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Resumo: A construcgao civil vem empreendendo um significativo esfor¢o no sentido de
aumentar a produtividade do processo construtivo com o auxilio da Producéo Enxuta.
Este trabalho delimita os problemas encontrados, resume as propostas em pesguisa e
esboca as per spectivas futuras dessas pesquisas has principais areas da construcao civil.
Palavras chave: Produgdo Enxuta, Construcéo Enxuta e Construcéo Civil

1. INTRODUCAO

A Producéo Enxuta (Lean Production) € uma nova concepcao dos sistemas de producéo,
gue teve origem na Toyota Motor Company, a partir do trabalho desenvolvido por Taiichi
Ohno e Shigeo Shingo. Diante da necessidade de produzir pequenas quantidades de
numerosos modelos de automovels, Ohno estudou os sistemas de producdo norte-
americanos, adaptou seus conceitos para a realidade japonesa da época, que se
caracterizava pela escassez de recursos (materiais, financeiros e humanos). Aplicando
novas abordagens para a producdo industrial, 0 que acabou consolidando, na prética, o
chamado Sistema Toyota de Producéo ou Producdo com Estoque Zero (CORIAT, 1994).
Uma oportunidade que se apresenta para pesquisadores e profissionais da construgdo
civil, no momento, € o de adaptar os métodos e principios da Producéo Enxuta, buscando
melhor desempenho em seu processo, apesar da escassez de recursos materias,
financeiros e humanos também encontrada na construcéo civil. As inovagdes trazidas por
essa filosofia podem ser resumidas em trés pontos principais (KOSKELA, 1992;
SHINGO, 1996 e SOUZA, 1997):

- Abandono do conceito de processo como transformacao exclusiva de inputs em outputs,
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priorizando agora o fluxo de materiais e informagoes,

- Andlise do processo de producéo através de um sistema de dois eixos ortogonais. um
representando o fluxo de materiais (processo) e outro, o fluxo de operacdes, dando énfase
amelhoriado primeiro;

- Consideragao do valor agregado sob o ponto de vista do cliente interno e externo, tendo
como conseguéncia a reformulagdo do conceito de perdas. Passaram a ser perdas as
atividades de transporte, estoque, espera, inspecao e retrabalho, mudando o plangjamento
do fluxo de processo.

Nessa mesma linha Womack e Jones (1998), identificam o fluxo continuo como
instrumento de organizacao da producdo ideal. Para consegui-lo procura-se produzir peca
a peca, sem estoques intermedidrios nem paradas. Nessa nova concepcdo, a producdo
passava a ser puxada. Producdo Enxuta passa a significar o atendimento somente na
guantidade certa e na hora certa: eliminando os estoques da superproducédo. As melhorias
continuas no fluxo levam a perfeicéo, que envolve a participagdo dos diferentes niveis
operacionais, identificando as causas dos problemas e contando com métodos especificos,
baseados nos “5 Por qués’, ferramentas da qualidade, etc. Faz-se o Kaizen (melhoria
continua) e quando este se esgota, 0 Kaikaku (melhoriaradical, com mudanca do fluxo de
materiais e informacoes).

2. CONSTRUCAO ENXUTA

Os conceitos da Producéo Enxuta vém gradativamente sendo introduzidos na construcéo
civil, primeiramente através do trabalho de Koskela (1992) - onde a Construgdo Enxuta é
determinada por um conjunto de principios, interligados, devendo ser aplicados de forma
integrada na gestdo de processos para a obtencdo dos resultados esperados. Estes
principios sdo basicamente:

reduzir a parcela de atividades que ndo agregam valor; aumentar o valor do produto
através da consideracdo das necessidades dos clientes; reduzir a variabilidade; reduzir o
tempo de ciclo; simplificar, através da reducéo do nimero de passos ou partes; aumentar
a flexibilidade de saida; aumentar a transparéncia do processo; focar o controle no
processo global; introduzir melhoria continua no processo; manter um equilibrio entre
mel horias nos fluxos e nas conversoes; fazer benchmarking.

Na Construcdo Civil, anteriormente a producdo era definida pelo modelo conceitual
tradicional como um conjunto de atividades de conversdo, denominada “conceito de
producdo como transformagdo” ou simplesmente “conceito T”, ou sga, na transformacéo
de insumos em produtos intermediérios, ou produto fina (KOSKELA, 2000). Segundo
Isatto (2000), este modelo, € aplicdvel a sistema de producéo relativamente simples.
Contudo, nos sistemas de producdo mais complexos sdo maiores também as atividades de
fluxo, sendo necess&ria uma maior atencdo as mesmas. Neste caso, 0 modelo da prética
tradicional de processamento da producdo apresenta algumas deficiéncias:

- as atividades que compde os fluxos fisicos entre as atividades de conversdo, ou
transformacéo, ndo sdo explicitamente consideradas, ndo agregam valor ao produto final,
mas geram custos. como transporte e/ou espera de materia;

- a busca de melhorias se situa nas atividades individuais e ndo no sistema de producéo
como um todo;

- ndo é dada atencéo ao que o cliente interno ou externo realmente necessita.
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JA no Modelo Enxuto, um processo consiste essencialmente em um fluxo de
materiai s,processamento ou conversao. Ja as atividades de transporte, espera e inspecao,
apesar de consideradas no fluxo, por ndo agregarem valor, devem ser reduzidas ao
maximo (sdo perdas).

Neste modelo, a geracéo de valor somente ocorre quando as atividades de processamento
transformam as matérias-primas em produtos requeridos por clientes internos ou externos
(ISATTO et a, 2000). Dessa maneira, 0 produto passa a representar um conjunto de
atributos que sdo demandados pel os clientes, perdendo importancia em aspectos materiais
e ganhando relevancia nas suas caracteristicas de utilidade.

3. OPORTUNIDADES NA CONSTRUCAO CIVIL DE UTILIZACAO DE
METODOS ENXUTOS

Dentre as areas mais promissoras e com estudos sendo desenvolvidos, temos: o fluxo de
negocios, o desenvolvimento do projeto, o estudo orcament&rio, o plangamento, a
organizacdo do canteiro de obra, o aproveitamento da mao-de-obra, a cadeia de
suprimentos e as modificagdes no processo construtivo.

Apresentaremos a seguir, de forma sucinta, os problemas encontrados, estudos em
desenvolvimento e as perspectivas futuras para cada uma dessas &reas da construcéo civil
utilizando a Construcdo Enxuta, por meio da melhoria continua como impulso para
atingir a perfeicéo.

3.1. Fluxo de Negdcios

O chamado “Fluxo de Negocios’ atua desde o inicio do empreendimento, da
identificagdo das necessidades até a entrega do produto final ao cliente. Este fluxo é
responsavel por grande parte do tempo de realizacdo de um empreendimento. Ao analisar
a razéo desse longo prazo observa-se que 0 que ocorre sdo longas esperas em pilhas de
documentos e pedidos em gavetas, causadas principamente por falta de organizagéo e
planejamento das tarefas com visdo de conjunto, pelainexisténcia de um fluxo continuo e
ocorréncia de inUmeras idas e vindas (DOS REIS e PICCHI, 2003).

A grande dependéncia entre os diversos agentes envolvidos € outro ponto que deve ser
levado em conta desde as primeiras iniciativas de qualquer mudanca nesse fluxo. O
sucesso de qualquer ferramenta para minimizar os desperdicios existentes no fluxo de
negocios de um empreendimento dependera do envolvimento de todos seus agentes, tais
como: contratantes, projetista, construtora, e principalmente 0s orgaos e concessionarias
responsaveis pelas vistorias e aprovagbes do projeto e da obra concluida, para a
concessao do habite-se e venda do imovel (PICCHI, 2000).

Os principais desperdicios encontrados no fluxo de negdcios da construcéo civil estdo nas
interfaces dos agentes que readizam as aprovacgles, ou sgja, Prefeituras, cartérios e
concessionarias, com 0s proponentes. Os processos dos diversos solicitantes ficam
acumulados em filas, os critérios de aprovacdo nem sempre sdo claros, o feedback ao
responsavel, que atende ao pedido e manda o projeto de volta para afila, para prosseguir
com aandlise.

Uma forma de se eliminar esse desperdicio seria colocar o processo em fluxo. Por
exemplo, com o agendamento prévio de uma reunido entre um funcionario da Prefeitura e
0 arquiteto responsavel pelo empreendimento, para verificagdo imediata da necessidade
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de complementagOes, corregdes ou esclarecimentos. Com esse agendamento a
Coordenadoria de Andlise ja teria uma programacdo prévia do recebimento de novos
pedidos, e poderiaritmar sua“producao” para atendé-los just-in-time.

Deve ser feito um esforco para tornar viavel a localizacéo de todos funciondrios desse
processo em um unico ambiente, ou o envio de todos os documentos via internet ou fax,
reduzindo com isso o tempo de transporte dos documentos de um 6rgdo para o outro.
Enormes esforgos sdo realizados para reducao de tempos de execucdo de obras, por vezes
implicando em consideraveis investimentos em tecnologia. Tomando-se o tempo de
execucdo da obra como base, observa-se que o fluxo de negdcios pode facilmente dobrar
ou triplicar o lead time entre a identificagdo da necessidade e a entrega da edificacdo ao
usuério, e pouco tem sido feito para sua otimizagdo. As solucdes apontam para rearranjos
organizacionais, de grande desafio do ponto de vista de determinacdo politica, mas via de
regrade baixo investimento (DOS REIS e PICCHI, 2003).

3.2. Desenvolvimento do Projeto

O entendimento do que seriam as principais caracteristicas de um projeto lean é algo que
vem sendo buscado posteriormente aos diversos estudos e aplicagbes que ja foram
realizados quanto a aplicacdo de lean na producdo. Desta forma, seu conhecimento ndo é
ainda completo, destacando-se os trabalhos de Sobek, Liker e Ward (1998 e 1999) e
Ward et a. (1995) para sua compreensdo. Dentre os elementos destacados por estes
autores, pode-se citar: a engenharia simultanea baseada em conjuntos de solugdes, o foco
no desenvolvimento de conhecimento que agregue valor ao cliente, a lideranca de projeto
forte e empreendedora, o time de especiadistas com responsabilidade e autonomia
ampliadas e o gerenciamento do projeto como um fluxo puxado (PICCHI, 2003).

3.3. Estudo Orcamentério

No contexto da Construgdo Enxuta, um orgamento desenvolvido com base na sequéncia
de execucdo de cada grupo de servicos a ser contratado, se torna importante ferramenta
de gestdo, na medida em que o profissional responsavel pela conducéo da obra passa a ter
como base ndo somente a verba a ser gasta em cada servigo, mas também um modelo
completo e transparente que fornece todas as diretrizes necessérias para que o resultado
finah do empreendimento consiga atingir o desempenho operaciona esperado
(BAZANELLI et a, 2003).

Embora o orcamento operacional, mais se aproxime da filosofia da Construcéo Enxuta,
uma vez que analisa 0s custos com base nas operagOes e ndo nos Servigos, um maior
aprofundamento sobre este tipo de or¢camentacéo néo € conseguido, devido a escassez de
pesquisas neste assunto (BAZANELLI et al, 2003).

A adocdo de uma estrutura de or¢camento em funcdo do plano de atague da obra, além de
tornar os custos referentes a execucdo das atividades, mais condizentes com a realidade
pretendida, reduz os prazos de producdo, explorando a0 maximo a possibilidade de
superposicao de atividades: exigindo um planejamento operacional mais preciso e ao
mesmo tempo, flexivel. Assim sendo, € alcancado um aumento do poder de tomada de
decisdo em relagéo ao orcamento convencional (BAZANELLI et al, 2003).

Uma vez que as empresas buscam menores custos e prazos sem perder a qualidade, cada
vez mais serdo implementados sistemas gerenciais que visem planos de atague que
conduzirdo a esta finalidade. A partir desses plangamentos, torna-se necessaria uma
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revis8o no sistema orcamentario, a fim de que este complete 0 que se plangjou
(BAZANELLI et al, 2003).

3.4. Plangjamento

Para cada horizonte de tempo ou cada necessidade associada de inércia de decisdo, deve-
se pensar em um instrumento de plangjamento especifico. Para o longo prazo considera-
se genericamente o diagrama de Gantt, a técnica de rede CPM/PERT e a linha de
balanco. As trés técnicas baseiam-se em dados preliminares oriundos de orcamentos dos
projetos, de estimativas de tempo das atividades necessérias a realizagdo do projeto e do
sequienciamento técnico entre elas (HEINECK e MACHADO, 2002).

Heineck e Machado (2002) descrevem uma nova estruturagdo dos planejamentos de
meédio e curto prazo, baseados no plangamento de longo prazo, mas adequados ao
conceito lean:

O plangamento de médio prazo proporciona a ligacdo (antes negligenciada) entre as
decisdes estratégicas tomadas no longo prazo, oriundas da linha de balango, com a
necessidade de definicdo de acdes ao nivel operacional em bases que vao usuamente do
diade trabalho até a quinzena;

Devem ser liberadas previamente ordens de producdo, montagem ou compra, de modo a
assegurar que todos 0s recursos necessarios para a execucdo de um servico existente no
plano de longo prazo estgjam disponiveis nos momentos certos. Parece elementar essa
|6gica, mas infelizmente ndo ocorre de forma organizada na grande maioria dos canteiros
de obras;

Tendo realizado o plangamento de médio prazo passase as decisdes de nivel
operacional, do dia a dia do canteiro de obras. A este plangamento de curto prazo, que
usualmente ocorre em um periodo de 1 a 15 dias, confere-se a importancia de ser o
instrumento efetivo da geracdo de acOes operacionais,

Usuamente, a cada sexta-feira acontece uma reunido para definir o plangamento da
proxima semana de trabalho. No inicio da semana, cada equipe de producéo tem em maos
astarefas que irdo desempenhar ao longo da semana de trabal ho;

A ligacéo entre o plangjamento de médio e o de curto prazo acontece por meio da geracéo
de cartdes de producdo para todas as tarefas previsivels para a conclusdo fina da obra.
S8o produzidos, entéo, diversos cartdes de producéo — associados as diversas tarefas que
ocorrem no canteiro de obras — que formam uma espécie de estoque de ordens de
producdo, liberadas a cada elaboracdo do plangamento de médio prazo e confirmadas
através da entrega as equipes de produgdo no planejamento de curto prazo.

Heineck e Machado (2002) terminam enfatizando que a dindmica do trabalho com
cartbes de producdo cria um ambiente de compromisso com a execugdo de tarefas e
assegura o cumprimento dos prazos do planegjamento, através da formalizagdo das ordens
de servico que fluem pelo canteiro de obras.

3.5. Organizacéo do Canteiro de Obra

A composicdo de um canteiro de obras enxuto inicia-se pela definicdo dos elementos
geradores de valor ao cliente, que receberdo uma estruturacéo de modo a garantir que 0s
principais agentes e fluxos do sistema estgam otimizados e racionalizados, dispostos
num arranjo fisico que propicie a interagdo e a flexibilidade necessérias a adequagdo ao
modelo da Construcéo Enxuta (GITAHY JUNIOR et al, 2002).
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Os principais principios para a definicdo de layout enxuto sdo: otimizar o fluxo de
informagdes, reduzir os estoques, logistica interna, desenvolvimento de sub-empreiteiros
e fornecedores, educagdo, treinamento e aperfeicoamento, transferéncia de
responsabilidade, criacdo de grupos semi-autbnomos de trabalho, diminuicdo de
problemas ergondémicos, definicdo de entrada, saida, carga e descarga e vias de
circulagéo, melhoria continua e outras (GITAHY JUNIOR et a, 2002).

3.6. Aproveitamento da Mao-de-Obra

Pretende-se na cadeia produtiva através de agBes de cada sub grupo com a integracdo
final de todos os envolvidos, elaboracéo e a divulgacdo de check lists, manuais e
procedimentos de padronizago. Para alcangar esse resultado é necess&rio que 0s grupos
tenham algumas prioridades entre as quais pode-se enunciar as principaiS como
(CORTEZ et al, 2002):

- Para o0 grupo dos profissionais projetistas e de execucdo: check lists de procedimentos
de projetos e interferéncia entre projetos, padronizacdo de unidades de medidas e
solugdes gréficas, sistematica de acompanhamento de execucdo, constante busca de
informagdes com os demais sub grupos, etc;

- A contribuic&o dos construtores e empresas construtoras sera a criacéo de: check list de
condi¢Bes minimas legais de terminalidade e dados que informam claramente ao cliente
gual o produto gque ele esta adquirindo, intercambio com projetistas e incorporadores na
definicdo do tipo de imdvel, etc;

- Dentro do processo cabera aos prestadores de servigos (engenheiros de obra, mestres,
encarregados, dletricistas, instaladores hidraulicos, pedreiros, pintores, marceneiros,
armadores, entre outros): técnicas adequadas para as principais atividades de cada
servico, interferéncia de cada servigco nos demais, definicdo exata dos pontos hidréulicos,
elétricos, telefbnicos, entre outros, check lists para projetos buscando melhor
construtibilidade, critérios de medicéo, etc;

- Aos prestadores de servicos com fornecimento de materiais (concreto, aco, gesso
acartonado, entre outros): manual de aplicagdo, recebimento, medi¢cdo, lancamento e
adensamento do concreto, manual de cuidados no beneficiamento do aco, interferéncia
em outros projetos e instal agdes por parte do gesso acartonado, €tc;

- O grupo de fornecedores de insumo para construtores, profissional e cliente cabera
atividades como por exemplo: cadastro de fornecedores e tipos principais de produtos,
check list sobre condicbes de entrega dos materiais e armazenamento, integracdo de
projetos  ou da obra  executada, check  list de  procedimentos
fornecedor/projetista/construtor, etc.

3.7. Cadeia de Suprimentos

A gestdo de fornecedores tem importancia relevante, sendo utilizado inclusive o termo
“empresa estendida’, para caracterizar a obrigatoriedade de participacdo dos fornecedores
nos esforcos de melhoria da qualidade e produtividade. Algumas diferencas entre as
relagcbes comprador-fornecedor, em empresas que adotam o Lean Thinking,
comparativamente ao enfoque predominante da producéo em massa, séo (WOMACK,
JONES e ROOS, 1992 e COOPER e SLADMULDER, 1999):
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- Parcerias: no sistema Lean sdo buscadas relacfes estaveis e de longo prazo com os
fornecedores; um grande investimento é feito na busca de ganhos mutuos, transparéncia e
construcdo de confianga entre as partes,

- Reducédo da base de fornecedores. como decorréncia da busca por parcerias, séo
escolhidos 1 ou 2 fornecedores para cada familia de produtos comprados,

- Aprendizado mutuo: os fornecedores sdo envolvidos no desenvolvimento de produtos,
desde estagios iniciais, e € buscada compreensdo mutua dos processos e troca de
tecnologia, visando agregar mais valor aos produtos;

- Esfor¢go conjunto na reducdo de desperdicios: sdo desenvolvidos trabalhos na
identificacdo e eliminacdo de desperdicios, através de trocas de informacdes no
desenvolvimento de produtos e no aperfeicoamento de processos de producéo e logistica;
em geral 0 comprador apdia o fornecedor para que 0 mesmo utilize principios Lean em
sua producéo;

- Entregas e producdo just-in-time: ao invés de pedidos baseados em programacoes,
entregas pouco freqlentes e em grandes lotes, o pedido entre comprador e fornecedor
Lean se da just-in-time, utilizando o sistema kanban, que solicita a entrega freqiente (ex.
diaria) de lotes pequenos, conforme o efetivamente demandado; mais que isso, O
fornecedor é também encorgjado a implantar a producdo just-in-time, caso contrario os
estoques simplesmente migrardo do recebimento do comprador para a expedicdo do
fornecedor.

- Qualidade garantida: num sistema just-in-time, a qualidade € mandatéria - caso um lote
sgjargeitado, a producéo serd interrompida, pela quase inexisténcia de estoques; torna-se
necess&rio gque o fornecedor tenha processos que garantam a qualidade na producdo, de
formaa eliminar a necessidade de inspecao de recebimento.

3.8. M odificagdes no Processo Construtivo

Definindo o processo construtivo a ser adotado é necessario que se reunam representantes
das principais etapas da obra juntamente com os gerentes das éreas citadas anteriormente
e que tenham os conceitos da Construcéo Enxuta, para que possam discutir e empregar
novas técnicas ao processo construtivo definido, com o propdsito de eliminar o maximo
possivel das atividades que ndo agregam valor, reduzindo desta forma os desperdicios de
tempo e gerando uma maior construtibilidade da obra.

Conforme Picchi, 2001, alguns dos tépicos dessa reunido serdo: a combinacdo de
tecnologias de produtos/processos que ampliam caracteristicas desgjadas pelo cliente,
escolha da tecnologia mais adequada (tamanho de equipamentos por exemplo), escolha
de processos que maximizem o fluxo, garantia de confiabilidade do equipamento, uso de
equipamento flexivel, entre outros temas.

4. CONSIDERACOESFINAIS

A revisdo bibliogréfica permite verificar que a idéia da Construcdo Enxuta lentamente
vem sendo utilizada na construcdo civil. No futuro devera assumir um importante papel
estratégico na melhoria do processo produtivo do setor. Esse fato € constatado pelas
pesquisas citadas neste trabalho e pela maneira como o setor vem se comportando em
relacdo aidéia
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O caminho a percorrer ainda estd em fase inicial, porém as primeiras experiéncias
positivas ja estdo aparecendo apods alguns ensai 0s nessas areas, confirmando a viabilidade
desta proposta permitindo ganhos de competitividade no setor.

Esta claro que, para o futuro, ha a necessidade de aprofundamento de estudos onde se
tenha uma maior participagdo de empresas de construgdo — ndo sO para contribuir com
novas propostas mas, principalmente, para difundir resultados e estimular a mudanca de
comportamento no setor.
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ANEXO 2 — DESENHOS DO ANTEPROJETO DO EDIFICIO
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ANEXO 3 — MANUAIS TECNICOS DOS EQUIPAMENTOS

Manual Técnico da Liebherr

Turmdrehlran =:cocmier e
112 HC-L

I

II el
I ~
N
- el el =
=
® < B
- |
~]
~
£ ‘ 23m = h 23m
; =
) =
| ’ £ E
< ¥ S
=] i =]
E p} | >
= s K| ﬂ
-3 " =]
~ =
— |
o p Unterwagen auf Anfrage
— S = | Undercarnage on request
= 5 Chassis sur demande
=~ Carro su richiesta
— Carreton bajo consulta
] £ Chassis sab consulta
L] @
= & AR
= = .
= E & mm—
| —
g n Fo 8 7B B -
o = &n =2 / 1=
’ g 1Y
256 HC 256 HC
41,7m 298 m 1:350
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Radius and hoisting _nwight! Pnn‘?n espaunurda e

A"sludung und Hubhe Sbraccio e altezza di / S/ Altirs B elovacion

Alcance e altura de elevagio
55
m
50
I -
ir =5 s==REEEAE
45 il s E S
i =] = ~ ]
40 = ERENSEEENY
o =] =~
i e EmEERSS <
3 s Enz=EREBCSNNE NP
= 1T A L
[ - b
TR €
30 N .
S=- b b I,
i = N h 1%l
H b = L] K A
25 Er a
el 3 %)
] \s\ N
20 b N R =
T e L]
1 = H
15 -] u 5 k-ni i\ !
In et 1— ﬂ“_‘ L]
10 = =t
NN .I_S
5 I
5 0 5 0 15 20 25 30 35 40 45 48m

aw
TII I'I‘I'I llOl'Iell Tower heights / Hauteur de méat / Altezze torre / Alturas de torre / Alturas de torre

170HC 256 HC
Auslegerilib/Fleche/Braccio/Pluma/Lanca Auslager / Jib / Fléche / Braccio / Pluma / Langa
28,0m 36,5/39,5m 450/48,0m 28,0 m 36,5/38,5m 450/480m  280m 36,5/39,5m 45,0/48,0m
g s 2 3, i = e
8 a o F—y - - -
T - = = 380" - =
6 34,6 - - 339 3397 -
5 30,5 30,57 - 22,8 28,8 29,8
4 26,4 26,4 28,47 25,6 25,6 25,6
3 22,2 22,2 22,2 215 21,5 21,5
2 1818 18,18 18,18 17,3 17,3 17.3
1 140s 140s 140s 13,2 132 13,2
0 o8s cBs 98s 9.1 9.1 9,1
m m m
-
AuBer Betrieb, Auslegerstellung 15° - 70°, / Out of operation, jib position 15° - 70°. / Hors service, position de fleche 15° - 70°,

1ngri gggvizio. posizione braccio %5‘ - 70°. / Posicion de pluma, fuera de servicio 15° - 70°. / Posigfo da lanca, fora de servico

S = verstérkt / reinforced / renforce / rinforzato / reforzade / reforgacdo
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Kolli-Liste Packing List/ Liste de colisage / Lista dei colli/ Lista de ido / Lista de embalag
slehe Erecthon waigns: ses Matustion manual / POk o8 montage: voir manas| os sanica,
o P il Morlaggeo: vadas ‘e ilrudond 3uTuss, / Peacs de montagerrs veam-3e o alngdet p.wa. / Peaso para o Monlgje: sepun manual
Upper part of crane / Partie suparlauru da grue / Parta superiore della gru
KMMBeﬂeil Parte superior grun / Parte superior do guind aste (m) B (m) H (m) kg*
Bas = — e e e e =
E\B:m @é Drehbiihne kpl. / Slewing platfarm cpl.
; s, Erﬁemblemah’.:amne cpl. / Piattatorma girevole compl. @ -EE 170HC 610 2.80 270 8100
ST oo d an‘ 9- Dc‘;'% o 256HC 6,24 2,74 2,57 9080
1 1
2 1 Getriebebiihne mit Einziehwerk / Gaar platform with luffing
gear / Plateforme a enarenages avec mécanisme de relevage
iattaforma girevolie con motore d'impennamento braceio % 781 245 222 6900
Plataforma dfe mecanismos para abatimiento de pluma ]
Plataforma de mecanismos para abatimento da langa B e ——
3 1 Ausle ur-kbspannboclcuqb antry / Chevalet de haubange
e e braic | Cobatloge de proma ¢ [ R 11.50 235 1,85 2480
Cavalete delanga o = — ==
4 1 Ausleger-Anlenkstiick / Jib hesl section
Pied de fléche / Settore articolato di braccio @ 830 170 2,00 1450
- Base articulada de langa / Pluma tramo primero — -
5 1 Ausleger-Zwischenstiick / Intermediate jib section 2 Ml a2 183 e
Elément intermédiaire de fiache / Spazzone di braccio @ 2 s-s% ToZ 123 29
Pega suplementar da langa / Tramo intermedio pluma & 317 152 1.75 400
1 Ausleger-Kopfstiick / Jib head section -
Paointe de flache / Punta freccia % Q} ™ 8,00 1,85 295 1400
Cabeca de langa / Tramo punta de pluma B - B
701 Hubwerkseinheit 45,0 kW / Hoist gear unit
Treuil de levage / Gruppo meccanismo sollevamenta ﬁ E:Ii 412 2,40 1,68 4790
Mecanismao de elevacidn / Grupo de macanismoilguatério LT R o
Tower / Mat/ Torre
Turm Torre / Torre e
8 1 Grundturmstiick / Base tower section ] i
Mat de base / Elemento di torre bage AN gﬂ 256 HC B85 230 2.30 4380
: Trgmombasgfpec;debgsedetcwe = N : S
8 1 Grundturmstiick verstirkt / Base tower section reinforced
Mat de base renforcé / Elemento di torre base rinforzato \V;MMMMM EE 1;‘3 Hg ,?_ % ;gg ;gg 5330 8
- Trama torre base reforzado / Pega de base de torre reforgado a4 TRea
0 1 Turmstiick / Tower section
170HC 414 1,80 1.80 2050
Elomens do it/ Eemento diloe @ ' BBHC 414 220 2.30 2300
11 1 Turmstiick verstirkt / Tower section rainforced -
Element de mat renforcé / Elemento di torre rinforzato @ ' I70HC 414 180 1.80 24108
Tramo de torre reforzado / Tramo de torre reforgado. 256 HG 414 2.30 230 aTos
climbing qui it / Equi d til ! Al!remtura pnr allungamento della gru
I(leﬂereinnchhlng Equipo d trepado / Acessrios p. subida no edificio
12 1 Fiihrungsstiick kpl. / Guide secl-on cpl. - -
Cage télescopigue cpl. / Gabbia de sopraele vazions compl. 170HC 9,04 2.3 228 4750
Torre de montaje completa / Peca de guia compl. 256 HC 8,39 2,68 258(3.04) 5100
B 1 Hydraulikanlage, Stitz- und Klettertraverse / Hydraulic urnit, supporting and climbing
cross membaers / Syatéme hydraulique avec traversas d'appul et de télescopage 170HC 2,00 1.10 1,00 1100
Sistema idraulico, traversa di @DO?QIO@ allugamenln gru / Instalagdo hidraulica, tavessa 256 HC 230 1,25 1,00 1150
_de apoio e subida / Sistema hi co con traviesa de apoyo y trepads
Small parts / Accessoires / Accesseri
Klei mil Accesorios / Accessdrios
4 1 Seile, Haken, Padeste, Kleinteile / Ropes, load hook, Plaﬁorms small parts o -
Gab!ss. crochet de Ievaga, plales-formes, accessolres / Funi, gancio, pedana, minuteria 5700
i I Piezas pequenas / Cahos, ganchos, plataformas & pegas peguenas
* Einzelgewichte. / Single weights. / Pnnds individuels. / Pesi di componenti. / Pesos de pegas componentes, / Pesos unitarios.
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Avusladung und Tragfihigkeit

Radius and capacity / Portée at charge / Sbraccio
@ portata /Alcances y cargas / Alcance e capacidade de carga

| mikg
pes. FE—
180 18,0.20,0|2‘2,0:2d.ﬂ 2601280 3001320340 365 395 420 450 | 480
m mag | N S B el S
48,0 o—'éém”‘ 6200) 6200 6200 | 6200 | 5500 4870 4340 3880 3490|3150 | 2780 | 2400 | 2130 1840 | 1600
i o—i a0 | 6200| 6200 aaoo-azoofeno 5440 | 4870 4390|3970 13600 3210 | 2800 | 2510 2200
' -c{jrf‘"‘“ 10000 3430 7300 | 6370 | 5610 | 4970 4440 39&0 3590 [3240] 2860 | 2480 | 2200 | iip
- 35753 | 6200 6200 6200 | 6200 6200 | 5970 5380 4870 4430 | 4050 3630 3200
: 10950| 9330 8080 | 7090 6280 5610 5040 4550|413053?so 3350 | 3500
- e 62005 6200/ 6200 6200 | 6200 6200 | 5690|5150 4680 4270 3600
| :‘@'35 . '11430 9800 8490 7450 6610 5900 5310 4800 4350 | 3960 55ag
le—| 35280 6200/ 6200 6200 6200 6200 6200
[ ay T 12000110800 9390 | 8270 | 7340 6570 |
i (T2 | 12000 [TERRTERTI o0 | Ml sl
[ kg 12000 s
| N\ | . i
! 10000 5 | . Ly
i b, J [ 1T |
! 8000 A NS NN | | Hil L
\"QQ::‘M I | | ! ! I
, 6000 ] H ]
T ]
4000 F— == i i
Ft— . T |
2000 T =
=
0 . o] I M |
m 27,5 28,0 36,0 36,5 39,0 39,5 44,5 450 48,0
Antriebe Driving units / M& d t/A i /M /
- T Gar_lg”l Gear/Rapport
" U/min Marcia / Velocidad
0,7 sl./min 2% 6,3 kW I | Velocklade kg mémin
tr./min 45,0 kW, Elmag, WSB
WIW 260 JX 429 1 8200 1.9/29,0
— — — 4 Lagen { 2 3100 39/580
:_-1 Layers o 3 1250 7,7/1180
T i | t Gouches
| e AR 2000mY  Consdas o
& | 103.0m Capas - 1 12000 09/14,0
I [ - m 2 6600 1.9/28,0
m ise OB & 3 2000 &8/87.0
Unterwagen auf Anfrage / Undercarriage on |
request / Chassis sur demande / Carro su richiesta 65.0 KW, Elmag, WSB
Carreton bajo consulta / Chassis sob consulta WIW 280 JX 432 1 6200 28/42.0
L 4 Lagen L 2 3200 5,3/80,0
S Layars 3 1300 10,7/160,0
A oG
| 450kW  65,0kwW 208,0m/  Camadas
— 103.0m Capas H 1 12000 1.4/21,0
I(Vﬁ T 3y 45,0 kW 450kW | S \i 2 6800 2,7/40,0
117.0 146,0 | m max. 403 m 3 3000 53/80.0
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Manual Técnico da Kroll

TECHNICAL K-100L

DATA
LEVEL LUFFER

KROLL CRANES A/S

Mordkranve] 2 + DK-3540 Lynge - Denmark - Phona: +45 48 187400 - Fax: +45 48 188807

E-mail: krolicranes@krollicranes.dk - www.kiolicranes.com
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APPROX. ERECTION WEIGHTS
UNGFFAHRF MONTAGEGEWICHTE

) q POS ITEM kg
1| TOP TOWER 2500 9 | COUNTERWEIGHT| 8000
2| MASTHEAD 5500 10 | M16 1680
REAR_JIB 4200 11|816 2200
LUFFING WINCH | 2000 12 | CTi6 | 5700
| HOIST WINCH | 1500 13 [ N16 (2m) 900
CABIN 2500 14 | BASEPADS(4) 888
JiB 5350 15 ik
HOOK 360 16
e == = JIB | STAY COMBINATION
iy 45.0 | 246100, 1x3655 300

1x5630, 1

344 | 2x6100, 1x3B55, 1x5315, 1x1300

'TAI\[‘ARD "l-\f,H RJ«‘IE K= 100L
WALL TIE FRAMES, CABLE DRUMS, CURVE RUNMNING AND 90° TURN BODOIES, CIAL REQUIREMENTS F—‘;—_L.’:P“\NlJ FOR EX. [a]a] .JE|
ELEVATOR, FLOOD LIGHTING RAIL GAUGE, ETC.. ARE AVAILABLE, PLEASE CONTACT KRQLL E‘RANE“ ASS

CHE AUSRUSTUNG VERFDGBAR DIE KONSTRUKTIONS- U
it © e o T GASFUHRUN
S N, KASELTROMMEL, KURVENFAHRENDE LMD 80" DREHSCHEMFL, AN_FAKENHOHE,
AUFZUG, SCHEINWERFER

CONVERSION OF THE UNITS FOR FORCES 10N =1 kg
UMRECHNUNG DER EINHETEN FUR KRAFTE 10 kN = 1 ton

DATA SHEET K—-100L

Sl DATABLATT 010401
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K—100L ON RAILS / AUF SCHIENEN

a C d [
v T T 3
m 40 | . ) | 28
m 6
t 30 25 5 29 25
¢ 0 0 0 { | 0
kN ‘ 440 430
kN ‘ 180
3 400 V 50 Hz | CONTROL VOLTAGE / STEUER SPANNUNG "
Ix 440V - B0 Hz 2w - Tx 5 kW 0 - 07 RPM
a
5
HOIT WINCH / HUBWERK 30 W -84 30y
4 1:30 min
POWER CONSUMPTION / STROMVERBRAUCH 90' WA
160 Amps —
FONER A48 kW 25 m/min
HALPTE; f, ~—r
D = 100 m/min
818 mm - FLL FACTOR 065 - 1770 WPu BREAKNG 5T
0 - 50 m/m 30 KW HOIST WINCH BRUCHSPANNUNG
350 m
B v 3350 m *
=) D - 50 m/min
AT
: T g ol2 mm - FILL FACTOR 065 - WPa B STRESS
0-B090 4g 0 - 25 m/min

* CONSULT KRGLL CRAMES

=~ NEHMEN SIE MIT KRGLL CRANES A/S KONTAKT AUF
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K—100L STATIONARY / STATIONAR

EXPENDAELE. BaSE
R

BASE PADS

£

q b 5 d a f
HOOK HEIGHT / HAKENHOHE Flm 39 35 31 27 23 19
BALLAST |t 27 25 25 25
e | kN | 520 490 470 450
-2 W 270 210 1
BxBxH [ m 39 35 31 27 19
He=1.0m B m 7.0 7.0 7.0 7.0 7.0
ton| 117 117 17 17 117
BxBxH  Foye m 35 31 27 23 19
AR H=14m E m 5.3 5.2 5.1 5.1 g
i 200 kN/m? Bummocenr.  ton] 109 94 91 87 87

K-100L CLIMBER / KLETTERKRAN

T i 200 e
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Manual Técnico da Favelle Favco

It can only be a

Favelle Favco Crane

Products  Plant & Facilities  Global Network  Links

L]

Luffing Cranes
Mordal Max Load Cagachy (Load @ Max ragius! Wi Host Speed

K Lk K & Lb@ fl W rean FL/min
Luffing Cranes (Diesel Hydraulic)
D133 &,000 17,835 1,750 @ 55.0 3,860 @ 180 790 260.0
M70D 15,000 33,070 1200 % 40.0 2,645 @ 130 1521 620.0
M120RX L5000 38,600 2,000 @ 50.0 4,410@ 172 120.0 383.0
mM2200 1R000 38,600 30002525 66102 172 130.0 426.0
M3R0D 37000 70,545 3,400 9 60.0 7,495 @ 196 210.0 688.0
Ma40D 50.000 110230 2,700 R 650 5,852 @213 1674 550.0
ME00D 50000 110230 2.00C 8 700 6,613 o4 550.0
MT600 64000 141095 L4008 700 9.700 1500 525.0
Ma00D 64000 141,095 6300 @ 0.0 13,990 @ 230 1600 525.0
M10500 95000 211643 18900 2526 4l e65@ 172 1300 426.0
M12500% 100000 220,460 24700 E 60,0 54,454 @ 196 111.5 365.0
Luffing Cranes (Electric)
K 100L ©,000 13,228 20002430 4,410 @ 148 100.0 3280
K 125L 8,000 17,635 2,000 & 50,0 4,410 @ 172 120.0 3830
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ANEXO 4 — SEQUENCIA DE MONTAGEM DA ESTRUTURA DO EDIFICIO

Lotes da 3° Etapa
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ANEXO 5 - PROPOSTA DE PLANEJAMENTO DE MONTAGEM DA
ESTRUTURA DO EDIFICIO

ey
Colunas Vigas Vigas ‘\E/ <
— Principais Intermediérias § 3
< + 3
) S o
-~ |5 S | 2
S | F — | = —~ | = —~ |~ | |O©
g 2 |8 § c | £ % c | £ % S 1S |8 |3
e |3 |8 |25 € |s |22 € |8 |29 ¢€ |8 % |5
5] < c 3| O [=2] c 3| o [=2] c 3| o [=2] — -
& |8 |2 |s7)g | |87 | |87 € | |[B |&
8 o g ] o ® o ® o o
a Z | |[© |2 | |O |2 |= |©O |2 |5 |F
Segg 1 050 3 050 150 4 0,25 100 O 0 0 3,75 1,25
Seg. 2 050 1 0O 050 4 025 100 4 025 100 350 1,50
Segg 3 050 2 025 100 6 050 150 2 025 050 4,50 0,50
Ter., 4 050 2 025 100 6 050 150 2 025 050 4,50 0,50
Ter. 5 050 2 025 100 6 050 150 2 0,25 050 450 0,50
Ter. 6 050 2 025 100 6 050 150 2 025 050 4,50 0,50
Qua 7 0,50 1 0 0,50 4 0,25 1,00 2 0,25 0,50 3,00 2,00
Qua 8 0,50 1 0 0,50 4 0,25 1,00 2 0,25 0,50 3,00 2,00
Qua 9 0,50 1 0 0,50 4 0,25 1,00 2 0,25 0,50 3,00 2,00
Qui. 10 0,50 1 0 0,50 4 0,25 1,00 2 0,25 0,50 3,00 2,00
Qui. 11 0,50 2 0,25 1,00 6 0,50 1,50 2 0,25 0,50 4,50 0,50
Qui. 12 050 1 0O 050 4 025 100 2 025 050 3,00 2,00
Sex. 13 050 1 0O 050 4 025 100 2 025 050 3,00 2,00
Sex. 14 050 2 025 100 6 050 150 2 0,25 0,50 4,50 0,50
Sex. 15 050 1 0O 050 4 025 100 2 025 050 3,00 2,00
Sdb. 16 050 1 0O 050 4 025 100 2 025 050 3,00 200

Proposta de Montagem dos Lotes 12 Etapa.
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<
Colunas Vigas Vigas E =
— Principais Intermediarias § 3
< + o
) € s
-~ | 5 S | 2
S | R —~ | = —~ | = —~ |~ | T |O©
®© ~ o ) = s ] = s ] <] s o o)
s 2 S, 3 o c 3 o c 3 o £ < °
e | S |8 |25 2 |g |22 |8 |25 € |g % |5
o |8 |8 |89 € |€ |87€E |€ |9 E |E |8 |¢&
@ ° Qo = I o = ®© o = I o o
a z a | o | = C | o | s o | o | = 2
Seg. 17 0,50 3 0,50 1,50 6 0,50 1,50 0 0 0 4,50 0,50
Seg. 18 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Seg. 19 0,50 2 0,25 1,00 9 0,75 2,25 0 0 0 4,75 0,25
Ter. 20 0,50 2 0,25 1,00 9 0,75 2,25 0 0 0 4,75 0,25
Ter. 21 0,50 2 0,25 1,00 9 0,75 2,25 0 0 0 4,75 0,25
Ter. 22 0,50 2 0,25 1,00 9 0,75 2,25 0 0 0 4,75 0,25
Qua. 23 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qua. 24 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qua. 25 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qui. 26 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qui. 27 0,50 2 0,25 1,00 9 0,75 2,25 0 0 0 4,75 0,25
Qui. 28 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Sex. 29 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 3 0,25 0,75 4,00 1,00
Sex. 30 0,50 2 0,25 1,00 9 0,75 2,25 0 0 0 4,75 0,25
Sex. 31 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Sab. 32 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 3 0,25 0,75 4,00 1,00

Proposta de Montagem dos Lotes da 22 Etapa.
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ey
Colunas Vigas Vigas ‘\E/ <
— Principais Intermediérias § 3
< + 3
g e | 2
-~ |5 S | 2
© 5/ P [ = = ) = = ) = = i ©
s e R (B (S (S |2 S |S |3 /S| |¢ |3
e |3 |8 |2 € |s |2 € |8 |29 ¢€ |8 % |5
5] < c 3| O [=2] c 3| O [=2] c S| o [=2] — -
& |8 |2 |7 g | |7 | |87 € | |[B |&
8 S o ® o ® o ® o 5]
a Z | |[© |2 | |O |2 |= |©O |2 |= |F
Seg. 33 050 3 050 150 6 050 150 O 0 0 450 0,50
Seg. 34 0,50 1 0 050 6 050 150 6 050 150 500 O
Seg. 35 050 2 025 100 9 0,75 225 O 0 0 4,75 0,25
Ter. 36 050 2 025 100 9 0,75 225 O 0 0 4,75 0,25
Ter. 37 050 2 025 100 9 0,75 225 O 0 0 4,75 0,25
Ter. 38 050 2 025 100 9 0,75 225 O 0 0 4,75 0,25
Qua 39 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qua. 40 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qua. 41 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qui. 42 0,50 1 0 0,50 6 0,50 1,50 6 0,50 1,50 5,00 0
Qui. 43 0,50 2 0,25 1,00 9 0,75 2,25 0 0 0 4,75 0,25
Qui. 44 050 1 0 050 6 050 150 6 050 1,50 5,00 0
Sex. 45 050 1 0 050 6 050 150 3 025 0,75 4,00 1,00
Sex. 46 050 2 025 100 9 0,75 225 O 0 0 4,75 0,25
Sex. 47 050 1 0 050 6 050 150 6 050 1,50 5,00 0
S4b. 48 0,50 1 0 050 6 050 150 3 025 0,75 4,00 1,00

Proposta de Montagem dos Lotes da 32 Etapa.

Observacdo;: As 16 vigas (V5) e as 10 vigas da Casa de Maquinas, néo foram

consideradas nas planilhas acima pois serdo montadas juntamente com as

escadas nos outros 2 turnos dos sabados.

Observacao,: Como somatorio de pecas temos: 72 colunas, 304 vigas

principais, 128 vigas secundarias , as 26 vigas da observacao anterior e as

escadas.
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ANEXO 6 — PROPOSTA DE PLANEJAMENTO DO DEPOSITO E DO PONTO
INTERMEDIARIO ATE A OBRA

Depaosito (h)

Ponto Intermediério (h)

Dias da Lote t

Semana t Prep. t Carreg. | t Transp. | t Espera | tlda a Obra Total
Seg 1 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Seg 2 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Seg 3 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 4 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 5 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 6 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 7 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 8 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 9 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 10 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 11 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 12 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 13 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 14 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 15 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sab 16 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00

Proposta de Planejamento do Depdsito e do Ponto Intermediario até a Obra da

12 Etapa
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Depaosito (h)

Ponto Intermediério (h)

Dias da Lote t

Semana t Prep. t Carreg. | t Transp. | t Espera | tlda a Obra Total
Seg 17 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Seg 18 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Seg 19 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 20 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 21 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 22 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 23 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 24 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 25 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 26 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 27 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 28 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 29 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 30 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 31 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sab 32 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00

Proposta de Planejamento do Depdsito e do Ponto Intermediario até a Obra da

22 Etapa
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Dias da

Depésito (h)

Ponto Intermediario (h)

Semana Lote t Prep. t Carreg. | t Transp. | t Espera | tlda a Obra Tottal
Seg 33 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Seg 34 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Seg 35 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 36 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 37 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Ter 38 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 39 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 40 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qua 41 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 42 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 43 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Qui 44 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 45 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 46 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sex 47 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00
Sab 48 0,50 1,00 2,50 0,50 0,50 5,00

Proposta de Planejamento do Depdsito e do Ponto Intermediario até a Obra da

32 Etapa
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