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RESUMO

Este trabalho tem como proposito, avaliar, organizar as atividades de manutengdo e as
atribuigdes de toda a equipe de manutengdo. Apresentando filosofias e tendéncias
relacionadas ao planejamento de manuteng¢io

Tendo como base a ferramenta do S5S, e alguns dos principais indicadores de
planejamento e controle da manutengdo, proporcionando conhecimentos mais especificos dos
modelos de manutengdio, como, manutengdo corretiva ndo planejada, corretiva planejada.
preventiva e preditiva.

Objetivando tragar um modelo especifico de planejamento e controle de manutengo,
na criagdo de ordens de servigos e indicadores, gerando uma transparéncia, proporcionando
melhor clareza e efetivagdo nas solugdes dos problemas.

Através de um trabalho executado a partir de uma revisdo bibliografica, nos mostra
que a teoria ja existe hé algum tempo, e na industria com a jungio da pratica ¢ possivel que se
transforma em uma forma de reduciio de custos. no mesmo garantido a disponibilidade e

confiabilidade dos equipamentos.

Palavras-chaves: Planejamento e Controle da Manutengiio (PCM), Manutengio.




ABSTRACT

This work has the purpose to evaluate, organize maintenance activities and tasks of the
entire maintenance team. Featuring philosophics and trends related to maintenance planning

Based on the 35S tool, and some of the key indicators of planning and control of
maintenance, providing more specific knowledge of maintenance models. like. corrective
maintenance unplanned, planned corrective. preventive and predictive.

Aiming at developing a specific model of planning and control of maintenance.
service creation and indicators of orders, generating transparency, providing clarity and
effectiveness in the solutions of the problems.

Through a work performed from a literature review, it shows us that the theory has
been around for some time, and industry with the joint practice is possible that turns into a

form of cost reduction, in the same guaranteed availability and equipment reliability.

Keywords: Planning and Control Maintenance (PCM), Maintenance
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INTRODUCAO

Visto que a tendéncia para o setor de manutengiio ¢ ser reconhecido e competitivo
internacionalmente, em fun¢do disso deve se apresentar como um ambiente favoravel a
inovagiio. Tendo em vista as equipe de manutengdo, tendendo a preservar estrategicamente o
pleno funcionamento do sistema organizacional produtivo, ¢ ndo somente preservar o
equipamento em prol do equipamento, desenvolvendo estratégia eficaz proporcionando maior
disponibilidade e confiabilidade nos equipamentos gerando um aumento dos ganhos
lucrativos da empresa.

Com base nas mudangas do setor de manutengdo industrial e com a implantagio do
Planejamento e Controle da Manutengdo, éprovavel que se obtenha uma nova organizagio na
drea de manutengdo, para que possa obter uma estrutura monitorada por dados. e apontamento
de resultados, onde ¢ necessdria a reestruturagio de equipe da manutengdo para atender a nova
forma de atuar na execugdo da mesma.

Este trabalho tem um proposito principal, apresentar os processos de manutengio
industrial, trabalhar em cima dosprincipais indicadores do controle ¢ planejamento da
manutengio, reunir as agdes inseridas nos planejamentos e controle da manutengiio para
classificagdo das etapas pertinentes, e com isto analisar as melhores estratégias, e buscar a
maneira que a organizagiio melhor se adequa para solugio dos problemas encontrados. Para
isso, realizou se um estudo bibliografico obedecendo a0 que preceitua a téenica de analise de
contetdo.

Visto que fundamentalmente a analise aponta para o impacto positivo do alinhamento
sobre os parametros, tais como: sustentagdio da estratégia competitiva e a flexibilidade do
sistema organizacional produtivo.

Para que isso ocorra ¢ necessario que o setor de manuten¢do tenha um gerenciamento
estruturado a partir de um conjunto de praticas de manuten¢do bem definidos. sélidos e
capacitados, assegurando 6timos resultados e metas para sobrevivéncia da empresa.

Em base nos levantamentos bibliograficos, foram explorados os conceitos tedricos do
planejamento e controle da manutenc¢do abordando métodos especificos, relacionado com a
pratica, objetivando a busca de resultados que visam contribuir para uma gestdo de

manutengdo enxuta e qualificada em termos de seus objetivos de cardter explorativo.

Criumn £ —_———
? Educacional Unys
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2 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE MANUTENGAO (PCM)
2.1 Manuten¢io industrial

Kelly e Harris (1980) abordam, organizagdes industriais existem em fungdo dos
lucros, com a utilizagdo de equipamentos e mio de obras transformam materiais em produtos
acabados. Exercem influencia direta na capacidade de produgdo e no custo operacional dos
equipamentos.

Xenos (1998) explica que todos os equipamentos possuem um desgaste natural pelo
seu uso. e com a finalidade de evitar estes degastes e degradagdes dos equipamentos ¢
instalagdes das empresas ¢ que existem atividades de manuteng@o.

Igualmente, Faria (1994) reforga que, os custos em torno de um departamento de
manuten¢iio devem ser gerenciados para que seja minimo necessario e suficiente. Se mal
administrado ocorrera falta de capital de giro para empresa, gerando horas extras
desnecessdrias e alto estoque de pegas com pouco giro.

Sendo assim, ¢ natural a manutengdo ser cobrada para reduzir seus custos, observa se,
que quando a manuteng@o ¢ bem planejada ¢ possivel gerar aumento da disponibilidade dos

equipamentos, maior vida atil menor custo especifico (BRANCO FILHO, 2008).
2.2Historia da manutengio

Manutengdo, palavra derivada do Latim “manus tenere”, que significa manter o que se
tem, hd muito tempo esta presente na historia humana, desde 0 momento em que se comeca
ser manuseado instrumento de produgdo.

Com o avango da revolugéo industrial no final do século XVIII, a sociedade passou a
se agigantar na sua capacidade de produzir bens de consumo. No século XX, foram varias
revolugdes, sendo ocorridas particularmente na drea de tecnologia.

A partir da evolugdo tecnoldgica do pos guerra, foram instalados e executados novos
equipamentos ¢ inovagdes. O departamento operacional passou a dedicar se somente a
produgdo, com isto. a manuten¢do dos equipamentos ficou restritamente direcionada ao
proprio setor de manutengio.

Esta divisdo de produgdo com manutengo, perdurou por um longo periodo, assim ndo

se pode afirmar que nesta época os equipamentos estivessem sendo utilizados de maneira




eficiente. Com esta era, de evolugio e tecnologia, proporcionou um fato inevitavel para fazer
face as inovagdes tecnologicas, ao investimento e ao incremento da produgao.

O Planejamento ¢ Controle da Manutengdo gera um impacto benéfico a satde de uma
empresa, pois seria 0 mesmo que um atleta, estivesse em uma competigdo e seu organismo
estivesse debilitado. O mesmo ¢ na manuten¢do industrial, pois a mesma cuida dos
equipamentos de uma companhia ¢ o PCM a organiza e a melhora, se for eficiente, a
companhia tera saude financeira para existir ¢ colocar seus produtos no mercado, com

confiabilidade, qualidade e pre¢o competitivo.

Figura |: Evolugfio da manutengiio

ﬁ%”éﬁf‘og? A, RO < TPM no Brasil; - Softwares BRP. T
=908 | .- —Fundagdo do JIPM, Japan Institute of Plant Maintenance Manutengio
= Inéorpcfaééo dos Conceilos das Ciéncias do Comportamento’ 33595?{“35
- Engenharia de Sistemas; - Logislica e Terotecnologia Condigdes
= TPM na Nippon Denson
5 O i A
.. ~Engenharia da Confiabilidade
= Introdugas c‘-é’?ré\feﬁcéo de Manutengdo
"~ Mariutefi¢do’Corretiva com Manutengdo
. incorporacéo de Metharias - Baseada no Tempo
~ Manuteicdo do Sistera Produtivo
- -MP
Menutengio Preventiva v

Fonte:Viana,Herbert, 2002

Desta forma a manutengdo ndo pode se limitar a apenas corrigir problemas cotidianos.
mas sim perseguir sempre a melhoria constante, tendo como foco o aproveitamento maximo
dos equipamentos de produgdo, aliado ao zero de paradas inesperadas. Por este motivo, vem
sendo implantado varias formas de organizagdo e técnicas no ambiente industrial. Sendo o
PCM um destes progressos, possibilitando aos funcionarios da manuteng¢do facilidades de

recursos nesta eterna busca pela perfeigio.
2.3 Importincias da manutengio

Ty alide- - 13 a aliran®e ‘ ey o y g .
Na atualidade, devido a globalizacdo, a manutengdo passa a ser enfocada sob a visio

da gestdo de qualidade e produtividade. Pois pouco adianta um administrador de produgao
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procurar ganho de produtividade sem um rendimento esperados dos equipamentos em
questao.

Cabe a manutengdio a zelar pela a conservagio de maquinas e equipamentos em uma
industria, antecipando aos problemas através de um continuo servigo dos bens a serem
mantidos. O planejamento bem executado e realizado, com um rigoroso plano , permitem a
fabrica¢@o continua dos produtos gragas aos trabalhos continuos das maquinas, reduzindo ao
minimo as paradas tempordrias da fabrica. (ROCHA, 1995).

Pode se perceber a importancia da manutengiio no orgamento das empresas, pois com
uma boa manuteng¢do ¢ possivel obter a redugdio de perdas de produgio, porque visa assegurar
o fluxo produtivo, sem paradas, atrasos e perdas, e assim entregar o produto no tempo

desejado e com dtima qualidade.
2.4 Principais tipos de manutengio

Segundo Viana.Hebert (2002), as intervengdes nos instrumentos de produgio, sio as
formas de encaminhar os tipos de manutengdo, ou seja, nos equipamentos que compde uma
determinada planta. Observando que existe um consenso, com algumas variagdes irrelevantes.
quanto aos tipos de manutengio.

Os principais de manutengiio sdo descrito nas se¢des subsequentes.

2.4.1 Manutengiio corretiva ndo planejada

Este tipo de manutengdio ocorre entre duas situagdes especificas: quando um
equipamento gera um desempenho abaixo do esperado, visualizado por monitoramento ou a
propria falha do equipamento.

Pereira (2009) sugere que a manutengdo corretiva pode ser aplicada nos seguintes
casos:

a) Em ativos de baixo custo operacional:

b) Em ativos que possuem backup (mais de um equipamento que executa a mesma operag
¢) Em ativos que possuem operagio mais rapida que as posteriores:

d) Em ativos ndo considerados gargalos;

¢) Em ativos de facil manutencéo;

do);

f) Em ativos cujos mantenedores sio bem treinados para o pronto reparo,
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Assim, pode se considerar que a principal fungido da manutengdo corretiva, ¢ restaurar
ou corrigir as condi¢des de trabalho de um determinado equipamento ou sistema. A
manutengdo corretiva ¢ realizada apos a falha ou até mesmo o mau rendimento do
equipamento, sem nem um preparo antecipado para realizagdo dos servigos. Levando a autos
custos, causada pela interrupg¢do da produgdo e dependendo da atividade desenvolvida no
equipamento, pode também gerar a perda da qualidade do produto.

Apesar de ser muito aplicada nos dias hoje, os setores de manutengdo das grandes

empresas tem como desafio, acabar com este tipo de manutengio.
2.4.2 Manutengdio corretiva planejada

Consiste na corre¢dio do desempenho menor que o esperado, ou até mesmo na falha do
equipamento, por decisdo gerencial, isto ¢, o trabalho ¢ realizado pela atuag¢do em fun¢do do
preditivo, ou pela decisiio de operar ate que acontega a quebra. (PINTO e XVIER, 2007,p.34).

Neste caso, a decisdo de abordar a politica de manutengdo planejada, pode ser
originada com base em vdrios fatores, tais como: negociagio de parada do processo produtivo
com a equipe de operago, aspectos ligados a seguranca, melhor planejamento do servigo,
pegas sobressalentes, necessidades de recursos humanos tais como servicos contratados.

A manutengdo corretiva planejada ¢ dependente da informagiio fornecida pelo
acompanhamento preditivo, e possibilita um planejamento para execugdo das tarefas. podendo
minimizar os custos, quando se espera a falha ou a perda de rendimentos do equipamento de

um determinado equipamento.
2.4.3 Manutengiio preventiva

A Manutengdo Preventiva surge entre 1930 e 1940 (2* Guerra Mundial), atuando em
conjunto com a Corretiva. Inicialmente, percebia-se que certos (as) componentes e/ou partes
dos equipamentos quebravam apés determinado periodo de utilizagdo. Por exemplo: uma
bomba utilizada para o bombeamento de uma solugio quimica sempre apresentava os
rolamentos dos mancais quebrados depois de 1200 a 1300 horas de uso.

Determinou-se, entdo, que a cada 1000 horas a troca desses rolamentos devia ser feita
para evitar quebras aleatorias e, consequentemente, perda de produgdo. Podia-se aplicar o
mesmo raciocinio para um avido utilizado na 2* Guerra Mundial. periodos no quais paradas

dessa maquina eram quase impossiveis. Todavia, a falta de qualquer componente ou parte
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resultaria em perda humana e de equipamento. A Manutengdo Preventiva foi aplicada como
solugdo salvadora.

Com essa nova técnica, foi necessario introduzir novos conceitos:

Equipamento:Unidade complexa de ordem superior integrada por conjuntos. pegas ¢
componentes, agrupados para formar um sistema funcional. Equivale ao termo maquina.

Frequéncia de manutengdo: Tempo médio em que um ou mais equipamentos
ficaram em operag@o sem sofrer intervencdo de manutengiio. Pode ser determinada por horas
de utilizagdo, quilometros rodados, toneladas transportadas etc.

Ao contrario da corretiva esta manutengdo visa evitar a falha do equipamento, sendo
que este tipo de manuteng¢do ndo ¢ realizado em equipamentos que ndo esteja em falhas. ¢
preciso estar operando em perfeitas condigdes.

Os servigos sdo efetuados em intervalos pré-determinados ou de acordo com os
critérios pré-escritos, visando reduzir a probabilidade de falhas, proporcionando um bom
andamento das atividades produtivas, trazendo uma maior seguranga operacional.

A manuteng¢do preventiva nos da uma condi¢do de melhoramento de métodos, a partir
do momento em que a atuagiio de um equipamento se repete, a visualizagiio de seus pontos se
torna mais nitida a cada preventiva realizada, fazendo com que os métodos sejam atualizados

constantemente.
2.4.4 Manutengdio preditiva

Segundo Viana, Herbet(2002,p 11)Baseia-se em conhecimento prévio que temos sobre
0 equipamento, por tanto deve saber antecipadamente o funcionamento da maquina,
acompanhando-o, com testes e analises. Tendo como objetivo determinar o tempo correto da
necessidade da intervengiio mantenedora, evitando desmontagens para inspeg¢des, e utilizar o
componente até 0 maximo de sua vida atil.

A manutengdio preditiva surgiu para compensar uma das desvantagens da preventiva,
sendo ele o custo de se trocar uma pega ou um componente ainda em perfeito estado, e com a
preditiva pode-se aproveitar a pega ou componente até o limite de sua proxima falha, obtendo
controles e desgastes do mesmo.

Tendo como principais técnicas utilizadas para execugdo deste tipo de manutengiio,
ultra-som, analise de vibragdes mecanicas, analises de 6leos e lubrificantes e termografa.

Ultra-som, método ndo destrutivo, tendo como objetivo a detecgiio de defeitos ou

descontinuidades internas presentes nos mais varidveis tipos de materiais ferrosos e nio
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ferrosos. Exemplos de defeitos detectados com essa técenica, bolhas de gases em materiais
fundidos, dupla laminagdo em laminados, micro trincas em forjados, escorias em unioes
soldadas e muitos outros. Como toda técnica, o ultra-som tem suas vantagens ¢ desvantagens.
sua vantagem estd no fato de o método possuir alto sensibilidade na detectabilidade de
pequenas descontinuidades internas, € como desvantagens, requer grandes conhecimentos
teoricos, e experiéncia por parte do inspetor, o registro permanente do teste ndo facilmente
obtido, espessuras muito finas dificultam a aplicagio do método e por ultimo ¢ preciso
preparar a superficie para aplicagio do teste.

Analise de vibragdes. consiste em colocar acelerdmetros em pontos determinado do
equipamento, 0s mesmos captardo as vibragdes recebidas por estes. A andlise destas
vibracdes, observando a evolugdio do seu nivel no tempo. fornecera uma serie de dados. nos
orientando sobre o estado funcional de um determinado componente.

Termografia, através de uma cdmara que recebe o fluxo de raios infravermelhos, esta
técnica permite visualizar a distribuigdo superficial da temperatura dos corpos emitidos pelos
mesmos e os transformam em sinais elétricos.

Em qualquer programa de manutengdo preditiva, a termografia se apresenta como
técnica de grande utilidade, uma vez que permite a relagdo de medi¢des sem contato fisico
com qualquer instalagdo. proporciona inspegdes de grandes superficies em pouco tempo e
executa a verifica¢dio de equipamentos em pouco tempo.

Analise de oleo e lubrificantes, tem como dois principais objetivos, ¢ determinar a
troca do lubrificante no momento exato, e o segundo, identificar os sintomas de desgaste de
um componente, sendo possivel, devido ao monitoramento quantitativo de particulas solidas
persente no fluido, junto com analise de suas caracteristicas fisicas e quimicas.

Esta técnica necessita de um aparato laboratorial muito eficiente, envolvendo a

existéncia de vérios instrumentos como, microscopios. centrifugas, viscosimetros, etc.
2.5 Principais ferramentas e componentes utilizadas ao (PCM)

Para uma maior eficacia na organizagdo de manutengdio, ¢ de extrema importincia

verificar as ferramentas mais indicadas para cada processo.

2.5.1 Programa 58
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Para que as empresas consigam uma exceléncia, ¢ preciso estabelecer uma base
consistente, proporcionar a todos os seus integrantes o conhecimento necessario para o
desempenho adequado de todas as suas fungdes, transformando desta forma servigo de maior
qualidade. O programa 5S proporciona esse embasamento, por ser um programa integrado e
seus sensos trabalham interligados, gerando resultados surpreendentes em todos os aspectos
das vidas dos colaboradores e do ambiente organizacional.

O programa 5S pode ser conhecido como outros nomes, porem 0 3S ¢ 0 mais
utilizado. trazendo em suas iniciais as cinco téenicas que o compde (XENOS, 2004):

Seiri: (Organizagio,utilizagdo.liberagdo de area). ¢ a separagio das coisas necessarias
das coisas desnecessdrias, dando destino para aquelas que deixaram de ser uteis para aquele
ambiente.

Seiton: (Ordem e arrumagio), guardar as coisas necessdrias, de acordo com a
facilidade de acesso, levando se em conta a frequéncia de utilizagdio, o tipo ¢ o peso do objeto,
sguindo uma sequencia logica ja praticada, ou de facil assimilag@o. Pois o ambiente fica mais
arrumado quando se ordena as coisas, mais agraddvel para o trabalho e consequentemente
mais produtivo.

Seizo: (Limpeza), eliminar as sujeiras, inspecionando para descobrir ¢ atacar as fontes
de problemas, a limpeza deve ser encarada como uma oportunidade de inspegdo e
reconhecimento. Por tanto é preciso que ela seja feita pelo proprio pessoal do ambiente. ou
pelo operador da maquina ou equipamento.

Seiketzu: (Padronizagdo. asseio e saide), conserva a higiene. tendo o cuidado para que
os estagios de, organizaglio, ordem e limpeza ja alcangados ndo retrocedam, executado
através da padronizagio de habitos. normas e procedimentos.

Shitsuke: (disciplina e autodisciplina), cumprir com rigor as normas estabelecidas pelo
grupo, pois a disciplina € sinal de respeito ao proximo.

A implantagdo deste programa deve envolver a participagdo de todos os niveis
hierarquicos. Segundo (Pinto e Xavier. 2001, p:177). a experiéncia indica que por maiores que
forem os esforgos dos escaldes inferiores. quando o programa néio envolve a participagiio dos

niveis de alta administrag¢do, as chance de sucesso sdo baixas.
2.5.2 Manutenabilidade

Segundo Viana,Hebert(2002 p 142), ¢ o tempo médio de reparo dado como a divisio

entre as somas das horas de indisponibilidade para operagio de acordo com a manutengio
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pelo numero de intervengdes corretivas em um determinado periodo. Tendo como dedugao,
quanto menor 0 MTTR no decorrer do tempo, melhor o andamento da manutengiio, pois 0s

reparos corretivo demostra ser cada vez menos impactantes na produgio.

2.5.3 Disponibilidade

Para Kardec, Nascif(2009,p.112), ¢ um item estd com a capacidade de executar uma
certa fungdoem um dado instante ou durante um determinado intervalo de tempo.
Deve se manter a disponibilidade operacional do equipamento superior a 85% em

todas as fases de sua vida util,

2.5.4 Conflabilidade

Segundo Viana, herbert(2002,p,142), confiabilidade ¢ definido como as divisio das
soma das horas disponiveis do equipamento para a operagiio, pelo numero de intervengoes
corretivas no equipamento em um periodo de tempo.

Se o valor do MTBF, no passar do tempo for aumentando, serd um sinal positivo para
manutengdo, pois indicara que o numero de intervengdes corretivas vem diminuindo. e por

consequéncia o total de horas disponiveis para opera¢io aumentara.

3APLICACAO DO PCM COM ENFASE NA DISPPNABILIDADE,
CONFIABILIDADE E MANUTENABILIDADE

Para que a empresa tenha uma boa organizagiio no posto de trabalho, ¢ de essencial
importancia a utilizagdo das ferramentas de trabalho do $S, pois com seu auxilio ¢ possivel
obter um melhor aproveitamento do espago. sem falar que quando se coloca tudo em seu
devido lugar isto acrescenta ao mecanico mais agilidade na execugdo de uma manutencio,

pois, saberd aonde esta o ferramental necessario para tal operagdo.

3.1Processo de cadastramento

Para que se realize o cadastramento dos equipamentos e componentes aoPlanejamento

e Controle da Manutengiio (PCM), é necessaria a criagio de plantas dos equipamentos com
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intuito da separagdo, e para cada equipamento, foram divididos entres setores e seus setores
divididos os componentes, como citado na figura 02.

Podendo citar equipamentos como, empilhadeiras, maquinas operatrizes, prensas,
lapidadoras, etc. Jd nos componentes, podem-se dizer que sdio itens que se integram a um
equipamento, tendo como exemplo, uma lapidadora tem como componentes, seus motores
elétricos, seus mandris de lapidagéo, correias de transportes, etc.

Apods a efetivagdoda planta do equipamento, € entdo realizada a cadastramento dos
equipamentos, que sdo realizados da seguinte maneira, por ndo existir um padrdo nacional
para esta tarefa, foi estipulado da seguinte maneira, os equipamentos iguais foram
enumerados sem repeti¢des permanecidos com os nomes exemplos das lapidadorasdo setor de

Lapidagdo, Schiatt 01, Schiatt 02, Makivetro 01 e Makivetro 02.
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Figura 02: Diagrama de um equipamento schiatt separado por componentes.

COFREIAS

GUIAS SARATS

SISTEMA DE
LAPIDACAO DO VIDRO

SISTEMIA

TATET N [ 5 o
EWELAATICS

e [ -

Fonte: Autor

3.2Elaboragiio dos padroes

Para uma melhor padronizagio, foi estabelecida a criagdo de um fluxograma para
melhor entendimento do processo, pois ¢ a representagiio grafica das atividades que integram
todos os processos da manutengdo, indicando a sequencia de operagdo e a circulagio de dados

e documentos, confira na figura 03, o exemplo de fluxograma de um processo de manuteng@o.



Figura 03: Mapa de execugio dos servigo de manutengio
DIAGRAMA DA MANUTENCAO

CORRETIVA

PROGRAMADOR

UIPE DE

il

Aponts

ANALIETA

AMANUTENCAOQ

PREVENTIVO

PROGFAMADOR

EQUISE DE pozijvel svaris sncoy

PHPR

MANUTENCAQ

Fonte: Autor

3.30rdens de servigo

Em basenos dois processos anterioresé realizado a elaboragio das ordens de servigo,
para definir o trabalho que deve ser realizado pela organizagdo de manutengdo. Trabalhando
quanto com preventiva quanto com corretiva

Para corretiva ndio planejada e corretiva planejada, segue o modelo na figura 04, pois
ela ¢ utilizada em paradas ndo programadas ou programadas, pois se ¢ detectada alguma
avaria ¢ realizado uma analise para verificar se 0 equipamento resiste a uma programagio
com o responsavel do setor(se o equipamento resiste até fim de sua jornada de trabalho ou até
mesmo intervalo de almogo), visando preservar a integridade fisica do operador e qualidade
do produto a ser produzido, se ndo houver condigdes, imediatamente ¢ efetuado a parada do

equipamento, a partir dai realiza-se o servigo nccessdario para sanar a falha detectada,
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consequentemente gerando perdas de produgdo, porém sua execugdo deve ser realizada de

maneira que se corrija a causa raiz do problema.

Figura 04: Ordem de servigo para corretiva

FFonte: Autor

Yara servigos preventivos, com o auxilio do Diagrama de equipamento por setores, foi
criado um modelo de ficha téenica visando realizar o acompanhamento preventivo ¢ preditivo

dos equipamentos, conforme demostra 0 modelo nas figuras abaixo:

Figura 05: ficha técnica:maquina schiatt, setor de refrigeragio.

COMPONENTE: SISTEMA DE REFRIGERACAO

TUBULACAQ PERIODO |DATA  |PROXIMA EXECUCAO |NOK [OK
INSPECIONAR BICOS DE AGUA

INSPECIONAR VASAMENTOS

RESPONSAVEL

FILTRO
INSPECIONARFILTROS
REALIZAR LIMPEZA INTERNAS

Fonte: Autor




Figura 06: Ficha técnica:maquina schiatt, setor de transporte

SCHIATT N%: SETOR:

PERIODO DE TRABALHO: TRIMESTRAL (TR1), BIMESTRAL (B1), MENSAL (ME), SEMANAL (SE)
LEGENDA: OK (0K}, NAO OK (NOK)

COMPONENTE: TRANSPORTE

REDUTOR PERIODO |DATA  |PROXIMAINOK OK RESPONSAVEL
INSPECIONAR VARIADOR

VERIFICAR FOLGAS EM ENGRENAGENS

VERIFICAR FOLGAS EM ROLAMENTOS

VERIFICAR NIVEL DE DLEOS

GUIAS

VERIFICAR DESGASTE

VERIFICAR ALINHAMENTO

SAPATAS

VERIFICAR DESGASTE NAS BORRACHAS

INPECIONAR AJUSTE ENTRE AS SAPATAS

INSPECIONAR ROLAMENTOS

CORREIAS

VERIFICAR DESGASTE

VERIFICAR ALINHAMENTO

MOTOR

VERIFICAR RUIDOS

VERIFICAR AQUECIMENTO

VERIFICA

R AMPERAGEM

POLIAS

VERIFICAR ALINHAMENTOS

VERIFICAR DESGASTE

INSPECIONAR ROLAMENTOS

ENGRENAGENS E CORRENTES

NSPECIONAR RODAS DENTADAS

IONAR CORRENTES

VERIFIVAR FOLGAS NAS ENGRENAGENS

5A
INSPECIONAR ROLAMENTOS DAS CAIXAS

R
INSPECIONAR DESGASTE DAS ENGRENAGENS

Fonte: Autor

-2
s



Figura 07: Ficha técnica:maquina schiatt, setor lapidagdo.

COMPONENTE: SISTEMA DE LAPIDAGAO DE VIDROS

MOTOR PERIODO DE TRABALHO |DATA |PROXIMA EKECUQ;\U NOK |OK [RESPONSAVEL
VERIFICAR RUIDOS
VERIFICAR AGQUECIMENTOS
VERIFICAR AMPERAGEM

MANDRIS

REALIZAR LUBRIFICACAO

INSPECIONAR ROLAMENTOS

VERIFICAR DESGASTE NOS EIXOS
VERIFICAR FOLGAS EM BUCHAS E CAMISAS

SISTEMA PNEUMATICO
VERIFICAR PRESSAO
SANAR VAZAMENTOS DE AR

SENSOR DE ACIONAMENTO
VERIFICAR SUPQRTE DE FIXAGAQ

VERIFICAR SINAL DE ACIONAMENTO

Fonte: Autor

3.4 Lancamentos das ordens de servigo executadas

Com os dados preenchidos nas ordens de servigo, ¢ langado em uma planilha
devidamente separada entre os dados preventivos e corretivos, para que seja utilizado como
base na criacio dos graficos dos resultados mensais.

Na tabela 01 e 02 esta um demonstrativo de resultado didrio das ordens de servigo
realizado em um dia referente ao més de Agosto do ano de 2015, tanto para preventiva quanto

para corretiva.




Tabela 1: Planilha de corretiva do més Agosto

]
wn

Corretiva
Data e¢/Dta e
IN° hora hora total
solicitagio | Responsavel |inicial final horas equipamento | Setor
1/08/15| 1/08/15
147 | Ricardo/Djalma 11:00] 11:40) 0:40:00 | Mak03 Lapidagdo |
b 1/08/15 | 1/08/15
148 | Ricardo/Djalma 16:00| 16:35| 0:35:00 | Bilateral Lapidagio |
1/08/15| 1/08/15
149 | Rodrigo/Rafael 9:00| 10:00| 1:00:00 | Espelhamento | Expedi¢do
1/08/15| 1/08/15
2 | Rodrigo 13:00] 17:00| 4:00:00 | Macotec 03 Corte
1/08/15) 1/08/15
150 | Rodrigo 13:00( 13:40| 0:40:00| Lavadora Ol | Furagdo |
1/08/15 | 1/08/15 Embaladeira
o 1 | Rodrigo 13:00 14:30 | 1:30:0002 Expedi¢io
o 1/08/15| 1/08/15
328 | Djalma/Josimar 10:30] 11:00) 0:30:00 | Schiatt 3 Lapidagio
1/08/15) 1/08/15
328 | Djalma/Josimar 11:00( 11:30] 0:30:00 ) Schiatt 4 Lapidagio
1/08/15| 1/08/15 Retifica
146 | Josimar 8:00 9:00  1:00:00 | Rebolos | Serralheiria
Lapidagiio Total | 02:15:00
Expedigiio Total 2:30:00
Furacio Total 0:40:00
Corte Total 4:00:00
Serralheiria Total ‘ 1:00:00

Fonte: Autor

Esta planilha acima ¢é referente a um dia de trabalho de com todas as ordens de servigo

preenchida por toda equipe de manutengao.



Tabela 2: Planilha preventiva més de Agosto.

Preventiva
T Data e Dta e
N° hora hora total
| solicitagdio | Responsavel | inicial final horas | equipamento | Setor
1/08/15| 1/08/15
Rodrigo 7:00 9:00 | 2:00:00 | [luminagdo | Trat. Agua
Trat.dgua | Total 2:00:00
1/08/15]  1/08/15
Ricardo 8:00 11:30 | 3:30:00 | Forno 01 Furagio
1/08/15| 1/08/15
Rodrigo 9:30 10:30] 1:00:00 | Cnc Expedi¢ao
Furagio Total 3:30:00
Expedig¢io Total 1:00:00
] | 1/08/15]  1/08/15 \
Ricardo/Rafael 11:30 13:00 | 1:30:00 | Schiatt 01 Lapidagéo
1/08/15 1/08/15 |
Ricardo B 8:00 | 10:40 | 2:40:00 | Policorte Serralheiria
) 1/08/15|  1/08/15 luzes de
Rodrigo 10:00 11:45] 1:45:00 | emergencia | Expedigdo
1/08/15| 1/08/15 |
Rodrigo 8:30 10:30 1 2:00:00 | [luminagdo | Escritorio
Lapidagiio | Total 1:30:00 B
Serralheiria Total  2:40:00, .
| Expedigio Total 1:45:00 B
Escritorio Total 2:00:00

Fonte: Autor.

Na planilha da tabela 02. esta as ordens de servigos executados dos trabalhos
preditivos e preventivos referente a um dia de servigo.

A partir destes langamentos, e realizado as criagio dos graficos com os resultados
mensais dos trabalhos preventivos e corretivos, proporcionando uma transparéncia, pois ¢é
possivel realizar resultados separadamente entre setores mais critico (ocorréncia de maior
numero de paradas), equipamentos mais criticos por setores (alto indice de corretivas). ou até
mesmo para preventivas, onde se atuou mais em preventivas, entre setores e equipamentos por
setores. Fornecendo também numero de horas trabalhadas entre a equipe de manutengio.

Nas figuras abaixo estd representados graficos dos resultados mensais adquiridos

referentes ao més de Agosto do ano de 2015.
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Figura 08: Resultados de corretivas entre setores

CORRETIVA DE AGOSTO

28:48:00 — — — = N
24:00:00
19:12:00
14:24:00
9:36:00
4:48:00
0:00:00

| corte m expedigdo ™ furacdo B Escritorio  m Acessorio

i Serralheiria @ lapidacdo w Cosinha @ Trat. Agua

Fonte: Autor.

A figura 06 apresenta os resultados dos trabalhos corretivos divididos entre os setores

executados em toda a fabrica. apontando o resultado do mais critico ao menos critico.

Figura 09: Corretivas nos equipamentos por setor

Corretiva Expedicdo

membal. 1 membal. 2 wjato 1 ®jato 2 mjato 03 w cnc @ ponte 3 m lavadora 6
15:45:00

0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00

1

Fonte: Autor

A figura 07 demostra os resultados originados dos trabalhos corretivo em
equipamentos instalado em um setor especifico.
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Figura 10: Resultados de preventivas entre o0s setores

PREVENTIVA DE AGOSTO

H corte W Lapidacdo mFuracdo  ® Acessorio M Serralheiria
W Expedigdo W Escritorio  m Cosinha Trat agua
57:10:00

Fonte: Autor

Na figura 08 estdo demostrando os resultados conforme a figura 06, apontando os

resultados finais entre os setores, porém ndo ¢ corretiva, mas sim preventiva e preditiva.

PREVENTIVA EXPEDICAO

m embal. 1 ® embal. 2 ® jato 1 ® jato 03 ® jato 2 wi ponte 3 = cnc w lavadora 6

5:30:00

1:00:00

- 0:00:00 0:00:00 0:00:00

i
0:00:00

Fonte: Autor

Conforme a figura 07, a figura 09 também esta representando resultados originados de
equipamentos instalados em um determinado setor, mas com resultados preditivos e
preventivos.

Ao final ¢ realizado um levantamento de horas trabalhadas da equipe de manutengao,

separando entre corretivas e preventivas, visando uma analise de desempenho de cada

funcionario.




29

Figura 12: Horas trabalhadas da equipe de manutengio

HORAS TRABALHADAS DA EQUIPE DE MANUTENCAO
EQUIPE TOTAL
RAFAEL 102:25:00
RICARDO 105:15:00
DIJALMA 94:05:00
RODRIGO 54:05:00
JOSIMAR 43:05:00

Fonte: Autor

3.5 Indicadores coletados com base nas ordens de servigo

Juntos com os dados langados acima, um acompanhamento em base de calculos
estatisticos, para se saberquais as disponibilidade, confiabilidade e manutenabilidade esta
sendo proporcionado para a organizagdo, com este estilo de trabalho no setor de manutengio.

Iniciando com a avaliagdo das ordens de servigos, verificando o aproveitamento em
percentual das ordens de servigos que sdo langadas,

Adesio as ordens de servigo avalia o desempenho da manutengio.

Adesiio ao planejamento = Ordens de servigos executadas

Total de ordens de servigo planejada
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Figura 13: Planilha e grafico dos resultados da adesdo ao planejamento.
1° semana |2°semana |3°semana [4°semana | MEDIA
N° de OS planejadas ¢
realizadas 78 98 67 76 80 |
N° de os planejadas 112 143 88 99 111
Aprovagio ao
planejamento 69,64% 68,53% 76,14% 76,77% 72,07%
200
150 I
100 | Wi o ey &
50 | ° g N
n ! P | SOV U -
1< sem, 2¢ sem. 3¢ sem. 4+ sem.

~@-Ne¢ de OS planejadas e realizadlas & N@ de OS plancjadas

Fonte: Autor

3.5.1 Disponibilidade.

Disponibilidade (DISP) (%) =
[(Horas disponiveis para produgdo — horas paradas de amnutengdo) -+

horas disponiveis para produgdo] * 100

3.5.2 Confiabilidade.

Eo tempo médio entre falhas (MTBF).
MTBF (HORAS) = HOTT
NICO
HOTT € o total de horas trabalhadas em um dado periodo de tempo.
NICO ¢ o numero total de interveng¢do para manutengdio corretiva no mesmo periodo

de tempo.

3.5.3 Manutenabilidade.

E o tempo médio de reparo, (MTTR).

MTTR (HORAS) = HMAP + NOCO

HMAP ¢ o total de horas nas quais o equipamento ficou parado para manutengio
corretiva em um dado periodo de tempo.

NOCO ¢ o total de vezes em que o equipamento ficou parado para manutengio

corretiva, no mesmo periodo.

Grupo Educacional UNIS



4 CONCLUSAO

Conclui-se que com todos estes processos realizados mensalmente, proporciona uma
possibilidade de que no més seguinte faga uma analise dos resultados anteriores, como por
exemplo, setores e equipamentos mais criticos, analise de trabalho dos mantenedores (setores
onde tem maior atuagdo ou tipo de manuten¢do que maior ¢ aplicado para cada mantenedor).
Com isto ¢ possivel que se elabore um plano de agdo para que se corrijam as principais falhas
do més anterior.

Para que a empresa tenha um otimo desempenho na produgio, torna se necessario ter
uma boa manutenc¢io de seus maquinarios, pois, ambos devem caminhar lado a lado, devido a
isto. torna se necessrio criar condigoes pra que isto aconte¢a da melhor maneira possivel.Com
a implantagio do Planejamento ¢ Controle da Manutengdo (PCM), foi agregado com grande
valor do ponto de vista de, conquistas de qualidade seguran¢a e melhor desempenhos para os
equipamentos. Destaca se tambem, a velocidade em que se consegue ao buscar uma solugdo
para um determinado problema, pois de forma planejada e controlada o processo se torna mais
seguro, descartando as incertezas ¢ objetivando a eliminagdo das causas.

Ja sobre a cria¢do do projeto para a realizagdo de todas as etapas, nota se a grande
importancia da engenharia para otmizar um processo para que se obtenha redugdo de custo e

se mantenha competitivo no mecado globalizado.,
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