores.
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. COROAS

As coroas sao fundidas por processo centrifugo,
de liga de bronze apropriada que proporciona a dureza e ductili

dade necessarias para transmissdes de alta poténcia.

. EIX0OS E MANCAIS

Os eixos sao amplamente dimensionados para man
ter o flexionamento dentro dos limites estabelecidos. Todos os
eixos sao suportados em mancais de rolamentos conicos ou esféri
cos, dimensionados para as cargas radiais externas estabeleci
das nas tabelas. As pontas de eixo sao retificados e obedecem

as tolerencias 150.

. LUBRIFICACAO

Todos os redutores incluem um sistema de lubri
ficacao que garante o acesso do lubrificante ao engrenamento e
aos mancais. O sistema de lubrificacdo também proporciona a re

mocao de calor e constitui uma parte integrante do sistema de

resfriamento do redutor.

Dois sistemas de lubrificacao sao previstos pa

ra redutores:

. Sistema convencional de lubrificacao a oleo

A capacidade do carter deve ser amplo a fim
de garantir o resfriamento efetivo e minimizar a deterioracao

no lubrificante. Rolamentos lubrificados e graxas sao aplicados
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para certas posicoes de servicgo.

Sistema de lubrificacdo a base de graxa sinté

tica ou (blindado)

E uma graxa liquida desenvolvida especialmen
te para a lubrificacao permanente de redutores e proporciona
uma redugao nos custos de manutencao. E eliminada a necessidade
de inspecao de nivel, preenchimento e troca peridodica de é&leo.
O lubrificante proporciona alto rendimento em larga faixa de
temperaturas, tendo uma excelente resisténcia ao envelhecimen
to. Redutores com este sistema de lubrificacao, sdao Otimos para
solucionar problemas como: dificil acesso; caréncia de manuten

cao, etc.

SELECAO DE REDUTORES

O procedimento correto para a selecao de redu
tores estabelece a capacidade do redutor em funcdo da poténcia
da carga e de um fator de servigco. O método de selecao € sim

ples e €& valido para as condigdes descritas abaixo.

. PROCEDIMENTO PARA A SELECAO DOS REDUTORES A ROSCA SEM-FIM

1. Estabeleca a classificagao da carga de acordo com a Tabg
la (anexo 6), como sendo de servico uniforme, de choques for

tes ou de choques moderados.

2. Determine o fator de servigo (Fs) indicado na Tabela (ane

%0 &)
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3. Determine a poténcia efetiva necessaria para o acionamen

to da carga.

pc = Mtc (rpm) ¢
716,2

onde: Pc €& a poténcia efetiva da carga em (CV) no eixo da saf

da;

Mtc € o momento de torcao da carga em (mkgf) no eixo de

saida.

(rpm) ¢ = rpm no eixo de saida.

4. Determine a capacidade equivalente a carga:

Pe = Pc FPs

5. Selecione nas tabelas de capacidade um redutor com capaci

dade de saida igual ou superior a capacidade equivalente.

Para rotagoes na entrada entre as rotagOes tabe
ladas, as capacidadeé'podem ser determinadas por interpolacgao.
Note que o tamanho do redutor € determinado em fungdo da carga

a ser acionada e nao pela poténcia do motor.

6. Determine a poténcia (Pm) que o motor transmite ao eixo de
entrada do redutor em funcao da poténcia efetiva da carga e do

rendimento (n ) do redutor.

Capacidade na Saida
Capacidade na Entrada
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Pc
Pm = —
n
Mtc (rpm)
Pm =
n x 716,2

. AMACIAMENTO

0 amaciamento correto proporciona um aprimora
mento de qualidade da superficie dos dentes e aumenta a area de
contato nos flancos dos mesmos, prolongando assim a vida atil
do redutor. O redutor deve trabalhar durante aproximadamente 30

horas a um terco da carga normal.

Em seguida a carga devera ser aumentada gradati
vamente durante as proximas 50 horas de servigo, evitando-se

assim um aquecimento.

Se nao for possivel um amaciamento sob carga
parcial, deve-se fazer funcionar o redutor durante dez horas sem
carga. Em seguida inicia-se o funcionamento sob carga normal,
em regime de serfigo intermitente, de meia hora parado ou fun

cionando sem carga.

0 aquecimento do redutor varia em funcao da car
ga, podendo atingir até 65° C, acima da temperatura ambiente.
Com lubrificantes adequados, temperaturas até 95° C sdo inofen

sivas e nao afetam o perfeito funcionamento do redutor.
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. TROCA DE OLEO PARA REDUTORES

Apos o término do amaciamento devera ser efetua
da a primeira troca de 0leo. Deve-se esvaziar o redutor enquan

to o oleo ainda estiver quente.

A segunda troca de 6leo deve ser efetuada apos
quinhentas horas de servico. Dal em diante troca-se de 6leo so

mente a cada trés mil horas de servicgo.

Os intervalos de troca de 6leo ndo devem  exce
der a um periodo de dozes meses. Segue anexo, ficha de troca de

oleo de redutores.
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. CRONOGRAMA DE MANUTENCAO

Para controlar a nossa manutencao elaboramos um
cronograma de manutengao. Este cronograma fica situado na ofici
na mecanica em um quadro de facil acesso e em local bem visivel
para o chefe da oficina mecanica possa olhar se estd sendo cum

prida as datas elaboradas para nossa manutencao.
. Nos usamos da seguinte maneira este cronograma:

a) Colocamos o numero de ordem da secao;
b) O nome da secao;

c) O nimero do setor de custo da segao e em se

guida colocamos a segao em que vai ser  fei
ta a manutencdo, se esta nao for feita na
data programada colocamos a data real em
que foi feita a manutencao. E assim controla

mos nosso trabalho de manutencgao.
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. RELATORIO DE INSPECAO SEMANAL

Esta ficha tem a finalidade de indicar semanal
mente todas as ocorréncias existentes na nossa industria. Ela

se desenvolve da seguinte maneira:

Nosso inspetor verifica as condicoes mecanicas,

elétricas e outras das nossas secoes se estas estdo em condi
coes satisfatorias ou insatisfatorias, dai ele marca uma das
duas. Em seguida se existir alguma anormalidade, coloca uma

observacao dizendo o que ele observou de anormal para que seja

tomadas as devidas providéncias.
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9. TRABALHOS REALIZADOS

Durante o periodo de realizagao deste estagio
foram realizados diversos trabalhos referentes aos itens seguin

25813

Ficha registro numeragao de equipamentos;
Ficha para consumo da caldeira;
Codificacao Industrial;

Grafico para controle de manutencgao
Cadastramento do veiculo;

Cadastro de Redutores;

Relatorio de inspecao semanal.
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