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Resumo: A utilizacéo de equipamentos mais sofisticados na linha de produgéo tem aumentado cada vez mais,
sobretudo apés o periodo da segunda guerra mundial, tornando-se indispensavel para maximizar o0s
resultados de producdo. Com a necessidade cada vez maior de disponibilidade operacional, torna-se
necessario realizar a manutencdo destes regularmente de modo a evitar a falha inesperada. Assim, surgem
0s métodos de realizar servi¢os sem impactar diretamente na producao, dentre eles a manutengdo preventiva.
A manutencao preventiva consiste na realizacao de servigos baseado em um periodo e rotina de atividades
pré-determinado. Com o objetivo de aumentar a disponibilidade operacional do equipamento chave
hidraulica de tubos, utilizou-se do histérico de falha dos equipamentos e de uma analise com a ferramenta 5
porqués para elaboracédo dos planos de manutengdo preventivo do equipamento. Também foi realizado a
elaboracgdo de indicadores de desempenho para constatar os resultados do trabalho. Ao final do trabalho
pode-se observar que ap6s a implementacdo da manutencdo preventiva a quantidade falha e tempo
improdutivos do equipamento em estudo foram minimizadas.
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1. INTRODUCAO

Historicamente, reconhecido o termo no século XVI na Europa Central e evoluido juntamente com o
periodo de Guerra Mundial, a manutencao incorporou no setor industrial sobretudo apenas com a Segunda
Guerra Mundial em um contexto de crescimento da producdo de todos os tipos de produto [1], necessitando
assim de uma maior disponibilidade dos equipamentos para atender a demanda.

Segundo [2] a manutencdo é marcada por quatro geragcBes com expectativas bastante distintas entre a
primeira e a Ultima fase. Na primeira geracdo o conserto era realizado somente apds a falha. Com a evolugao
dos anos e processos a Ultima é marcada por uma visdo completamente nova na qual contempla desde a maior
confiabilidade e disponibilidade até a preservagdo do meio ambiente, seguranca, influéncia nos resultados do
negocio e gerenciamento dos ativos.

Com o advento da industria 4.0 - protagonizada pela modernizagdo e adocdo de solugdes tecnolégicas que
tornam o processo produtivo industrial mais integrado, autbnomo e eficiente — e a busca de maior poder das
nacdes no mercado global, o grande desafio das industrias atualmente é entender como readequar suas praticas
e planejamentos as demandas e ferramentas de modo que a empresa possa potencializar sua capacidade
produtiva, reduzir erros e maximizar os ganhos [3], logo, existindo uma maior necessidade de manter os
equipamentos que fazem parte do processo com maior disponibilidade e confiabilidade, de modo a minimizar
as paradas ndo-programadas por falha do equipamento.

De acordo [4] disponibilidade € a capacidade de um item estar em condi¢des de executar uma certa funcdo
em um dado instante ou durante um intervalo de tempo determinado, levando-se em conta 0s aspectos
combinados de sua confiabilidade, mantenabilidade e suporte de manutencdo, supondo que 0s recursos externos
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requeridos estejam assegurados. Caracteriza-se como confiabilidade [4] a capacidade de um item desempenhar
uma funcéo requerida sob condi¢des especificadas, durante um dado intervalo de tempo. Ainda conforme [4]
mantenabilidade pode ser entendido como a capacidade de um item ser mantido ou recolocado em condicGes
de executar suas fungdes requeridas, sob condic¢Bes de uso especificadas, quando a manutencédo é executada sob
condicOes determinadas e mediante procedimentos e meios prescritos.

Por conseguinte, a manutencdo pode ser classificada em seis tipos: manutencéo corretiva ndo planejada e
planejada, preventiva, preditiva, detectiva e engenharia de manutengao. Restringindo-se a manutengao corretiva
e preventiva, a manutencdo corretiva ndo planejada compreende-se pela atuacdo para correcdo da falha de
maneira aleatéria, implicando diretamente na perda de producdo, qualidade do produto e elevados custos.
Analogamente, a manutengdo corretiva programada consiste na correcdo do equipamento que esta com
desempenho menor do que o esperado, todavia ha tempo para planejamento e preparacdo dos recursos
necessario para retornar o equipamento em operacgdo, o0 que impacta diretamente nos custos e qualidade do
produto. Diferentemente desta, a manutengdo preventiva baseia-se em intervalo de tempo e critérios
predeterminado, objetivando a reducdo da probabilidade de falha. Os custos atrelados a prevencdo estdo
diretamente relacionados a frequéncia de manutencéo, tendo em vista que tempos menores podem implicar em
paradas e troca de componentes desnecessarios [5].

As préticas e ferramentas que podem potencializar a capacidade produtiva tem sido cada vez mais
exploradas com o objetivo de entender onde comecou, as causas e consequéncias da falha para que possam ser
elaborados planos de a¢éo e de manutencdo preventivo para 0s equipamentos. Sao Varios 0s métodos existentes
para a andlise qualitativa e quantitativa de falhas, sendo a principal diferenca dentre eles a abrangéncia e
complexidade de execucéo [6].

O método dos 5 porqués é uma ferramenta voltada para a melhoria continua e que busca auxiliar na
identificacfo da causa-raiz dos problemas e encontrar uma maneira para soluciona-los. Esse método baseia-se
na utilizacdo de sucessivas por qué o problema ocorreu [7]. Ndo necessariamente a reposta é encontrada no
quinto, tanto pode vir antes como depois desta, contanto que atinja uma analise plausivel. De acordo com [6],
0 proposito da analise de falha é solucionar um problema que afeta diretamente ou indiretamente o desempenho
ou que ndo executam suas fun¢Bes de maneira segura, assim devendo-se observar minuciosamente todas as
caracteristicas relacionadas ao problema.

Objetivando aumentar a disponibilidade operacional do equipamento chave hidréulica de tubos, aplicado
na industria do petrdleo e gés para torquear a coluna de tubos de producéo do poco, utilizou-se do histdrico de
falha dos equipamentos e da analise dos cinco porqués para elaboragdo dos planos de manutengdo preventivo
do equipamento. A empresa em estudo possui cinco equipamentos de dois modelos e que exercessem a mesma
funcéo.

2. ESTUDO DO CASO

Sabendo que este trabalho consiste em, a partir de um histérico de falhas, analise dos 5 porqués e
recomendacéo do fabricante, elaborar os planos de manutencdes preventivas para a chave hidraulica de tubos,
¢ de suma importancia conhecer a funcionalidade e especificacdes do equipamento.

A chave hidraulica de tubos, conforme mostra na Figura 1, é utilizada na indistria do petrdleo e gas para
facilitar, agilizar e permitir maior seguranca no processo de conexdo e desconexdo das tubulagdes que séo
inseridas ou retiradas nos pogos durante as intervenges com sondas de perfuragdo e/ou completacéo.

Figura 1. Chave hidraulica de tubos.
- ey

S

Autor: Autoria Propria.
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Fabricada pela Oil Country Manufacturing, modelos 34891 e 45000, ambos equipamentos tém o principio
de funcionamento baseado na conversdo de energia hidraulica em energia mecanica rotativa. A energia
hidraulica é direcionada para uma valvula de acelerador controlada manualmente e para uma unidade de motor
hidraulico. A entrada de energia do fluido no motor é convertida para a saida mecanica rotativa que aciona o
trem de engrenagem da chave e por sua vez permite o prendimento das mandibulas ao tubo, consequentemente,
a rotacdo deste. Os principais componentes da chave sdo mangueiras, comando, motor hidraulico, trem de
engrenagens e mandibulas, que juntos tem desempenho conforme especificado na Tabela 1.

Tabela 1. Caracteristicas de desempenho da chave hidraulica de tubos.

Parémetros Modelo 45000 Modelo 34891
Capamdadetgtc))otamanho do 13157 4,75" 105" 4,5
Rotacdo maxima [RPM] 93 80
Vazdo maxima [GPM] 34 35
Pressdo maxima [PSI] 2200 2000
Torque de conexdo [ft-1bs] 5440 6600

Autor: Manual do fabricante [8 e 9].

Além da diferenca existente nas caracteristicas de desempenho dos dois modelos de chave, conforme
mostra a Tabela 1, outra diferenca entra elas sdo o tipo de transmisséo de poténcia final. No modelo 34891 a
transmissdo final é do tipo corrente coroa e pinh&o, enquanto no modelo 45000 é do tipo engrenagem, conforme
mostrado na Figura 2. Apesar da distincdo, ambas compartilham do mesmo modo operacional, principio de
funcionamento e aplicagéo.

Figura 2. Transmissdo final da chave —a) Modelo 34891; b) Modelo 45000
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Autor: Autoria Propria.
3. MATERIAIS E METODOS
3.1. Condic¢Ges iniciais

As condicoes iniciais do estudo sdo muito importantes para garantir resultados mais confiaveis e precisao
da anélise, sendo estas estabelecidas por procedimentos, norma, Lei ou pelo proprio Autor:

Nas intervencdes com sondas de completacdo terrestre da companhia petrolifera em estudo, sdo
contabilizados como um dia de operacao de sondas o periodo de 24 horas, assim, sendo necessario que todos
0s equipamentos estejam com total disponibilidade operacional, sobretudo a chave hidraulica de tubos, tendo
em vista que 65% do tempo de sonda ¢ realizando a atividade de manobra de tubos e por vez utilizando deste
equipamento.

Uma vez que esse estudo busca aumentar a disponibilidade operacional das cinco chaves hidraulica de
tubos por meio da manutengdo preventiva, o periodo da coleta de dados do BDO para o tipo de falha e
quantitativo de tempo indisponivel da sonda devido manutencao corretiva no equipamento chave hidréaulica de
tubos restringe-se ao intervalo de 10 meses compreendidos entre janeiro e outubro de 2022 e que estas estéo
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instaladas em quatro sondas. Também foi considerado que seria analisada as falhas que tiveram tempo de
indisponibilidade operacional maior que 2 horas. Na tabela 2 é possivel observar todas as condic¢des iniciais.

Tabela 2. Condicdes iniciais.

Periodo de andlise janeiro/22 — outubro/2022
Tempo mensal de uso por
equipamento em operacdo de 468

manobra de tubo [h]
Tempo operacional por dia de

cada chave hidraulica [h] 156
Tempo de indisponibilidade
necessario para elaborar >2
andlise de falha [h]
Quantidade de equipamentos 5

Autor: Autoria propria.
3.2. Coleta dos dados

Regido por procedimento interno da companhia, as intervencdes sédo registradas por meio do Boletim
Diério de Operacéo — BDO. Este boletim consiste em um documento no formato Excel, preenchido diariamente
pelo profissional encarregado da operacdo em que sdo reportados todos 0s servigos executados no dia,
especificando a duracédo, descricao e responsavel pela execucao.

A partir do BDO, foi criado uma planilha em Excel destinada a registrar e posteriormente mensurar apenas
as manutencdes corretivas dos equipamentos da sonda em geral, dentre elas a do objeto em estudo. Apesar de
conter no Boletim a descricéo da falha, quantidade de falha e o tempo improdutivo, apenas essa informagéo néo
é suficiente para tomadas de decisdes rapidas.

A anélise dos dados tem por finalidade elaborar os Indicadores-Chave de Performance (KPI - Key
Performace Indicator) que estdo diretamente relacionados ao objetivo deste trabalho. Os KPI a serem analisados
sdo: tempo médio entre falhas (MTBF - Mean Time Between Failures), tempo médio para reparo (MTTR -
Mean Time To Repair), down time, nimero de falhas e disponibilidade.

O MTBF é um indicador utilizado na manutencdo para indicar o tempo médio entre uma falha e outra do
equipamento. Deseja-se que este seja 0 maior possivel. Matematicamente pode ser calculado pela Equacéo 1.

Somatorio de horas em bom funcionamento

MTBF= 1
Mimero de falhas @

O MTTR é utilizado para indicar o tempo médio destinado ao reparo do equipamento e que nao existe um
valor ideal de referéncia, todavia deve ser o menor possivel. Matematicamente pode ser calculado pela Equacédo
2.

Somatorio do down time

MTTR= Mimero de falhas 2)

A disponibilidade, conforme mencionado anteriormente, refere-se a capacidade do equipamento estar em
condicBes de executar sua funcdo em um dado instante ou durante um intervalo de tempo determinado.
Matematicamente pode ser calculado pela Equacéo 3.

MTBF
Disponibi]idade (%) = m X 100 (3)

3.3. Metodologia 5 Porqués

A partir do histérico de falhas elaborado, foram analisadas todas as manutengdes corretivas e selecionadas
aquelas que tiveram perda de tempo produtivo conforme as consideracBes iniciais para a aplicacdo da
metodologia utilizada no trabalho. Objetivando uma melhor acuracidade do histérico de manutencéo, as analises
foram realizadas com periodicidade mensal.

A elaboracéo da anélise de falha utilizando a ferramenta selecionada foram realizadas seguindo a repeticao
dos 5 motivos pelo qual houve a falha a fim de conhecer a causa raiz do problema, sendo o primeiro realizado
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a partir da causa imediata do problema encontrado. Ap6s o primeiro questionamento é possivel dar continuidade
a analise até que seja encontrado a causa plausivel para determinada falha.

Para melhor organizacdo e controle das analises foi elaborado um formulario padrdo que contempla as
informacdes gerais e da ocorréncia, a acdo de contingéncia para retorno das atividades, as evidéncias do
ocorrido, bem como a analise dos 5 porqués e a causa raiz do problema.

3.4 Aplicacéo da manutencéo preventiva

Uma vez que as falhas foram analisadas e conhecida a causa raiz dos diversos problemas, foram
implementados os planos de manutencdo preventiva. A aplicacdo do plano de manutencdo preventiva se deu
por 4 etapas: Criacdo do procedimento operacional padrdo — POP, identificacdo do equipamento (TAG),
implementacdo do TAG e a¢Bes de manutencdo preventiva no sistema de gerenciamento, geracao e execucdo
das ordens de servigo.

Baseado nos resultados da metodologia dos 5 porqués, foi criado um POP de manutencéo que contempla
as possiveis falhas do equipamento. Posteriormente foi realizado o tagueamento dos equipamentos objetivando,
a partir da identificacdo (ID), a rastreabilidade destes. Na terceira etapa, por meio de um software utilizado na
companhia para gerenciamento de ativos, Industrial and Financial Systems — IFS, foram adicionado os ID, POP
e criagdo das acdo mp no sistema. Uma acdo mp consiste na funcdo do sistema que permite a ligacéo do ID,
POP e periodicidade de tempo em que deveré ocorrer as manutencdes. Por fim, tendo em vista que existem as
acBes mp para todas as chaves hidraulicas, as manutengdes foram realizadas e evidenciadas por meio das ordens
de servico, que por vez, sdo executadas pelo técnico em manutencdo da companhia.

4. RESULTADOS

Sabendo que o intuito desse trabalho é aumentar a disponibilidade operacional de um equipamento
utilizado na industria do petréleo, faz-se necessario conhecer o nimero de falhas e o tempo indisponivel para
que possam ser mensurados o impacto destas. Conhecendo essa necessidade, os dados analisados foram obtidos
a partir do histérico dos equipamentos e apresentados na Figura 3 abaixo.

Figura 3. Numero de falhas por tempo em manutenc&o.
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9,0

e HOras

5 Numero de falhas
P 4 P53
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Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro Outubro

Autor: Autoria propria.

Conforme visto na Figura acima pode-se perceber que durante o primeiro semestre do ano o equipamento
possui uma volatilidade grande da quantidade de falhas e horas paradas. No entanto, a partir do segundo
semestre nota-se que as falhas comegcam a ter uma reducdo e manter-se estabilizadas. Dessa forma foram
concentradas as maiores andlise durante o periodo mais critico.

Tomando como base as consideracdes iniciais deste projeto, foram realizadas investigacfes de acordo com
a metodologia do trabalho. A partir das analises de falhas pode-se constatar que a causa raiz de todos os
problemas estavam relacionados aos planos de manutencdo existentes aplicados nos equipamentos que eram
insuficientes para minimizar tais falhas. Baseado na andlise de falha e nas recomendac@es do fabricante, foi
possivel elaborar trés e revisar dois planos de manutencao preventiva, bem como revisar um plano de inspegdo
ndo destrutiva conforme [10]. Um resumo a respeito dos procedimentos de manutencdo, Figura Al,
especificando o respectivo 1D, descricdo, periodicidade e status da acéo realizada estdo descritos conforme a
Tabela 3.
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Tabela 3. Modelos de plano de manutencédo

ID plano Descricéo Novo cadastro Revisdo
PM-CHT-01 PM chave hidr. semanal 45100 X
PM-CHT-02 PM chave hidr. mensal 45100 X
PM-CHT-03  PM chave hidr. semanal 34891 X
PM-CHT-04 PM chave hidr. mensal 34981
PM-CHT-05 PM chave hidr. trimestral 34891 X
INSP-CHT-01 Inspecdo ndo destrutiva chave X

Autor: Autoria prépria.

A reducéo de falhas e tempo, maximiza sobretudo outros indicadores que estdo diretamente relacionados
a falha e que fazem parte deste estudo, como por exemplo, o MTBF. Conforme mostrado na Figura 4, percebe-
se que hd um aumento significativo do periodo médio entre falha dos equipamentos instalados, sendo o primeiro
més de estudo 13,6 dias e no ultimo 20,1 dias. Analisando o primeiro semestre, nota-se que todos os
equipamentos paravam inesperadamente em média a cada 14,8 dias, todavia a partir do segundo semestre 0s
equipamentos passaram a parar somente a cada 18,9 dias, assim, tendo um incremento médio de 4,1 dias e
apenas uma parada dentro de cada més.

Figura 4. MTBF médio [dias].
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Autor: Autoria propria.

Caracterizado pelo resultado esperado inversamente ao que ocorre com o MTBF, pela Figura 5, observou-
se que o tempo médio entre reparos — MTTR — teve uma reducdo bastante consideravel, sendo o primeiro
semestre marcado com o tempo médio de 0,68 h ja o segundo semestre atingindo um valor médio de 0,4 para
todos os equipamentos. Analisando os extremos, nota-se ainda que para retomar as atividades dos equipamentos
ap06s uma para inesperada o tempo passa de 0,9 para 0,1 horas.

Figura 5. MTTR médio [horas].
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Autor: Autoria propria.
Decorrido o0 exposto acima, pode-se perceber que a disponibilidade média operacional das cinco chave
analisadas, mostrado na Figura 6, teve um aumento e mantendo-se acima da meta estabelecida a partir de junho.

Figura 6. Disponibilidade média do equipamento.

99,9% 100,0%
99,8% _99,8% __99,9% 99,7%
99,8%
99,7%
99,5% 99,5% 99,5%
Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro Outubro

Disponibilidade = e==== Meta de Disponibilidade

Autor: Autoria prépria.

Uma vez que foram implementadas as agdes mp software IFS, pode-se acompanhar a quantidade de
servicos realizados preventivamente nos equipamentos. Nota-se, pela Figura 7, que este nimero aumentou
consideravelmente em relacdo ao inicio do ano. Durante o primeiro semestre a quantidade média de servigos
executados em todos os equipamentos foram aproximadamente 5 mensais, todavia no segundo semestre tem
sido executado em média 23 planos de manuten¢do mensalmente.

Figura 7. Manutencéo preventiva executada
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Autor: Autoria propria.

Foram analisadas ndo s6 a quantidade, mas também o tipo de plano, conforme mostrado na Figura 8.
Percebe-se que além do predominantemente planos semanais estarem sendo realizados, outros que requerem
uma maior complexidade, tais como o mensal, trimestral e inspecdo também estdo, diferentemente do que
ocorria no primeiro semestre.

Figura 8. Modelo do plano de manutencdo executado
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Autor: Autoria propria.
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De modo geral, é perceptivel que desde que foram efetivamente implementados os planos em junho de
2022, a quantidade de paradas por manutencdo corretivas foi reduzida ao passo que as preventivas passaram a
ser executadas. Retomando ao exposto na introducdo, pode-se constatar que as praticas e ferramentas utilizadas
neste trabalho contribuiram efetivamente para o aumento da disponibilidade da chave hidraulica de tubos.

5. CONCLUSAO

Com base no exposto, pode-se observar importancia do monitoramento e elaboracdo do histérico de
manutencdo do equipamento tendo em vista a capacidade de expor a situacdo real da integridade do
equipamento, uma vez que permiti medir a quantidade de intervencdes (preventiva e corretiva), criar uma
rastreabilidade do equipamento, bem como identificar possiveis pontos de melhorias.

Através da comparacdo da quantidade de manutencdo corretiva e preventiva ao longo dos meses, percebe-
se claramente que, apds a implementacdo desta no més de junho, a quantidade de falha e tempo improdutivo
devido falha do equipamento foi consideravelmente minimizado, e consequentemente melhorado o indice dos
indicadores evidenciados na secao anterior.

Portanto, assim, evidencia-se que o método utilizado e os planos de manuten¢do preventiva elaborados
sdo capazes de proporcionar maior disponibilidade, confiabilidade e producéo as chaves hidraulicas de tubos
utilizadas nas sondas de completacdo. Este trabalho também pode ser utilizado como direcionador para um
plano de melhoria continua dos equipamentos bem como base para realizar uma analise dos custos em todos 0s
servicos de corretiva e preventivas realizadas.
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7. APENDICE

Figura Al. Exemplo do procedimento de manutencéo.

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

Aplicacao: Chave hidraulica modelo 45000 Revisdo 0
ID Plano: PM-CHT-02 Data criagdo ~ 15/06/2022
Tipo manutencdo: Manutencdo Preventiva Duragédo 2,5 horas

Etapas do servigo

LUBRIFICAR TODOS OS GRAXEIROS - UTILIZAR GRAXA SOLUVEL EM

VERIFICAR SINCRONIZAGAO DAS ENGRENAGENS

VERIFICAR FOLGA DAS HASTES DE ACIONAMENTO DA EMBREAGEM

VERIFICAR FOLGA DAS HASTES DE ACIONAMENTO DO MOTOR

VERIFICAR O FUNCIONAMENTO DO GARFO DE MUDANCA QUANTO A
FOLGAS E CURSO TOTAL

VERIFICAR INTEGRIDADE DAS ENGRENAGENS DO MECANISMO DE
TRANSFERENCIA QUANTO A DESGASTE

VERIFICAR SE TODOS 0OS EIXOS DO MECANISMO DE TRANSFERENCIA
ESTAO COM PRESILHAS

VERIFICAR INTEGRIDADE DAS ENGRENAGENS

VERIFICAR INTEGRIDADE DAS CINTAS DE FREIO E REMOVER EXCESSO
DE OLEO - (SUBSTITUIR SE A DISTANCIA ENTRE OS CONECTORES
ESTIVEREM MENOR DO QUE 4 POL)

VERIFICAR INTEGRIDADE E LUBRIFICAR PINOS E BUXAS DA MESA

VERIFICAR INTEGRIDADE DAS MANDIBULAS E MORDENTES

LUBRIFICAR PINOS DAS MANDIBULAS

LUBRIFICAR PINOS E BUXAS DA CHAVE

VERIFICAR ESTADO DOS ROLAMENTOS DOS ROLOS QUANTO A FOLGAS

GARANTIR FIXAGAO DO EIXO DOS ROLOS

REALIZAR INSPEGAO VISUAL QUANTO A EXISTENCIA DE TRINCAS NA
REGIAO DAS TAMPAS, OLHAIS E CORPO

GARANTIR A FIXAGAO DOS MOTOR HIDRAULICO E DA EMBREAGEM -
TORQUE DE 35 - 45 NM E MINIMO DE 7 FIOS DE ROSCA

LUBRIFICAR REDUTOR COM GRAXA

VERIFICAR O APERTO DE TODOS OS PARAFUSOS EXTERNOS

VERIFICAR A INTEGRIDADE DOS ENGATES, MANGUEIRAS E
ACOPLAMENTOS HIDRAULICOS QUANTO A

DESGASTE/DEFORMAQAONAZAMENTOS

INSPECIONAR MANGUEIRAS QUANTO A EXISTENCIA DE VAZAMENTOS
TESTAR FUNCIONAMENTO DA VALVULA DIRECIONAL

VERIFICAR SE A VALVULA DE ALIVIO ESTA FUNCIONANDO
CONTRA CHAVE - VERIFICAR FIXAGAO E FUNCIONAMENTO DO
ATUADOR PNEUMATICO
CONTRA CHAVE - VERIFICAR SE EXISTE VAZAMENTO DO ATUADOR
PNEUMATICO

CONTRA CHAVE - VERIFICAR INTEGRIDADE DAS MANDIBULAS E

CONTRA CHAVE - LUBRIFICAR PINOS DAS MANDIBULAS

DNTRA CHAVE - GARANTIR QUE TODOS OS PINOS ESTAO CONTRAPINAD(

CONTRA CHAVE - VERIFICAR INTEGRIDADE E FIXAGAO DO PINO E
CONTRAPINO DE SUSTENTANGAO NO SUPORTE DA CHAVE

TESTAR EQUIPAMENTO E LIBERAR PARA OPERAGAO

Autor. Autoria propria.
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