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RESUMO

Nos meios fabris atuais, a globalizagdo tem efeito decisivo em métodos e produtos
desenvolvidos, a concorréncia direta e indireta com produtos importados influencia
diretamente na decisdo de manter ou ndo um produto no mercado, cada vez mais se exige
produtos de melhor qualidade e menor prego atendendo a normas e requisitos para serem
comercializados juntamente com outros produtos matrizes, a manutengdo industrial tem por
finalidade manter maquinas e equipamentos disponiveis para produgdo, garantindo a
mantenabilidade e confiabilidade evoluindo com as maquinas garantindo a satisfagdo dos
clientes internos e externos minimizando custo aumentando a vida util dos equipamentos,
estratificando e eliminando pontos falhos através de técnicas de identificag@o e controle. a
gestdo de manutengdo tem papel fundamental na resolugdo e prevengdo de paradas ndo
programadas e definir investimentos em melhorias de maquinas ¢ aprimoramentos de
processos. A finalidade deste trabalho académico ¢ demonstrar e evidenciar a importancia de
uma gestdo de manutengdo que trabalha para atender os requisitos da visdo empresarial sendo

ponto de referéncia de consulta e decisdo.

Palavras-chave: Gestdo. Manutengdo. Confiabilidade.
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ABSTRACT

In the current media manufacturing , globalization has a decisive effect on methods
and products developed , the direct and indirect competition with imported products directly
influences the decision to keep or not a product on the market increasingly demands products
with better quality and lower price given standards and requirements to be sold along with
other products matrices , industrial maintenance aims to maintain machines and equipment
available for production , ensuring maintainability and reliability evolving with machines
ensuring the satisfaction of internal and external customers while minimizing costs increasing
life equipment , eliminating weak points and stratifying by techniques of identification and
control, maintenance management plays a fundamental role in the resolution and prevention
of unplanned shutdowns and capital improvement set of machines and process improvements
The purpose of this work is to demonstrate academic and highlight the importance of
maintenance management that works to meet the requirements of the corporate vision and

point of reference for consultation and decision .

Keywords: Management; Maintenance; Reliability.
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1 INTRODUCAO

Para que a empresa continue competitiva no mercado ¢ necessario que todos os setores
estejam focados no objetivo da empresa e trabalhem para que 0 mesmo venha a ser realizado.
Para que isso ocorra € necessario que o setor de manuten¢do tenha um gerenciamento
estruturado a partir de um conjunto de praticas de manutengdo bem definidas, solidas ¢
disseminadas por todo o setor, assegurando os resultados ¢ metas para sobrevivéncia da
empresa. Uma manutengdo gerenciada adequadamente contribuird para qualidade ¢
produtividade do produto, minimizara custos de produgéo, tera controle total e sera mais agil
nos processos industriais garantindo uma vantagem competitiva para a empresa, sobre os
concorrentes. Este projeto tem por objetivo apresentar o gerenciamento do setor de
manuten¢do na linha de produgdo de cabos de alimentag¢do na Pc_Case Ind E Com Ltda- em
Varginha Minas Gerais, que busca técnicas de administragfio, estabelecendo elementos
basicos para a gestdo da manutengdo. isso indo ao encontro dos objetivos da empresa.

O objetivo deste projeto € apresentar os resultados, comprovando a viabilidade da
implantagdo da gestdo de manuten¢do gerenciada adequadamente que contribuird para
qualidade e produtividade do produto, minimizara custos de produgéo, ¢ tera controle total e
serd mais agil nos processos industriais garantindo uma vantagem competitiva para a empresa
sobre os concorrentes e através deste sera comprovado por meio de indicadores de
manuten¢do ¢ redugdo de paradas de manutengio.

Com o crescimento das industrias, e a globalizagdo, faz-se necessario a procura pela
melhoria continua. Esse processo € muito importante para a sobrevivéncia no mercado
competitivo. hoje melhor do que ontem, amanhd melhor do que hoje. Isso é melhoria. Com
esse intuito, foram desenvolvidas vérias ferramentas de trabalho. uma delas ¢ o Gestio de
Manutengdo. muito utilizada nas induistrias para gerenciar, prevenir, corrigir e otimizar
projetos e processos promovendo a melhoria continua.

Esse trabalho foi desenvolvido para aperfeigoar o setor de manutengio reduzindo
custos e criar novos métodos de trabalho dando condigdes da Pc_case (Varginha) de atender

aos seus clientes com qualidade e eficiéncia e prego competitivo.
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2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Historia da manutengio

Pinto e Xavier (2009) afirma que desde os anos 30, a evolugdo da manuten¢do pode
ser dividida em quatro geragoes.

Em 1914 a manutengdo era executada pelo proprio pessoal da operagdo tendo uma
importancia secundaria. Com a primeira guerra mundial, Henry Ford desenvolveu e criou
equipes para atender as exigéncias do sistema produtivo, garantindo assim o funcionamento
dos equipamentos. Segundo Pinto ¢ Xavier (2009), a manutengdo evoluiu nos ultimos 30 anos
se dividindo em trés geragdes (primeira, segunda ¢ terceira), cada uma se destacando nos
seguintes aspectos.

A primeira geragdo corresponde ao periodo antes da segunda guerra mundial quando a
industria era pouco mecanizada. E neste periodo que surge a manutengdo corretiva, ¢ a
manutengdo ocupa um dos niveis mais baixos das organizagdes. A manutengdo corretiva se
caracteriza pela intervengdo no equipamento ou ativo da empresa na ocorréncia de falha,
restabelecendo sua fungdo.

A segunda geragdo inicia-se na segunda guerra mundial dando inicio a manutengdo
preventiva. I nesta época que os investidores avaliam os custos de manutengdo ¢ comegam a
enxergar a manutengdo com outros olhos, ocupando assim posi¢do hierdrquica compativel a
producdo. F neste periodo que se cria a Engenharia de Manutengio que tem por finalidade
assessorar a manutengio, ¢ na década de 60 a manuten¢do passou a utilizar métodos de
controle em decorréncia do advento do computador. A intervengdo no equipamento,
antecipando as causas provaveis de falhas através das agdes determinadas em intervalos fixos
de tempo se caracteriza pela manutengdo preventiva.

[ na terceira geragdo, que se inicia a partir da década de 70, que os conceitos da
manutengio preventiva sio fundamentados na performance e desempenho dos equipamentos,
e por meios de téenicas que fornecem diagnosticos preliminares de falhas dos equipamentos
surge a manutengiio preditiva. I: neste periodo que as empresas iniciam o desenvolvimento
tecnologico dos seus parques industriais, crescendo na automagdo e mecanizagio ¢ iniciando a
indicagdo da confiabilidade e disponibilidade dos equipamentos. A partir dai as organizagdes
vém passando por transformagdes rapidas e profundas, impulsionadas pelo aumento da
competitividade ¢ pelo desenvolvimento tecnol6gico, levando as empresas a uma verdadeira

revolugdo nos seus sistemas produtivos. Conforme abordam Pinto ¢ Xavier (2009) a missio
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da manutengiio ¢ garantir a confiabilidade e a disponibilidade da fungiio dos equipamentos e
instalagdes de modo a atender a um processo de produgdo ou de servigo, com seguranca,
preservagido do meio ambiente e custo adeq uado.

Infelizmente ainda encontramos muitas ideias incorretas e formas de pensar
ultrapassadas sobre a esséncia das atividades de manutengéo e sobre o seu gerenciamento nas
industrias brasileiras. Isso pode resultar em conflitos entre o departamento de manutengio e
outros departamentos da empresa, principalmente os de produgdo. Parece que estas
deficiéncias de entendimento que sdo encontradas também nos profissionais de manuten¢ao
sio em grande parte responsdveis pelos problemas de relacionamento, tdo comuns entre 0s
departamentos de manutengdo e de produgdo e pela forma como as atividades de manutengdo
ainda sio vistas em muitas empresas: como um mal necessario, e ¢ este paradigma que
queremos quebrar,

Nepomuceno (1989) afirma que a finalidade precipua da manutengdo ¢ conservar os
equipamentos e maquinas em condigdes satisfatorias de operagio e as suas atividades cobrem
uma faixa bastante ampla de fungdes, como por exemplo: efetuar reparos, selecionar. treinar ¢
qualificar pessoal para assumir responsabilidades de manutengdo; acompanhar projetos e
montagens de instalagdes para posteriormente a manutengdo ter condigdes de realizar
melhorias nos mesmos, conforme a necessidade; manter, reparar e fazer revisdo geral de
equipamentos e ferramentas, deixando-os sempre em condi¢des operacionais; instalar e
reparar equipamentos para atender necessidades da produgdo: preparar lista de materiais
sobressalentes necessdrios e programar sua conservagio: prever com antecedéncia suficiente a
necessidade de material sobressalente; separar o tratamento dado a equipamentos e
sobressalentes nacionais dos estrangeiros, no que se refere a prever suas necessidades:
nacionalizar o maior nimero de sobressalentes ou equipamentos possiveis, dentro dos
critérios de menor custo e 6tima performance, ¢ manter um sistema de controle de custos de

manutengio para cada equipamento em que haja interveng¢do.

2.1.2 Definigio de manutengdo

O dicionario Aurélio define a manutengdo como as medidas necessarias para a
conservacdo ou permanéncia de alguma coisa ou de uma situagdo ou ainda como os cuidados
técnicos indispensaveis ao funcionamento regular ¢ permanente de motores e maquinas.
Conforme a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (1994) (Confiabilidade e

Mantenabilidade) manuten¢do ¢ a combinagdo de agdes técnicas e administrativas, incluindo



as de supervisio. destinadas a manter ou relocar um item em um estado no qual possa

desempenhar uma fungdo requerida.

2.1.3 Confiabilidade da manutengéo

A missdo da manuten¢io ¢ garantir a disponibilidade dos equipamentos e instalagdes
de modo a atender as necessidades da produgdo. Para que isso ocorra. 0 servigo devera ter
confiabilidade, seguranga, preservagdio do meio ambiente e custo adequado. Confiabilidade ¢
a probabilidade que um item possa desempenhar sua fungdo requerida, por um intervalo de
tempo estabelecido. sob condi¢des definidas de uso. De acordo com a Associa¢do Brasileira
de Normas Técnicas (1994) (Confiabilidade e Mantenabilidade), confiabilidade ¢ a
capacidade de um item desempenhar uma fungdo especifica, sob condi¢des e intervalo de
tempo predeterminado. Portanto, confiabilidade ¢ a capacidade expressa pela probabilidade de
funcionar corretamente, ou seja, cumprir sua missdo por um determinado periodo de tempo
preestabelecido e em condigdes operacionais e ambientais especificadas.

Para atender os clientes de forma satisfatoria, podemos implementar a manutengao

centrada na confiabilidade (MCC). aplicando as sete perguntas basicas.

e

Quais siio as fung¢des e padroes de desempenho do item no seu contexto operacional atual?

=

De que forma ele falha em cumprir suas fungdes?

O que causa cada falha operacional?

g

o

O que acontece quando ocorre a falha?
e. De que forma cada falha tem importancia?
f. O que pode ser feito para prevenir cada falha?
g. O que deve ser feito, se ndo for encontrada uma tarefa preventiva apropriada?
Deve-se considerar no processo de manuten¢do centrada na confiabilidade
conceitos basicos de confiabilidade tais como:

a. Selegdo do sistema.

~

b. Defini¢do das fun¢des e padrdes de desempenho.

¢. Determinagio das falhas funcionais e de padroes de desempenho.

d. Analise dos modos e efeitos das falhas.

e. Historico de manutengdo e revisdo da documentagio téenica.

f. Determinag¢io de agdes de manutengdo — politica, tarefas, frequéncia.

g. A diminuigio das quebras ndo programadas, com a predigiio do estado dos equipamentos.

aliado ao uso dos recursos de lubrificagdo, da organizagdo, padronizagdo, planejamento das

Grupa Educnoinngl UNIS
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intervengdes, além da quase obrigatoriedade de um planejamento computadorizado do sistema

de manutengio, ¢ a tonica atual dentro da manuten¢ao centrada na confiabilidade.

2.1.4 Ferramentas de uso na gestdo de manutengdo PDCA

O ciclo Pdca ( Planejar-Fazer-Verificar-Agir), e a base para melhoria da continua
conforme definida por Shewheart e modificada po6 Deming, além disso as iniciativas de
melhoria da qualidade empreendidas pela organizagdo executora , tais como GQT e Seis
Sigma devem aprimorar a qualidade do gerenciamento do projeto e também a qualidade do
produto do projeto. Os modelos de melhoria do processo incluem Malcon Baldrige, modelo
organizacional de maturidade em gerenciamento de projetos ( Organizational Project
Management Maturity Model, Opm3) e Modelo integrado de mauridade da capacidade

(Capability Maturity Model Integrated, Cmmi).

O CICLO PDCA ( Planejar-Fazer-Verificar-Agir), ¢ a base para melhoria da
qualidade conforme definida por Shewheart e modificada p6 Deming, além disso as
iniciativas de melhoria da qualidade empreendidas pela organizagio executora
(PMBOK guide,3ed. 2008).
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3 ESTUDO DE CASO

Escolher o problema ¢ a tarefa mais importante,e cabe a gestdo de manutengio avaliar
e utilizar os recursos a ela disponiveis pois 50% do problema se resolve com a correta
identificagio do mesmo, levantar o histérico do problema, identificando a frequéncia e como
o mesmo ocorre. mostrando as perdas atuais e ganhos viaveis, fazer a andlise do grafico de
Pareto, priorizando temas ¢ estabelecendo metas numéricas viaveis e levando em
consideracdio sempre a visdo da empresa e 0s seus objetivos serdo alcan¢ados através de agoes
corretas e eficazes . Nessa tarefa. deve-se buscar somente os resultados indesejdveis. A causa

faz parte da Etapa 2.3.3.
3.1 Levantamento De Dados

Para esta fase foi utilizado de formularios de uso interno na empresa PC_CASE ¢
programa de planejamento da manutengdo E_manager (uso interno do grupo Coletek), sao
folhas de verificagdo e planilhas que foram desenvolvidas internamente pelo setor da garantia
da qualidade. juntamente com setor de manutengdo ¢ TI e tem por objetivo levantar dados
reais das situagdes encontradas ¢ paradas de maquina em todo setor fabril, por se¢ tratar de
documentos internos nio foi autorizada a divulgagido de todos os modelos de planilha e
documentos usados ficado restrito o seu uso ao grupo Coletek e disponibilizados para

divulgag¢iio apenas alguns documentos ¢ planilhas.

Formulario: Levantamentos de dados de parada de maguina na linha de produgao

GRUPO DE MAQUINA PERIODO DE VERIFICAGAO NUMERO DE PARADAS DE MAQUINA [ TEMPO DE PARADA
LINHAS DE PRODUCAO OUTUBRO 2012 A JANEIRO DE 2013 PARADA NA PLANEJADA EM HORAS
OUTUBRO 2012 A JANERO DE 2013 16 2135
OUTUBRO 2012 A JANEIRO DE 2013 13 733000

OUTUBRO 2012 A JANEIRO DE 2013 %31 552:14.00
Fonte- tabela de verificagdo ( PC_ CASE IND E COM LTDA )

CRIMPAGEM

3.2 Disponibilizando No Grifico De Pareto

A andlise do grafico de pareto permite priorizar temas e estabelecer metas numéricas
viaveis, ¢ subtemas podem também ser estabelecidos se necessdrio. Nesta fase ndo se se

procura causas aqui e sim so resultados indesejaveis, os critério abaixo serve como diretriz

Grupo Fdiea cional UNIS
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para definigdo do indice de severidade e também para classificagio das caracteristicas

especiais.

Tabela: Grafico de pareto

L

QUANTIDADE DE PARADA

000
200
600
400
200

(6]

GRAFICO DE PARETO

2

CABOS

3

CRIMPAGEM

a

mINIECAO

Em um levantamento direto de paradas de maquinas por grupo ja ¢ possivel

identificar uma diferenca gritante em relagio a numero de paradas e quantidade de horas

paradas . mas ainda sem delimitagdes de objetivos ¢ metas a serem alcancadas.

3.3 Estratificacio Do Grifico De Pareto

Consiste em dividir dados de diferentes estratos, ou seja ¢ dividir os dados coletados

em sub-populagdes de forma que se obtém uma maior gama de resultados mais finos ¢

relevantes.

Tabela: Dados da Estratificagio do Pareto

MAOUMS [ MES | MAQUINA i3} MUK MES [ U | M TEMP0 DE PARADA DE MAQUMNA POR MES

T NOVEHRO DEEBRD ER0_| TEVPD OUTUBRO_[TEVPO NOVEMERD__JTENRO DEZENBRO___[r 1RO
N |7 | 1 WETORA 1 NETORAT 7 T 1530 1303 150
weroe2 | 0 | METORAY ] ETORA2 13 IETOR] W us 156 1138 038
NEOR | 28 [ NETORAS NETORA 1] WETORA3 Bl 18 e T
[ N T ﬁ INETOMA 1] EToRAd W T 0129 K
NGRS | 1 | RS T weows | weos 15 153 i 38 i
wioks | [ METOMS T NETOMS 1 IETORAS 1339 1] (14 D3
o1 | 9 [T mEomT ul _WEow ] WETORAT _1%! [ 08 1528 34
neross | o | neroRas M nEToRAR 1] NETORAR 1 928 14403 14 (%
METORs) | 19 | METORAY o Eromas ¥ WEToRas o 1145 1628 1125
NEORA_| 10 | INETOAAD 3] NETORAD 1 NETORAID I 112 620 ]
R | 15 | WETORASY 1] INETORALL 1] INETORKLY 5 I S 015 a1
nEou | 3 | NEoAR NETOM22 1] WD o ms = 825 00
Nerow s | 6 | METORASS W NETORA 3 1 NETORAL § o 58 08 03

- - 1435600 US| 10441t 1304

(SGQ PC_CASE IND E COM LTDA, F

onte F.F-21 Revl.0)
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3.3.1 Detecgado

O critério da tabela 3 serve como diretriz para definicdo do indice de detecgdo. Para
definiciio do melhor indice deve-se analisar o método de controle de forma global, conforme
critério estabelecido (Ferramentas Administrativas, Manuel Meirelles.. Arte e Ciéncia , 2001).

Tabela - Critério de avaliagdo de detecgdo sugerido

GRAFICO PAREATIVO

120
100

SO
F & &S
&
& &

QUANTIDADE DE OCORRENCIA
YS

Fonte- (SGQ .Fonte F.F-21 Rev!.0)

Conforme critério estabelecido de acordo com (Ferramentas Administrativas. Manuel
Meirelles.. Arte e Ciéncia , 2001), comegamos a delimitar onde deve ocorrer as intervengdes
afim de reduzir custo e perdas produtivas conforme sera demonstrado a seguir na terceira

estratifica¢do do pareto.

3.3.2 Terceira estratificagdo do grafico de pareto

Tabela - Critério de avaliagdo de detecgdio sugerido

| S
|
| GRAFICO PAREATIVO
| 120 - st LN
<
| v 100
| =
| & 80 .
8 0
-
| &2 20 | B
2 o i i
| S R S, S < L. A
= N ~ Y “ N>
S & & \‘,;\OQ? éoqs- «o@ éo“? &0@ éo@ éo“‘v &QQ?
| °F N R A

Fonte- (Programa de gerenciamento de dados E_manager , PC case Ind ¢ Com Ltda)
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Verificado o indice do gréfico pareativo logo acima os 80/20 (poucos vitais ¢ muitos
triviais) conseguiu-se estabelecer o local onde devera ocorrer a melhoria, no caso em questio

a maquina injetora n® 02, conforme gréfico a seguir.

Tabela - Critério de avaliagio de detecglio sugerido

PARADAS DA INJETORAN® 02

i O A s — — .
FALHADE SETUP AJUSTENO  VAZAMENTO BICO MANCHA REBARBA
INJECAQ MOLDE DEPVC ENTUPIDO

FFonte- (Programa de gerenciamento de dados E_manager , PC_case Ind e Com Ltda)

Nesta etapa ja esta definida onde deverd ocorrer os servigos a serem realizados
podendo este ser expandidos as demais equipamentos por se tratar de varias maquinas de

mesmo seguimento e conceito produtivo.

3.3.2.1 Analise do problema

A representagio do tipo de analise que foi feita é o também conhecido como 6m, ou
Espinha De Peixe, este usa seis tipos diferentes meios: método, matéria prima, mio de obra.
maquina. medi¢@o, ¢ meio ambiente. no qual o problema ¢ apresentado numa linha central
(quando usado o modelo de espinha de peixe) juntamente com suas possiveis causas, que
podem ter provocado o problema. Depois de levantado os dados ¢ validado as possiveis
causas do problema ou dos problemas e ¢ tragado plano de melhoria que visa estabilizar ou
melhorar uma situagdo atingindo assim a melhoria continua na qual foi proposta através de
uma gestdo de manutengdo centrada na confiabilidade, pois se estiparmos uma situagio de um
equipamento de gera paradas ¢ perdas esta passa a ser uma situa¢do de melhoria direta ¢
reflete na confiabilidade do equipamento, segundo a Associa¢do Brasileira De Normas
Técnicas, 1994.

Com a validagdo ja definida foi tragado um plano de agdo afim de viabilizar e ser

autorizado o investimento para reducdo de custo, este foi apresentado a diretoria da PC case
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Ind ¢ Com Ltda. na pessoa do Sr Nilson A. Heinzl (Gerente Industrial).no qual depois de
avaliar as causas e o investimento autorizou a implantagdo do plano de ag¢do afim de reduzir

perdas ¢ deixar a Pc_case em destaque entre suas concorrentes.

Quadro | — Plano de agdo

PLANO DE ACRO
CAUSA RAIZ 0 QUE? PORQUE? COMO? QUEM? QUANDO ONDE?
VARIACAO TEMPERATURA JSTABILIZAR TEMPERATUR [LEIMIN&RUAR!ADEO ISOLANDO CANHAO HEBER 822013 INJETORA
‘.’AF.IAQ-\O DEPRESSAQ | ESTABILIZAR PRESSAO ELEIMINAR UAHIAC@D PREVENTIVA EFICIENTE PAULO EiTATRLE] INJETORA
PROCEDIMENTO ERRADO NERIFICAR PROCEDIMENT ELIMINAR UMA CAUSA REVENDOE APLICANDO |  SAMUEL B3 INJETORA
TEMPERATURA AMBIENTE JSTABILIZAR TEMPERATUR FRAN:EGINHUENOARHO?HOCESS CLIMATIZANDO FABRICA HEBER INDEFINIDO GALPAO

Fonte- (Programa de gerenciamento de dados E_manager , PC_case Ind ¢ Com Ltda)

-

3.3.2.2 Plano de ago

O plano de agdo se deu em quatro partes e foi delimitado de acordo com a necessidade
¢ juntamente com profissionais ligados diretamente ao setor de engenharia ¢ processo e
manutengdo industrial .

A primeira etapa partiu-se em estabilizar a variagiio de temperatura do canhdo de
injegdo da injetora de 15 toneladas. A responsabilidade por tal ficou a cargo da supervisio de
manutengdo no qual definiu-se o uso de um isolante térmico para estabilizar a variagio de
temperatura , nesta etapa ficou definido juntamente com a geréncia industrial que a intengido
era apenas estabilizar uma situagdo e seguindo normas internas do grupo foi feito a aquisi¢do
de uma manta térmica para aloca¢do no canhdo da injetora. Depois criou-se um documento
de acompanhamento da maquina afim de identificar todo tipo de parada e defeito.

A segunda etapa foi a verificagdo de uma possivel variagdo de pressio da maquina a
qual poderia levar a uma falha de injegdo, no qual foi instalado medidores de pressiao em
pontos estratégicos da maquina para validagdo ou ndo da causa, no qual ndo aconteceu e
depois de varias verificagdes ¢ abordagens ndo se identificou nenhuma variagdo que afeta-se o
processo produtivo.

A terceira etapa foi a revisdo do procedimento operacional e reciclagem operacional

com todos os colaboradores que atuavam no setor, e mais uma vez nenhuma avaria [oi

ez ~arinnal UNIS
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identificada nos procedimentos e todos os colaboradores estavam aptos a exercerem a suas
fungdes com destreza.

A quarta e ultima etapa foi a influencia da temperatura ambiente na maquina, por se
tratarmos de um pais tropical a variagdo de temperatura ¢ muito grande, e para tal melhoria foi
requerido um investimento maior para climatiza¢io do galpdo da Pc_case, no qual nao foi
liberado de imediato devido a resposta positiva ja executada na primeira etapa. ficando este

investimento em segundo plano afim de ser desenvolvido em um futuro proximo.

3.3.2.3 Investimento na primeira etapa.

O investimento foi de 120,00 pela confec¢do da manta térmica, conforme or¢gamento
da Cr resisténcia encaminhado ao setor de compras e aprovado pela geréncia industrial. a
manta ¢ composta de tecido anti-chama com isolagido térmica de at¢ 500 graus feitas de fibra
de vidro, o processo em questdo a temperatura de trabalho da maquina ¢ de 170graus. a manta
foi confeccionada nas dimensoes de 300mm x 200mm x 25mm. como no inicio do projeto foi
delimitado que sua eficiéncia seria comprovada por meio da estabiliza¢do da temperatura, nio
levando em considerag¢@o os ganhos indiretos.

A agdo foi eficazes ¢ conseguiu-se estabilizar a variagiio da temperatura do canhdo da
injetora numero 2. com isto conseguiu-se uma redugdo significativa das falhas de inje¢do que
foi logo notada em graficos a seguir, um dos ganhos indiretos com uso da manta térmica foi a
redu¢@o no consumo de energia da maquina que ficou em torno de 25% a menos.

O projeto foi desencadeado para todas as injetoras dando um retorno significativo e
rapido atendendo os requisitos iniciais do projeto que tinha por objetivo  através de uma
gestdo estratégica de manutengfio identificar falhas de projetos, propor uma ag¢do que venha

estabilizar ou melhorar uma situagdo ¢ comprovar esta acao.

3.4 Resultados

Como visto anteriormente, comprovamos a viabilidade do projeto, pois conseguimos
diminuir o custo com maquina parada e¢ matéria prima, aumentando a disponibilidade de
maquinas atendendo os requisitos de NBR5462/1994, a disponibilidade de dados de méaquina,
dados do projeto e comprovagdo de eficiéncia dos equipamentos ndo foi disponibilizada a sua

divulgag@o neste meio por ser tratar de melhoria industrial pelo grupo Coletek.
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Quadro 2 — Tabela de investimento

TABELA DE INVESTIMENTO ERETONO PARA MAQUINAS INJETORAS

| PERIODO MAQUINAS VALOR PRAZO | CONSUMO ENERGIA POR MESEM RI'AIS|  VALORREDUZIDO  [REDUGAD

TANEIRD A JUNHO 2013 INJETORA N201 RS 120,00 4 MESES RS 980,00 RS 784,00 20%
JANEIRO A JUNHO 2003 INJETORA N2 02 RS 120,00 4 MESES RS 1.315,00 RS 1.070,00 18%
JANEIRO A JUNHO 2013 INJETORA N2 03 RS 120,00 4 MESES RS 1.010,00 RS 808,00 20%
JANEIRO A JUNHO 2013|  INJETORA N2 04 RS 120,00 4 MESES RS 1.085,00 RS 846,67 22%
JANEIRO A JUNHO 2013|  INJETORA N205 RS 120,00 4 MESES RS 1.224,00 RS 954,72 2%
JANEIRO A JUNHO 2013 INJETORA N2 06 RS 120,00 4 MESES RS 897,00 RS 762,45 15%
JANEIRD A JUNHO 2013|  INJETORA N2O7 RS 120,00 4 MESES RS 998,00 RS 788,92 21%
JANEIRO A JUNHO 2013 | INJETORA N2 08 RS 120,00 4 MESES RS 1.005,00 R$ 753,00 25%
JANEIRO A JUNHO 2003 INJETORA N2 09 RS 120,00 4 MESES RS 1.125,00 RS 832,25 26%
JANEIRO A TUNHO 2013|  |NJETORA N2 10 RS 120,00 4 MESES RS 1.134,00 R$ 850,00 25%
JANEIRO A JUNHO 2013|  INJETORA N¢ 11 RS 120,00 4 MESES R$978,00 RS 783,76 20%
JANEIRO A JUNHO 2017|  INJETORA M2 12 RS 120,00 4 MESES RS 1.154,00 RS 911,66 21%
JANEIRO A JUNHO 2013 INJETORA N 13 RS 120,00 4 MESES RS 1.125,00 RS 911,25 20%
Erno AJUNHO 2003  INJETORA N° 14 RS 120,00 4 MESES RS 1.220,00 R$923,76 24%
JANEIRO A JUNHO 2013 INJETORA N2 15 RS 120,00 4 MESES RS 1.067,00 RS 832,26 22%

TOTAL TOTA]l MES R$ 16,317,000 S R$12.:812.16.
|

Fonte- (Programa de gerenciamento de dados E_manager , PC_case Ind ¢ Com Ltda)

Grups gducacional UNES
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4 CONCLUSAO

Agdes proativas das equipes de manutengdo em relagio as falhas séo cada vez maiores
tendendo a tornar o gerenciamento da manutengdo algo mais cientifico e previsivel. Portanto,
o gerenciamento da manutengdo moderna deve estar sempre direcionada aos principios ¢
objetivos da empresa, buscando estar sempre focado aos novos métodos ¢ ferramentas que
podem auxilia-lo no gerenciamento. A manutengdo deve estar sempre buscando o
aperfeigoamento continuo focados na politica da empresa, a ideia antiga de que a manutengao
¢ um mal necessario tem quer extinguida, o trabalho da manutengdo s6 ¢ eficiente quando a
empresa tem como foco a responsabilidade de crescimento e visdo de novos valores de
crescimento. o verdadeiro homem de manutengdo ndo é aquele que concerta bem ou rapido ¢

sim aquele que elimina a necessidade de concertar.
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