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veclaramos para os devidos fins que o aldgo DALLTON BAGROS wAh-
DERLEY do 82 per{odo do Curso de iEngenharia Fecénica, desta Uni
versidade, matriculado sob o n® ?81.153?/9, estagiou em nossa /
Smpresa durante o periodo de 05/01/81 & 30/06/81, perfazendo um
total de 032 ( Seiscentos e tring¥a dois ) horas, sendo curmprido

& - . - - s
o plano de estario conforme especificagoes abaixo:

1. ~ SECAC DY SERIARIA - Corte e beneficiamento da madeira

. = SECAu b FURAcKO - Furos em bases

B o= SECAG DY BLASTICOS Confeqoés de bases

4, CRG be FANUTE NCKO - Recuperacdo de manuinas ferramentas

e aquadro de manntencio,

(S 0 alune DATLTON BAROS WANDERLEY, anpresentou um sstudo, na-
ra aurento de nroducdo, sendo este trabalno aprovado nelo

titular da fabrica,

RUA ARROJADO LISBOA, 279/281
INSCRICAO C.G.C.(MF.) 08.817.272/0001-90
INSCRICAO ESTADUAL: 16.000.310-5
TELEFONES: (DDD 083) 321-3756 e 321-5048
CEP. 58.100 - CAMPINA GRANDE - PARAIBA



SERVICO PUBLICO FEDERAL

OF.CRS/COT-PRAT-UFPD.

Campina Grande, 28 de maio de 1981

DA: Coordenacac de Tstagios do D.E.M.
AO: Laboratdrio de Mecinica

Senhor Chefe:

Informamos que o &r. DATITON BARROS WANDERLIY, € +luno do ultine
rerfodo do Curso de Tngenharia Mec@inica deste Ceniro, e amtualren

te esta estagiando na Industris de Pébras e Plasticos + INFIP.

Observamos que O programa de estagioe do citado aluno esta envol
vendo algumas alteracdes em equipamentos da empresa e conforme o©
exposto, achamos ser de interesse do departamentc apoiar o esta
giaric para que o mesmo consiga um bom desempenho que venha a fa
cilitar a sua vida profissional futura.

Sem mais para 0 momento, renovamos nossos protestos de cstima e

consideragao.

Atenciosamente,

e = !'/, e ( ,-"‘\‘ B

MARCTINO DIAS DE OLIVEIRA JUNIOR
Coordenador de Fetagios Supervieionado.
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Este relatorio visa apresentar as atividades do aluno, DAILION
BARROS WANDERLEY, desenvolvido durante o estagio supervisiona
do realizado na INPIP - Industria de Fibras e Plasticos. Tee

nicas utilizadas na fase preliminar do produto, ate o produto

acabado.

0 estagio const.tui-se basicamente de: MANUTENGAO E RECUPERACAO
DE MAQUINAS, SETOR DE PRODUCAO E CUSTOS INDUSTRIAIS.

Ficam aqui nossos agradecimentos ao pessoal da INPIP na pessoa
do Sr. Diretor Presidente JOUBERT QUIRINO, e em particular ao
Sr. JOSE ARLINDO gerente da fabrica, que me acompanhou no de
correr do estagio, pela paciencia e dedicagao que me ofereceu

e cuja atitude foi de vital importancia.

Encerrando, gostaria de agradecer ao pessoal da Oficina Mecé
nica da UFPb, Campina Grande na pessoa do Dr. LEOPOLDO que me
orientou na confecgao de pegas e tecnicas de soldagem. E ao
pessoal do Departamento de Engenharia Mecanica, eﬁ especialdo
Dr. MARCINO DIAS, pelo incentivo e interesse demonstrado para

a realizagao do Estagio.
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2. HISTORICO:

A INFIP, embora ha mais de vinte e sete anos viecsse parti
cipando ativamente na produgao de vassoura tipo piassava

teve que diversificar os seus produtos devido a dificulda

de de adquirir a matetia-prima, piassava, nos Estados for

necedores que eram, Estados da Bahia, Sergipe e Amazonas.
-

E com o aumento do mercado consumidor tanto aqui como nos
Estados fornecedores, que a cada ano acompanhava este de
senvolvimento do mercado, logo apos os anos de 1974, o Es
tado de Sergipe deixou de fornecer a materia-prima, por
que so dava para atender seu mercado interno, ficando so

os Estados da Bahia e Amazonas formnecendo.

Partiu-se para outra materia-prima que viesse a substituir
a piascava, e o Estado pioneiro foi o Rio Grande do SulAIE
distria Condor, quem primeiro fabricou vassouras com fios
de Naylon, que teve muita aceitagao. Apos o ano de 1975,
a INFIP adquiriu a maquinaria para fabricagao de vassouras
em Naylon, isto abriu alternativas para diversificar a

sua produgao, que em vez da vassoura passou a ser também

a fabricar, Roldos, Pas, Pincel e material em plasticos.

0 vulto deste investimento levou a Empresa a ampliar a In

dustria, adquirindo uma area agregada a sua, ficando num

total de 2.000 m2, que anteriormente era de 1.012 mz. E

passou a Razao Social de : Fabrica Realeza para INFIP- In

dustria de Fibras e Plasticos Ltda.



FABRICA:

A INFIP esta localizada no municipio de Campina Grande,
no Estado da Paraiba, a Rua Arrojado Lisboa, n® 279 a

281 com uma area de 2.000 m2 assim distribuidos:

- Escritorios L &
- Depositos - 820 m2 =
/- Almoxarifado - 230 m2
- Galpao - 800 m2

-

Toda a instalagao hidraulica e em‘tuh;b plasticos, e so
i

existe ligagoes nas seguintes segoes:

- Segao de pintura - Uma torneira de 1/2"
- Galpao - Um WC coletivo com 12 pontos d'agua, saida
1/2"

- Escritorio; Dcis WC, saida d'agua 1/2"

- Diretoria - Um WC com vestuario saida d'agua 1/2"

. - . -~ - . . - . .
A industria consume potencia Monofasica e trifasica, exis
tindo um controle interno, por intermedio de orimetros
que registral o consumo individual de cada equipamento ,

para obter o custo exato de cada produto de sua linha de
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produgao, sendo a energia trifasica usada nos equipamentos

e a monofasica nos demals setores.

Existe diversos equipamentos que sao: Grampeadoras, Tornos,
Serras, Cortadeiras, Furadeiras, Lixadeiras, Rosqueadoras,
Impressouras, Plania, Aparadeira,_Prensa, Compressores e

uma maquina para roequear cabos.

3.1.5 - VEICULO

.
== ===

Possue tres veiculos auxiliares que sao:

- Um caminhao ford
~ Uma combi Volks-Wagem

- Um Volks-Wagem

4. DESENVOLVIMENTO :

EE 5 5 5 5

Apos o reconhecimento de funcionamento da fabrica de todosos
seus setores, foi possivel acompanhar mais detalhadamente os
varios processos de fabricagao de seus produtos, desde a ma
teria-prima ate o produto acabado. Ou seja no caso especifi
co de vassouras em plasticos e piassava. Quando da locomo
cao da piassava em fardos do deposito ate a segao de corte,
esta pliassava ac ser cortada vai para as grampgadoras. Ja os
cilindros de madeira, vao para a serralharia, que os transfor
ma-se em base, depois passa para a segao de furagem, lixamen
to e vai para a grampeadoras, ao ser grampeadas vao para a

segao de controle de qualidade e depois embaladas.
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A produgao de vassouras era de 15.600 (quinze mil e seis

centos) unidades mensais, achando pequena a sua producao

para os equipamentos existente e o numero de funcion:io~

existente. E como tinha visto que distribuindo o pessoal
nos setores mais sobrecarregados, e fazendo pequenas mo

dificagoes em seus cquipamentos, como por exemplo, a mé
quina de corte com uma pequena vekocidade, sendo possi
vel adaptar para uma maior velocidade. O seu sistema de
furar as base ultrapassando, podendo construir-mos wumas
maquinas mais atualizada para o sistema, propus-me a au
mentar a sua produgao para 31,200 (trinta e uma mil e du
zentas unidade) mensais. Mas como houve um problema num
torno, e como a industria nao tinha um programa de manu
tengao preventiva, parti para fazer um programa de manu

tengao e recuperagao, para logo apos esta tarefa ir para

o departamento de produgao.

Com muitas maquinas nao tinhnvg;formativos do “fabricante,
como tempo de servigo a ser lubrificada, qual tipo de 1lu
brificante usado para a sua manutencgao, isto demorou por
que tive de fazer um levantamento mais profundo de cada'

equipamento, como por exemplo:

a. Quanto tempo trabalhou a maquina desde a sua compra
b. Quais os reparos que ja sofreu.

c. Qual o tempo de sua ultima reforma

e
VR

d. Quais eram os sitomas do defeito apresentado e se

aconteceu antes.

y



e. Em quais condigoes de servigos ocorreu a falha.
f. Qual era o operador, e por quanto tempo trabalhou na ma

quina.

Com estes dados confeccionamos uma ficha para cada equipa

mento, para nos facilitar em outra manutengao, bem como a

companhar a vida util da maquina.

- Anexo (1) - Quadro de manutencao da fabrica
- Anexo (2) - Ficha individual do equipamento
- Anexo 3) - Controle de estoque de pecas

Apos os estudos de manutengao preventiva e a elaboracgao das
fichas de controle como anexo (1) , (2) e (3), me foi con

fiada a primeira tarefa de recuperagao que foi:

1. Torno Mecanico
2 Desempe$%6

3. Grampiadora

4. Cortadeira

5. Maquina de Serra

6. Lixadeira

1. TORNO MECANICO:

Construido e adaptado pela a industria, para confeccionar'

b3

cabos para pincely/vassouras de pia e pas.

' Defeito teécnico apresentado:

/,

- Funcionamento em desequilibrio, e com vibracoes em execes

50.



O funcionamento em desequilibrio acarretava defeitos wvisi
veis no torneamento, como cabos empenadcs e nao retirando
todos os seus cavacos.

e Vibragoes em excesso, acarretava barulho em excesso.

- -

-+ Servigo efetuado

- Substituigao de dois rolamentos auto compensadores Ref.

1205 K da SKF e duas buchas, que centraliza o eixo.

2. DESEMPENO

-~ Defeito tecnico apresentado:

. s A . . .-~ -
Vibragao no porta lamina e deixando saliencias nas bases.

- " - o . ~ A e
Comentario Tecnico: Vibragao no porta lamina, acarreta pe

rigo para o operador, por que a qualquer momento uma lami
na poderia saltar, com isso causaria prejuiso para a in
dustria devido ao perigo de acidente, como tambem perde

. : S o A s o
ria o eixo principal da maquina, por que as laminas em nu
mero de quatro sao aclopadas ao eixo, e por menor tempo '

7 " A .
possivel de trabalho deste eixo, sem uma lamina, acarreta

ria em um empenamento.

Saliencia nas bases, era devido a quebra de um parafuso '

- A . = i
que liga a lamina ao porta lamina, e como o operador nao
comunicou a gerencia o defeito apresentado, isto forgo- a

demais, acarretando deslizamento entre a base da m dzira

com a bas.: da mesa.

Servico efetuado: Substituigao de duas laminas e cinco pa
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s

rafusos com as seguintes dimensoes M 12 x 18,5 %mq e rece

bendo tratamento de tempera.

L
3. GRAMPIADORAS:

Defeito técnico apresentado:

- Devolvendo material "piassava" e nao cortando o arame.

-

Comentario tecnico: Quando o brago d% volante, ao subir
com o material, para depositar em uma pr%silha existente
no volante, este devolvia 307 deste material, por destate
do volante, com isto uma base que era fixado para uma fu

ragao de 25 furos, com 400 gramas de piassava, depositava

so 320 gramas, implicando num produto refugado.

Nao cortando o arame, era a bucha de fixacao do volante
da parte inferior onde trabalha aclopado com uma carreta,
com a finalidade de puxar o arame, mas a bucha desgastada
faria deslizar a carreta, e em consequencia nao puxava o

arame.

.

Servico efetuado: O desgaste do volante como nao havia ma

neira de encher para depois tornea-la, por que e uma pega
oval, e como nao ha no comércio local a determinada pega,
tendo que adquirir em Sao Paulo, mas isto implicaria que
o equipamento ira parar uns 45 dias, cosptruimos as bu
chas com dimensces superiores, para compensar o desgaste
do volante. Ja o brago o servigo de enchimento e tornea

mento, foi feito na oficina mecanica da UFPb, sob orienta

¢ao do professor Leopoldo.



- Diametro das buchas.

- Antes .... ¢ externo 34,6 mm depois é = 37,8 mm

- Antes .... ¢ interno 20,4 mm depois ¢ = 22,1 mm

4. CORTADEIRA:

Defeito tecnico apresentado:

= nordendg o material a ser cortado.“

Comentario técnico - Esta maquina foi construida e adaptada

pela propria indistria, por que este servigo era efetuadoma
nualmente e a produgao dependia diretamente deste setor e
como ja tinha feito um estudo para modificar a sua dinamica
aproveitamos, para efetuar o seu servigo. Para eliminar o
defeito, que era mordendo o material, so substituir as bu

pikcsiodd Gl v s
chas do eixo que esta aclopado ao brago que segura a nava
lha. Mas quando desmontamos a maquina existia folga nas car

retas, o vira brequim estava danificado, por falta de lubri

ficagao, e danificou as bielas.

Servico efetuado: Tivemos que adaptar uma biela de Wolks ao

novo sistema, retificamos o vira brequim para nova dimensao,
eliminamos uma manivela que servia de transmissao, substitui
mos buchas que existia no eixo por rolamentos, para res
friar o sistema e dava-nos um melhor aproveitamento de ren
dimento e velocidade e adaptamos uma chaveta ligada direta
mente na biela com o eixo ficando o sistema com uma ro ao

superior em 407.
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Defeito técnico aprescntado:

Trincando fitas de serras e trincando a carcaga de protegao

das fitas de serras.

Comentario tecnico: O eixo de ligaeso do volante inferior in

ferior empenado, danificou os rolamentos esteriores, com is
to criou folga no sistema de funcionamento, forgando as fi

tas a cada vez que era exigido.

Ja as trincas na carcaga era devida as vibragoes, uma vez

desempenado o eixo, solucionou o problema.

Servico efetuado: Desempenamento do eixo na Retifica Jordao

Ltda, substituigao de dois rolamentos.

6. REIRADEIRAY

Defeito tecnico apresentado:

.

Deslocando as lixas do eixo, como rasgando-as

Comentario tecnico: Esta maquina tem dois cilindros de ma
deira, um deles estava com diametro inferior.
Rasgando as lixas, era devido empenamento em um dos cilindros.

Servico efetuado: Confeccionamos um cilindro, com a mesma

dimensac do outro, e centralizamos os seus eixos e desempe

namos © outro eixo.

Terminado a manutengao e recuperagao dos equipamentos, e co

mo tinha assumido um compromisso de fazer um estudo de au

mento da produgao, sem admitir funcionarios, que anterior
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mente era de 12.600 (quinze mil e seiscentos) unidades men
sais, e propus-me a passar para 31.200 (trinta e uma mil
e duzentas) unidades mensais. Sendo o objeti o deste es tu
do, devido a complexidade crescente dos grandes aumentos e
xistentes em nosso paIs, concernentes aos aumentos salari-
ais, que vem constantemente auvmentando os custos operacio-

-

nais das industrias.

Antes de efetuar o estudo, procurei o departamento comerci
al para saber a programagao do mes relativo a que tipos de

vassouras, e que foi me dado a seguinte relagao:

- Vassouras em Naylon
-

-Naylon Infip e s 8 e s aeE e 150 DZ “ s s 0w 1.800 Und.
- Naylom P vsvesmcnsmonimsasn J00 D2 cneeenr 3.600 Und.

= Naylofi PR ,ecinsvinvswnmswe 200 B caswee 2:4600 Und.

Vassouras em Piassava

- PlLagsava Infip wiwsisspsmsn 300 D2 ,esewse 3.600 Und;
= PlasSsava P cewsrswmswaosere 200 D2 cvewes 2.500 Und.
v VRBEOMERO svevinsssnssissn H0 PZ s5am in 600 Und.

- Pincel em Naylon

— Pincel Infip ..cceveseswss 100 Dz .5.v.. 1:200 Und.

Vassouras em Piassava de Pia

= WasgoUuras 88 . sisssnvessas 50 Dz ic.0s 600 Und.

Vassouras em Naylon de Pia

= MABFOULAS 8 .vwwewsmomnmwen Y BB wwwwsw 600 Und.
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Com todos os dados necessarios, construi um diagrama de PERT,

com a finalidade de nos dar uma visao de forma, sistematica

e eficiente de como vai desenvolver o processo de fabricacao,

permitindo visualizar todas as resolugoes do problema.

I = Inilclo

1 - Serrar base 6 - Pintura

2 - Cortadeira i = Grémpiadora

3 - Desempeno 8 - Aparadeira

4 - Furadeira 9 - Controle de quélidade
5 - Lixamento F - Produto acabado
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Com todos os dados acima determinados passamos a determinar

o projeto.

Primeiro atacamos os tipos de vassouras Naylon P e Piassava
opular, por que suas bases sao de mesma dimensao era os pe

didos que ja estava em atrazo.

Setor 1 - Serrar bases

Observamos que muitas vezes o operario perdia muito tempo
observando como ia cortar as bases, para economizar o maxi
mo possivel da madeira. Para isto fizemos os cglculos, pa
ra qual cilindro deveria ser usadas para bases com determi

nadas dimencoes.

Dimensoes da bases: Altura = 3,7 cnm
Largura = 5,0 cm

Comprimento = 25 cm

E o melhor coeficiente de aproveitamento foi o cilindro de
6 metros de comprimento com @ 35 cm. Com os seguintes da

dos:

= 25 M .o awnese A0 bases
=~ 600 CM cosssssss X Dbases

X = 912 bases

Calculo da area do cilindro

= .d.2 ik

3,14. (35)%. 600
2307900 cm?®

23.079 m? '

i
- S

Calculo da area util da base

= A »m 3,7 » 5,08

- A= 18,5 cm’



i 1,

Caleulo util do ©ilindro

A = 912 bases x 18,5 cm A = 16.872 m2
Area do cilindro = 23.079 mZ

Area usada = 16.872 m2

Area perdida = Ac = Au

Area perdida S §.207 m° =

Calculo do coeficiente de aproveitamento

23.079 vissssvswsmsnss LODE
16.872 sansnsnannmanasn X7

X = 7351 %

Setor: Cortadeira

Como era o setor dos mais importantes da industria confor
me mostra o diagrama de PERT. Logo na manutencgao e recu
peragao, fizemos as modificagoes necessarias da maquina ,
e tal modificagao nos dar hoje, so neste um aumento de

produgao na faixa de 40 %.

Setor de desempeno

Quando as bases saem do setor 1, muitas vezes ocorrem pe
gas defeituosas como, dimensoes nos seus extremos maiores
que outras, com saliencias na parte superior, e pegas em

penadas, devido as serras nao estarem anoladas.

Este setor e para corrigir os defeitos exXistentes nas ba
ses e dar um melhor acabamento das bases, trabalhando co

mo se fosse um controle de qualidade.

Setor: Furar bases.

E outro setor de grande importancia, quanto a aumento de



o

produgao, qua atualmente & deficitario devido ao sistema
aplicado, que € feito por furadeiras portateis, exigindo

um operario com grande pratica neste sistema.

A forga de avango & dada diretamente da pressao muscular
do operador, ao passo que a rotacgao da ponta dado pelo

motorzinho eletrico incorporado na propria maquina.

0 melhor sistema para esta tarefa, seria uma furadeira
de coluna miltriplas de cabecgote Unico™vertical, que ofe
recia melhor possibilidade de executar a furacao de ele
mentos tendo formas mais diversificadas, que sirgularmen

B

Foram as continuas eﬁig@ncias de produgao que levamo-nos
a pensar nesta miquina. Sendo a furacao deste equipamen
to muito conviniente para pegas que sao produzidas em
grandes quantidades, que requer a furagao em muitos pon

tos situados sobre um mesmo plano.

Fiz ver a diretoria todas as vantagens deste equipamento,

que nos dava uma produgao neste setor em torno de 300 %

inclusive fazer uma adaptagao na existencia, mas no mo
mento como nao foi possivel, ficando para outra oportu
nidade.

Setor de Lixamento:

Sao as vassouras em naylon, que passa por esse processo,

para oferecer um acabamento de alta qualidade, sendo mui

to demorado esta tarefa, por que & manualmente, de base
'

em base, onde nao e permitido nenhuma falha.

Setor de Pintura: .

Neste setor, as bases antes de serem pintadas, passa pri
meiramente por um banho de tinta de aparelho, para veri
ficar se ficou algum defeito, caso exista alguma pega de
feituosa, volta para o setor de lixamento, se nao vai pa

ra a pintura final.
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O sistema de pintura era feito por intermédio de pistola e
com ajuda de um compressor, tomando muito tempo, como au

mentando o custo operacional, sendo substituido pelo siste

ma de imersao.

Setor de grampiacao:

Este setor fica a merce de todo o funcionamento dos outros
ey
setores, Sao maquinas de alta tecnologia, necessitando de

operarios mais técnicos para manuziar estes equipamentos.

Por que é ai, que praticamente todo o servigco efetuado an
tes, podera ser refugado devido a mal implantacao do mate
rial Piassava ou Naylon se nao for um operario capacitado

para operar o equipamento.

Como tinha tres operarios para operar nas maquinas, fizemos
uma triagem, para analizarmos qual deles adaptava-se me
lhor para condigao de cada servigo, devido a diferenga da
piassava para o naylon. Enquanto a piassava tem um diame
tro maior, sendo um material pesado, o naylon com seu dia
metro menor, € bem mais leve. Passamos quinze dias, em ho
ras e expediente alternados tirando médias entre dez vas

souras grampiadas e obtemos os seguintes indices.

Vassouras em Naylon

NAYLON INFIP

Operario Tempo Media
— A ATY A1™ 3B 42" 410%™ 43" 42" 33 3¢ AO"K?l“
< B 41" 39" 43" 44™ 39" 42" 43" 41" 41" 44" 41.7
& C 40" 40" 38" &0" 40" 39“ 42|| &001 AO'" a3ll aO'Z

Piassava INFIP

A 57" BY™ S3* 78" 74" B4 82" 49 58" 65 63.8
B 63" 69" 70" 65" 63" 68" 61" 66" 63" 61" 64.9
c 69" 70" 73"™ 59" 68" 73"™ 71" 75" 69" 73" 70"



Com os dados acima fixamos os operarios A e B para tra
balhar com material em piassava pois obtiveram os melhores

indices, e o operario C em naylon.

Setor de: Aparadeira

Ai & que e feito o acabamento final dos produtos, tendo
em vista, que tanto a de naylon como a de piassava ficam
com fios, uns maiores que outros, e como, tem tipos de
vassouras que estetica do produto, Suas extremidades fica

rem, umas quadradas e outras redondas.
Setor de: Controle de qualidade

E feita pega por pega. O controlista obedecendo todos os

criterios da gerencia classifica os produtos de 19 e 29,

DEPARTAMENTO DE CUSTO

Neste departamento passei pouco tempo, e so observei o
calculo do custo unitario de vassouras, conforme demons

trativo abaixo:
Vassoura tipo X

Divide-se em tres departamentos: Fabricagao
Administragao

Tributos

Departamento de fabricagao divide-se:

Setor - Serrar

Setor - Cortadeira

Setor - Desempeno

Setor - Lixamento

Setor - Pintura

X
2
3
Setor 4 - Furadeira
5
6
Setor 7 r

- Grampiadora
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Setor 8 - Aparadeira

Setor 9 - Controle de qualidade

1.1« Setor 1 = Berrar

Mao de Obra Coalifpig  semnm o e e o
Enc.Sociaig =====-;oommeoaa_
Mat. Prima ——======-mecoocooo
DIF Depreciagao —-—-—-—=======—cco-
Sepuros =---—--—---- e
Alugueis =m===cmmeeeallooooo
Energia ===-=---cmmmmmme e

Lubrificante =-—==~——vemweea-

Mat. de Lim., ==——=—-emmmeee
Ass. Medica =~=—=——=-ccmmmeuaoo

Serv. Tecnico —=======c—eoe-

Indenizagao =-=-=-=-=c—mmeeoo

Comissoes =-====--mm——eooo—o

E assim sao calculados os outrcs setores de fabricagao, no
fim somamos todos os custo e temos o valor do custo de fa

bricagao.

1.1. Total do valor do custo de setor de fabricagao

1.2. Setor Administrativo

Mao de Obra AT, A e 5 5 e B
Enc.Socials ===————c-eemo
DIF JUtos -———emmmeamseoma =
Aluguéis -—=——m-mmmmm e
Telefone —=====-cececccacao-
Energia —-=-=-=-==-----o-—-
Agua ======-—mmmmmmmme oo

SEQUTOS ===—m—mm—m— e



«19.

Mat. Limp. ========cc-cooooa——
Indenizagoes =—-=————-—===—vo——
Ass Mediliea === = e —————

Ser.Teonipn ~~——acam=wamme—

1.2, Total do valer do cunsto dt setor administrativo

1.3. Tributos

1-3-1- ICM —————————————————
13l IPI  mmmmmmmm e e
1.3.3. IPTU  —mmmmmmee e g

1.3. Total do valor do custo tributos

O Custo total e dado pela soma dos custos unitarios dos se

tores, Fabricagao+Administracao+Tributos.
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E aconselhado que todo candidato a estagiar em uma industria ,
tenha como pre-requesito as disciplinas de: Materiais de Cons
trugao Mecanica I, Elementos de Maquinas, Tecnologia Mecanica'
I, Desenho de Maquinas, Manutengao, Resistencia dos Materiais,
Gficina Mecanica I e II, Maquinas Hidraulicas e Pneumaticas |,
Transmissao de Calor, pois estas disciplinas serao de grande va
lia para o estagiario, como também seria se o curso de mecani
ca tivesse um bom laboratdrio de metrologia, ja que ha muita

dificuldade para fazer medigoes em paquimetros, e em Micrometro.

Espero que esses problemas seja sanados na melhg}é maneira pos
sivel, pois & de nosso conhecimento a implantacao de 1laborato
rios, e esperamos que esses laboratorios funcionem o mais rapi

do possivel e que problemas de medigoes e outros seja'totalmen

te sanados.
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Fabricante

b

| Partes 3 Iubrif.

e o

S —

intrada )

KiviXQ = 2

Ficha da laguina

subst.ge.Pegas

Modelo 5

R ¥ M ( Saida )

R ¢ M (s Fotencia )

Cap. de aplicacgao

FPeriodo ae
Iubrif. Troca

Codigo

Ref, do Lubrif.
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GTA Controle de Hstoque de Lubrificante
Froduto 5 Codigo
DESTINRG E3T0QUE |
DAy il ‘1
#Sprica !driboio Local Mag. Lubrificadp dntrads Saida Estoque
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