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Este estdgio tem como meta principal integrar
0 profissional 4 empresa,de modo que este ponha em pritica os conheci-
mentos adquiridos durante o desenrolar de seu curso,

Inicialmente me integrei no setor de Manuten-
gﬁo,de onde tinha acesso quase tod&é os setores da empresa,tais como:

-Linha de Montagem I e II, Usinagem,Fundigﬁo ’
Estamparia,Pabricacao do Assento e Montagem de Instrumentos. Nestes ,
setores a minha atuagao era prestando servigos de manutengzZo correti-
Va e presentiva,

E finalmente a Pista de Teste que € um setor
da Engenharia de Produto, fezendo acompanhamento de ensaios e testes

de motocicletas,
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Agradego finalmente a todos os meus colegas e
orientadores na empresa, a meus professores e a direcao do IEL (Ins
tituto Euvaldo Lodi),sem os quais nao seria possivel a realizacgao ,
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g{.d- HISTORICO DA EMPRESA

A Moto-Honda surgiu no Japﬁo atravis dos conheci-
mentos mecfnicos do senhor Soichiro Honda,no ano de 1950,Partindo
apenas de uma pequena fdbrica de motocicletas que expandiu-se por

todo o Japao e por vérias nacoes do mundo.
As principais inddstrias estao localizados em:

a) Suzuka criada em 1960,especializada em veiculos

de duas rodas,localizada em Suzuki na provincia

de Mie,

b) Sayoma criada em 1964,especializada na produgao

de automdével,localizado na provincia de Sayoma.

¢) wako criades em 1953,especializada na producao ,

dos motores de 1000 cc. (cilindradas).

d) Hamamatsu criada em 1954,esta produz motocicle-

tas com cilindradas abaixo de 500 cc.

e) Honda Engenharia criada em 1974 com finalidade

de estudar equipamentos automdticos e de monta-
gem, etc.
Esta Empresa possuil ainda 13 filiais espalhadas

por todo o mundo; destacando-se entre elas:

A dos Estados Unidos,American Honda Motor Company
ITa., deste 1958 em Gardenaj;Buropean Honda MotorFreding. G. m.b.H
desde 1961; Honda Metor do Brasil LTDa.,em Sao Paulo- 1971 e da ,
Honda da Amaz8nia ILTDa ., em 1976.



j,i - DE3CRICAO DA EMPRES

A Moto Honda da Amazdnia localiza-se no Distrito
Industrial de Menaus-Amn., numa drea construida de IO0.0SOm? sub-
dividida em duas empresas denominadas de DA (Hdnda da Amazbnia)
e HCA ( Honda Componentes da Amnzdnia) com dreas construfdas res
pectivamente de 89.35Om2 e 10.700m2. Para uma melhor visao da 4

brica de um aspecto zeral, ver LAY QUT GERAL no verso.

ia MDA sao fabricadas pecas e efetivada a monta-

das motocicletas e na HCA as pegas componentes.,

~

A HDA é composta de 4 galpoes que sio as fdbricas

Possuindo ainda outros setores abaixo relacionados:

- Restaurante;
- Lavanderia;
- DPD;

- Depdsito Dy

- Pintura do Aluminio e;

jetor de Monutencao,

Pdbrica I - Administracso, Departimento Fessoal,
Pinturas AB3 e Tangue, ILinhas de !lontagem I e TI.

Pdbrica II - RBstoque de pegas acabadas, Setor de

»3tamparia, Soldzgem e Ferramnentaria.

Pdbrica I1I - Usinagem, Tnjecao Plédstica e Labo-

ratdrio de ContrSle de Qualidade.

Pédbrica IV - Fundigsdo
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2.0 = DESENVOLYVIMENTO

2.1 - INTRODUCRO

0 Setor de Manutenczo da Moto Honda empregsa basica-
mente, dois tipos de manutencfo: a manutenczZo coretiva e a menuten
an preventiva.

Bste setor divide-se em duas drers de atuacao, pri-
meiro em uma manuteng&o zeral que abrange mdéquinas e equipamentos!
que estao ligados indiretamente com a producao, por exenplo: empi-
lhadeiras, aparelhos para refriseraczo de ar, estaczo de tratamen-
de dgua, compressores, caldeiras, etc., e a outra parte que §é a
manutencao industrial, estando esta ligada diretamente com a produ
an, dando assisténcia direta de manutencso aos equipamentos e md-
quinas da produgao. :

Inicialmente tivemos o nosso primeiro contato com o0s
setores de Pundicao, Estamparia e Usinasem. lHestes setores como !
nao tivemos um cronograma de atividades a seguir, ficamos sem uma
tarefa especifica, por isso, dedicamos mais a nossa atencao para'’

o acompanhamento e execucao das mﬁnutenqaes corretivas.

2.2 - EQUIPAEMNTOS D85 :5ETORBS

Normalmente os servigos solicitados & manutencao °
consistem em atender-. aos equipamcntos dos sectores Fundigao,Estam-
paria e Usinagem., Esses setores sao constituidos dos seguintes ti-

pos de mdquinas e equipamentos:



PUNLTCAD - & compoato por 5 injetoras hidrdulicas
com capacidade de 650 toneladss de fechamento cada uma, bancos !
hidrédulicos dotados de matrizes prra fundicZo vor sravidade, 4
bencos hidrfulicos destinzdos a confeccao de rodas de nlumfnio "
crdinhoes de espera pora os bancos hidréulicos, 4 fornos tipo fu-
S0r para o fornecimento de nluminio como msutdria prima para 08
bancos hidrdulicos, possui ainda 2 mdquinas para confeccafio de msi
chos acionadas pneunaficmmente, cuja matriz € aquecida por meio!
de resisténcia elétrica e a areia jd4 € mistursdo o elemento 1i -

Zante, além de outras mdquinas. (anexos TI):

USINAGEN = & composto de tornos copladores, freza

doras, furadeiras, mandrilhadoras, brunidoras, mdquinas comanda-

das numéricamente por computador, etc. (anexo.III e IV)

ESTAMPARIA - é composto de: guilhotinas, prensas'

com vdrias capacidades, torno frontzig de placa, furadeirss de co
luna; rebarbadoras, alimentadores de bobinas p/ chapa de aco, en

tre outras. (anexo V)

2.3 - ATIVIDADE DA MANUTENCAO CORRETIVA

j#tividade da manutencao comeca apartir do momen-
to em aque uma mdquina ou equipamento entra em pane, o chefe ou '
encarregado do setor a que pertence a mdquina, solicita o servi-
¢o de manutencao através da ficha PEDIDO DE SERVICO DE MANUTEN-'
CA0,(anexo VI), nessa ficha a manutencao fica sabendo o setor /
solicitante, qual a mdquina e o tipo de servicgo a ser executado,
além de outras informacoes alocadas pelo prdprio pessoal do ser-
vigco de manutengao. Como havia dificuldades para o preenchimento
desta ficha, tanto pelos setores solicitantes como por parte da

manutencao, tivemos de elaborar formuldrios para orientar o pre-
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enchimento desta. (anexos VII eVIIT)

2.4 - [STUNO DE CASOS

"ntre os 3 setores no qual a manutengio atua, o de !
maior fndice de problemas apresentados é o 3etor da Fundicgo. Olhar
(anexo I).

A seguir descreveremos os principais problemas ocor-

ridos nas mdquinas e equipementos por setores:

2.4.1 - SRTOR DE FUNDICAQ

e

2.4.1.1 - 0 que acarretava psradas indesejdveis para a producao ’
eram vazamentos nos cilindros dos bancos hidrdulicos, provoéando ¥
Quase que constantemente a troca de retentores, respadores e o'rings
Este problema era causado pela baixa viscosidade do dleo hidrdulico
utilizado. Esse dleo especial vindo do Japao era misturado com #guz
80 ser colocado nos reservatdrios, baixando-se a suz Viscosidade. /
O problema foi solucionado, questionado se no 4leo, rezlmente -era—
era para ser adicionado dgua, pois o dleo antigo vinha o adiciona-
mento, enquento que o dleo vindo mais recentemente, j4 vinha acres-
cido na provorgZo correta que & de 40% de dgua para cada porczo de

6leo, nao havendo assim a neceszidade d= adicao de dgua.

2.4,1.2 - o desmoldador do cabecote, devido B‘vibraqao dos marte-—
los pneunadticos sobre os massalotes, a porca que prende o parafu-
80 que segura o martelo, folgave quase gue constantemente, 0 proble
ma foi solucionsdo acrescentando-se mais ume porca e uma arruela de

pressao entre ambos, dando~se: assim uma pré- carsza entre ambas ,
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evitamdo-se que a vibracao fizesse = porca cair, & causa do nro-
ble1a era a falta de tolerfincia entre & camisa e o cilindro,
além de aue o atuador pneumidtico que segura =z vassacgem de lubri-
ficante estavam o seus o'rings e retentores dsnificados desresu-
lando o fluxo de lubrificante, e este junto com n areia forma um
aglomerado entre a camisa e o cilindro, evitando-se assim o MmovVi
mento relativo entre os mesmos, o vroblema foi solucionsdo pela

recuperacao do atuador pneundtico que segura a passagem do Sleo

de lubrificacao.

2.4.1.3 = Outro problema é a adaptacdo de mangueiras inadequadas
as instalacoes hidraflicas e pneuméficas dos bancos hidradulicos,"'
havendo-se assim necessidade de um maior controle nas reposigoes
de pegas e acessdrios, para que com isso se evite paradas indese-

javeis,

o

2.4.2 - SETOR USINAGEN
Neste setor o indice do panes € bem menor do que '
na fundigao,mas requer uma boa atencao da manutencao devido a

seus equipamentos trabalharem com um alto grau de preciszo,.

2.4.,2,1 - Troca de cerreias e rolamentos devido ao desgaste ou

final das suas vidas dteis.

2.4.2.2 - Fratura ou rompimento de chavetas devido a excesso de
esforcos e sobre-cargas., Foi feito wn estudo ou seja uma andlise
e chezamos a conclusfo de gue nao seri@ aconselhdvel a utilizageo
de chavetas mais resistentes, por que afetaria ou compremecteria

outros sistemas do equipamento.

2.4.2.3 - Resulagens de pressao hidrdulica e pneumftica, devido



oy

a vagamentos e perdas ocorridas nsas tubulncoes, conexoes, etc,

-

el

2.4.,2.4 - Aldm dos servicos acima relacionsdos efetuwmnos também
relocasao de mdquinas e equipamentos solicitados & menmtencao

pelos setores,

3.0 = MANUTENCAQO PREVENTIVA

Como a minha atuaqﬁo era junto com o pessoal que
atendia diretamente aos consertos realizados nos equipamentos ,
o acesso com o controle d= manutencao preventiva, era bastante
restrito, contudo existe wna programacfo baseada en levantamnen-

tos anuais da manutencao corretiva.

~

3.1 - PROGRAMACAQ MENSAL

Fra realiz=da em equipamentos que trababalham com

carga hordria maiok que os demais, méquinas mois antiras. Essa

D

manutencao tambdm visa obedecer & programacso de limpegas

de lubrificanao.

3.2 - PROGRAMACEO SEMESTRAL

~

Nessa programagao hd duas paradas no ano, nas quais
realiza-se revisdes e checasens, tais como: rufdos e VibPaCSQS /
para troca de rolamentos,<correins, verificacao de vazamentos de
fluidos nos sistemas de 1ubrificaq§o e hidrdulicos para troca de
retentores, gaxetas, limpezas de filtros e reservatdrios, etc.

Obedecendo um plano de manutencso pré-determinado,

3.3 - LUBRIFICACAO

Nao exist€ un plano sistemdtico de lubrificacao,
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apenas aproveita-se as paradas de mrnutenczo corretiva ou preven—
tiva, para fozer-mos a lubrificacao de sraxciros, guias de escor-

recamento e trocas de dleos lubrificantes.

4,0 - QUTRAS ATIVIDADES DESENVOLVIDALS

Outras atividsdes desempenhadas, foram no Setor de
Teste do Produto, que faz parte da Engenharia de Froduto, consisti-

am em fazer acompanhamentos de testes e ensaios do produto fabrica-
do,

4.1 - TE3TES ® ENSAIOS RFALIZADOS PELO 3ETOR

4.1.1 - INSPECORS ALEATORIAS

Estas inspecoes consistem em medir a motocicleta em
vdrios pontos: distfncia entre eixos, altura mdxima, largura méxi
ma, rain mdximo de curvatura, etc., pira com isso fazer uma com-
Paraqao com as dimensoes de projeto e verificar se esta’dentro

dos padroes.

4,1.,2 - TESTE FOTOMETRICO

Este teste é efetuado através de um aparelho chama
do MEADLIGHT, que serve para medir a direcso e @ intensidade do

feixe de luz do farol.

4.1.3 - TESTE DO NIVEL DE RUIDO

Com o asuxflio de um decibelimetro, mede-se a inten-
sidade de ruido do conjunto motor e escapamento da motocicletzm, e

com isso {icamos sabendo se a intensidade de ruido estd dentro

\



das normas pré-estabelecidas, cujo padrgo & 85t1dE,

4.1.4 - TESTRE DE RODAGEN

Antes do luncamento de novos mod€los no mercado,
é efetuado, isto €, é realizado este tipo de teste, gque consis-
te em submeter a motocicleta a percorrer entre 10 a 15 mil kilo
metros sob condicoes de uso, para com isso asgegurar que a moto

cicleta nao apresentard futuros problemas,

4.1,5 - TESTE DE POTENCIA

Consiste em acoplar o motor atravéds da roda tra-
seira ao dinamfmetro e aplicar torques ou rotacoes pré-estabele

cidas, para obter-se val8ros de potfncia com relagao a esses

torques.



5.0 - CONCLUSAQ:

Concluimos que no decorrer destes 06 (seis) meses
de Estagio, foram de importancia fundamental para a integragao da
teoria a pratica, pois com isso tive a oportunidade de ter contato,
com os mais diversos tipos de magquinas, e relacionamento com os mais

diversos tipos de pessoas.

Ficando assim a certeza de que o Estagio e de gran

de importancia para a formagao do profissional.

géﬁ' @ 2 wéw % Sty

/ "CARLOS ANTONIO TAVARES
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ANRLISE DA MANUTENCAD ENO RACL: 1 GLE

£ OUTRAS MAQUINAS SCICR DU
1- MANIGILADOKA DU FUSO IUPLO - 30.010 T 49-
o FURBADGIRA SAITQ - 30.012 50-
3~ FUHADULRA DE QUATEO FUSOS RADIALS - 30.014 5i-
4- FURADZIKA ROSQUEADCIRA - 30.015% 5a-
$- KANDRILADORA P/ ARVORC MANIVELA - 30.010 53-
b- MANDRILADUORA DE SEDL DE VALVULA - 30.01Y 54-
7- FURADECIRA ESPECIAL - 30,021 55-
B- MANDRILADORA ESPECIAL - 30.026 50-
O- FURAIEIRA PINO DA ARVORE - 30,028 57-
10- MAQUINA ESPECIAL - 30.030 (1
11- FURADEIRA MULTIPLA - 30.03% : 59-
12— MANDRILADURA MULTIPLA - 30.037 00—
13- FURADCIRA TRIDIRECIONAL - 30.038 61-
14~ FURADEIRA ROSQUEADEIRA VERTICAL - 30.039 62-
15~ MAQUINA ESPECIAL - 30.045 63-
16- FURADEIRA ESPECIAL - 30.051 _ 64-
17~ " " - 30.053 65-
15- MANDRILADORA ESPECIAL - 30.055 60-
19- TORNO FRONTAL DE PLACA - 31.017 . 67-
20- n " " n - 3 .018 o5~
2} MAQUINA CENTRADDRA -~ 31.020 69-

22- TURNO COFIADVR - 31.021

23— TORNY COPIADUR - 31.031

.24~ TORNO CENTRALIZADOR - 31.032
‘25~ TORNO " - 31.033
26- TORNO MECANICO DE C.N. - 31.034
27~ TORNO AUTOMATICO ESPECIAL - 31.042
28. FURADZIRA DE COLUNA - 32.016
29~ FURADEIRA DE BANCADA - 32.021
‘p_, o n " ~ 32.023
‘31— FURADEIRA MULTIFUSO - 32.038
'32- FURADEIRA DE BANCADA - 32.046

33- mton n " - 32.000

- n " n - 32.066

35- " " " - 32.009

o0~ FURADEIRA T1PO REVOLVER - 32.070
37- " DE COLUNA - 32.072

36- n " BANCADA - 32.075

39- n n " - 32.080

40- n " " - 32.093

41- | 4 " COLUNA - 32.097

42— " " ] - 32.098

43- n " n - 32.104

44- " " TiPO REVOLVER - 32.110
45- FRESADURA VERTICAL - 33.007

46~ n " - 33.017 ee—
47~ " HORIZONTAL - 33.022

46~ " " - 33.023

A —— WRRTAPWLT PP PR AT IL NEIEOE TROANR W L6A G T L SO Y e LA

USINATM

CENTRO DE USINAGEY - 37.027
1

FRUESADORA VERTICAL - 33.¢
" HORIZONTAL - 33.030
CENTRO DE USINAGE: - 133.0%5
" n t . ':3_(\3}'
1t n Ll = 33.04{\
n " tr - 33’042

FRESADORA HORIZONTAL - 33.053
LAMINAIORA DL RUSCA - 34.003
BANCADA GS - 34.000

BRUNIDORA DE CILINDRO - 35.000

AFIADORA DE FERRAMENTAS - 35.00%

RETIFICA COPIADVRA - 35.015
RETIFICA UNIVERSAL - 35.016
RETIFICA COPIAIORA - 35.010
BRUNIDORA DE CILINDRO - 35.021
TE4PEKA POR INDUGAO - 41 .00%
LAVADORA COM RIDOLINE - 42.002
LAVADORA DE ALTA PRESSAQ- 472.000
" " n " - 472.007

PRENSA - 49.014

- o k.



ESTAMPARIA

$ OUTRAS MAQUINAS ( 117 )

7. GUILHOTINA ( 137 )

= QUTRAS PRENSAS ( 217 )

PRCASA AIDA 110t. ( 47 )

3 QUTRAS PRERNSAS

1- PRENSA AMADA 200t. - B0.001
2- n "
3>

60t. - 80.003
FUKUI 400t., - 80.009
AIDA 200t. - 80.011
AIDA 300t. - 80.013
Lo " 350t. - 80.016
o m "
GUTMAX 60t

> g- o " "
P -.Y_ i - M

200t. ~ 80.017
. - 80.019
- 80.020

B

R R _ o -
T

PRI R

nﬁji-_.'u K]

Moy e

L PO |

%‘!‘ ! .

B ity

Wl v e

Meonki- o

N

R SRS

v

| -

¥ a2 oAl e N rde i iS00 T2 ST FEEVE AR PN iy

k]—-\\\l T AU N
. ARRLISL DA MANUTENGAG

AND BAST:

1.900 7

PRENSA ATDA OG0

(

1)

PRENSA AMADA 76t .

B LT

(97)

PRERSA AMANA 110 .

(7%)

PN

PRENSA AIDA 46t . ey

4 OUTRAS MAQUINAS

TORNO FRONTAL DE PLACA - 31.001

" n "

"~ 31.030

FURADEIRA DE COLUNA - 32,007 °

FURADEIRA DE COLUNA - 32,021

REBARBADORA VIBRATON - 39.0Q4 - -&¢ =7 7 77

ALIMENTADORA DE

BOBINA - BQ.00§

NPT AR RN TR

L e g o
AR IR Purv - S

e e

.
[ SRR SN

S

ALIMENTADORA DE BOBINA -~ 89.004

-

tem R =R ek M — a8

e ¢ et e Ay il s |

R e ]



(ANE AU V1) !

%

< o o
| H,QWD%} N. [T ndustrion
g ] Mecénico [1 Eletrico [] Civil
1t BTt TEwTt I NOMF EMITERTE I Ho WL l: DATA [a EMIS5A0 I
FOl FENERTO Ne cc
|
S
< SERVIZOS SOLITITLDOS
u - R ) ——m — C o ——— —— e —— —  — - - —_— —_ — —_ e ———— ——
A ©9
> .
wi
l—__] Prevenlivo U Corretivag D Modificac8o Hora dg parodo:
I_J Inspegdo D Programada D Qutros . _(1;1 l
RECEFBIMENTO = Dota: @/ Hora: @ RESP : .
PROVICENCIAS: d
o -
% (15)
8.2 | —
o
=
L= ¢
m PP . o e
8 Oato previstc /(16)/ hora- 07) Pessoa! necessdrio 68)
o - ht o
: @9 29 ) 8
o T ~__ INT
Supeatvisor amitenta . Dota Supervisor /Monutengdo Daota
L EXECUTANTE(S ) @33 .
e
O f:“ . Dota: /@/ Hora inicio: @ . Tempo de servigo:
A
& | _Dato.___ /. ora 1érrruno @8) Tempo de paroda:
< 3 | _ Homam hora: TO“"-DU de espera:
o |Y | servicos ExecuTapos:
w
’_ P P . W
z @2
o < S
[
z
=
< O Couso {s} do{s) defeito(s) ! e,
33)
w -—
=
>
w
O-mecanico O-eLétrico [J-wiordvico O)-pneumatico (2-LusriFie. - oumos@d)
__Necessidods de MANUTENGED PROGRAMADAQD _— |__—‘ e Nbo
ITENS FALTANTES GE)
= 57 &)
: . Data: }é)/h executonte: U&“
Data: S Chefe: ; 41 isor - 2
oto /(') efe @9) Dota 1: {‘b) Supervisor : g‘_’)
{3 - Méquinc em bom estodo. ] - Moquina sem condictes de operor.
t’ "] - Mdquina podendo operar. - Mdquine ndo liberade pela produgdo.
=
t Obs e
= &)
&z
u P P qte.
\ Dato ,’@5)‘ Responsavel . @@ S
— - ETIV-TZThD



\f_\l\-“—"‘_’ . By

TITULO:
: FORMULARIO PARA PREENCHIMENTO D0 PEDIDV DE SERVIGO DA MANUTENGAO

CAMPO INSTRUGOES PARA O PREENCHIMENTO RESPONSAVEL
01 Colocar o n® do pedido e a area de atuacao. MANUTENGCAQ RECEB.
02 Colocar o nome do setor. EMITENTE
03 Colocar o nome. EMITENTE
04 Colocar o n? do ramal para contato. EMITENTE
05 Colocar a data da emissao do pedido. EMITENTE
06 Colocar o nome do equipamento. EMITENTE
07 Colocar o n® do equipamento ( n? da manutengao ou o EMITENTE

n? do ativo fixo ).
08 Colocar o n? do centro de custo do setor emitente. EMITENTE
09 Descrever o servigo a ser executado. EMITENTE
10 Colocar um (X) no tipo de manutengao a ser executada. | EMITENTE
11 Colocar a hora que o equipamento parou. EMITENTE
12 Colocar a data do recebimento do pedido de servigo. MANUTENGAO RECEB.
13 Colocar a hora do recebimento do pedido de servigo. MANUTENQEO RECEB.
14 Assinar, se tudo estiver de acordo. MANUTENGAO RECEB.
15 Colocar as providencias tomadas. MANUT. PLANE]JAM.
16 Colocar a data prevista para a execugao do servigo. |MANUT. PLANEJAM.
17 Colocar a hora prevista para a exccuqao do servigo. MANUT. PLANEJAM.
18 Colocar a quantidade de pessoas que executarao o MANUT. PLANEJAET—
servigo.

19 Assinar, se estiver de acordo com a programag;o. SUPERVISOR EMIT.
20 Colocar a data da aprovagao. SUPERVISOR EMIT.
l21 Assinar, se estiver de acordo com a programagso. SUPERVISOR MANUT.
22 Colocar a data da aprovaqzo. SUPERVISOR MANUT.
23 Colocar o nome do(s) executante(s). EXECUTANTE MANUT.
24 Colocar a data do inicio do servigo. EXECUTANTE MANUT.
25 Colocar a hora do inicio do servigo. EXECUTANTE MANUT.
26 Colocar o tempo gasto para executar o servigo. EXECUTANTE MANUT.
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TITULO:

FORMULARIO PARA PREENCHIMENTO DO PEDIDO DL SERVIGY DA MAM?]}Z.\QIU
CAMPO lNSTRUQGES PARA O PREENCHIMENTO RESPONSAVEL
27 Colocar a data do termino do servigo. EXECUTANTE MANUT.
28 Colocar a hora do termino do servigo. EXECUTANTE MANUT.
29 Colocar o tempo de parada da maquina EXECUTANTE MANUT.
30 Colocar a quantidade de homem-hora utilizado. EXECUTANTE MANUT.
3l Colocar o tempo de espera, isto é, o tempo demorado
desde o recebimento do pedido ate o inicio do servigo. EXECUTANi"E MANUT.
32 Descrever detalhadamente o servigo executado. EXECUTANTE MANUT.
33 Colocar a(s) causa(s) do(s) problema(s). EXECUTANTE MANUT.
Y| Colocar (X) no tipo de servigo executado. EXECUTANTE MANUT,
35 Colocar um (X), conforme necessidade. EXECUTANTE MANUT.
36 Caso assinalar SIM (campo 35), descrever os itens que | EXECUTANTE MANUT.
ficaram faltando para conclusao do servigo.
37 Colocar a data. EXECUTANTE MANUT.
38 Assinar. EXECUTANTE MANUT.
39 Colocar a data. CHEFE MANUTENGAO
40 Assinar. CHEFE MANUTENGAQ
41 Colocar a data. SUPERVISOR MANUT.
42 Assinar. SUPERVISOR MANUT.
43 Assinalar com (X) o estado da méquina apos o servigo EMITENTE
executado.
44 Colocar observagoes a respeito do servigo ou da ma- EMITENTE
quina apos o servigo executado.
45 Colocar a data., apés o servigo executado. EMITENTE .
46 Assinar, apos o servigo executado. EMITENTE




5.0 - BIBLIOGRAFIA:

I - Manuais de Controle e Operacao de Equipamentos.

— 7/
Il - Catalogos de Rolamentos SKF. =—_ L

1= JANUSZ DRAPINSK
Manual de Manutengao Mecanica Basica

Ed. McGraw - Hill do Brasil, LTDA.






