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APRESENTAgAO:(generalidades sobre a empresa) 

A I n d d s t r i a Metaldrgiea Paraibana S.A.(IMPAR),fica 

l o c a l i z a d a a Avenida Visconde de J.'aua* S / N f D i s t r i t b I n -

dus t r i a l ,nesta cidade. 

Esta i n d d s t r i a tern como l i n h a de produgao implemen 

tos meta'licos para a fixagao de elementos condutores / 

de energia e l e ' t r i c a . 

^ s t a l i n h a de producaozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 coniposta basicamente por: 

parafusos ma*quina ,paraf us os para is o l a d o r e s ,pinos,has-

tes ancora,bragadeiras,rex,mao francesa,parafuso o l h a l 

suportes para transformadores e t c . 

Como sabemos e x i s t e atualrnente no pais uma r e t r a -

cao de mercado o r i g i n a d o pela p o l f t i c a economica do 

governo,o r e f l e x o desta r e t r a g a o se faz s e n t i r na IKPAR 

pois esta i n d d s t r i a com plena capacidade de produgao / 

absorve em seu setor de produgao cerca de 100 emprega-

dos,mas no m omen t o em fungao de esta* produzindo s6 sob 

encomenda,reduziu o ntimero de opera'rios para cerca de 

40 pessoas. 

A materia prima u t i l i z a d a pela IMPAR,constitui-se, 

basicamente nos agos 1010 ou 1020 que e* consumido em 

forma de chapas,vergalhoes,hastes r e t a n g u l a r e s ( l i n g u e -

t a s ) e cantoneiras. 

~^As~*chapas ap6s passarem por uma guilho t i n a , o a d e / 

sao cortadas em dimensoes previamente e s p e c i f i c a d a s ( c o 

nforme produto),seguem para as prensas de f r i c g a o e/ou 

para as prensas excentricas,onde sao transformadas em 

arruelas,mao francesa,Rex,etc.^stas chapas possuem uma 

espessura ma*xima de 1/4 c!e polegada,devido a capacida-

de de co r t e da guilhotina.Os vergalhoes ou varoes sao 

~ o 

submetidos a operacao de t r e f i l a g a o , p a r a melhorar a 

r e s i s t e n c i a a tragao e tambe*m deixalas com uma b i t o l a / 

uniforme,estas hates apos serem t r e f i l a d a s sao trans -

formadas em parafusos e pinos,que podem ser rosqueados 

por leminagao ou conformagao.As hastes que nao necessji 

tam de serem t r e f i l a d a s sao transformadas em hastes an 

ra,hastes para Rex,parafusos o l h a l , e t c . 
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As hastes r e t a n g u l a r e s ou l i n g u e t a s sao transformadas 

em Rex,maos francesas,etc. 

Ap6s o processo mecanico de f a b r i c a g a o ( s e t o r de produ 

gao),o produto passa para o s e t o r de galvanizagao(Zinca -

gem),onde e* submetido a um banho de zinco(a'quente). 

Este setor e* composto de s e i s tanques para limpeza , 

uma estuta,um f o r n o para zinco,um tanque para r e s f r i a m e n -

t o em um tablado de madeira onde sao selecionadas as pe-

gas galvonizadas. 

Logo ap6s a selaeao as pegas sao t r a n s f e r i d a s para o 

s e t o r de montagem,ondezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 f e i t a uma r e v i s a o e pequenos re 

toques,logo aptfs indo para a embalagem e expedigao. 

Materia Prima:Varoes,Chapas e l i n g u e t a s . 

Varoes:Sao recebidos nos d i a r a e t r o , ( b i t o l a s ) de 1/2*», 

3/4,etc (conforme encomenda),que sao u t i l i z a d o s na confe-

cgao dos diversos produtos ja* c i t a d o s . 

Linguetas:^stas sao recebidas tambdm conforme encomen 

das(ordem de compra) e ja* t r e f i l a d a s . 

Chapasr^stas chapas sao recebidas com uma l i m i t a g a o / 

de espessura ate' l/4,tendo em v i s t a a capacidade de c o r t e 

da g u i l h o t i n a . 

A a*rea de comercializagao, ou s e j a , o mercado para os 

produtos da i n d d s t r i a abrange praticamente todo o nordes-

te,e seus p r i n c i p a l s compradores sao as companhias d i s t r i . 

buidoras de energia ele'trica,como tai.be'm empresas que pres 

tarn servigos a esta companhias. 
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INTRODUCAC: 

0 nosso estcfgio na I n d d s t r i a Ivletaldrgica ^araibana 

S.A.(IMPAR),constituiu-se basicamente no acorapanhamen 

t o e p a r t i e i p a g a o nos trabalhos r e a l i z a d o s nos d i v e r -

sos setores que compoe o porque da produgao da indds-

t r i a . 

^ste s t r a b a l h o s serao deserito^ao longo deste r e l a 

t o r i o , i s t o quando estiver-mos descrevendo os diversos 

setores 

Kanutenga o 

Ferramentaria 

Produga o 

Galvani zacao 

Sendo o t r a b a l h o de e o n t r o l e de qualidade uma cons 

t a n t e em quase todos os setores,e mais acentuadamente 

no s e t o r de produgao.Este e o n t r o l ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 basicamente de 

a t r i b u t o s , a nao ser galvanizacao,onde sao r e a l i z a d o s / 

alguns t e s t e s de l a b o r a t o r i o . 

Nos fomos acompanhados neste estazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA'gio pelo gerente 

i n d u s t r i a l , q u a n d o no s e t o r de produgao,e pelos chefes 

nos outros setores da i n d d s t r i a . 

da i n d d s t r i a , t a i s como: 
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PESENVOLVIMENTO: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Como ja* f o i d i t o anteriormente o IMPAR prodaz im-

p l e m e n t s para i n s t a l a g a o da rede de d i s t r i b u i g a o de 

a l t a e baixa tensao.Coroo sendo:Rex suportes para tra<\5»^— 

^form a d o r e s , h a s t e s para aterraniento(Terra),hastes / 

ancora para postes,bragadeiras,pinos para i s o l a d o r e s 

p r e s i l h a s para f i o s ( p r e n s a t i o s ) , a r r u e l a s , p a r a f u s o s / 

de t i p o s diversos e t c . 

Para a fabricagao de parafusos,hastes,pinos,e de- ^ 

mais produtos que u t i l i z e em sua confecgao,vergalho-^ 

es de ago 1010 ou 1020,tem-se o seguinte ̂ cedi^mntoT 

0 m a t e r i a l ( v e r g a l h o e s ) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA4 posto em ordem de c o r t e , no/ 

caso de fabricagao de parafusos o ago 4 antes subme-

t i d o ao processo e x c e n t r i c a de pequeno porte:40 tone 

ladas de capacidade,motor de 4HP,220 V e 150 rpm. 

Apds o c o r t e o m a t a r i a l que se destina para haste* 

s e pinos 4 levado para f uradeiras (Pinos para i lex) , 

em seguidove' l r v a d o para as prensas e x c e a t r i c o i para 

t e r uma das extremidades tratadas.As hastes rosquea-

das nao passam pelas operagoes c i t a d a s , i n d o para o 

aquecimento em forn o por indugao,este processo de / 

aquecimento con s i s t e basicamente na formagao os pol o * 

/g
/fbicos) do f o r n o . 

A formagao deste campo produz o aquecimento, em 

fungao do e f e i t o Joule.Logo ap6s este processo as / 

hastes sao dobradas e rosqueadas por laminagao ou co/V^— 

r t e . 

Para a produgao de parafusos,o varao j a cortado e 

t r e f i l a d o 4 encaminhado para o aquecimento de uma / 

das extremidades,pelo mesmo processo,ou s e j a , f o r n o / 

de indugao,este aquecimento 4 f e i t o ate* o rutoro,para 

que logo ap6s seja f o r j a d a a cabega do parafuso, em 

prensas de f r i c g a o . E s t a operagao,pode ser c a r a c t e r i -

zada como forjamento l i v r e e apresenta o poblema de 

empenar o varao,quando este tern um maior comprimento. 

Logo ap6s o forjamento,4 f e i t o um e o n t r o l e de qua 

l i d a d e pelo p r 6 p r i o operador e as pegas aprovadas / 

vao para as prensas excentricas,©ara r e t i r a d a da r e -

barba. 
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A d l t i m a fase neste s e t o r de produgao e* a aber-

t u r a de rosea no parafuso,o que pode ser f e i t o em 

uma laminadora(rosea laminada) ou em uma rosqueodei^ 

r o ( p o r c o r t e ou usinagem). 

Para a fabricagao de pinos para i s o l a d o r e s , p r o -

cede-se praticamente da mesma maneira,sendo que o 

varao naozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 t r e f i l a d o e quando o diametro do eneai-

xe e* menor do que o r e s t o do corpo,este 4 submetidOr 

a usinagem.Logo apds a usinagem 4 f e i t o o amassamen 

t o ( c r i a g a o de ranhuras),que servem para o encaixe / 

da cabega de chumbo rosqueada, onde sera* acoplado o 

i s o l a d o r . P o r f i m o p i n o 4 rosqueado e lexado para o 

banho de zineo(galvanizagao).Apds este banho 4 f e i -

t o uma inspegao e o pino segue para a montagem e ex 

pedigao. 

Para a confecgao de suportes para transformador 

mao francesa,e outros produtos que sao confeeciona-

dos a p a r t i r de chapas,cantoneiras ou l i n g u e t a s , p r o 

cede-se da seguinte maneira:No caso de chapas,estas 

sao submetidas ao corte por uma g u i l h o t i n a , e aszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA ppB 

ragoes subsequentes,tais como rec o r t e , p e r f u r a g a o , 

dobramento,etc.Sao f e i t a s nas prensas(excentricas / 

ou de f r i c g a o ) . 

As l i n g u e t a s e cantoneiras,sao cortadas,furadas 

e dobradas ou conformadas,em prensas.Sendo que o co 

r t e e a perfuragao sao f e i t o s em prensas e x c e n t r i c a 

s e a conformagao 4 f e i t a em prengas de f r i c g a o , a 

f r i o . 

Todo produto da IMPAR 4 galvanizado(zincado) em 

banho a quente,o que forneee uma camada de zineo / 

mais r e s i s t e n t e do que a galvanizagao e l e t r o l i t i c a . 

A galvanizagao 4 f e i t a tendo em v i s t a a corrosao / 

causada pelo a r , p e l a a*gua,pela s a l i n i d a d e ou pela / 

agao do campo e l d t r i c o . 

Nos pinos para i s o l a d o r e s 4 colocada uma cabega/ 

de chumbo,a qual 4 rosqueada e serve para encaixe / 

do i s o l a d o r ceramico. 
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A cabega de chumbozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 colocada atrave's/dde coquilha 

modulada com rosea conica.A u t i l i z a g a o do chumbo deve 

se a sua condieao de i s o l a d o r eletro-magne'tico. 

0zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA( acabamento)nesta fase 6 f e i t o a 100%, onde sao 

f e i t a s tambe'm algumas eorregoes nas roscas dos p a r a f u 

sos,que por acaso apresentezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA'Sima i n t e r d i g a o por e f e i t o 

da zincagem. 

Logo ap6s esta fase de inspegao e acabamento 4 

f e i t a a embalagem em caixotes,ou agrupamentos atrave's 

de arame,em seguida 4 f e i t o a arniazenagem e expedigao. 
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SETOR DE PRODUglu: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
» 

0 se t o r de produgaozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 composto por: 

a) Uma t r e f i l a de me'dio p o r t e . 

b) Uma g u i l h o t i n a de capaciclade apenas para chapas de / 

1/4 e 1,5 m de larg u r a , t e n d o sua lamina mecanizada / 

por um sistema de como,com um motor de 380V e 50KVA. 

c) Tres fornos ele'tricos (a inducao)-380V e 50KVA. 

d) Um f o r n o e l e ' t r i c o (a indugao)-220V e 40KVA. 

e) Um f o r n o e l e ' t r i c o (a indugao)-380V e 75KVA. 

f ) Duas prensas excentricas-220V e 40ton. 

g) Duas prensas excentricas-380V,7,5HP e 85ton. 

h) Quatro prensas excentricas-380V,5HP e 80ton. 

As duas prensas men ores servem para cor t a r os varoes 

e fazer a rebarbagem de pinos e parafusos, 

a) Uma prensa de friccao-220V,2CV e 40ton. 

b) ^uas prensas de friccao-380V,8HP e 125ton. 

c) Quatro prensas de fricgao-380V,5HP e 80ton. 

d) Tres rosqueadeiras-2CV,38OV,0mox=l". 

e) Um compressor-380V,4 polos,5CV e 1751b/po. 

f ) Equipamento para soldagem ao arco ele'trico,^ambozi-

T r i f e ' s i c a de 400A e monofasico de 250A. 

g) Uma guilhotina-lOCV,380V,corte de 1/4". 

h) Uma trefila-0max*3/4",38OV,2OIIP. 

i ) Equipamento de solda o x i - a c e t f l e n o . 

Os fornos a indugao de maior potencia sao u t i l i z a d o s 

para aquecer as chapas para "prensa f i o s " e varoes de 

diametro entre 1/2" e 3/4",as pegas de menor diametro e 

espessura mais f ina ,saoaquecidas nos fornos de ;enor pjo 

t e n c i a . 

As prensas tem potencia para f o r j a r parafusos de ate' 

1" de diamotro,mas costuma-se deixar uma margem de se 

guranga.Uma das pequenas prensas 4 u t i l i z a d a para a re 

t i r a d a da rebarba. 

Nasprensas de f r i c g a o a regulagem do curso 4 f e i t o / 

atrave's de um brago manual para descida e para a s u b i -

da ( r e t i r a d a ) 4 f e i t a atrave's de uma porca e contra-por-

ca no fuso. 
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Nas prensas excentricas a regulagemzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 f e i t a a t r a -

ve's de um sistema mecaniccD onde se acha a a l t u r a en 

t r e o martelo,e a mesa que 4 dada por uma esc&la exi£ 

t e n t e no excentrico(em milfmetros).Um ou t r o t r a b a l h o / 

muito importante neste setor 4 o e o n t r o l e de q u a l i d a -

de,pois praticamente ap6s a cada oporagao tem que ser 

rea l i z e do,para e v i t a r que pegas f o r a de dimensoes, em 

penadas ou com rosea d e f e i t u o s a sejam galvanizadas.Es 

t e e o n t r o l e 4 basicamente um e o n t r o l e de a t r i b u t o s , 

tendo em v i s t a que as condigoes de produgao,nao permji 

tem um e o n t r o l e e s t a t f s t i c o . 

0 responsaVel por este s e t o r 4 o chefe de produ -

gao,supervisionado pelo gerente i n d u s t r i a l . f i s t e chefe 

se encarrega da f i s c a l i z a g a o e d i s t r i b u i g a o das t a r e -

fas no s e t o r . 
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SETOR DE GALVANIZAglO: 

0 s e t o r de galvanizagaozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 composto por: 

a) Uma bancada. 

b) Cinco tanques de f i b r a s i n t e ' t i c a - a l t u r a 70cm,largu 

ra 70cm e 2,5 de comprimento. 

c) Um tanque das mesmas dimensoes dos a n t e r i o r e s , s e n -

do que 4 provido de r e s i s t e n c i a s e l e ' t r i c a s . 

d) m̂a s d r i e de bandejas de f i b r a s i n t e ' t i c a e alguns/ 

cestos de metal(ago). 

e) O uas pontes r o l a n t e s . 

f ) Uma estufa-70ec. 

g) Um f o r n o de fundigao de zinco,alimentado a d i e s e l / 

por injegao d i r e t a , m a n t i d o entre 420^0 e 460ec(tem 

peratura de fusao do z i n c o ) . 

obs:0 f o r n o e* r e v e s t i d o coo pequena camada de chum 

bo na p a r t e i n t e r i o r para e v i t a r a corrosao. 

h) Um tanque de r e s f r i a m e n t o . 

i ) Um dep6sito de a'cido c l o r f d r i c o . 

Quando as pegas ja* elaboradas e devidamente i n s p e c i 

onadas,saem do s e t o r de produgao,passam para a g a l v a n i 

zagao que c o n s i s t e no seguinte p r o c e s s o r s pegas sao 

colocadas no p r i m e i r o tanque,este banho 4 para a r e t i -

rada da graxa ou dleo devido a processo de fabricagao. 

jSste tanque conte'm uma solugao a*gua-soda ca*ustica a 

25%,para que a limpeza seja f e i t a este tanque 4 manti-

do a 7 0 e C , i s t o pur meio de r e s i s t e n c i a s ele'tricas.Apds 

a limpeza as pegas sao r e t i r a d a s e submetidas a um ban 

ho de a*gua c o r r e n t e . 

A operagao seguinte 4 a de deeapagem,esta operagao/ 

tem como f i n a l i d a d e r e t i r a r r e s t f c i o s de oxidagao e/ ou 

r e s t f c i o s da operagao a n t e r i o r . 

Para esta operagao sao reseTsados quatro tanques,ja* 

que o tempo reservado para a deeapagem 4 bem maior que 

o da operagao a n t e r i o r . 0 f l u i d o u t i l i z a d o na operagao/ 

de deeapagem 4 c o n s t i t u i d o de a'gua e a'cido muria*tico , 

na proporgao de 70% e 30% respectivamente. 
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Ap<5s a deeapagem o m a t e r i a lzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 submetido a opera-

gao de "fluxagem",sendo u t i l i z a d a uma solugao a base/ 

de c l o r e t o de zineo e c l o r e t o de amonia.As proporgoes 

sao as seguintes :para cada 1000 l i t r o s de ifgua ,coloca 

se 200 Kg de c l o r e t o de zinco e 150 Kg de c l o r e t o de 

amonia,este banho 4 r e a l i z a d o em um tanque e tem como 

o b j e t i v o preparar a s u p e r f f e i e das pegas para receber 

a camada de zinco,ou s e j a , f o r n e c e r as pegas uma super 

f i c i e que agrega a camada de zinco com mais f a c i l i d a -

de e maior firmeza. 

A galvanizagao 4 f e i t a em banho de zinco a + 450^ 

C.O c a l o r 4 gerado por um queimador de <5leo d i e s e l , 

p r o v i d o de dois bicos e centelhas gerada por cor r e n t e 

e l e ' t r i c a . o c a l o r 4 t r a n s m i t i d o atrave's de um r e c i r c u -

l a d o r , i n s t a l a d o na outra extremidade da camara,provi-

do de um motor trifa'sico,380V,lCV e 3530 rpm. 

0 tanque do f o r n o tem capacidade para v i n t e tone 

ladas de zinco com um l a s t r o p r o t e t o r de duas t o n e l a -

das de chumbo,a protegao de chumbo se f a z necessa'rio/ 

porque o zinco reage com o f e r r o de ago e forma uma 

borra que e o r r o i o mesmo.i^ aconselhavel que ao f i m de 

cada tur n o seja r e t i r a d a toda a borra e s u b s t i t u i d a / 

por z i n c o , i s t o para que o f o r n o t r a b a l h e com sua eapia 

cidade plena e tenha uma vida d t i l m a i o r , q u e a bor 

ra tem um grande poder c o r r o s i v o . 

As pegas sao galvanizadas por imersao,sendo as 

menores imersas com ajuda de um cesto de ago e uma p£ 

nte rolante.Para que nao haja agregao demasiada 4 u t i 

l i z a d o o c l o r e t o de amonia como desagregador.Logo apd 

s as pegas serem r e t i r a d a s do forno,passam para a op£ 

ragao de r e s f r i a m e n t o em dgua,o qual a3"da na agrega 

gao e no aeabamento da camada de zineo.0 r e s f r i a m e n t o 

4 f e i t o em um tanque,que u t i l i z a para c i r c u l a g a o da 

a'guajduas bombas c e n t r f f u g a s e um tanque e x t e r n o . l o -

go apds o r e s f r i a m e n t o 4 f e i t a uma inspegao e as pe 

gas aprovadas vao para o s e t o r de expedigao e montag£ 

m. 
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.SETOR DE EXPEDiglO E MQNTAGEM: 

$ por este s e t o r que passam todas as pegas que sao 

fabricadas e/ou galvanizadas. 

Ao s a i r do s e t o r de galvanizagao as pegas sao t r a n 

s f e r i d a s para serem inspecionadas,logo as pegas consi^ 

deradas 100% p e r f e i t a s passam para serem montadas e 

ou embaladas,as que apresentarem pequenas f a l h a s de / 

operagao sao e o r r i g i d a s neste setor,as que aprensen-

tam d e f e i t o s um t a n t o graves,voltarn para p processa-

mento ou para a galvanizagao de acordo com o caso. 

Quanto a pequenos aniassament os ou empenos,a r e t i -

f i c a g a ozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 f e i t a por f unciona'rios destacados para es-

ta f u n g a o , u t i l i z a n d o equipamento de madeira para nao 

d a n i f i c a r a galvanizagao. 

u s d e f e i t o s que podem s u r g i r quanto a este'tica / 

sao:amassaroento,montagem defeituosa,parafuso de cabe 

ga nao rebarbada,ete. 

Os d e f e i t o s que podem s u r g i r quanto a galvaniza -

gao sao:contaminagao da barra,formagao de v i n c o de 

zinco na rosea de parafusos(exeesso),etc.Quando as 

pegas sao perfeitas,seguem para embalagem e expedi -

gao. 
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SETOR DE MANUTENQlO: 

Esta p a r t ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 indispensaVel a qualquer i n d d s t r i a . E s 

te s etor deve ser dotado de ma'quinas-f erramentas ade -

quadas e 4 de grande responsabilidade,pois dele depen-

de o bom desempenho e p r o d u t i v i d a d e de qualquer ma'qui-

na.As pessoas que trabalham neste s e t o r devem ser pes-

soas de boa q u a l i f i c a g a o p r o f i s s i o n a l e de grande v e r -

satilidades,capazes de soluei o n a r com os recursos d i s -

ponfveis,todos os problemas surgidos nas radquinas e / 

equipamentos. 

0 s e t o r de manutengao 4 dotado de um t d c n i c o q u a l i 

ficado,um e l e t r i c i s t a , u m soldador e um torneiro.Todo / 

t r a b a l h o 4 orientado e supervisionado,quando nao excu-

tado diretainente p e l o te'cnico. 

0 s e t o r de manutengao 4 equipado com: 

a) Uma p l a i n a limadora de me'dio p o r t e . 

b) Dois tornos de 1,5m de barramento. 

c) Duas furadeiras-38CV,1725RPM e 2CV. 

d) Equipamento de solda e l e ' t r i c a e O x i - a c e t i l e n i c a . 

e) Bancadas de madeira recobertas com chapas de ago. 

Basicamente a manutengao f e i t a na i n d d s t r i a 4 

c o r r e t i v a ,pois t a n t o a diregao,eomo o te'cnico acham / 

que a i n d u s t r i a nao comporta um programa de manuten -

gao p r e v e n t i v a . 

A manrtengao 4 f e i t a basicamente na reposicao de 

pegas estragadas,ou s e j a : 

1) Troca de rolamentos-nao 4 levado em consideragao/ 

o tempo de vida d t i l , e s6 4 f e i t a a troca quando 

o mesmo apresenta s i n a i s v i s f v e i s de desgaste(de-

f e i t o s ) . 

2) Retentores-a troca 4 f e i t a quando os mesmos apre-

sentam vazamentos. 

3) Embachamentos-e' f e i t a a troca quando os mesmos es 

tao desgastados,e sua fabricagao 4 f e i t a no p r 6 p r i o / 

se t o r de manutengao(operagao de torneamento). 

4) P o l i a s - t r o c a - s e quando desgastadas. 

5) Chavetas-tambe'm 4 f e i t a a t r o c a mediante a aprese 

ntacao do desgaste.Sao fabricadas atrave's de ope-

ragoes de torneamento- e acabadas na pl a i n a - l i m a d o 

r a . 
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-6) Confecgao de parafusos e porcas. 

7) Correias(V e lisas)-tambe'm so" sao repostas quando 

estao realraente sem condigoes de serem r e a p r o v e i -

tadas• 

A l u b r i f i c a g a o e* f e i t a diariamente nas seguintes/ 

ma'quinas e equipamentos: 

1) Prensas excentricas-usa-se Grax MARFAC n e 2zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA, 6 l e o 

REGAL 100. 

2) Prensas de friegao-usa-se os mesmos l u b r i f i c a n t e 

s que as prensas e x c e n t r i c a s . 

3) R e c i r c u l a d o r ( f o r n o de galvanizagao)-usa-se graxa 

MARPACzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA n9 2. 

4) ilosqueadeiras-usa-se Graxa MARFAC n 9 2 , 6 l e o MERO-

PA 150(para caixa de cambio ) , 6 l e o REGAL 100(para 

comando h i d r a d l i c o ) e 6 l e o de c o r t e s o l d v e l . 

5) A r e f i l a - u s a - s e graxa MARFAC n«2(para mancais) e 

Graxa CRATEX(para engrenagens a b e r t a s ) . 

G- ralmente a especificagao de 6 l e os e graxas ad£ 

quados para cada ma'quinazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 f o r n e c i d a pelos p r d p r i o s 

f a b r i c a n t e s dos equipamentosjpore'm pode-se fazer a_l 

gumas modificagoes,como no caso da in d d s t r i a , p o r ^ m 

a escolha do 6 l e o ou graxa deve ser baseada em f a t o 

r e s , t a i s como: 

a) Temperaturas de operagao. 

b) Condigoes ambientais. 

c) Condigoes de servigos(choque,turbilhonamento). 

d) Velocidade. 

e) A a t o r diametro/rotagao. 

f ) Sistema de l u b r i f i c a g a o da ma'quina. 

0 l u b r i f i c a n t e s tem por o b j e t i v o o e o n t r o l e do / 

a t r i t o , d o desgaste e das perdas nas s u p e r f f c i e s dos 

orgaos de ma'quinas ,protegendo do c a l o r exeessivo , 

tendo como p r i n c i p a l s f a t o r e s a viscosidade e a adi^ 

t i v a g a o . 

Com elevado desempenho das ma'quinas modernas, a 

l u b r i f i c a g a o exerce um t r a b a l h o de grande i n f l u e n c i 

a na redugao do desgaste e no aumento do rendimento 

mecanico. 

Os l u b r i f i c a n t e s usados sao de fabricagao da TEXA 

CO. 
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jjjETOR DE CONTROLE DE Q UAL I DADE : 

0 se t o r de e o n t r o l e de qualidade t r a b a l h a c o n t r o l a n -

do a p e r f e i g a o do produto.O e o n t r o l ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 f e i t o t a n t o dime 

nsional,quanto no acabamento. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

0 e o n t r o l e dimensional 4 f e i t o atrave's de funciona'ri 

os que fazem o e o n t r o l e na safda do m a t e r i a l da ma'quina, 

u t i l i z a n d o paqufmetro e eseala para a tomada das medidas 

da pega.Sao escolhida aleatoriamente algumas pegas,e f e j l 

t a a medigao de suas dimensoes,estes dados sao t r a n s f e r ! 

dos para tabelas,onde sao especifieadas:0 nome da pega , 

suas dimensoes e l i m i t e de er r o ( + 5%). caso as pegas nao 

este jam dentro das especificagoes,a ma'quina deve ser pa 

rada e mudada a ferramenta que esta* sendo u t i l i z a d a . 

0 e o n t r o l e de acabamento ja* 4 mais p r e c i s o , p o i s como 

o acabamento 4 f e i t o com zinco e este 4 muito caro,qual-

quer e r r o para mais ou para menos 4 p r e j u i s o not<5rio pa 

ra a i n d d s t r i a . E s t e e o n t r o l e obedece as seguintes fases: 

1) Determinagao do peso da camada de zinco-para este en 

sao 4 r e t i r a d a uma pega do l o t e galvanizado e f e i t a a pa 

sagem,logoap(5s esta pega 4 submetida a um banho de a'cido 

c l o r f d i c o a 30%,com o f i m de r e t i r a r a camada de zinco , 

i s t o f e i t o a pega 4 novamente pesada e 4 determinada o 

peso da camada de zinco,atrave's da diferenga das medidas, 

Este ensaio 4 d e s t r u t i v o . N o u t r o t i p o de ensaio a pega 4 

pesada antes e depois de galvanizada,assim pela d i f e r e n -

ga teo-se p peso da camada de zinco,este nao 4 d e s t r u t i -

vo. 

Dos dois ensaios c i t a d o s o mais usado 4 o segundo , 

pois e v i t a maiores perdas. 

2) Determinagao da espessura do revestimento.0 o b j e t i v o / 

deste ensaio 4 a determinagao da espessura da camada de 

zinco depositada nas pegas.J?ste ensaio deveria ser f e i t o 

com a ajuda de am " l e p t o c d p i o " e na sua f a l t a 4 f e i t o / 

com a ajuda de um micrometro(o l e p t o s c 6 p i o fornece maior 

p r e c i s a o ) . 0 ensaio 4 p r o v e i t o s o para a i n d d s t r i a , p o i s / 

atrave's dele pode-se d e t e c t a r se ha' perda de m a t e r i a l / 

(zi n c o ) na galvanuzagao,tambe'm 4 importante em termos de 

produto,pois uma camada de zinco abaixo de 0,3mm de espe_ 

ssura 4 desaeonselhavel de.vido a corrosao pelo s a l e p£ 

l a umidade. 
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Ja* uma camada sup e r i o r a 0,5mm se torna muito que-

bradiga e a i n d d s t r i a estara* perdendo zinco, 

Este ensaio naozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 d e s t r u t i v o . 

3) Aderencia da camada de zinco-este ensaio e d e s t r u -

t i v o e tem como o b j e t i v o determinagao da r e s i s t e n c i a / 

da camada de zinco ao choque,ou seja,a aderencia da 

camada,Neste ensaio tambe'm sao levantadas suspeitas se 

a camada de zinco esta* muito espessa ou nao,Este ensa-

i o 4 f e i t o com o golpe de a r i e t e , u t i l i z a n d o - s e um mar 

t e l o basculante.o martelo 4 abandonado de uma ce r t a al 

t u r a e com o impacto,a camada pode ser avariada ou naa 

As dimensoes,corpo de prova,peso e forma do martelo , 

tamanho do brago da alavanca,etc,sao normalizadas pela 

ABNT. 

4) Ensaio de l a b o r a t d r i o de Prees-este ensaio tem por 

o b j e t i v o a determinagao da uniformidade da camada de 

zineo e sua r e s i s t e n c i a a corrosao.Este ensaio 4 o ma 

i s importante,pois 4 o mais e x i g i d o p e l o consumidor ,e 
tem a vantagem de t e r um simples eontrole,Neste ensaio 

u t i l i z a - s e uma solugao de s u l f a t o de cobre em solugao/ 

aquosa(CuSo4) com 6xido< §e cobre.A pega 4 imensa na so 

lugao durante 1 minuto,ap<5s este tempo r e t i r a - s e o cor 

po de prova,enxuga-se e torna-se a i m e r g i - l o , 

Este procedimento 4 r e p e t i d o por vezes,caso a pega 

r e s i s t a estara* ainda recotoerta com a camada de zinco , 

caso contra*rio aparecerao partes cobreadas ,nas quais a 

solugao a g i u r e t i r a n d o o zinco e depositando o cobre.O 

tempo de corrosao 4 ealculado levando-se em conta e de 

posigao e coneentragao f e i t a p e l o meio ambiente,isto / 

quando o produto esta* exposto,Este ensaio 4 d e s t r u t i v o 

e c o n t r o l a d o pela ABNT, 

5) Contrfcle Dimensional-0 e o n t r o l e dimensional 4 fei 

t o u t i l i z a n d o - s e instrumentos de metrologia como sendo, 

paquimetros , trenas,re*guas,etc,A inspegao dimensional 4 

f e i t a a cada ma'quina onde o i n s p e t o r colhe as amostras 

(pegas),em seguida sao t i r a d a s as dimensoes e preenche 

uma f i c h a que conte'm as dimensoes ba*sicas e as t o l e r a n 

eias adotadas.Se por acaso a t o l e r a n e i a f o r e s t r a p o l a -

da,a ma'quina para e sua ferramenta 4 troeada. 

As dimensoes ba*sicas e t o l e r a n c i a s sao d e f i n i d a s / 

por acordo entre o comprador e o produtor,quando da as 

s i n a t u r a do c o n t r a t o de compra. 
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SETOR BE FERRAMENTARIA • 

Neste s e t o r sao confeecionadas as diversas ferramen 

tas que serao u t i l i z a d a s nos diversos t i p o s de prensa. 

Estas ferraraentas sao geralmente compostas por uma 

base ou plaea de apoio e a ferramenta propriamente d i -

ta.Abaixo relacionaremos alguns produtos,confeccionado 

s neste s e t o r e tambe'm algumas operagoes r e a l i z a d a s : 

1) FabricagaozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA de pastilhas-em p r i m e i r o lugar sao cor 

tados os t a r u g o s ( c o r t e ) , l o g o apdszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 f e i t o o torneamen-

t o de pega(usinagem),em seguida 4 executada a operagao 

de f u r a r e limar,para dar a froma desejada,logo apds 4 

f e i t o um acabamento,para e v i t a r cantos vivos e, como / 

ul t i m a operagao, temos um tratamento te'rmico(Tempera e 

ftevenido). . 

2) Fabricagao de pangoes-As operagoes sao praticamente 

i d e n t i c a s as do produto anteriorjpore'm antes do t r a t a -

mento te'rmicOjOs pungoes sao a f i a d o s , e 6 e x c l u i d a a 

operagao de f u r a r . 

3) Fabricagao de bases para ferramentas-A p r i m e i r a op£ 

ragao 4 o c o r t e do m a t e r i a l , v i n d o em seguida uma opera 

gao de aplainamento,logo apds s a o f e i t o s alguns f u r o s / 

erosgos,em seguida s a o rosqueados(torno),e p o r f i m su 

bmetidas a um tratamento de termoquinico cementagao. 

As ferramentas dividem-se em dois t i p o s : zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

a )  Ferramentas para t r a b a l h o a quente. 

B)  Ferramentas p a r a t r a b a l h o a f r i o . 

l e Ferramentas p a r a t r a b a l h o quente-as ferramentas p a r a 

e s t e t i p o de t r a b a l h o , s a o usadas p a r a f o r j a r a cabega / 

dos parafusos e p i n o s , u t i l i z a n d o - s e p a r a i s t o as pren -

sas de fricgao.Apds cada b r t i d a da prensa o operador l i 

mpa a ferramenta com um j a t o de ar comprimido e p a s s a / 

um pequeno e s t i l e t e ( r e t i r a d a de material),passando em 

seguida um p i n c e l embebido em 6leo l d b r i f i e a n t e de b a i -

xo viscosidade. 

As ferramentas u t i l i z a d a s p a r a f o r j a r a cabega de pa 

rafusos d i v i d i - s e em duas partes,ou seja,a p a s t i l h a ba-

se e a p a s t i l h a conformadora(matrizea).0 ago 4 aquecido 

ao ponto de rubro c l a r o e em seguida colocado no f u r o 

d a " p a s t i l h a base",e prensa empurra a " p a s t i l h a conforma 

dora que f i c a eolocada(encaixada)em sua a'rvore que do 

descer conforme a cabega do parafuso. 
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Nao e x i s t e um l i m i t e p r e f i x a d o para a pressao da 

prensa,este e o n t r o l ezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 f e i t o atrave's de um brago manu-

a l controlado pelo p r d p r i o operador,por i s t o este ope-

rador tem que ser bem q u a l i f i c a d o e com experiencia , 

para e v i t a r danos ao mecanismo. 

0 m a t e r i a l u t i l i z a d o para as ferramentas e quentc, 

4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA o seguinte: 

a) Aco VW9-C=0,30%,Mn=0,30%,Cr=2,65%,W=8,5%,V=0,35%. 

b)zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Ago VPCW-C=0,35%,Mn=0,35%,Cr=5%,Mo=l,5%,W=l,35%, / 

V=0,25% e S i = l , 0 % . 

Estes agos foram indicados por te'cnico da V i l l a r e s , 

ap6s t e r s i d o f e i t a uma consulta pela gerencia indus -

t r i a l da fa'brica. 

A p a s t i l h a base tem maior vida ritil de que a ^pas-

t i l h a conformadora". 

2) ^erramentas para $rabalho a f r i o - a s ferramentas pa 

ra t r a b a l h o a f r i o sao usadas para c o r t a r , f u r a r , c o n f o r 

m a r , r e b i t a r e rebarbar,sendo que estes t r a b a l h o s sao 

re a l i z a d o s nas prensas exceatricas.Apos cada se*rie de 

batidas(em me'dia 15 a 20),o operador l u b r i f i c a a f e r r a 

m e n t a , u t i l i z a n d o para i s t o o mesmo 6leo l u b r i f i c a n t e / 

para o t r a b a l h o quente. 

M a t e r i a l para t r a b a l h o a f r i o : A g o VC131-C=2,1%, Mn 

=0,3%,Cr=ll,5%,W=0,7%,V=0,2%;Ago Vc 130-C=2%;Mn=0,3% / 

Cr=ll,5%,V=0,2%. 

0 s e t o r dispoe^de dois fornos para tratamento te'rmi 
co,estes fornos sao ele'tricos e possuem as seguintes 7 
c a r a c t e r f s t i c a s : ^ 0 

Voltagem 380V,potencia 6KW e temperatura ma'xima 1100C. 

Na r e a l i d a d e nds gostariamos de t e r r e a l i z a d o a l g u 
ns destes tratamento,para poder c o n t r o l a r algumas con 
digoes do processo,levantado algumas curvas TTT(Dia -
grama transforraagao-tempo-temperatura)e assim t e n t a r / 
melhorar o r e s u l t a d o dos mesmos, 

Sem duvidazyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA p pessoal que acompanha este s e t o r 4 ba 

sta n t e q u a l i f i c a d o , n o tocante ao t r a b a l h o r e a l i z a d o i 

nas ma'quinas opera t r i z e s ,pore*m estes conhecimentos , 

ou q u a l i f i c a g a o , n a o sao extensivos ao tratamento t d r -

raico. 
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I s t o no nosso entender deveria ser olhado com a t e n -

gao por p a r t e da gerencia i n d u s t r i a l , p o i s sendo o mate-

r i a l u t i l i z a d o pela ferramentaria,para a confecgao das 

diversas ferramentas muito c a r o , s e r i a importante aumen-

t a r , o u pelo menos,cclocar a vida u t i l desta ferramenta/ 

numa f a i x a mais economica para a i n d d s t r i a . 

TRAMENTO TERMICO. 

Logo apds as operagoes ja* d e s c r i t a s anteriomente, 

no processo de fabricagao da f e r r a m e n t a ( p a s t i l h a ) , as 
i m 

pegas sao submetidas a tratamento te'rmico,para conse -

g u i r - s e as propriedades mecanicas adequadras.Teoricame 

nte o tratamento te'rmicozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 f e i t o segundo o cata'lago da 

v i l l a r e s , m a s existent d e f i c i e n c i a s e i r r e g u l a r i d a d e s / 

nao p r e v i s t a por este eata'logo, t a i s como:qualidade do 
do 6leo(baixa viscosidade),para resfriamento,qualidade 

do m a t e r i a l para cementagao(p6 de f e r r o fundido de qua 

l i d a d e duvidoso),forno desregulado e ausencia de uma / 

pessoa q u a l i f i c a d a para se r e s p o n s a b i l i z a r pelo t r a t a -

mento te'rmico.As pegas conforme,o caso sao submetidos/ 

aos tratamentos de tempera,cementagao e revenido. 

As informagoes a cerca do tratamento te'rmico r e a L i 

zado nas ferramentas nos foram dadas pelo chefe da f e r 

ramentaria, ja* que durante o nosso estafgio nao f o i pos-

s i v e l acompanhar realmente em destes tratamentos,tendo 

em v i s t a que ja* e x i s t i a m ferramentas t r a t a d a s e pronta 

s para a reposigao,todas em estooue. 
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CONTROLS DE PRODUQlO. 

0 e o n t r o l e de produgao 6* f e i t o pelo gerente i n d u s t r i -
a l , a u x i l i a d o por um s u p e r i o r de a*rea te*cnica(que no ca-
sozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 encarregada do se t o r de produgao). 

Este e o n t r o l e 4 f e i t o no s e n t i d o de se manter uma pro 
dugao para se c o b r i r uma determinada encomenda,e i s t o "4 
f e i t o basicamente por cada ma'quina, ou s e j a , v e r i f i c a n d o / 
a produgao da mesma num determinado perfodo,evitando / 
uma p a s s f v e l queda no r f t i m o de t r a b a l h o . 

Caso acontega um decre'scimo na produgao,compote ao re 
sponsaVel pela mesma, i d e n t i f i c a r a causa e sanar a f a l -
ha,evitando seus e f e i t o s . ^ 

fiste e o n t r o l e de produgao tambe'm 4 responsa'vel pela 
acjuisigao de materia prima, ou s e j a ^ f a z e r uma v e r i f ica -
gao durante o processo de fabricagao,para saber qual o 
m a t e r i a l mais consumido e progromar sua compra,evitando 
assim a f a l t a do mesmo durante o processo e eonsequente 
mente a pa r a l i z a g a o das ma'quinas,pois caso i s t o ocorra7 
a i n d d s t r i a tera* grande p r e j u f s o . 

Este e o n t r o l e devera* tambe'm programar a produgao de 
acordo com a ordem de compra(ou encosnendas) ,dando p r i 
oridade as de me nor prazo de entrega e/ou a de maior 7 
quantidade de pegas a serem f a b r i c a d a s . 
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CONCLUSlO: 

Durante o nosso perfodo de esta'gio na I n d d s t r i a Meta 

I d r g i c a Paraibana S.A.(IMPAR),procuramos p a r t i c i p a r e 

ou observar ao ma*ximo as t a r e f a s desenvolvidas nos d i v e r 

sos setores,como ja* f o i d e s c r i t o anteriormente. 

^ s t e esta'gio nos colocou em contato d i r e t o com d i v e r -

sas a*reas de atuagao,no campo p r o f i s s i o n a l , d e um engenhe 

i r o meeanico. 

Na a'rea de processos de fabricagao,tivemos contato d.i 

r e t o com os processos de estampagem e forjamento,nestes/ 

processos usam-se como ma'quinas base,as prensas.Nao pjo 

demos d i z e r que conhecemos a fundo estes processos, mas 

pelo menos podemos i d e n t i f i c a r va*rios elementos e opera-

goes envolvidas nestes processos. 

Na a'rea de manutengao,tivemos oportunidade de acompan 

har o processo de reposigao de algumas e tambe'm a l u b r i -

f i c a g a o de algumas ma'quinas.Nesta a'rea n6s queriamos dei^ 

xar como sugestao o seguinte:que seja f e i t o um programa/ 

de manutengao p r e v e n t i v a , i s t o porque,este programa exi. 

t a r i a prineipal)mente que uma determinada ma'quina vi e s s e / 

a parar durante o processo de produgao,ja* que as pegas / zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

s6 sao trocadas quando nao apresentam mais condigoes de 

t r a b a l h o . 

Ale'm do que,a manutengao de uma pega ale'm da sua vida 

d t i l , s o b r e c a r r e g a o r e s t o do sistema l i g a d o diretamente/ 

a e l a . 

I s t o ocorrendo,sem ddvida i r d p r e j u d i c a r o r f t i m o de 

t r a b a l h o da ma'quina, outro b e n e f f c i o s e r i a com relagao ao 

estoque de pegas ja* que o e o n t r o l e das pegas de r e p o s i -

gao 4 basicamente um problema que a t i n g e todos os t i p o s 

de inddstria.Uma das metas a que se propoe o programa de 

manutengao p r e v e n t i v a 4 a diminuigao s e n s i v e l desses es_ 

toques,com a organizagao de prazos para a reposigao des-

sas pegas,tornando-se assim desnecess^rio um maior i n -

vestimento para esse s e t o r . 
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0 estebelecimento deste programa,fornecera* um n f v e l 

de planejamento e organizacao que pode ser tornado como 

uma g a r a n t i a pelos homens responsaVeis pela produgao , 

os quais podem calcu|ar a entrada de eneomendas,dentro 

de uma f e i x a de e r r o mfnimo. 

Na a'rea de produgao,tivemos contato basicamente com 

o e o n t r o l e da mesma.Este e o n t r o l e era f e i t o respeitando 

se as ordens de compra,quantidade e prazo de entrega,ou 

s e j a , d e v e r i a ser dado p r i o r i d a d e ao maior pedido,ao me 

nos prazo e tambe'm sendo f e i t o uma i n t e r c a l a g a o entre / 

as ordens de compra,no s e n t i d o de serem atingfcdas as en 

comendas no tempo p r e v i s t o . 

Neste s e t o r achamos que deve ser f e i t o um estudo de 

tempos nas prensas,para que se possa programar e contro 

l a r o f l u x o de produgao com o roinimo de erro.Pois o con 

t r o l e atualmente e* f e i t o por uma me'dia em cada prensa , 

onde nao ha* desta maneira condigoes concretas de se es 

ta b e l e c e r um e o n t r o l e sobre o r i t i m o do operador.Assim/ 

quando este estudo e s t i v e r concluido se tera' um tempo 

padrao para a execugao da tarefa,mantendo-se assim um 

e o n t r o l e mais e f e t i v o sobre o r f t i m o da produgao.E com 

i s t o podera' ser f e i t o t r a n q u i l a m e n t e um programa de pro 

dugao para cada produto da empresa. 

No setor de galvanizagao o t r a b a l h o esta* bem o r i e n -

tado e supervisionado,pois o encarregado do s e t o rzyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 4 um 

estudante de engenharia qufmica,que se aprofunda bastan 

t e nas queetoes r e l a t i v e s a este setor,com i s t o c a paci-

tando-se a sanar os problemas que surgem neste s e t o r . 

J a* o s e t o r de ferramentaria,assim como oc-de manuten 

gao,necessitam da supervisao de um engenheiro meeanico. 

Pois neste s e t o r e x i s t e um processo de tratamento te'rmi 

co que sem d r i v i d a Y t e r a ' que ser executada por uma pessoa 

realmente q u a l i f i c a d a . A s s i m como a i n s t a l a g a o de um pro 

grama de manutengao p r e v e n t i v a . 
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