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SUMARIO

Este trabalho tem como objetivo desenvolver e implantar um sistema de
custeio direto e, a partir de uma analise da rentabilidade de seus produtos e de
ponto de equilibrio, apoiar a formagdo de pregos de produtos em uma industria

do setor metal mecanico.

O sistema se destina a uma empresa produtora de esferas de materiais
ferrosos, com produgdo intermitente ( em série e/ou encomenda ), porém pode
ser utilizada por micros e pequenas empresas do mesmo setor, com algumas
pequenas adapta¢des, sempre tendo em vista o "foco do negocio” e o mercado

no qual esta inserida a empresa.

A metodologia empregada se utiliza da técnica da margem de
contribui¢do ( individual, por produto, ou total, dado um plano de produgdo
para a empresa ). Desta maneira, ndo ha necessidade de "rateio" dos custos e
despesas fixas nos produtos, pois a meta fundamental ¢ buscar conjuntos de
margens individuais, diferenciadas conforme estratégia de mercado, que, em
conjunto, devem ser comparadas com 0s custos estruturais da empresa e os

resultados desejados.
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1.1 - A EMPRESA

1.1.1 - Apresentacao

Este trabalho foi desenvolvido em uma empresa familiar de pequeno
porte do ramo metaltrgico, produtora de esferas metalicas, eixos e colares para

bicicletas.

1.1.2 - Histérico

A empresa iniciou suas atividades em 1964, com a produgdo de esferas
de ago utilizando maquinas-ferramenta importadas. Apos este periodo, a
maioria dos equipamentos utilizados foi desenvolvida internamente.

O mercado fornecedor é composto de companhias siderurgicas que
fornecem quase toda a matéria-prima - bobinas e barras de ago.

Instalada desde o inicio no bairro Cumbica em Guaruthos - SP., a
empresa possui atualmente um quadro de aproximadamente setenta
funcionarios, area construida de dois mil e quinhentos metros quadrados e uma

produgdo média de vinte e cinco toneladas de esferas por més.
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Figura 1.1 - Organograma geral da empresa ( elaborado pelo autor ).
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1.1.7 - Arranjo fisico geral

O esquema do arranjo fisico geral da empresa, se encontra na figura 1.2

abaixo, representando os setores produtivos, manutengdo, ferramentaria e

estoques.
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Introducio

Figura 1.2 - Arranjo fisico geral da empresa ( elaborado pelo autor ).
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1.2 - DEFINICAO DO TEMA DO TRABALHO

1.2.1 - O estagio

O autor foi contratado como estagiario por uma empresa de consultoria -
PPE - Anilise de Projetos S/C Ltda, que visa desenvolver trabalhos na area
de engenharia de produgdo. Seu trabalho foi como consultor em micros e
pequenas empresas, supervisionados por um dos diretores. O trabalho na
empresa em questdo teve seu inicio em dezembro de 1993 e o regime de
contratagdo empregado foi o de prestador de servigos, ou seja, o estagidrio
passaria um periodo na empresa, identificaria oportunidades de melhoria,
definiria um tema, e, a partir disso proporia um cronograma de trabalho a

diretoria.
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1.2.4 - Importincia para a empresa

Este trabalho serd fundamental pois permitird a empresa selecionar
pedidos e manter, ou ndo, produtos no mercado, de forma a obter a

maximizagdo global dos lucros.

O sistema de apontamentos, construido de forma a auxiliar o sistema de
custeio e formagdo de pregos, e o implicito calculo de indicadores permitirdo a
obtencdo das informagdes bésicas para a alimentagdo de um futuro sistema de
PPCP ( Planejamento, Programagdo e Controle da Produgéo ), pois fornecera
informagdes sobre: "lead-time" de producdo; tempos de fila e "set-up'

(preparagdo de maquinas) e outros.
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Revisdo da literatura 22

» No controle de eficiéncia na apuragdo do lucro deve-se, na medida
do possivel, eliminar a influéncia dos custos fixos ou a0 menos
impedir que os custos fixos de um periodo mascarem os resultados
de outro.

No sistema de custeio direto, os resultados obtidos estdo muito mais de
acordo com o fluxo dos eventos do periodo do que no custeio por absorgdo, no
qual a influéncia de eventos anteriores pode ser consideravel. O custo fixo é
custo do periodo e ndo do produto, premissa que simplifica os célculos e

facilita o raciocinio do analista para tomada de decisdes."
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2.1.2.3 - Custo fabril ou custo total

Custo fabril: Este sistema esta ligado a fatores "geograficos", pois
considera somente os custos incorridos na area de produgdo,

desconsiderando os demais para efeitos do calculo do custo.

Custo total: Ao contrario do anterior, todas as despesas da empresa sdo
computadas ao custo dos produtos. Apresenta uma grande dificuldade na

defini¢do de critérios validos ( critérios de rateio ).

Na maioria da literatura existente, o custo total nem chega a ser
considerado seriamente, somente em alguns casos de andlises muito
especificas, ndo sendo utilizado para calculo de custo dos produtos.

O sistema de custo fabril € o mais recomendado, de acordo com
NEVES? | pois identifica com maior clareza a natureza das despesas incorridas
na produgdo para posteriormente analisar a politica de pregos adotada e saber
se a estrutura de suporte esta adequada ( viavel ), ou ndo.
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2.2.1 - A abordagem da margem de contribui¢cio ( MC )

Define-se margem de conbribuigdo ( MC ), ou, "contribui¢do para cobrir
o custo fixo e gerar lucro", como a diferencga entre a receita obtida através da
venda e os custos varidveis ( incluindo as despesas varidveis de venda ).

A analise dos lucros da empresa passa a ser feita a partir ndo mais dos
lucros unitérios dos produtos, e sim com base nas margens de contribuigdo
unitarias que cada um fornece para cobrir os custos fixos e gerar lucro (incluido

a taxa de remuneracéo do capital investido).
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2.2.4 - Ponto de equilibrio

Apos a obtengdo da margem de contribuicdo da empresa, o ponto de
equilibrio podera ser calculado. Define-se como ponto de equilibrio o nivel
minimo de vendas e / ou produgdo que deve ser praticado para que a empresa
ndo incorra em prejuizos, ou seja, quando receitas obtidas sdo iguais as
despesas mais custos.

A andlise do ponto de equilibrio em conjunto com a margem de
contribui¢do unitiria ¢ fundamental no planejamento do lucro e na formagdo de
pregos.

No caso de mais de um produto o ponto de equilibrio é calculado da

seguinte forma:
CF
PEyalor =
Z PMCi pi Qi
1-
X piQi

pi - Prego de venda unitério por produto.

Qi - Volume previsto por produto.

PMCi - Proporgdo da margem de contribuigdo por produto.
CF - Custos fixos.
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2.3.1 - Formacao do preco base

Os pregos-base podem ser formados através dos seguintes métodos:

« Custo pleno;

e Custo de tranformagdo;

e Custo marginal;

+ Retorno sobre o capital investido;

» Custo-padrio.

2.3.1.1 - Método com base no custo pleno

Custos plenos sdo aqueles apurados pelo método de custeio por
absor¢do. Os pregos estabelecidos nesta base sd@o os que equivalem ao custo
total da produgdo mais despesas ( de venda e administrativas ) e margem de
lucro. Podendo para tanto utilizar o sistema de custo real ou padrdo ( ver
2121 )

A sua vantagem ¢ a de conseguir uma certa estabilidade de precos a
longo prazo, devido a seguranga da obtengéo total dos custos € de uma margem
planejada de lucro. Sua desvantagem € que ndo pode ser utilizada como

ferramenta de analise da relagdo custo x volume x lucro.
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2.3.1.2 - Método com base no custo de transformacio

Os defensores deste método sustentam que os lucros devem ser
calculados somente sobre o custo de tranformagdo e ndo devem ser calculados
também sobre a matéria-prima ( incluindo méao-de-obra e custos indiretos de
produgdo ).

Para o calculo de pregos através deste método, € acrescentado aos custos
de tranformagdo uma margem de ganho e depois somam-se os custos das

matérias-primas.

2.3.1.3 - Método com base no custo marginal

Sdo os custos que sdo relacionados diretamente com o que € produzido e
vendido, acrescidos de uma certa margem. Apos isto sdo feitas andlises para
descobrir quanto custa produzir mais uma unidade, analisando a receita
marginal obtida com a venda desta unidade menos os custos, o lucro marginal,

e, utilizando-o para a formagdo do prego-base.
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2.3.2 - Analise face a caracteristicas de mercado

O prego base deve ser analisado em relagdo as caracteristicas de
mercado como: prego dos concorrentes, volume de vendas, prazo, condigdes de
pagamento, entrega, qualidade, etc.

Nesta etapa deve ser efetuado uma analise de marketing apurada para

verificar se o mercado absorve aquele prego fixado naquelas condigdes.
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« Pre¢co de penetragao: praticado em um mercado com grande
elasticidade de demanda, precos mais baixos do que os
concorrentes, tentando criar uma escala de produgdo que o
viabilize;

» Prego competitivo: Preco calculado a partir de uma analise dos
custos € no calculo do "mark-up", ou politica do "cost-plus"
(custos diretos mais margem);

« Pre¢o de mercado: significa um prego prevalescente no mercado,
em uma época especifica. Prego muito dificil de ser estabelecido;

o Preco popular: nivel onde a maioria das empresas praticam e a
maioria das transa¢des comerciais acontecem;

« Prego econémico: prego que inclui todas as consideragdes de
custos ( diretos e indiretos ), o chamado custo de oportunidade;

» Campedo do lucro negativo: prego praticado para atrair clientes ou
desfazer-se de uma linha de produtos, sendo vendido com prejuizo
ou préximo ao ponto de equilibrio; em alguns casos nada mais ¢

do que a pratica de "dumping".
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Legendas

« Ag¢o BTC - ago carbono SAE 1010/1020.

o Ago ATC - ago carbono SAE 1060/1070.

« Ago Cromo - ago SAE 52100 / AIST E 52100.
» Ago Inox XXX - Ago inox AIST XXX.

« CAST - Esferas de ago carbono com processo padrao.

« CART/CRRT - Esferas de ago carbono/cromo com processo especial.

o CAMO/CRMO - Esferas de ago carbono/cromo para processos de moagem.
« CART/CRRT - Esferas de ago carbono/cromo retificadas.

» CRPO - Esferas de ago cromo com polimento.
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Setor: Estamparia | Peso: 45 Kg. Maquina: @-30-04.
Data Servico executado Ass. operador: ldadias.
17.03.94 @arada as 4:00 p/ajuste no porta matriz, voltou 8:30.

Figura 3.4 - Formuldrio para apontamento na estamparia.

( elaborado pelo autor )

APONTAMENTO
SECAQ: Estamparia. MAQUINA: ®-30- 01.
Data | Descricido do servico/motivo operad. | inicio fim total
15.02.94 | Quebra da pinga jodo 8:30 12:30 4,00

Figura 3.5 - Planilha para apontamento de produgdo ( elaborado pelo autor ).
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PRODUCAOQO DA ESTAMPARIA

Materiak: 1020. Medida: 1/4 F &0. Quantidade: 3.000 Kg.

total | total | total | acum
Data | Maquina: P-45-01 Miquina: P-60 p/tur | do acum | teor.

no dia

HRS| % |KGS|HRS | % | KGS

15.01 | 9,40 75 200 200 200 200 300

Figura 3.6- Ficha para resumo de produgdo ( elaborado pelo autor ).
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« Laminagdo/limadoras e retificas: nestes setores, o operador, faz anotagoes
em uma louza, figura 3.7, onde coloca informagdes sobre o tempo de
processamento dos lotes, que tem uma carga padrdo de aproximadamente
90 Kg, e, diariamente o apontador de produgdo os coleta em uma planilha,

figura 3.8.

MATERIAL FERRAM.
(diametro - material - lote de m.p.) (n° ferr.)
MEDIDA INICIAL (mm) INICIO DA CARGA
(hora:minuto)
MEDIDA DESEIADA TERMINO DA CARGA
(mm) (hora:minuto)

Figura 3.7 - Representagdo de uma louza de apontamentos.

(elaborado pelo autor)
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PRODUCAO DO DIA 12.01.94

Injetora 1/4 x 11 Rosqueadeira 5/16

1°turno: 15.144
2%°turno: 16.356

3°turno: 16.560

e e ey

48.060
Furadeira 3/8 Lamin. rosca n° 01
Rosqueadeira 3/8 Prensa P-250-01
Prensa P-250-02

(Quarta-feira)

figura 3.9 - Resumo diario de produgdo ( elaborado pelo autor ).
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Para a realimenta¢do dos coeficientes técnicos, foi desenvolvido um
sistema de apontamento e geragdo de relatorios, descritos no item 4.2, para a
atualizagdo periodica dos padroes.

Na figura 4.2 pode-se observar o modelo do sistema de custeio proposto,
e, no item 4.1.1 € apresentado a formulacdo matematica do modelo utilizado no
caleulo dos custos diretos ( por produto e total ).

Vale a pena ressaltar que todos os valores utilizados foram convertidos
em uma moeda "forte" ( US $ - Dolar comercial ), para que se tenha menor

influéncia do fator inflagdo no modelo.
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Hateria Plano
. Producao Hao-de-Obra
Prima
Y ¥ Y ¥
Coefic, fusto Custo Coefic,
Tecnico Unitario ' “lUnitario Tesnico
Y |
(usto da Despesas Custo de
fl.P. Indiretas Variav, 1.0

]

Custo direto

Estimado
3
Preco de yenda M Margem de
Unitario Contribuicao 4
1
Custos P{Resultado do
Fixos Periodo

Figura 4.2 - Representagdo do sistema de custeio proposto.

( elaborado pelo autor )
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4.1.1 - Memoria de calculo

Para o calculo do prego final, com base nos custos diretos, devemos
considerar além dos custos diretos, a margem, comissoes de venda e impostos,

desta forma, temos:

Preco = custos diretos de fabricagdo + margem + comissdes de venda +

impostos "por dentro" ¢ "por fora"
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Os custos diretos sio:

M MO
CDj = [(ZMj.Pyp)+(ZMOj.Pmo)]
1 I

Onde:
« CDj= custos diretos de fabrica¢do do produto
3
¢ Mj = coeficiente técnico da matéria-prima M,

no produto j(M=1,2,....n);
« MO= coeficiente técnico de mdo-de-obra MO,
no produto j(MO=1,2,...,mo);
o« J = indice de produtos (J=1,2,....) );
e Pmy —=prego da matéria-prima M ( US § comercial );
e Pmo=prego da mio-de-obra MO ( US $ comercial );

« Cmo = custo mensal do recurso;

* hmo = mumero de horas alocadas, deste

recurso, no plano de produgao.
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margem:

m* . CDj
Mgj=
100

« Mg;= margem real em valor;

margem real em percentual ( % ).

comissoes de venda: neste caso, ndo existem comissdes de venda, pois

todos os vendedores recebem um saldrio fixo, fazendo parte, portanto,
dos custos fixos da empresa.
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Impostos "por dentro':

idj = Py . [IPD/A1 + IPF) ]

Onde:
« idj =  impostos "por dentro” do produto j;
+ Py =  prego final do produto j;
« IPD = soma das aliquotas dos impostos "por dentro”;
« IPF = soma das aliquotas dos impostos "por fora";

Impostos "'por fora'':

ifj= Pj.[1-1/(IPF)]

Onde:
« ifj = impostos "por fora";
« IPF =  soma das aliquotas dos impostos "por fora";
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Portanto, a representa¢do matematica do prego final é:

l—idj

(1+if;)
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3. Analise C x V x L: nesta etapa, devem ser feitos estudos sobre a
elasticidade de demanda ( diminuindo o prego, qual e o efeito no
aumento do volume de vendas ), potencial de alavancagem de
outras receitas ou produtos, e, analisar seus efeitos no ponto de
equilibrio econémico da empresa ( item 2.3.3 );

4. Fixagdo da politica de pregos: apds a formacdo do prego, devem
ser formuladas as taticas de venda, levando em conta o mercado
onde estdo inseridos, ou seja, de acordo com o produto e seus
consumidores, formular politicas diferentes e efetuar comparagdes
das margens de contribuicdo por produto, dadas estimativas de
venda ( item 3. ) naquele prego, e, comparar com os custos fixos,
efetuando analises sobre o ponto de equilibrio econémico e

margem de seguranga operacional da empresa.
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4.2.2 - Relatorios administrativos

Para a manutenc¢do deste método, a administragdo deve ser alimentada

com os seguintes relatorios:

» Desempenho mensal dos concorrentes ( volume de vendas,
qualidade, prego, condi¢des de pagamento, € outros indicadores
necessarios para a monitoragdo do desempenho dos mesmos );

« Pesquisas de mercado ( indices de satisfagdo dos clientes,
elaboracdo de matrizes de QFD - desdobramento da funcdo
qualidade , etc );

» Efeitos de mudangas de pregos na demanda dos produtos (
analises de elasticidade de demanda ).

Estes relatorios devem ser mensais e sdo a base para a formulagdo das

taticas de venda nos periodos seguintes.
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5.2.3 - Maquinas

Neste item foram coletados dados referentes somente as maquinas e
equipamentos utilizadas na fabricagdo do produto, ndo sendo considerado os
necessarios para servigos de apoio; manutengdo e ferramentaria, por serem de

dificil determinagdo do critério de "rateio” mais adequado, como ja discutido.

As estimativas de vida itil e valor da maquina/equipamento, para calculo
de consumo e depreciagdo, foram estimadas com base na experiéncia do
encarregado de produgdo, diretores da empresa e algumas consultas via
telefone as empresas fabricantes destes equipamentos. Estes dados estdo na
tabela 5.3.

Trabatho de formatura - 1994







Levantamento dos dados 78

5.3.4 - Mao-de-obra

Para o levantamento da mio-de-obra ¢é necessario ressaltar que ela pode
ser. direta, quando empregada sobre o produto em elaboragdo, sendo
facilmente identificada; e, indireta, quando a identificagdo ndo ¢ tdo clara,
compreendendo nesta classificagdo os encarregados, supervisores e
apontadores de produgio.

Como na empresa algumas maquinas/equipamentos dependem de um
funciondrio para opera-las, foi feito um rateio de tempo, admitindo que ele
opera em tempos iguais nas maquinas/equipamentos.

Dentro da empresa todos os funciondrios sdo mensalistas, portanto
recebem um saldrio fixo, porém, o custo da mio-de-obra direta ¢ fungdo do
plano de produgdo ( figura 4.2 ), podendo ser, por este valor, controlado o

indice de ociosidade.

Os custos da méo-de-obra, ja acrescidos dos encargos sociais, estdo na

tabela 5.4.
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Os encargos sociais, que podem chegar até a 100 % do salario

contratual, sdo:

Total

IAPAS

IAPAS s/ férias e 13°

FGTS

13° salario

Férias

Seguros contra acidentes no trabalho
Encargos ndo proporcionais ao salario

( vale transporte, cesta basica, etc )

21,18 %
461 %
8,00 %
8.33 %
11,08 %
1,80 %

35,00 %

90,00 %
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5.2.6 - Coeficientes técnicos

No anexo II ( elaborado pelo autor ), encontram-se os processos de
produgdo para cada um dos produtos da linha de esferas produzidos pela
empresa.

Os coeficientes técnicos de maquinas sdo 0s tempos necessarios para
produzir um quilograma de produto final ( esferas ).

Ja os parametros de materiais sdo referentes 4 quantidade de matéria-
prima necessaria para produzir 1 Kg, incluindo neste valor as perdas do
processo.

Os padrdes de mio-de-obra sdo referentes ao tempo em que o operador
dedica as maquinas/equipamentos. Os tempos considerados foram o de
processamento do equipamento dividido pelo nimero de maquinas que esta
operando, conforme tabela 5.6. Esta divisdo foi feita para que o modelo possa,
a partir do plano de produgdo, calcular o custo dos funciondrios, ¢, verificar por

este indice o nivel de ociosidade, ou néo.
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Setor numero de maquinas/
operador
Brunimento 5
Classificacdo 13
Estamparia 1 - prensas pequenas ( P 30.45.60 ) 4,5
Estamparia 2 - prensas grandes ( P 250 ) 1
Laminagdo / limadoras 10
Retificas 8
Tratamento térmico 5
Trefila / endireitadora de arames 1

Tabela 5.6 - Relagiio niimero de maquinas por operador.

( elaborado pelo autor )
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5.2.8 - Despesas indiretas de producio

Despesa Valor (USS$ )/

mes
Combustiveis 850,00
Lubrificantes ( incluindo 6leos de corte ) 640,85
Total 1.490.85

Tabela 5.8 - Despesas indiretas de produgdo - média mensal.

( elaborado pelo autor )
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5.2.9 - Nivel de producio

Este ¢ um dado importantissimo ao modelo, pois a partir deste sdo
calculados: o custo da mio-de-obra podendo controlar o indice de ociosidade
por este valor a depreciacdo das maquinas/equipamentos € o consumo de

matéria-prima.

No anexo II, é apresentado para cada produto uma produgdo estimada
para o mes de janeiro de 1994. A tabela 5.9 contém uma média de venda dos
ultimos dois anos, que para os maiores volumes vendidos tem um desvio
padrdo pequeno, que sera utilizado no calculos posteriores, ressaltando que
estes pardmetros variam mensalmente de acordo com a previsdo de vendas,
estoques e tempos de processamento, tendo como limitagdo a capacidade de

produgdo.
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A capacidade técnica de produgao € conceituada de trés formas:

+ Capacidade tedrica: é a capacidade produtiva dos recursos para as
condi¢des ideais de operagdo, desconsiderando as paradas devido a
problemas de equipamento, falta de material, de programagao, etc;

. Capacidade pratica ou nominal: é a capacidade teorica descontando as
paradas inevitaveis, como falta de energia elétrica, tempo de troca de
ferramenta, etc;

« Capacidade normal ou efetiva: ¢ a capacidade nominal descontando as

paradas evitaveis, indica a utilizagao real da fabrica.

Assim, a empresa trabalhando em trés turnos, tem uma capacidade de

produgdo efetiva média de 26.500 Kg de esferas por més.
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6.2 - IMPLANTACAO

O sistema de apontamento e geragdo de relatorios, que € a
retroalimentagdo do sistema de custeio para a comparagdo entre o padrao € o
real, esta em fase piloto de implantagdo. Nesta fase foi escolhida uma maquina
de cada setor, pois demanda uma reformulagdo no sistema de movimentagdo €
armazenagem da empresa, item 3.2.2, portanto estio sendo estudados
contentores menores, areas de armazenamento € efetuando-se testes funcionais
das planilhas e tempos demandados para seus calculos ( que posteriormente

serdo informatizados ).
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6.2.1 - Recursos necessarios para a implantacao

Para a implantagdo do sistema de apontamento e relatorios:
« Recursos humanos:

- 01 apontador de produgéo;

« Recursos fisicos:
- Planilhas para as maquinas;
- Pranchetas e canetas;
- Contentores de esferas com capacidade para até 90 Kg;
- Balanga digital com capacidade para até 300 Kg ( precisao

+ 0.5 Kg);

« Recursos organizacionais:

- Todos os eventos devem ser anotados pelos operadores;
- O apontador de produgéo deve recolher todas as planilhas e

efetuar os calculos diariamente.
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6.2.2 - Barreiras a implantacao

A principal barreira serd a mudanga dos métodos de andlise utilizados
pela diretoria, que esta acostumada a tomar suas decises somente em funcao

dos custos diretos, sem se preocupar com a rentabilidade dos mesmos.

Deve ser prevista uma série de palestras ¢ "workshops" interativos onde
a diretoria deve deixar bem claro os objetivos desejados com esta implantagao,
uma demonstragéo pratica e objetiva de como o sistema funcionara além de
uma conscientizagdo no sentido de obter o comprometimento da forga de
trabalho, pois tudo depende dos dados obtidos nos apontamentos € calculos

executados.

Outras barreiras como a falta de preparo técnico para lidar com o sistema
e dados informatizados pode ser resolvida com treinamento técnico dos

envovidos no sistema.
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Com relagdo aos obstaculos encontrados, ¢ importante ressaltar a
necessidade de convencer os diretores de que o método proposto ¢ melhor,

mais pratico e obtém dados mais confidvers.

Qutra dificuldade foi a obten¢do dos dados necessarios ao modelo, o

que obrigou a longo periodo de levantamento de dados.

Cabe ressaltar a importancia deste sistema para a empresa, que pode ser
utilizado pela maioria das micros e pequenas-empresas do setor metalirgico

com produgdo intermitente ( repetitiva € sob encomenda ).
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(09) - Apos o selecionamento das esferas ruins, antes de serem levadas a laminacéo, deve
ser pesada pelo selecionador a quantidade de esferas nao-conforme.

(10) - Deve ser colocado o codigo da ocorréncia & partir da tabela de codigo de
ocorréncias no inferior do formulario.

(11) - Deve ser preenchido com a medida final das pegas ap0s o seu processamento nesta
operagao.
CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(06) - O apontador de produgdo, deve efetuar este calculo, colocando os valores em
décimos de minuto.
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TITULO DO DOCUMENTO: CONTROLE DE PRODUCAO.
PERIODICIDADE: Parcial diaria e semanal completa.

GERADO A PARTIR DE: 01 (APONTAMENTO DE PRODUCAO).
CONTEUDO DOS CAMPOS

Os campos a seguir devem ser preenchidos pelo apontador de producao:
(01) - Idem (01) do documento 01.
(02) - Idem (02) do documento O1.
(03) - Colocar o codigo do turno conforme exemplo a seguir:
1 - 28.03 ( no caso de produ¢io normal)
.. 1° Numero: Deve ser colocado o codigo referente ao turno correspondente:
«. 1 - 1° Turno.
«s 2 - 2° Turno.
<. 3 - 3° Turno.
.. 28.03: Dia e més correnspondente, deve-se tomar cuidado pois o 3° turno
compreende também o dia 29.03, porém deve ser considerado dia 28
para efeito de calculos.

DIA 28 ( no caso de fechamento do dia)

.. Diariamente, devem ser somados os campos da planilha para um resumo
diario(parcial).

SEMANA 4 ( no fechamento da semana)

.. Semanalmente deve ser encerrado este documento fazendo um resumo da
semana correnspondente ( 1, 2, 3 ou 4).




CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(04) - A partir do documento 01, campos (06) e (10), deve-se somar o total de cada
ocorréncia (em décimos de minuto) e preencher este campo tomando o cuidado de colocar
o valor exatamente na coluna correspondente ao codigo.

(05) - Devem ser somados todos os codigos das ocorréncias ao turno correspondente, seja
ele por turno, dia ou semana ( em décimos de minuto).

(06) - E calculado dividindo-se o total de ocorréncias no turno pelo total de horas
teoricas. Como a seguir:

Turno: 1-28.03 ( 8 horas)
Total de ocorréncias: 2.44

Eficiéncia no turno 1, dia 28.03=2.44 /38
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03 /57

« 03: Corresponde a média das horas paradas no grupo de maquinas P-45 naquele

periodo.
+ 57: Corresponde a média das eficiéncias deste grupo de maquinas.

po (07) deste documento,

(08) - Neste item deve ser empregado raciocinio analogo ao cam
dos todas as maquinas do

porém deve-se tomar cuidado pois neste campo devem ser SOma
setor considerado.
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LINIERS INDUSTRIA MECANICA LTDA.

CONTROLE DE LOTE
LOTE: (@9)
Turno Operacoes Maiquina | Producio Perda Medida final
(Kg/h) (%) ( mm )
(@2) (@3) (04) (@5) (@8) (@7)

Numero dos lotes agregados para o brunimento: (@8)
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TITULO DO DOCUMENTO: CONTROLE DE FERRAMENTAS.

PERIODICIDADE: Durante a vida util da ferramenta.

GERADO A PARTIR DE: Apontamentos da ferramentaria e dos operadores de
maquina.

CONTEUDO DOS CAMPOS

Os seguintes campos devem ser preenchidos pelo ferramenteiro, ou operador de
maquina:

(01) - Deve ser colocado o codigo da ferramenta, de acordo com codificagdo vigente na
fabrica.

(02) - Deve ser colocado o setor onde a ferramenta ira trabalhar.
(03) - Colocar a data da ocorréncia.

(04) - Descrever o tipo de servigo, se a ferramenta foi usada para produgdo ou recebeu
algum servigo de manutengdo ( que deve ser especificado ).

(05) - Deve ser colocado o codigo da maquina onde a ferramenta estava, se em
manutencdo a descri¢do da maquina ( por exemplo: torno ), caso em producdo deve ser
colocado o codigo conforme codigo vigente na fabrica.

(06) - Colocar a hora do inicio da ocorréncia.

(07) - Colocar a hora do término da ocorréncia.

CALCULOS A SEREM EFETUADOS:

(08) - O controlador de ferramentas, deve efetuar este calculo, colocando os valores em
décimos de minuto.
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LINIERS IMNDUSTRIA MECAMICA LTDA

PROCESSC DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Codigqn «x v vwwst GODE]L

Dabm vm v sess Q30094

Descrican ....3 ESFERA Gl/04 CAST

Produto 4« : ACO 1/915124 O1/04 CAST

Dimensional ..: kg Froducas Estimada: 11000kg

OPERACLCIDOES

BRUN/&OD BRUNIR ESFERAS ERUTAS
Tipo Componente Descricac Buantidade

MAGRLIINA THER TAMEBOR PARA BRUNIMENTO 0, GEOGBON
MAD DE OBRA FiFel A MOERL MEG DE ORRA BRUNIMENTO 0, OO4LER

BERUNL1/70 ERUNIR ESFERAS TEMFERADAS
Tipo Componente Dezocricao Guantidads

MAEGLITNG TEER TAMBOR Faka BRUNMIMERNTO
MA DE OBRA BRURNAMORRLU MaD DE ORRA BRUNIMENTO

CLA/120 CLASSIFICAR ESFERAS
Tipo Componente Descricaoc Guantidads

MAEGAU TMNA CLAS CLASSIFICARDRA ELETRICA 0, 105100
MAD DE OBRA CL&/ACLAMA CLASSIF.MaNUAL. 7 CLASEIFICACATD 0, GEE02+h

EST /40 ESTAMFAR BLANEK DE ESFERA

Tipo Componente Descricas Ouantidade
PESCIL T FRENSS i i GEAZOR
Mall DE DBRA s ESTAMFARIA 1 £y

LAM/ B0 LAMINAR ESFERAS
Ta o Comporente Descrican Guantidads

FRb T RN IS
Lo THADORS

MEGL TN 3

Mall DE OBRA& L&/ MOLAM MED DE OBRFS LAMINADAL IMADORAE
FO/11C FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo Componente Desorican

hxil‘"‘f{“ll ‘ |I"|

Meall DE

Ml

T.T./ B0 TRATAMENTO TERMICO (TEHPEEQ)

Tigsom Comporents Doy e Chaasmeddade
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PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

EOELOE waea s ¢ ag SOOOL

DREE o amnma = a5 DT/0Z/G4

ESFERA 01/04 CAST

ACD 17915124 si/04 CAST

Froducas Estimadas 11000kg

Descrican
Froduto

Dimensional ..:1 kg

MAaATERTIATILIS

Tipo Componsnte Descrican duantidade

t

MATERIT AL BTO/ 4 .80 ACO RBTC DI&M. 4. 1. 10000k8g

TERT CETIRTUOS

Tipo Components Descrican fluantidade
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LINIERS IRMNDUSTRIAa MMECARNMICAS L TDA

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Codige ..« wsesi QOO0Z

2 - I o r OE/02/794

Descrican ....: ESFERA O3/1&6 CAST

Eroditta s« e : BCO 179150084 OE/18 CAST
Dimensional «.: kg Froducao Estimada:

OP ERACUOES

FO/110 POLIMENTO DE ESFERAS
Tipo Componente Descrican

MAGRL INA TR TaEMEQR FARA BRUNIMENTO
Mall DE OBRRA ERURN/MOERU Mal DE OBRA ER IMEFENTO

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMPERA)

Tipo Componente Descricao
ML TNA FORTF FORMND PARA TEMPERA
MAl DE ORRA 1.7 . /M88TT Mal DE OBRS TRAT.TERM

MAaATERTIATIS

Tipa Componente Descrican
MaTERT AL BTR/E .20 A0 BTC DIAM. 2,50

T EREETIRBS

T o pae i T gy g g
i LOnTOnen \. = MAEmsE T LAl

Cluantidades

0y O isnh
\':3 AT

Cuantidads

OQuantidade

1, 10000k

(0 Se S R B 8= R B







28;{:’5!’
L INIERS INDUSTRIG FECARICA LTS

L)

¥

PROCESSO DE FABRICACADO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Cotdigt weemswn s QOOOE
Data s cwsenns v DE/0Z2/94

Deseiicas ....8 ESFERA 01/04 CASF
Fradiuto «.....5 ACO 2791115202 017048 CASBF
Dimensional .0 kg Producas Estimads: 1500kg

OFP ERACUOES

FO/110 POLIMENTO DE ESFERAS
Tipo Componants Descricao Guantidade

MARLINA TERER TOMEBEOR FARA BRUNIMENTO G, L4300
MAD DE OE2RA BRUN/MOBRLU Mo DE OBR& BRUNIMENTO 0, 00EEsR

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMPERA)

Tipo Componente Descricac fluantidade

Bed bed

7L

MAGU TNG FaRTH FORKND FaRa TEMPERSG .
Ma DE CERA AR ey & R Mao DE OBRA TRAT.TERM 0. 001980

MAaTERTIAIS
Tipa Componente Descricao GQuantidade

MaTERIGL ATCLA4, 20 ACO ATC DIAM. 4,20 137000k

Tipo Componsnts Descricac Guantidads







LTRNIERS IRDUSTRIA MECarRICS LTDaAa

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Coaias -us » ome o DO004
DEEE owamin = west DERAG279G

Descrican ....: ESFERA 01/08B CASF
Prraaiale o .o vewt SRR 2231042
Dimensional ..1 kg

0l1/08 CASFE

Pl

10

Froditeas Estimadar 46

OPFP ERATCLCDOTES

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo Componente Desoricac

MAEGL TN TEER TAMBOR FARS BRUNIMENTO
M&O DE OBRA ERUN/MOBERL MAD DE OBRA BRUNIMENTO

TRATAMENTO TERMICO (TEMFERA)

Descrica

T.T./80
Tipo Componente

MEEL T NS FLORTE FORMO PARS TEMPERS
MALH DE OBRA ToTwyMOTT Melh DE OBRS TRAT.T

ER

Tipo Components Descricao

ATOL A2 .30 at0 AT DIAM. 2.30

MATERT AL

T EREE I RS

Tipo Componen te Desorican

i

Guantidade

O, QL7000

G, GOEA0N

Ouantidads

., 011800

il

D, QOREES

Quantidade

1. E7000kKg

Quaniidads







2805794

LINIERS IMNDUSTRIAa MECARNMICAaS L TDA

PROCESS0O DE FABRICACAC DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Coodine = cwes o b DDOO3

DAt am s e » OI/02/794

Desciricas ..« f ESBFERA GRUFC CRRT 1&.10
Earevdiibo w..0- 8 COR 17212711 15.10 CRET

Dimensional «.: kg Froducan Sstimada: 400kg

OFP ERACDOTES

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS
Tipo Componente Descricao

&G T NA TEHER TAMBOR FARA BRUONIFENTO
M&aO DE OBRA BRUN/MORRL MAO DE OBRA BRUNIMENTO

RET1/100 RETIFICAR ESFERAS TEMFERADAS
Tipo Componente Descricao

ML T RNG RET RETIFICA
Mall DE OBRA RET/AMORET MED DE OBRa DA RETIFICA

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMFERA)

Tipo Components DeEsoricaoc

MEGHL TN EORTE EORND B

ARG TEMFERA
MAD DE OBRA Ta 1 e HETT Mol DE OBR

& TRAT . TERM

MATERTIATIS

Tipo Compornsnhe Desoricat
MAETERIAL CROMOZL1.11 GO CROMO DIAM. 31.11

TERCETIRGS

Tamo Componsnts DRDeEgcrican

Guantidads
O, S1460N
O, OOEFER

fuantidads

2270h
] G0 A o

Guantidade

O, 0146500

0, B0EEER

Guanticade

Ly L5000k

fluantidads













ZB/0B/94
LINIERS IRNDUSTRIA HMECarRNICaS L TDA

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Coding wusw et OUOO7

Tarbior ¥ alecnin 3 b ey OEADE2FI4

Descrican »...% ESFERA 01/04 CRRT

Foemeltbo . ew et CR 179212121 g1/04 CRRT

Dimensional .-: kg Producan Estimadas: 250kg

OPERACLCDOESS

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS
Tipo Componente Descricao Guantidade

i

MAGELITNA THRER TAMBEOR PARAS BRUNIMENTO . O, 31460R
Mal DE OBRS BRUN/MOERU Ma DE OBRAe BRUNIMENTO 0, GOEEER

RET1/100 RETIFICAR ESFERAS TEMFERADAS
Tipo Componente Descrilocao Guantidade

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMFERA)

Tipo Componente Desorican fQuantidade
MEEUL INA FORTH FORNG FARS TEMPERA L, 01010
Mal DE OBRA i G v 3 MAD DE OBRA TRAT.TERM 0, GLE0ZE R

TRE/1&0 TREFILAR FID FPARA ESTAMFAGEM
Tipa Componente Descricas fuantidade

MAaAaTERTIATIS

Tipo Componsnte Descrlicao Quantidads
MATERT AL CROMD A 20 ACD CROMO DIAM. 4.20 L. 17000k

TERTCETIRUOS

(TSN S0 T B0

v = o L DMIDOTErm LE JJesor L Tadl Lllian L saas




BESOG/94

LINIERS INNDUSTRIAS MECANMNICA LTDA

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Cociao: s s s .3 00008
Data o odhwm e eeb D3,02/94
Descricas ....t EBFERA 10.00 CAMD
Parercheta o~ hd ¢ o r ACO 4/911586 13,00 CAMO
Dimensional ..: kg Froducss Estimadar 1300kg

OPERACO OTES
END /%0 ENDIREITAR FIO
Tipo Domponente Descricao Guantidade
MEEL T NG TFEF TREFILADELIRA 0, DOEROCH
Ml DE OBRA RE/MOTRE Mal DE OBR& TREFILAJENDIREITA O, GOEGOR
EST/40 ESTAMFPAR BLANK DE ESFERA
Tipo Componente Descricao Guantidade
MEALI T FA F—é(0 :
Mal DE OBRA EGT/ZEST 1 EJ.AHFHRIQ 4,
FORNO/20 FAZER RECOZIMENTO EM FIO BRUTO
Tipo Componente Descricas Guantidade
FE LT MA FORRC FORNEG DE RECOZIMENTO 0, D40&0R

MAO DE DBRA Tl AEnEy Mel DE OBRA TRAT.TERM WODBLIER

LAV/140 LAYVAGEM
Tipo Componente Desoricas fuantidade

LAV /140—-A SEGUNDA LAVAGEM

Tipo Componente Descricao Quantidade
T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMFPERA)
Tipo Componeante Descricao Ouanticade

Tioo Domohents Desorioss Guanticads

METERT AL BTOL & B ACD ATE




2B/05 /50

LINIERS IMNDUSTRIAG MECAaRNICS LTIDNG

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

OO009
QR/02/°94
ESFERA 1&6.00 CAMO

ACD 4/9114895 1&65.00 CAMD

i e |

ha Froducao Estimaday 1200kg

OP ERACGOE S

CORTE/10O CORTE DE BLAMNE F/ ESFERA GR.

Tipo Componen te Descricao
MARLIT NG EROOE FRENSA F 25002

MAC DE OERA EST/AEET 2 MEl DE OBRA P-Z250-01 /032

EST /40 ESTAMFAR EBLANK DE ESFERA

Tipo Components Desoricao

FRENSS P Z250-01

FMAGLIT NS 1
AT & MAD DE OBRA F-E250-01 /0%

MAO DE OBRA

FORNO/ 20 FAZER RECOZIMENTO EM FIO BRUTO

Tipo Componente Descricac

MERL I MNA FORRD FORMO DE RECOZIMENTO
MAal DE OBRA o B AT Mat DE OBRS& TRAT . TERM

LAV/140 LAVAGEM

Tipo Eomponente Das

fil
i
f
7
Ja
f
1]
0

LAV/140-4 SEGUNDA LAVAGEHM
Tipo Componante Descricac

TRATAMERNTO TERMICO (TEMFERA)

Componente Devmericac

GHuantidade

T YR ) G

3, OEEFOH

Quantidade

Huantidade
O, 0425800

C, GOEE0OH

Guantidade

ot T e L e g
nll '...k ad b oL oo '::J =







LIMNIERS

IMNDUSTRIAS MECARMICAS LLTDA

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Eocligt o a e vwnw ¥ 0010

BRER wnzon = simms r DE/02/94

Descricas ... ESFERA 03/1&6 CASP

Produto « - suss : AED 2/%911082 Ox/ 16 CASP

Bimensional

kg Froducas Eztimadar 350kg

OFP ERACDOTES

LIM/150 L IMAR ESFERAS
Tipo Componante Desorlcao

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS
Tipo Componente Descricso

TAMBOR FARA BRUNIFENTEO
Mad DE OBRA BRUNIMENTO

ARG INA TERR
Mall DE OERA ERUNSMORRU

TRATAMENTO TERMICO {(TEMFERA)
Descricao

T.T./80
Tipo Componente

ME G T NG FORTE FORKND PARA TEMPERS
Malh DE OBREG Tow T PHEFET sl DE OBRS TRAT . TERM

M AaTERTIATIS

Tipo Componsn te Descricao
METERT AL mTOLAZ L ED A0 AT BIAan. TS0

T ER € EI R O 8

Tipo Componen e Descrican

Guwantidade

wantidade

o

O, OLA4E0N

L DRT R

Quantidade

LG50

I 8T0 i W

Hduantidades

Muantidads







LINRNIERS

IMNDUSTRIAa MECaMICa L TDA

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Comigd anmws st
Datsd «ewmmwnns n
)t g e B b 1
Froduto
Dimensional

o001l
OE/02794
ESFERA UI/1&
INX 17213081
ko

INOY=3Z04 RT
O/ 148 INODY-304 RT

Froducan Eotimadad

d
e
=
i

Tipo

Tipo

Componente

Comporen te

MmATERTIATIS

Descricao

TERTCETIRUDOS

Descrican

Guantidads

Chaantidade







LINIERS

IRNDUSTRIA

28/05/

MECAaNICAS LTDA

o4

Codigo
Data
Desoric
Froduto
DimeEnst

PROCESS0O DE FABRICACAO DE

DO0LE

--------

5 e et OERAQZ2/794
A0 . ...t ESFERA O5/3IZ2

4 i ACO 2/91106E
anal w.! kg

CASF

05/32 CASF

Froducan Estimadeas

400k

PRODUTOS (ESPECIFICO)

LIM/130
Tipo

FO/110
Tipo

MARUINA
MAC DE

T.T./80
Tipo

AL TN
MAad DE

Tipo

METERLA

LIMAR ESFERAS

Components

FOLIMENTO DE ESFERAS

Componentes

TEER
ERLUN/AMOBRRL

OERA

TRATAMENTO TERMICO
Componente

FORTF
CERA T.T./MOTT

Components

e s Al
b ot B G I (A )

Lomponents

O P ERACLCOES

Desorican

Descrican

TAMBOR FPARS BRUNIMENTO
MAD DE OBERA BRUNIMENTO

{ TEMFERA)

Descrican

EORNDO PARS TEMPERS

Mo DE CERO TRAT.TERM
MAaTERTIATIS

Descricao

ACDD ATS DIAM. Z.%80

TERTCETIRZIOS

Desorican

Cuantidade

Ouantidade

0, 01 &70N

O i EE4AN

Guantidade

O,01150h
0, QNER00

Ouantidades

fuanticads






L IMNIERS

EB/05/F4

IMNDUSTRIO MECARNMNICA LTDA

PROCESSO

i s 5wt QOGLE

Codigo

DE FABRICACAO DE PRODUTOS

Datta wi b v aawas . OF70B/94

Descrloao
Foduts
Dimengional .. kg

Y ey s ESEERA
wewewen ACO 4/911446

O .00 CAMO
O35 .00 CAMO

I

Froducss BEstimadas 3I50kg

(ESPECIFICO)

MATERTIA

Descricac

Tipo Componernte
METERIT AL ATCL AE, 20 ADD ATC DIAM.

Tipo

Domponante

TERTCETIR

Descrican

Guantidade

1. 155000kg

Ouantidade







2E/OR/94

LIMNIERS INDUSTRIA MECARMICAS LLTDA

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Codigt wnwema«.5 QOISR

Hata w v vwss s« vt OZZ02794

DEsCriosns we . » ESFERA 01708 INOX-3204 RY

Fradiato: wew  « o0 INE 1215043 01/08 INOX-Z04 RT
Dimensiconal .0 kg Froducao Estimadas 40kg

MATERTIATIS
Tipo Componente Descrican Guantidads

TERIAL ITNOXL/A3 050 SO0 INOE-204 DIak, 20350 L. AEOGGRY

TERTZ CETIRTGOGS

Tipo Componente Descrican fhtanticade







Ll me i

g 0 E:‘l

LINIERS IMNDUSTRIA MECANIOCA LLTDS

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

ARG s comms b OH0LD

Baka s = oewws ¥ OS/ORSG
Dmscrican ... ESFERA 0L/1& CAGBF
Erraduto o« vwae s ACO 24911142
Dimensional «.1 kg

o05/t4 CASHE
Frroduoas

i

stimadas SO0kg

OPERACUDOES

LIM/130 LIMAR ESFERAS

Tipo Componente Descricao

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo Componentea Descricas

ML TRE THER TAMBOR FARA BRUNIMENTO
Mal DE ORRG ERLib A MOERL Mal DE OBRG BRUNIMENTO

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMFERA)

Tl Domporan te Descrican
FEGL TG FORTF FORMD PARA TEMPERS
Mal DE OERA T AHET T Ml DE DERA TRAT. TERM

MAaTERTIATLIS

Tipo Componsn te Descrican
MATERIAL ATLLAG .20 ACO &BTC DiaM. 4020

TERTCETIRGOGS

Tipo Components Degscricao

Giantidades

Guantidade

Guantidade

3, QOFP0h

Guantidade

o e

Guan bt clades



LINIERS

ZB/08/94

INDUSTRIS MECAaAMNICAS LTDA

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS

NOOL1E

OR/02/94

ESFERA OI/146 CRRY
CR 1/912081 O%F51& CRRY
kg P

Codioo
Batas: e w w owwmen 3
Deosciricao
Frodiato
Dimensional

Gl an

Emtimacgss

(ESPECIFICO}

120ka

OPERACLCIOES

ERUNIR ESFERAE BRUTAS
Componente

BRUM/ &0

Tipo Descricao

TEMEOR
Mal DE

TERR

BEUR/ MORRL

PG TNE
AL OBR&

MAD DE OERA

CLA/LZO CLASSIFICAR ESFERAS

Tipeo Componante Descricac
MAGL TS CLAS CLABSIFITADRORA
MaD DE OBERA CLa/ACLAMe CLABSIF . MERLAL

END/Z0
Tipo

ENDIREITAR FIO

Componente Dezcrican

END/3Z0-A4 ENDIREITAR FIO SEGUNDA VEZ
Tipo Componente Descricac

EST /40
Ti e

ESTAMPAR ELANE DE ESFERA

Lomponsnt=s pAEREATT L A

MEGL TNA -
Mal DE OBERA ERTrEsT 4

RECOZIMENTO EM FIO BRUTO

Componsn te Desorloso

FORNO/20 FARZER

Tipo

FaRka BRUNIMERNTO
ERUNTFERNTI

ELETRICS

CLASBIFICACAD

Mt DER& e boet
LIMA150 LIMAR ESFERAS
Fipe Componenis Dgseirrican

ChFin LA 1 i et

Guantidsds

O o T

G, 6580 R

s
QO @l7ah

uantidsds

P Lo Tt
Li o

ticlade

Giulan

Muantidades

Ouanticacie

;-..'I; L.‘- :_:' rll ‘.I.I ‘.:-. k




BR/GR/GS
LINIERS IRNDUSTRIAS MECARNICA LTI

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Codign 4w aews D00LE
DAt Leena b saen OILQER

ESFERA 0Z/1& CRRY
CR 1/912081 DE/16 CRRT

Dimensional ..: kg Froducas BEstimada: 120ka

OPFP ERACODOTE S

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo Componente Descricaa Suantidade

MG TME TERR TAMBOR FORA BRUNIMENTO O, 460R

MAD DE DBERA BERLUN/MOBRRL Mal DE OBRA BRUNIMENTO O, OORGER

RET1/100 RETIFICAR ESFERAS TEMFERADAS

Tipo Componente Deszcricao fluantidades
MAGRU I NS RET RETIFICA {34 BOTF0N
Mal: DE OBRA RET/MORET MAD DE ORR& DA RETIFIGA 0, DEEE0R

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMMPERA)

Tipo Componente Descrican Guantidade

FARLTNA FORTH FORMO PaRE TEMPERA O, 01010h
M&D DE OBRA TuTw AHOTT Mad DE OBRA TRAT.TERM 3, DOEAER

TRE/ 1560 TREFILAR FIO FARA ESTAMFAGEM
TR0 Componente Desoricaoc Guantidade

MmaTERTIATIS

Guanticade

Tipo Componants Descricao
AR ) T f e CEOMO D IAM = 4 AOGGkS
MAETERIAL EREEO S 2l A0 CROMO RIAM. 25 1o 2EHQ0RC
TERCETIRDO S
s G oy :
ik Componsn s 12 it i 1 o S Guanticads
b 7 e o LR naimesin Ges AEE Ty L Datd LT ] i




B T
'

o

LINIERS INDUSTRIA MECARRNICAS LTDA

2E/05/9

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

ool 7

GE/7Q27/94

ESFERA 10.00 CRMD

ER 2912586 10.006 CRMO

Dimenzional ..: kg

Froducas Estimada: S00kg

8 P ERSAELIBES

CORTE/10O CORTE DE ELAME F/ ESFERA GR.

Tipeo Lommoren te Demscricac

EST/40 ESTAMFAR BLANK DE ESFERA

Tipo Componentes Dezcrican
P TLET NS F—& FRENSA
MAEl DE OBRA ERTrEsT 4 EETaMPARIA

FORNO/ZO FRZER RECOZIMENTO EM FIO BRUTO
Tipo Componente Descricac

FEAEL T MNA FORRC FOFRD DE

MEl DEOOBERA T AT el DE

LAV /140 LAVAGEM
Tipo Componente Descricaoc

LAV/140-A SEGUNDA LAVAGEM

Tipo Componante Degorican

LAV/140-E TERCEIRA LAVAGEM
Tipo Componente Descrican

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMPERA]

Tipo Components Descrica

S—
[ e

N TS TR

Malh DE OBRA

-4 T

= [IF
-

Guantidads

Guantidads

Guasntidade

C4EECR

By I=y

Ouantidades

Cuartidag:

it -—-—--l—'.—i—\ﬁ'L:

oy e -
LR 1 N T R o

Guantidads




s b s

LIMNIERS IRMDUSTRIS MECARNICAS LTIDA

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

PRI « - v . OREES
T am e am

bk a OZ/0E/95

ESFERA 11/1865 CRRT

CR 1/912281 1718 CRRT

kg Froduoao Estaimadss 150kg

OP ERACUOTE S

BRUN/&0 BRUNIR ESFERAS BRUTAS

Tipo Componante e e donnn

it

MAERL TS

TH
Malh DE  OBRA BF

i TAMBOR FARS BRUNIMENTO
DE OBRAG BERUNIMENTO

Uik MOERL M ES T

CLA M/A1Z0 INSFECIONAR VISUALMENTE ESFERA

Timo Componente Descricao

Hald DE OBRRS L e A B CLABSSIF..MaNUAL / CLASSIFICATAO
CORTE/1O CORTE DE EBLANE F/ ESFERA GR.
Tipo Lomponsnte Descricas
MAGILT NS EH00E FRENES P Z5O-0X
Fal DE OBRA sy Mad DE OBRA P-RE0-0L1/703
EST /40 . ESTAMFAR ELANE DE ESFERA
Tipo Components Desorican

IS ST 2 MEO DE w0 AO2
FORNO/ 20 FAZER RECOZIMENTO EM FIO BRUTO
Tipm Componenhs Domscricao
AL NG AR RL
el DIRRA Toa T s AHOTT
LAM/ S0 LAMINAR ESFERAS
Timo Lomponerte LeEsoriloas

iF (H = LamMInal 2L IMAaDoRS

LAYV /140 LAVAGEM
TaiE0 Lomponanie Desoiris
LIMALGO LIMAR ESFERAS
1“. L i i
4 ' ERE La 0 P A R LA i DORE

Gulanticade

0, GLOZ0N

b S S 8

fluantidads
Fralamaie, '_:“ :I




LINIERS IMDUSTRIA MECARMICS LTDS

FROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

00018

OES0ESFE

D w0 b EBFERA 11716 CRRY

Prodittt « o« el SF 17912281 11715 CRRT

ko Froducso metimadgs: 150kg

Lamensional

OPFPERACLCTUOTES

FO/114G FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo LomponEn T Dremas ror e btantidade

TAMEDR FakRas BRUNIMENTO x4
MEal DE OBRS BRUNIMERTD G D0

FAELITNG

MEls DE OBERG

RET1/100 RETIFICAR ESFERAS TEMFERADAS

Tigpo Lomponsnte Destilast Duantidacds

FMEGLIT RS

MAT DE ORRA RETIFIOE
T.T./80 TRATAMERNTO TERMICO {(TEMFERA)
Tirpio Componsnte Hpsroritao
MAGLITRNG FORTF FORMNO PARS TEMPFERA
Mal DE -OEBRA T Ta ZMETT Mao DE 0BRSS TROT.TERM
M A TERTIGBGTITS
Tips Compoinesn e Bescrican flliantic ade
MéTER Ti DR b 33 FE 8 Belgdh. 3kl kN

TERDEEZRI RB &

B ) Lomponeots Desocrican HGuantirdaas




L THMNIERS

=8/05/8

INDUSTRIS MECARMICaS L TE S

PROCESS0 DE FABRICACAO DE PRODUTOS

........ Gi e

DEES s cews s « et OSSEGEI9S

ESFERA 01708 CRRT

CR 1/912041 a1/08 ORRT

CHME L e L - o] Froducan oS Tinmsos

Slkg

(ESPECIFICO}

OF ERACDOE S

BRURN/ &0 BRUNIR

T4 po

ESFERASE EBRUTAS

Componente Dewmori can

TMEOR
Mal DE |

TEER

AR CHLET A
i ERLUMOBRL

Ml DE

CLASSIFICAR ESFERAS

Compongnte

CLA/120
T e

14 B2 S 0T 3. a0

MAOUTNA CLASSIFICADORA ELETS
MAC DE DERA r FL.MANUAL / CLASSIFICACAD

ENDIREITAR FIO

Eomponants hesnrican

END /320

Tipo

END/Z0—-A ERNDIREITAR FIO SEGUNDA VEZ

Tipo Componente Descricaoc

DE ESFERA

Trees oo

ESTAMFAR BLANE

Components

EST /40

1 il EARIA

¢ RECOZIMENTO EM FIO BRUTO

LD T T e IV n Y ) e T

FORE

DR T AT

LAMA 50 LAMINAR ESFERAS

¥R Leimponsnts Tl - vt e o TG e o 0

"
<y
LN T LEREE
e
b

fhasntidats

hiantivade




AE/05/5-

L ITNTERS IMDUSTRIS FﬂEEE:F&hJ]ZC:#& LTI

PROCESSO DE FABRICACACO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

OO0i1e

DR/QE/94

ESFERA ©1/08 CRRT

CR 17912041 01/708 CRRT

1 . e T 5 (7Y b
o rodacan Estimads s S0kg

OFPERACODOTES

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipe Lomponiarte [Heaszre g e

MAEGLTNA TEBEFR

MAL DE OBRA BRUN/MOBERU

RETL/100 RETIFICAR ESFERAE TEMFERADAS

Time Components Descricao
T RETIFICA

Eylepags EETADRET Ma

DE ORRA DA

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMPERA)

Tipm Compenente Demoricaoc Busnt

MAEGL THNA FORTE FORKMO FARG TE

MPERRG
MACH DE CERA T.T./MOTT MAD DE OBRA TRAT.T

TEFRF

TRE/160 TREFILAR FID FARA ESTAMPAGEM

Tipo Componente Dress oo 3 £ ey Guantidads

M A TERTIATISES

Fidpr Componen b tEE { 1 o
R e b 2 o el
L 2 B et S s LR Fho | {15 e B d i { I




LITNITERS IMDUSTRISA MECAaARNICS L. TDA

1
i

i
;'l

FROCESS0 DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)}

GOO20

T/ 0E /94

ESFERE 25.900 CaMo

SC0 4/911984 285 .05 CANE

] PTG AD D e T A Talde R

£
i
£
ot
iin}

OPERACLCDOES

CORTE/L1O CORTE DE EBLANE F/ ESFERA GR.

T3 e Compornen e Bescrioaso

MAGRUING 2HO0E FRERSS
Mal DE DERA EET/EST 2 el Dl o P A

EST/40 ESTAMFAR BLANE DE ESFERA

Tipm Componente i 1 CED
- FREMSG F
OERS EETAES o el DE e O B O 0

FORNO/ZO FAZER RECOZIMENTO EM FIO BRUTO

Tipo Componen te FERER OOV L AT

FEGEL TA FORRD FORND DE RECOZIMENTO
MAD DE ORRA T T o AETT Mal DE DERERE TRAT . TERM

LAV 140 LAVAGEM

Tipo Lompongntes Descricas
LAV/140-A SEGUNDA LAVAGEM
Tipe Lomponants Demorioan

T.T./80 TRATAMENTO TERMICO (T
Tipo L b

N R

Garmbaciatio

Wlla M LTI aalE




LIKNIERS

INDUSTRIA

MECANICS LTDS

2B/O5 /91

FROCESSO DE FABRICACAGO DE

PRODUTOS (ESPECIFICO)

U048 CRRT

EQFERH

ER 17912911 ZA04 CRET (19
(= HEogUcan Letim 150ka

CLA M/AL130

T
MAl DE OBRA&

CORTE/Z10Q
Tipo

0 P E RALEC QO E

INSFECIDNQR VISUALMENTE ESFERA

Lompmnente Desorican R S el M = =7
CLm L AR CLABSTF  MaNba e as| 001 92k
CORTE DE ELAME P/ ESFERA GR.
Commmn et Desoricas Guanfidads

MAGLET RS

MED DE OOBRS i &

EST /40 ESTAMFAR ELANE DE ESFERA

Tipo Components Dmmorioss fhaant

FORMNO/ 20

RS e Tar) Lonponenhte Descrican aantio
MACHI TR CIRALE i
MAD DE OBERA . M A0 DE - 1
LAV /140 LAVAGEM
e B o Componante Cat AR il
LEMLDE LIMAR ESFERAS
T30 Cemporen e Eereci et L A
B3 (B> P sl o

RET /G0

e

FEER S _
GBRA F-250-01 /032

“ M&0 DE

FAZER RECOZIMENTO EM FIO BRUTO

FOLIMENTO DE ESFERAS




LIMNIERS IRRNDUSTRIAS FMECARNICS LTRSS

28055

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

B1e;

CFe

Je ] T B -0 B Lg

a2

OE/02/94
ESFERA O/ 04 CRRT

10917514

RET1/104 RETIFIC

T on e
{5 S W

MHD JTH&
Mall DE {BRA

T s Tw/ 80 TRATAME
Tipe

MAGEUINA

Maln DE OBRRS&

i bl o =

0P ERACUOTES

HR ESFERAS TEMFERADAS

Componan ts lescricso SRl Wy 5 =
FET RETIFICS o
RET/MORET MAG DE OBRA DA RETIFICE &

NTO TERMICO (TEMFPERA)
Componern te Dezoricso IR

FORND PARG

OER

H A TERTIGTIS

Lomponente Descricas (e
+f
whe W0

UBROMG/ 32,70 A0 CROFMD DIaM. 12.70

TERZECETIIRTGEGSE

ot et s i i TS g ety
LOmBROnen e e E L Saln

wantidads

L EOOOkE



LINIERS

INDUSTRIA MECaNICaS LTDS

d.-\—-‘/ijc‘ ”F 1

FROCESSO

OON22
L IR
OES08
Ao 2
¥

DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

2494
CAsH
i W - OI/708 CABFE

FIESGREE S8 T mads .

41idkg

e

BRUN/ &0

T, 20 Lompones e besc s s e Huanht
Ml OE OBRR& BRUNAMOBRL L&
BRUNL /70 BRUNIR ESFERAS TEMPERQDQS

Tid ot Componente Degcrican Glulan

8 P ERAGEBES

BRUNIR ESFERQS BRUTAS

tidads

AR TG @] S8l
Mal BE ODRG FAMORRL ) o
CLA M/A1E0 INSPECIDNQR VISUALMENTE ESFERA

Tipo Componante Descricac Gliamticdac
Mall DE OBRA CLasCLAMA Cl.ABSIF . FANUAL CLASBIFICACAD O 0 ETSOH

CORTE/1O

il iom

EST /4G ESTAMFAR
Tiloe M

FAZER

FORMNO/Z0
Tipo

LAM /S0 LAMINAR

LAV/140 LAVAGEM

CORTE DE ELANE

F' ft

S

ESFERA GR.

Descrioss

15383 63

ELQNP DE ESFERA

Guant

sl R g

LonenTE Desocrican Bicam it oacks

EHFERQH

T T S T




2870875

L ITNMNIERS IMNDUSTRIA MECARMICS L TDS

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO;

QODEE

OE/0ES94

OE/08 CABF

aCO 27911162 25/08 UABF

ko rroducac Bstamada s 410kg

OF ERACLCAOE S

LIMA130 LIMAR ESFERAS

T im Lomponents Desor acan

FO/110 FPOLIMENTO DE ESFERAS

Tipa Comomonan te Desoricac

FEEL T - TERER BERUNIMENTO

o5
=
o
o
=i
ol

Mal DE OBRS Ei

T.T./80 TRATAMENTD TERMICO {(TEMFERA)

imo Componesnte Desorican

.....

MaTERIAL L LS & B all0 AT DIAMG &.50

TEREETIRDEBS

T oM RONenTE P oy Load

Li
1y

I3 I e i W

Guantsdade

P

Suantidaags

Huasntidadge

Guantidade
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LINIERS INDUSTRIAG MECANICS LTDS

R
B o A

FPROCESS0 DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Eogads o eeas « on DHODS
ey & IR /94

ESFERA O5/1& INDX-Z04 RT
MY 1/91514) DE/LE INOX

k.o Firoducas Est

CF ERACLCUOES

CLA/SLZO CLASEIFICAR ESFERAS

PLgpe  Lombnnat e

MAGUINA CLAS
MAC DE OBRA CLA7

EST/40 ESTAMFAR ELANE DE ESFERA

B esdey Lomponents Desoriocag Guasntidade
MALu o bl T
Mar L EaT AR T E5 -
LIM/130 LIMAR ESFERAS

Tina Components Desoricae Cuantidade

ML TG LIH LIMAaDORS O 451800

MAD DE ORRA LAMAMOLEM MED DE QERS LAaMINAD/L IMADDRAS DL 04518 R

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS

(5 % L TN P AT BT T LFERen L CaRio vuarnticdsde

RET /90 RETIFICAR ESFERS& BRUTA

T4 thes U omimormer Tes ers Sy oae ety dags

OE OERS HET A Fa DE RETIFIOS
RET1/100G RETIFICAR ESFERAS TEMFERADAS
fipe OO ET e Desmoricas Husanhigaos

i e e FAZER T.TERM. NO FORMNO FEG.
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L ITNIERS INDUSTRIA MECAOMICS LTRSS

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

0 ot Ve R Cal 15, & Bt

I £ OR/0R/F4

ESFERA OL/1& INOX-Z04 RY

ING 1/917141 & INEX—S08 RY

5 L e e, il 4 e R i o e T
{8 PTRUCAD BETIMSU S ¢ ARG

M aTERTIATIS
Tipo Domponente Descricac Gutanmtidads

METERTAL IROXL A5 B0 AT IMOE-204 DIARM. .50 1, 27000k,

T ERCEIROGHS

=1
1




LINIERS INMDUSTRIS

MECARNICS LTDS

FPROCESS0O DE FABRRICACAO DE

QU024
OL/GR94
ESFERA 01704
ACO =/9111Z21

sroriss e kg F

CART
D104

gt RUL e g

PRODUTOS (ESPECIFICO)

ART
Escimaca. 170kg

OFP ERA

BRUN/ &0

Fipe

BRUNIR ESFERAE EBRUTAS

LamponsEntes { Bl oo R M k0 6

CLASSIFICAR ESFERAS
Componente

CLAA1Z20

Ta e

s TR

MAas DE O

ENDIREITAR FIO

END/ZO

Components e

TREF

TRE/MOTRE

DE ESFERA

bescrican

BLANE
Compongnte

EST/40 EETAMFAR

Tipo

i-‘h:'\n]‘?]LJ I i s e
MO BE OBER ESTAEST 4 T

FAZER

W =

Lomponente

LAaM/ S0 LAMINAR ESFERAS

e L OmRarmeEn e Descricac

FO/ALLG

FOLIMENTO DE

—

L

a

Guiantidads

Gluantidads

eI

ILA/ENDIRETTS T3, O

uantidade

RECOZIMENTO EM FIO BRUTO

e

B TR T oy - e oS

Huantidades

MADOFAS




2B/05/9.

LINIERS INDUSTRIA MECAaNICa LTDaS

FPROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Coddas we« venat QU024

Bara cens v e aand OESGES4

ACO Z/911181

4. 2y === =
A LABASLERAL kv ®g

Desocricas «...: ESFERA 01704 CART

01704 CART

FEATCHE SN SETTL TR

RETL1/100

Timo Componente

RET
RET/MORET

ot Components

Tipo Componente

ATCLA A4, 20

Fipo Componente

TRATAMENTDO TERMICO

OF ERAEOE S

RETIFICAR ESFERAS TEMFERADAS

Desmrdieas

e

2=

OERe Da RETIFICS

{ TEMFERA}

Descricac

FORND FARA TEMPERA

R TRET . TEEM

el i

MmaTERTIATIS

Descrican

T E R EE T RO 8

DEmsorlocan

Guantidade

L L7000k




LINIERS INDUSTRIAO MECAarNICS LTI

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)
OO025

QL 0294

ESFERA OZ .00 CRMD
CR 2/92132444 EIR!

=] Frocucsn

o0 CRMO

Sl s 8 v v e € 0

6 FPERACUOE S

BRUN/ &0

([ e )

BRUNIR ESFERAS BRUTAS

LMD e g LA SN T L OE LElhka

....... = S T TR0 v

L #0  ot  § lo

ERUNIR ESFERAS TEMFERADAS

BRUNLA7O

Tipo

FMAGIITNE

Ma0 DE

CLA MALZED

T 3 e

(e 5 oL ot

END/Z0
Tipo

EST /40

DERA

Components

TREF

ERLNAMOBRL

; 45 gy g
BB U3 e

INSFECIONAR VISUALMENTE ESFERA

Componente

ENDIREITAR FIO
Lomponesnte

Dezoricac

Descricao

ESTAMPAR ELANE DE ESFERA

fhuantidade

Glhuantidsas

GClusntidade

T pres Comporisn te Descrican GBusmtidade
Fic h o
M ERS it 1 £ '
FORNO/20 FAZER RECOZIMENTO EM FIO EBRUTO
Tadia Corminoryesry e Desar L ene Gl foi s
e
- BT
FORNO/Z20-A RECGZER FIUD BRUTO SEGUNDA VEZ
Tatn Lomsonents e o e Bl z i
LAMAS0 LAMINAGR ESFERGS
il T
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LINIERS INDUSTRIAa MECAaARNICS LTDSO

FPROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

OOOZES

QERAGZ 94

ESFERA ©Z.00 CRMO

CR Z2/%21243& OZ.00 CRMO
Lestimace

100kg

kg Flroducan

LIM/A13O

Tipo

FO/11GC
FTime

MaGLITINA
MAD DE

TRE/1&0

Tipo

SBRRS T

8 FERAELEOE®S

LIMAR ESFERAS

Componsnte

Descrican

LI LETHADORD
LM AMOL AN Mol DE OERAS LAMINAD/ALIMADURAS

FOLIMERNTO DE ESFERAS

R T FERNTD

HIHMENTD

TRATAMENTO TERMICO {(TEMFERA)

Lomponentea Descricso

] It

aRTR FORNDO FARA TEMFERA
T . /MOTT o T T

TREFILAR FIO FARA ESTAMFPABEM

omporen te PBosorican
Lo T e o AL SO LiL & U )

I F1 o L g

0, GOF40h0

0,00l B8R

Dusntidade
e o o




LTITHRNIERS

IRDUSTRIS FMECAaARNICS LTD S

PROCESS0O DE FABRICACAC DE PRODUTOS
OOOEEs
ESFERA C1/02 CASH

ACO Z/911202 G102 CABF
ot Frodiucsn EStimasias

140ka

(ESPECIFICO}

O P ERACLCOE S

ESFERAS BRUT&S

bl = Desorican

BRUN/&O BRUNIR
Tl Lompore
THERE

BERLUN/AMOBRRLU

TaMEDE
MGl DE

BRUNIMERNTO
BERLUNIMENTO

ERUNIR ESFERAS TEMFERADAS

ERUNL A 70

Tipo Lomponen te Dresmora

.‘vh:;:“:f Tl B e S el

el 5 P AP Hen LE

INSFECIONAR VISUALMENTE ESFERA

Componente eSO L oA

CLA MALZO
Tipo

MAlh DE OBRRA Gl CLAMS CLABSIF..MANUAL  ClLABSIFICAEAD

CORTE DE ELANE F/ ESFERA GR.

IR ol e e

CORTE/ 1O

Tipo Components

TR B
Mal De ORREE =51 B

EET /40

T4 po

ESTQMPQR BLQN? DE E:FERh

FAZER RECOZIMENTO EM FID EnUTD

T empanente

LAMINAR ESFERAS

cmponen e Lgsr

iy =
liam Tl

clacder

G, OU18%h

fuantidades

asTels

O, L7500




LIMNIERS

P8 S e T

INDUSTRIA MECarRNICae LTDS

PROCESSS DE FABRICACAO DE

COOZRS
ORSNE/P4

ACC Z/91120%

i P IK‘.:{

ESFERA 01702 CASF

D1/0Z CASF

rooucan B 2hu Sl

14Gkg

FPRODUTOS (ESPECIFICO)

LAV/140 LAVAGEM

Tipo

LIMA150
Tipo

LIMAR ESFERAS

Componente

MACILT NA T
MACY DE GERA L.AM MO AR

FOLIMENTO DE ESFERAS

Componente

FO/110
Tipo

MEELTNA
Al DE OBERS
TRATAMENTO TERMICO

Componante

T.T./80
Tipo

FORTF

CiER Ta ¥ orFaTT

THo oMot
r‘r:'l_l it A 1 2 ] [ =0

OP ERACUOE S

HE Lo 8w 8 ol Lo e

Descricac

L ITMADORA
"""" OERA LAMINAD/L

( TEMFERA)

Descrican

FOER

HAE DE

M A TERTIAGAGTIS

Doy o

S DORGE

Chiantidade

Guantidade




L ITNIERS

AROEFS

IRDUSTRLAa MECAMICAS L TDS

PROCESSO

GOO27

ESFERH

o PR 04,
ACO 4/9114464
i L ko

DE FABRICACADO DE

PRODUTOS (ESPECIFICO)

Camd

Ezvimads . 200kg

BERURN /&0

Tipo Lomponente

CLA M/ALZ0
Tipo Compomen te

END /=0 ENDIREITAR FIO

i B LOmporients
MOGHLIT NA THREF
a0 DE OBRA TREAMBTRE

EET/40
Tipo

ESTAMFAR BLANE

Components

MEGL TS i 1

Ml DE OBRG EGTIEST &

F\'ECD" IMENTO

oOmoonante

FAZER

FORNDOAZ20

T

P s o
B

LAM/ 30 LAMINAR ESFERHq

Tad po By i om

LAVAGEM

TRATAMENTO TERMICO

BRUNIR ESFERQS PRUTQS

OPERACUOTEES

INSPECIGNAR VISUALMENTE ESFERA

e Rl e e T i =
=2 o e & (LR LR+ B R
Descriocan lwentidedds
DEscyricso Gipamtoos

TREFILA/ENDIREITA LR

DE EGFERA

Descricac

FENSA
EETaAMPaREIA I

EM FIG EBRUTO

1 BT

Sl B Cripa

LTEMFERQ

L
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LTNITERS IRDUSTRIA MECaRNICS LTDS

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Qo027

= aR 98

ESGFERA 04.00 CAMD

ACO 4/%911446 04 .00 DaMoO

[ Froouosos BEstimana: Z00kg

-

i ipo Componen e Descricao Guantidsdes

METERIAL HTEL/Z.90 AT ST LIaM, Z.950 L. L0l

Tipo Componente Dy oo Glaanmtigads




SB/OE/ 5.

L ITMNIERS IRKRDUSTRIAA MECARNICAS L TDS

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)}

DO028

OR/02/94

ESFERA O&.00 CRMO

ER Z/21250646 O& .00 CRMO

e e e SR S Frprocloa

OPERACUOTES

BRUN/&O ERUNIR ESFERAS BRUTAS

Timm Lomponante Descrican Dhus

BRUNL /7O BRUNIR ESFERAS TEMFERADAS

Tipo Coompmren te Desoriaao Guantidades

Ml DE

CLAa MALEC INSFECIONAR VISUALMENTE ESFERA

Tipo Lomponante Descrican Luantidads

END /20 ENDIREITAR FIO

Tipem Comporents Descrican Quantidads

EST/ 40 ESTAMFAR ELANMKE DE ESFERA

Tip Lomponents Desoricaon

FORMND /23 FAZER RECOZIIMENTO EM FIO BRUTO

lemmpor e e Dlepw (v 3 Oa

AMOTT

FORNO/Z0-4 RECOZER FIO BRUTO SEGUNDA VYEZ

5Oy Lomponents ey L Llrantignos
LAM/ 30 LAMINAR ESFERAS
T dpe LGN En e Dimse s oag Duantidao




LINIERS INMDUSTRIAS MECAaMNICS LTDAS

EE/O5S5

kb AATHES MRl

FROCESS0O DE FABRICACAC DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

GO0OzZ8e

OT/QR/94

ESFERA 0&.00 CRMO
OF 2/915506

kg

0&.

Fm

0o CRMO

oovoae bEtimads: 150kg

LIMA150

T i

MERUT RS
Ml DE

FO/A11G
¥ R

MECI TS
A~ DE

MEGLIING

AT

TRE/1&60

TERER H Him BRUNIMERTO
OIS ERELNAMOBERLU el DE BRA BRUNIMEMNTE

DE OERA Fra il

U:iF~-E R A & 8 E &

LIMAR ESFERAS

Componsntes Dieres g i
O SHADORSA
OBRA L ML A Hhu LE GER& LAMINAD/ALIMADORAE
FOLIMENTO DE ESFERAS
Domponente Destrican

TRATAMENTO TERMICO (TEMFERA)

Duantidade

Coonpnppoariesn e besoricacg Gluantigades
FORTE FORMD ARG TEMPERS 3, GDP40h

O
T T A METT Medl DE TERM

OERS TRET.

TREFILAR FIO FARA ESTAMFAGEM

Tipe Comoponente Desrrlioan Guant
MaTERTIAGITS
T I3 COHTSOI T T BT L st
mTERT &L SO/ 210 A0 = JTiA il }
T E B & E I R &

1 2500

LJ.‘tllJJ‘__.\___ i







LIMNIERS IMNDUSTRIS MECASMICS LTS

PROCESS0O DE FABRICACAQO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

0002
OT/02/94
ESFERA 0Z.00 CRMO

CR 2/91238& 35

ko

il 2 T —
(0 S - St 5 5 g

8 PERAE®BES

FO/A11G FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo Componsnte Deme oo 1ocoae Cusntio

MADUITNG THER TEMBOR FARG BRUKIMENTD
MAD DE OBRA EERUN/MORREL Mal DE GBRA BRUNIFENTD e

T.T./80 TRATAMENTC TERMICO (TEMFERA)

Tipo Lomponante Desorioan

MALLI TG FORTE FORND FPaRE

MAD DE OpFS Te 7 oI ME0 DE OBRA TR&T.TERE 0000 LEET

TRE/ 160 TREFILAR FIO FARA ESTAMFAGEM

Tipo Commoren te Desocicac Giutan Lomanie
M A TERTIAGATIS

Tipo Componsnte Descricao fuantioads

FETER TAL CROFMDS L 50 SO0 CROMO DI&M. 1.590

TERZ CETIMRUDOS

Tipe Componaente Descricao sy




28/05/9:
LINIERS INDUSTRIA MECANICA LTDA

PROCESSGC DE FABRICACAGC DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

E i i

i OERA0Z/94

e ESFERA Q5,32 INOX-304 R

INE L/213 t"!él 0} u'dﬁ INDYX-Z204 RT

Lamaoan . 10k:

e

o
0

kg Froouoan

OPFP ERACLCOES

CLA/120C CLASSIFICAR ESFERAS
T Lomponents Descricac

P TIL TS B ] CI_QE?T?IEQDDRQ ELETRICA
mEET

Mal DE DERG ClLAa/Chars Ol «PIENUGL / TLASSIFICATUAD

EST/40 ESTAMFAR ELANE DE ESFERA

Tipo Componientes Descricao Gluartrdade
MARLUTNE A o D
Hatl DE OERD ERTAERT 1 o

LIMALBO LIMAR ESFERAS

Ti o Lomponsnhe Descrican Cuantida

.‘:"

MEEHET e [ b LIMADORA G 5284700
MAD DE OBRS LAF/ PO A Mesll DE OBRA LAMINAD/LIMADORAS 0,0584%0

FO/110 FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo Componen s Descricag Gl s

: THHMEGR FPARG
/HMOBRL Mal DE OBRA&

HRL l Hf“' {T £

RN

|T1i'1
'.__ 7
Tx.

RET /90 RETIFICAR ESFERA ERUTA

i e O Y FTV ey
X LD O e = SRR ELT RS bl SMT LI D el

RIS
r

e BETIFICS

NTET

RET1/100 RETIFICQH ESFERAS TEHFEF‘QD:’—‘}‘:

Timm ompoTeEn e Lmsoriosan Garnticads

0 B I £ FRZIER T TEF‘\F*‘] ND FDF\NQ FEL“
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LITNTERS IRNNDUSTRIA MECaAaRNICaS LTDaS

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

ESFERA OB/ZE INOX-Z04 RY
INY 17913061 2

o]

"2 INOX-204 RT

rodces Estamacsis ALf

i
0

M ATERTIATIS
Tipo Componente Descricac Guantidad
MAETERI &L IMDEL/2.90 AE0 INOX-E04 DIAM. 2.%90

TERECETIRUOS

-

Componante Descricap

duanticdads




LIMNIERS

P BTG R

el

IMNDUSTRI®S MECASNIOCS LTDS

Dammnzional .. kg

PROCESS0O DE FABRICACAO DE PRODUTOS

GOOEL

OR /0294

ESFERA 05732 CRET
CR 1/92120481 OS5/ Z2

B pa o

(ESPECIFICO)

BRUN/ &0
Tipo

MADLIING

HAalh DE OBRS ERLE

CLA/12G

i R Lo

MEGEU T MA
Al DE O
END/Z0

Fipo

BERG N TS R O 1 B

0OF ERACUGOES

BRUNIR ESFERAS BRUTAS

Lomponante SEBE T L DD

TEER
B/ MOERL

CLASSIFICAR ESFERAS

Lomponents Descricso

CLas

ENDIREITAR FIO

Comporien b Desoricso

END/Z0—-A ENDIREITAR FIO SEGUNDA VEZ

Tipo

EST /40
Tipo

ML TG

LR T
el DE O OERA

FORMNO/Z20
e

-

LAM/ SO

L3

L TpA1 By
T arae

CHER S

Componente Descricao

ESTAMFAR ELANE DE ESFERA

Componente Desocrioso

FAZER RECDZIMENTO EM FIO BRUTO

IJF e M S S

Lomoomen te

FORRT

LAMINAR ESFER:’-‘\q

LIMAR EmFEPﬁn

S =
W 3 0 e b e

TAMBOR FARS
Ml DE OBERS BRUN

T
FLOEDAD

HusnTidaos

Chuantidade

Gutanticads

fitantidade

fhuantidads
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LINIERS INDUSTRIO MECANICS LTDS

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

QZ/02/94

ESFERA OL/532 CRRT

CR 1/912041 O5/32 CRET
b Sroouoan Dstimadas Z0kg

0P ERATCTUOES

FO/L110 FOLIMENTO DE ESFERAS

Tipo Componente Descrican Guantidachs
MAGLIT NG TERF TAMBOR FARO BRUNI I"E"‘JTF"'
MALD DE OERS ERURNMOERL HMixD DE GRF& BRUNTIMENTO

RET1/100 RETIFICAR ESFERAS TEMPERADAS

Tipo Componente DesciFioan Hulanticads

PG T T

Mall DE OERA HET/MORET Mal DE OBR& DA RETIFICS By

T-T./80 TRATAMENTO TERMICO (TEMFERA)

Tipo Lomponesnts Desorican i

dantidade

MAGLITNA FORTF FORMND FARG TEMPERS O ll_u”h
MAO DE OBRA Tow T £HDTT Ml DE OBRRA TRAT . TERM f25,.4 02

TRE/ 160 TREFILAR FIO PARA ESTAMFAGEM

Tipo Componantes Desoricsc Guantidade

MATERTIATIS

T Lomoponente T o B e HuanTidags
MATER I &L OROMOS 2P0 D CROND DI&R. &80 P,

T EREET R O 5
T e T R e 7 D e 3 e e R I E s o B = 1 ol Ly t

v 2 ) vl f L O e




LINIERS INDUSTRIAOS MECARNICS LTDA

FROCESSO DE FABRICACAOD DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

Codigo & W Ews A

BEbER o e e @ vt TAOE/G48

Descricas ....: ESFERA 01708 CART

Froduto .1 ADO /211041 o1/08 CART

Dimensionsl ..: kg Froguosn Dsnimadas Dhkg

OF ERACLCOES

BERUN/&O ERUNIR ESFERAS EBRUTAS
Tipo Coovmporieem b

CLA/LZ20O CLASSIFICAR ESFERAS

Tipo Componente Decci-joan

FSELE TS bk ﬁ"“ Cl.mIZS IFICARDRS ELETR
MAD DE OBRRE hd LAE CLASSIF . MaNLGL / DL&

END /20 ENDIREITAR FIO

Tipo Componentes Descrican
P L TN TREF TREFILADEIRS
MALD DE OBERA THRESMOTRE Fed DE OBREG TREFILAJENDIREITA

EST/740 ESTAMFAR BLANE DE ESFERA

Tipo Componente Descrican
MR INGS el
MAal DE OBRRS ERTSEST HEERIA 4

FORNO/ 20 FRIER RECDLIHEHTD EM FIO ERUTD

T PG C-r'T ot be LEsCrioan

MERLIT RS i -
MAO DE DERG T w AEEETT

LAM/ S0 LAMINAR ESFERAS

i Componasn e

i
o

FOLIMENTO DE EHFERHQ

Lampanents Lesm o s

Guarntidadss

Huarntidades

Ouantidade

Oy B4 TFOR
0, 118820

Chaantidade
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LINIERS INDUSTRIA MECANICS LTDS

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)

QOOEZE

GEA02/94

ESFERA 01/08 CART

ACO Z/9110641 01/08 CART

Daimensional ..: kg Mroduzao BEstimadss BOkg

DRETIS

OPFPERACOES

RET1/100 RETIFICAR ESFERAS TEMFERADAS

Tipo Components Descricac

MEmIING RET RETIFICA

Mall DE ORRA RET AURET Mal DE OBR&E DA RETIFICS

T»T /B0 TRATAMENTO TERMICO (TEMFERA)

Tipe Components Descrigac Guantidads

MATLTNG FORTHE FORMND PaRa TEMPERS
MAO DE DOBRA T T e PIUELT Fal DE OBRA TRAT . TERH

MATERTIATIS
Tipo Componente Descricao fAuanticade

MAETERIAL ATCL/2.70 &CO ATE DIAM. 2.30 L 237000k

T ERCETZIRGOGOS

Tipa Componente mrican Clusnticdade




LINIERS INMNDUSTRIA MECanNICAaS LTDa

28/05/94

PROCESSO DE FABRICACAO DE PRODUTOS (ESPECIFICO)
DOOEE
OZ/0E/94
ESFERA O7/3Z2
ACOD 2/9111032
kg

CAsF

Jo
L

I lmalica |

BRUN/ &0
Tipo

MAGLITRNA
FAlE DE

BRUN1/70

Tipe

MEEUIMNS
MRl DE

CLAAL120

e -
| L a0t

FMATEL NG
MAD

END/Z0
Tipo

PG T e
MAD DE
EST/40
T, ml]

FimGU NG
A0 DE

FORNO/20

Tipo

B

Lr‘—‘;ﬁ/ 50

DE - OBERA

g P ERG E & E 8

BERUNIR ESFERAS BRUTAS

Componente Demorn omo Lt
TEER TAMBOR FARS BRUNIMENTO O,
OERA ERUN/ZFIOBRRY MAD DE JOBRS BRUNIMERNTO o

ERUNIR ESFERAE TEMFERADAS

Componanites Deosoriocaso
TEER TEMEDRE PAaRY
ORERAG BRUN/MOBRU Ml DE ORRS

CLASSIFICAR ESFERAS

Comoonente Descrican

LAt CLABSEBIFICADORA ELETRICA

CL& /7 CLAME CLASSIF . MahUAL CLASDIFICATAD
ENDIREITAR FIO
Componente Desoricac Ghitarn b
TREFILADEIRA
CERG 1Rt DE ORRE TREFILAJENTD T
ESTAMFAR EBLAME DE ESFERA
Combonents Dezzrica AL
OERA T S t
FRZER H:CﬂvlﬂEHTD EM FIO BRUTO
Lo ent Demsoriosc &
- P
OERE i By e
LAMINAR
AL

@B o e

Oy 15010k

5h

idade




LINIERS

- ' 2B/0S/54

]ZhdI)LJES'TF%Z[ﬁ% fﬂEEE:thJ]:C:F& LTDS

PROCESSO

EScisom & ooy me v ODOFS
Prates o 20 fias d o OE /027
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