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RESUMO

O presente trabalho tem por objetivo desenvolver e implantar um sistema
gerencial voltado a manutencao. Atualmente, é inadmissivel imaginar que seja
possivel gerenciar um setor sem haver criado um sistema que gere informagdes e
meios de se atingir metas - pré-definidas. Para fundamentar o projeto, foi
realizada uma revisao bibliografica nas ferramentas gerenciais, nos sistemas de
gestdo da manutencao e na relacao entre a estratégia produtiva e a estratégia de
atuacao da manutencgéo. O Sistema de Gerenciamento da Manuteng¢do tem como
objetivo padronizar métodos, gerar informagdes e controlar a manutencgéo,
proporcionando entre outros o aumento do tempo de maquina disponivel e

diminuindo os custos desnecessarios com 0s equipamentos.

Palavras-Chaves: Sistema de Controle da manutencéo.
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ABSTRACT

This study aims to develop and implement a management system geared to
maintenance. Currently, it is inadmissible to imagine that you can manage a sector
without having created a system that manages information and means to achieve
goals - predefined. To support the project, a literature review was conducted in
management tools in maintenance management systems and the relationship
between the production strategy and the maintenance operation strategy. The
Maintenance Management System aims to standardize methods generate
information and control maintenance, providing among others increasing uptime

and reducing unnecessary costs related to equipment.

Key Words: Control System Maintenance.
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I.INTRODUCAO

A empresa Jumbo Industria Mecanica teve inicio as suas atividades no
ramo metallrgico no ano 1977 com maquinas de pequeno porte. Hoje em
constante expansao possui equipamentos modernos de alta tecnologia que
oferecem qualidade e precisdo nos servigos prestados.

A equipe de manutencdo € formada por técnicos em elétrica, mecénica e
um encarregado de manutencdo. Todas as manutencdes e solicitacdo de pecas
para reposicdo na empresa ficam a responsabilidade do encarregado. Apesar da
eficiéncia por parte de todos os colaboradores da equipe, a manutengcédo nao é
possivel controlar e programar as manutengdes da empresa.

A manutencao é um sistema que auxilia a industria a ter um melhor indice
de producado, mantendo qualidade nos produtos e confiabilidade nos prazos de
entrega, pois uma simples parada ndo planejada pode causar problemas
incalculaveis para a empresa.

Assim se faz necessario o sistema de controle da manutencao corretiva e
preventiva que vise diminuir e/ou eliminar os tempos de parada dos
equipamentos, que atualmente € alto, e que venha a gerar um histérico da
manutencdo para que melhorias sejam feitas entre outros pontos que o mesmo

necessite futuramente.
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1.1 APRESENTACAO DO TEMA

A implementagédo deste sistema de controle da manutengédo corretiva e
preventiva propde a empresa a ter um melhor indice de producéo, garantindo a
qualidade dos produtos e aumentando a confiabilidade dos seus equipamentos e
prazos de entrega, diminuindo problemas incalculaveis a empresa, reduzindo
custos e tornando a mesma mais competitiva no mercado.

Com o aumento a cada dia da competitividade entre as empresas no ramo
metalurgico, um dos diferenciais para ter sucesso é a redugdo de custos. O
sistema de controle da manutencao tem o intuito de aumentar a credibilidade dos
equipamentos tornando-os mais disponiveis a produgéo e junto reduzir os gastos
com a manutengéo, fazendo que o produto tenha um preco de custo menor e a
empresa se torne mais competitiva.

O sistema de controle da manutencgao visa garantir informagdes precisas e
padronizadas sobre opera¢des de manutencdes a serem executadas, ferramentas
utilizadas, modificagdo ou substituicao de tabelas de avaliacées e formularios de

controle entre outros, vinculados a um sistema de gerenciamento.

1.2 OBJETIVO GERAL

O objetivo deste trabalho é sistematizar o processo de manutencao da
empresa Jumbo Industria Mecéanica implementando um sistema de controle da
manutencdo corretiva e preventiva que propde a reducdo de paradas nédo
programadas, melhor qualidade dos equipamentos , melhor desempenho da
equipe de manutencao e reducao dos custos com o setor.
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1.3 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Os objetivos especificos deste trabalho estdo a seguir:

e Elaborar um sistema de controle da manutencéo corretiva e preventiva
da empresa Jumbo Industria Mecéanica;

e Elaborar métodos de controle da manutencao corretiva e preventiva;

e Criar procedimentos;

e Gerar histérico de informacgées.

1.4 JUSTIFICATIVA

Muitas empresas, independentemente de seu porte e faturamento, ainda
que desejam possuir uma manutencdo que evolua da corre¢cdo de falhas nos
equipamentos para andlise e prevencdo dos mesmos, nNdo consegue Seus
objetivos por falta de informacdes ou de uma pré-estrutura para direciona-los.

Com o crescimento rapido, a Jumbo Industria Mecénica se encaixa nesse
perfil de empresa, que devido a alta demanda de produtos, varios equipamentos
da empresa nao possuem tempo para paradas para realizacées de manutencgéao
preventiva, sendo aplicado apenas as corretivas.

Por estes e outros motivos, podemos afirma que a implantacdo de um
sistema de controle da manutencao corretiva e preventiva é perfeitamente viavel a
empresa. Suas caracteristicas e formas de atuagao proporcionam a otimizagéo no
processo de manutencao, gerando reducdo de tempo com manutencées nao

previstas.
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1.5 METODOLOGIA

Neste trabalho a metodologia emprega assim como a sequéncia do
trabalho € apresentada nos itens a seguir:

A) Capitulo 2 - Revisao Bibliografica

Este capitulo deu inicio ao desenvolvimento do trabalho, onde séo

estudados todos os itens necessarios para o desenvolvimento do projeto:

o Definicdo de manutencdo: neste item foram mostrado algumas
definicdes de manutencéo do ponto de vista de alguns autores

J Manutencéo corretiva: foram mostrado que de acordo com a ABNT,
manutencao corretiva é a “manutencao efetuada apos ocorréncia de uma pane,
destinada a colocar um item em condicdes de executar uma funcao requerida”

o Manutengdo preventiva: neste item foram mostrado que a
manutencdo preventiva é uma atuagao realizada para evitar, ou reduzir falhas,

aumentando a confiabilidade do equipamento

B) Capitulo 3 — Desenvolvimento do Projeto

Neste capitulo foram mostrados todos os controles elaborados para

sistematizar o processo de manutencgao corretiva e preventiva da empresa.

C) Capitulo 4 - Conclusao
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 DEFINICOES DE MANUTENCAO

De acordo com Woyrebski (1997), a conservacdo de instrumento e
ferramentas € uma pratica observada, historicamente, desde os primérdios da
civilizacao, mas, efetivamente, foi somente quando da invencédo das primeiras
maquinas téxteis, a vapor, no século XVI, que a funcdo manutencdo emerge.
Naquela época, aquele que projetava as maquinas, treinava as pessoas para
operarem e consertarem, intervindo apenas em casos mais complexos. Até entéo,
o operador era 0 mantenedor — mecanico. Somente no ultimo século, quando as
maquinas passam a serem movidas, também, por motores elétricos, & que surge
a figura do mantenedor eletricista.

Wyrebski (1997) deparou com a importancia da manutencdo ao longo da
revolucdo industrial, mais veio a ser necessidade absoluta na segunda guerra
mundial, para manter em bom funcionamento todo e qualquer equipamento, e
ferramenta para o uso no trabalho.

Slack (2000) definiu manutencdo como o termo usado para abordar a
forma pela qual as organizagbes tentam evitar as falhas ao cuidar de suas
instalacdes fisicas. E uma parte importante da maioria das atividades de
producdo, especialmente aquelas cujas instalacdes fisicas tém papel fundamental
na producao de seus bens e sérvios.

Segundo Monchy (1989), “A Manutencao dos equipamentos de producéo é
um elemento chave tanto para a produtividade das industrias quanto para a
qualidade dos produtos. E um desafio industrial que implica rediscutir as
estruturas atuais inertes e promover métodos adaptados a nova natureza dos
materiais”.

Para Monchy (1989), “A manutencdo € uma atividade desenvolvida para
manter o equipamento ou outros bens em condicbes que irdo melhor apoiar as
metas organizacionais. As decisdes de manutencao devem refletir a viabilidade
do sistema a longo prazo".
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2.2 Manutencao corretiva

A manutencéao corretiva é a “manutencao efetuada apés ocorréncia de uma
pane, destinada a colocar um item em condicbes de executar uma funcéo
requerida”.

Manutengao corretiva € aquela intervencao imediata 4 produgéo para evitar
graves consequéncias, conhecida nas fabricas como “apaga incéndios”. Baseia-
se na seguinte filosofia: “equipamento parou manutencdo conserta
imediatamente”.

O maior problema da equipe de manutencéao corretiva € que o pessoal da
fabrica nunca sabe quando o equipamento vai parar, por este motivo a gerencia
ndo se sabe se a quantidade de mantenedores é suficiente para atender as
solicitacdes, em muitas fabricas o pessoal da manutencédo corretiva trabalha
também na montagem, porque tem épocas que tudo caminha tranquilo. Sempre
havera a necessidade da equipe entrar em agao, porque ndo deve ter 100% de
manutencdo preventiva, por motivos econ6micos. Mais por outro lado a

manutencao corretiva causa grandes perdas por interrupg¢ao da producéo.

2.3 Manutencéo preventiva

Em 1960 até finais dos anos 1980, a manutencao preventiva (MP) foi a
mais avancada técnica utilizada pelos departamentos de manutencdo das
organizacdes. A MP é baseada em dois principios: o de que existe uma forte
correlacdo entre idade e a taxa de falhas dos equipamentos, e o de que a vida util
do componente e a probabilidade de falha do equipamento podem ser
determinadas estatisticamente, e, por conseguinte, as pecas podem ser
substituidas antes do fracasso.

A manutencgdo preventiva € uma atuacao realizada para evitar, ou reduzir

falhas, aumentando a confiabilidade do equipamento, mantendo um controle
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continuo sobre o mesmo, efetuando operacées, julgadas convenientes, entre

elas, inspec¢des, reformas e principalmente troca de pecas.

A manutencéao preventiva pode ser dividida em:

J Rotina — sdo as manutencdes feitas com intervalos predeterminados
e de tempo reduzidos, com prioridades claramente definidas e de
curta duracao de execucao.

. Programada — quando os servigos de manutencao sdo efetuados de
formas periodicas, isto €, em intervalos preestabelecidos, dias de
calendarios, ciclos de operagdes, horas de operagdes e outros

desprezando as condicdes dos componentes envolvidos.

2.4 Manutencao preditiva

A manutengéo preditiva € uma forma evoluida da preventiva, onde é feito
monitoramento ou acompanhamento periédico do desempenho e/ou deterioracao
das maquinas, a finalidade é fazer-se a manutencao somente quando e se houver
necessidade. Caso contrario, mexer na maquina o minimo possivel, pois o
homem introduz o defeito.

Entende-se por controle preditivo, a determinacdo do momento certo para a
execucao da manutengdo preventiva num equipamento, ou seja, o ponto a partir
do qual a probabilidade de o equipamento falhar assume valores indesejaveis.

2.5 Manutencao autbnoma

A manutengdo Autdbnoma tem com principal objetivo o aumento do tempo
de disponibilidade operacional dos equipamentos através da preparagdo e
envolvimento do pessoal de operacdo. A palavra autbnoma indica exatamente o
fato de os operadores terem autoridade e conhecimento suficientes para
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executarem intervencgdes antes sé realizadas pelo pessoal especializado. Com o

incremento de tarefas didrias como limpeza, inspecao, lubrificagdo, checagem de
precisdao, e pequenas intervencées de manutencdo. Os operadores tém sua
funcdo mais valorizada e o0s técnicos de manutencao tem mais tempo para
desenvolver e estudar formas de melhorar os equipamentos e facilitar sua
intervengdo. Isto torna o sistema um ciclo virtuoso de melhoria continua e
consequente reducdo das perdas relacionadas a quebras, falhas, perda de
velocidade e qualidade.
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2.6 ORGANOGRAMA DA MANUTENGCAO

A manutencgao devera possuir um organograma mostrado na Figura 1, pois
o setor de manutencao deve ser independente da producédo e tendo como staff
um setor de planejamento.

O setor de manutencdo mesmo independente do setor de produgéo ainda
necessitara do planejamento da producao para planejar as paradas programadas,

por isto € necessaria uma comunicacao direta entre os dois setores.

[ Diretoria }

| |
2
Comercial Produc¢ao Manutenc¢do de
\ equipamentos

[ Execucao da } [ Engenharia

manuten¢ao Da manutencio
( )
Manuten¢ao
Elétrica
(. )
( )
Manutenc¢ao
Mecanica
o J

Figura 1: Organograma da Manutencao
(Fonte: SLACK, Nagel. Administracao da Producao. 2 ed. Sdo Paulo: Atlas, 2002).
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3. DESENVOLVIMENTO DO PROJETO

Este trabalho concentrou-se no desenvolvimento de um sistema de
manutencgao controlavel baseado em dados atuais da empresa.

Neste capitulo serdo abordados o desenvolvimento do projeto, onde seréao
detalhados todos os processos de controle elaborados para sistematizar a
manutencao corretiva e preventiva.

No final deste capitulo serdo apresentados alguns resultados com a
implantagdo do sistema. Com estes controles sera possivel analisar o verdadeiro

custo gerado em manutengoes.

3.1 SISTEMA DE TAGUEAMENTO

Foram identificados todos os equipamentos de maior grau de criticidade na
manutencdo, baseando se na demanda de producgéo. Para facilitar o sistema de
controle da manutengéo foi utilizado o sistema de tagueamento conforme figura 2,
que consistira em quatro niveis nos quais consistem em:

. Dois primeiros digitos para a unidade (devido a empresa possuir duas

unidades foi determinado 01 e 02);

J Dois seguintes digitos para o setor;

o Dois seguintes digitos para a classificagdo do equipamento;

e  Trés seguintes digitos para o numero de sequéncia do equipamento.

Ex: 01-CT-01-001

Sendo assim o tagueamento da empresa possui 0s seguintes digitos:

J Nivel I, Unidade da empresa:

01 — Jumbo Industria Mecanica

02 — Jumbo Super Pesada
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o Nivel I, Setor do equipamento:

CT — Corte e Preparacao
CR — Caldeiraria

US — Usinagem

FB — Fabrica

. Nivel Nivel lll, Classificacao do equipamento:
01 — Conformacéo

02 — Oxicorte

03 — Icamento

04 — Compressor

05 — Movimentagéao

06 — Fresadoura

07 — Furadeira

08 — Geradora de Engrenagem
09 — Mandrilhadora

10 — Torno Horizontal

11 — Torno Vertical

J Nivel IV, sequéncia do equipamento:

Este nivel é composto pelo numero de equipamentos da mesma
classificacao.

Como exemplo, pegaremos a ponte rolante de 10 toneladas numero 08 do
setor de caldeiraria:

01-CR-03-008
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3.2 ORDEM DE MANUTENGAO

Para controle das manutencdes executas na empresa foi elaborado uma
ficha de requisicio de manutencdo por setor conforme figura 3. Todos
encarregados de setores foram orientados para fazer corretamente a requisicéo.

Cada requisicdo possui trés vias uma para o solicitante, para o
encarregado de manutencao e outra para o técnico.

O preenchimento sera da seguinte forma:

3.2.1 Primeira etapa

O encarregado de producao preenche o primeiro campo que consta o
nome do solicitante, o equipamento, setor onde se encontra o equipamento, a
data e hora solicitado, urgéncia esta orientada pela demanda de producédo do
equipamento e a descricdo do problema que esta ocorrendo no equipamento.
Depois de preenchido o solicitante encaminha a requisicao para o encarregado de

manutencao.

3.2.2 Segunda etapa

Executada pelo encarregado de manutengao, que ao receber a requisicao
avalia o critério de urgéncia para dar a prioridade. Com a requisicdo o
responsavel abre a OP (Ordem de Producéo) no sistema para que o técnico a
executar o servico aponte as horas trabalhadas nesta OP e o almoxarifado de
baixa em todos os sobressalentes utilizados para aquela manutencao. O
encarregado encaminha a requisicdo e a OP para o técnico que ira executar a

manutengao.



3.2.3 Terceira etapa
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Feita pelo técnico consta a data e hora iniciada a manutencéo, a data e

hora finalizada a manutencao, a descricao do servico, a OP, centro de trabalho e

centro de custo, estas trés ultimas descritas na ordem de producao.

Ao finalizar a manutencao o técnico encaminha a requisicdo para o seu

encarregado que apds arquiva a requisicao na pasta do equipamento.

REQUISICAO DE O.P. - ORDEM DE PRODUGAO copiGo MAN-02
(MANUTENCAO) REVISAO 0
3 VIAS: | 12 Solicitante ‘ 22 Encarregado ‘ 32 Técnico
NOME DO SOLICITANTE: DATA:
EQUIPAMENTO: HORARIO:
SETOR: URGENCIA: SIM () | NAO( )

DESCRICAO DO PROBLEMA

NOME DO TECNICO: DATA:
HR. INICIO: HR. TERMINO:
DESCRICAO DO SERVICO
O.P.
Centro de Trabalho Centro de Custo
VISTO DO RECEBEDOR DATA: HORARIO:

Figura 3: Modelo de Requisicao de Ordem de Producéo (OP)
FONTE : JuMBO (2015)
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3.3 CONTROLE DE LUBRIFICAGAO

O controle de lubrificagao fica a responsabilidade do operador, cabendo ao
técnico de manutencao a conferencia de sua execucédo quando efetuar a rota de
inspecao e ao encarregado de manutencao o preenchimento correto do controle.

Todos os colaboradores que executam algum tipo de limpeza e lubrificacdo
passaram por treinamento para concientiliza-los do momento correto para a troca
de 6leo ou lubrificacdo dos equipamentos.

Conforme figura 4 os controles de lubrificacbes sado preenchidos pelo
encarregado de manutencdo com informacdes passadas pelos operadores que
executam. No controle consta o equipamento, fabricante, o conjunto onde foi
lubrificado, tipo de Oleo, data, quantidade e o visto do operador. Cada

equipamento possui um controle, no qual é arquivado na pasta do equipamento.
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Fonte: Jumbo (2015)
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3.4 CHECK LIST DE MANUTENGCAO PREVENTIVA

Para facilitar a manutencdo preventiva dos equipamentos foi elaborado
junto ao encarregado de manutencdo um roteiro para verificagcdo mecanica e
elétrica conforme mostrado na figura 5.

Com este check list o técnico preenche o laudo de todos os componentes
do equipamento em manutengdo. E de estrema importancia o preenchimento
correto pois este fica como um histérico de manutencdo preventiva do
equipamento no qual o responsavel tem como referencia para manutencdes

futuras.
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CODIGO: | MAN-04
CHECK LIST DE MANUTENC.&O PREVENTIVA REVISAC:[ 00
PAGINA:
MAQUINA | EQUIPAMENTO FABRICANTE
N.C DESCRICAO DOS ITENS LAUDO DATA NOME
1 VERIFICACAQ MECANICA
1.1 LIMPEZA INTERMA E EXTERNA DA "MAGIUINA,
12 |EXAMINAR PONTOS DE RUIDOS (ROLAMENTO, BUCHA)
13 |COMFERIR NMNELAMENTO
14 |PONTOS DE DESGASTES (BARRAMENTOS, FUSOS)
15  |ALUNHAR E RECUPERAR (POLIAS, ENGRENAGENS)
16  |REGULAGEM DAS CORREIAS DE ACIONAMENTO
17 |LUBRIFICAR OS PONTOS DE LUBRIFICAGAD
18  |MWEIS DE OLEC MOS CONJUTOS
181 |REDUTORES
182 |cAlkA DE WELOCIDADE PRINCIPAL
183 |AVENTAL
184 |CABECOTE
185 |UMIDADE HIDRAILICA
19  |AJUSTE DE FOLGA NOS FUSOS E REGUA COMICA
110 |AJUSTE DO FREIO MOTOR
111 |REAPERTO DE TODOS OS PARAFUSOS
2 VERIFICACAQ ELETRICA
21 |VERIFICAR ESTADD: COMTATO E CONTATORES, RELES
22  |REAPERTO DAS BASES DOS FUSMWEIS
23  |REAPERTO DE TODOS TERMINAIS ELETRICOS
24  |MEDIR TEMPERATURA DOS COMPONENTES DO PAINEL
25 |VERIFICAR BOTOES IMPULSO, LUMINOSOS (BOTOEIRAS)
26 |VERIFICAR MOTORES: AMP E %OLT. EM TRABALHO
261 |TEMPERATURA EM TRABALHO
262 |RUIDOS (ROLAMENTOS)
27 |FUNCIONAMENTD DO AMPERIMETRO
28 |FUNCIONAMENTO DO WOLTIMETRO
29  |FUNCIONAMENTD GRAFICO DE TEMPERATURA
210 |FUNCIONAMENTD DAS CHAVES SELETORAS
LEGENDA: AP - Aprovado R - Reprovado

Figura 5: Modelo de Check list de manutencao preventiva.
Fonte: Jumbo (2015)
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3.5 PLANO DE MANUTENGAO PREVENTIVA

Com os principais equipamentos da empresa listados através de dados
técnicos, foi elaborado um plano de manutencgao preventiva anual. Este plano tem
0 objetivo de manter os equipamentos em funcionabilidade total e diminuir as
paradas nao previstas aumentado a horas de producéao.

Todo inicio de um novo ano é feito uma reunido envolvendo a gestao de
manutencado e a producado. A principio, as datas de paradas para manutencao ja
estdo prevista pela equipe de manutencdo, mas e de muita importancia o
confronto do plano de manutencao preventiva com o cronograma de fabricacdo. O
objetivo é fazer as manutengdes necessarias sem afetar a producao prevista do
equipamento.

No controle consta todos os dados do equipamento, fabricante, modelo e a
datas previstas para a realizacdo da manutencao preventiva. Quando a preventiva
€ realizada na data prevista, o encarregado ou gestor preenche o controle como
realizada, caso nao seja possivel realizar ela fica como transferida para a data

mais proxima e posteriormente transferida realizada, conforme figuras 6 e 7.
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3.6. PLANO DE MANUTENGCAO CORRETIVA

Para registro e histérico de manutengdo foram criado o controle de
manutencao corretiva conforme figura 8 e 9. Este documento tem por objetivo
indicar a quantidade de manutengdes corretivas realizada nos equipamentos
durante o ano.

O encarregado de manutencado fica com a responsabilidade de manter
atualizado este controle. A cada nova manutencao corretiva realizada é lancado
no controle, assim podemos confrontar as corretivas e preventivas para obtermos

o percentual anual.
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3.7 DEMONSTRATIVOS DE MANUTENGCOES 2014 /2015
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Com os dados de todos os controles de manutencgéo corretiva e preventiva,

foi elaborado demonstrativos percentuais, cujos estes sao:

a) Demonstrativo de manutengdes realizadas em 2014

Os dados constantes no quadroi foram extraidos dos planos de manutencéo

corretiva e preventiva do ano de 2014. Conforme mostrado nas figuras 10 e 11 no

ano de 2014 o numero de manutencdes foi de 55% para corretivas e 45%

preventivas.

DEMONSTRATIVO 2014

JAN | FEV | MAR | ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ
5 ; 2|2(3|0(2|1|2|0|0|3|2|2|0(4|0f1|2|21(|1|1|1|1|1|4
Manutengdes Corretivas TOTAL
Manutencdes Preventivas 2|1({0|2|2|2|1|2|3|2f1|1|1|2|1(1|0|2|0|1|1|0|0O|2
Total de Manutengdes 7 5 7 5 8 6 7 3 5 3 3 7 66
Manutengdes Corretivas 4 3 3 2 3 4 4 1 3 2 2 5 36
3 2 4 3 5 2 3 2 2 1 1 2 30

Manutengdes Preventivas

Manutengdes Corretivas (%)

57%

60%

43%

40%

38%

67%

57%

33%

60%

67%

67%

71%

55%

Manutengdes Preventivas (%)

43%

40%

57%

60%

62%

33%

43%

67%

40%

33%

33%

29%

45%

Quadro 1: Demonstrativo 2014
Fonte: Jumbo(2015)
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DEMONSTRATIVO DE MANUTENCOES REALIZADAS EM 2014
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Figura 10: Demonstrativo de manutencdes realizadas em 2014
Fonte: Jumbo(2015)

DEMONSTRATIVO GERAL DE MANUTENCOES
CORRETIVAS E PREVENTIVAS EM 2014

W Manutencges Corretivas
H Manutengdes Preventivas

Figura 11: Demonstrativo geral de manutengdes corretivas e preventivas em 2014.
Fonte: Jumbo (2015)
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b)Demonstrativo de manutencdes realizadas em 2015

Os dados no quadro 2 foram extraidos dos planos de manutencao corretiva e
preventiva do ano de 2015. Conforme mostrado nas figuras 13 e 14 no primeiro
trimestre de 2015 o numero de manutencdes foi de 47% para corretivas e 53%
preventivas.

Este percentual foi realizado ate o0 més marco de 2015, e mostra que, com o
sistema de manutengédo implantado aos poucos vai diminuindo as manutencdes
corretivas e com isto o custo em manutencéao fica bem mais baixo. Alem do custo

a carga hora de maquina em trabalho também aumentou relativamente.

DEMONSTRATIVO 2015

JAN | FEV | MAR | ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ

Manutengdes Corretivas

TOTAL

Manutengdes Preventivas

Total de Manutengdes 5 5 7 17
Manutengdes Corretivas 2 3 3 8
Manutengdes Preventivas 3 2 4 9
Manutengdes Corretivas (%) 40% | 60% | 43% 47%
60% | 40% | 57% 53%

Manutengdes Preventivas (%)

Quadro 2: Demonstrativo 2015
Fonte: Jumbo(2015)
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DEMONSTRATIVO DE MANUTENGOES REALIZADAS EM 2015

100%

@ CORRETIVA
8 PREVENTIVA

% MANUTENGOES
¢
o
=

Figura 12: Demonstrativo de manutengdes realizadas em 2015
Fonte: Jumbo (2015)

DEMONSTRATIVO GERAL DE MANUTENGOES
CORRETIVAS E PREVENTIVAS EM 2015

& Manutengdes Corretivas
E Manutengdes Preventivas

Figura 13: Demonstrativo geral de manutengdes corretivas e preventivas em 2015.
Fonte: Jumbo (2015)
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3.8 FicHA DE PROCESSO

A ficha de processo conforme figura 15 foram elaborada para orientar a
sistematica de processo durante e apés a execucdo e uma determinada
manutencao, seja ela corretiva ou preventiva.

Na ficha de processo é descrito os insumos de entrada, as etapas de

processo, produtos, instrumentos e seus devidos responsaveis.
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FICHA DE PROCESSO

COGIGOD: MAN 07
REVISAO: 0
PAGINA: 1de1

NOME DO PROCESSO:  |Manutencdo

RESPONSAVEL (CARGO): |Analista de PCP

Executa as atividades referentes ao planejamento e controle das

DESCRI(;KU SUMARIA: |manutences realizadas em maqguinas e equipamentos criticos

destinados a produgdo.

ENTRADAS
INSUMOS FORNECEDORES
Solicitagdo informal para manuteng3o corretiva (via radio) Encarregado do setor
Controle de manutengio PCP

Pecas e insumos para manutengdo

Almoxarifado

EXECUCAO

ETAPAS DO PROCESSO

RESPONSAVEL

01 - Elaboragdo e distribuicdo do controle de manutengdo preventiva

Analista de PCP

02 - Realizag3o de servigos de manutengdo mecanica e elétrica

Mecénico e Eletricistas

03 - Preenchimento do controle de manutengdes preventivas e corretivas

Emcarregado de Manutengag

04 - Solicitagdo de insumos e pegas para manutengdo | quando aplicavel)

Emcarregado de Manutengag

05 - Liberagdo de maguinas e equipamentos para produgdo

Emcarregado de Manutengag

06 - Preenchimento do chek list de manutengdo preventiva

Emcarregado de Manutengéd

07 - Execugdo da lubrificagdo dos equipamentos Operador
SAIDAS

PRODUTOS CLIENTES

Maguinas e equipamentos em condigtes de operagdo Produgdo

MONITORAMENTO E CONTROLE

INSTRUMENTOS

RESPONSAVEIS

Controle de manutengdo preventiva e corretiva

Analista de PCP

REGISTROS
ETAPAS ESPECIFICACAO
3 Controle de manutengdo preventiva e corretiva
B Chek list de manutencdo preventiva

Figura 14: Modelo de ficha de processo.
Fonte: Jumbo (2015)




A metodologia de analise de falha dos equipamentos aqui elaborada

3.9 ANALISE DE FALHAS DOS EQUIPAMENTOS

confiabilidade e disponibilidade, e ainda levantar custos de manutengao.
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conforme figuras de 16 & 17 busca, em principio, evitar, por meio de analise
individual dos componentes de um determinado equipamento levantar as falhas
potenciais e propostas de acdes de melhoria. Este € o objetivo basico desta

técnica € diminuir as chances do equipamento falhar, ou seja, aumentar sua

MANU - 08
Analise Falhas Equipamentos REV. 00
| MNome do equiparnents COMPRESSOR GA 37 (ATLAS COPCO)
| Quantidade de equip. avaliados 2 [eqpts]
24 [horasidia)
Taxa de vtilizagdo 360 [diasfana]
8.640 [horas]
Infcio 01-04-10
Intervalo de analise Firn 01-04-11
Duragéo 8.760 [horas]
Intervalo de confianga & ‘[%]
MTTF ty
Componentefungéio nffoantens| mfalis [horaz]
Minimo Maximo Minima Maxima 1% 10% 25% a0%
1 MANCAIS FLUTUANTES 4 8 S87ED5 | 206E-04 4.859 17.029 49 512 1.338 3.368
2 SELO DE VEDAGAD 3 7 BA7E-D5 | 2,4BE-04 4.025 15.218 40 424 1.158 2780
3 WALYULA DE CONTROLE 1 3 B22ED5 | 412E-04 2425 16.075 24 256 693 1681
4 CONJUNTO DE PARAFUSOS 3 1 4B1E-06 | 702E-05 14.248 217.002 143 1.501 4.089 9.676
5 MOTOR ELETRICO 1 1 138E-05 | 2,11E-D4 4749 72334 48 500 1.366 3.292
& COMNVERSOR DE FREQUENCIA 1 2 353E-05 | 3,16E-04 3144 28.319 32 33 905 2,180
7 BOMBA HIDRAULICA 2 3 3,1ED5 | 206E-04 4.850 32151 49 a1 1.385 3.382
B | SOITECADCRDE SORRE 1 1 130605 | 21ME04 | 4748 | 72am a8 500 1366 3292
9 CONJUNTO DE ENGRENAGENS 3 1 4B1E-D6 | 702E-05 14.248 217.002 143 1.501 4.083 9.876

Figura 15: Analise de Falhas Equipamentos
Fonte: Jumbo(2015)
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AN 08
Analise de Disponibilidace e Custo de Manutengdo REL00

Nome do equipaments - COMPRESSOR GA 37 (ATLAS COPCO)

Perbdodeandise ¢ | > B840 [horag) |
. W | TR | woe | Ske | D | Mw | G | TR | . b | \
Componentefungé FAS | b | pond | nos | e | o W | wnoe | phoed | B i 0 | o Fa[\ojhv]as Companentefungia W Fa[\n/hv]as Componentefiingéa
1| WANCAS FLUTUANTES O | | a0 | wEee | ona | ves | e | 00 | 6n7s00 | 20503 | cEmn | 46eaE | 138 | me | veecasRUTIANES @R | BEs | IICHSFLUTUANES
2| sELODEVEDACHO 3| | sz | 2w | one | s | s | 200 | a0 | ;o | mseez | 2 | 65 | s | couonemRseisos Qe | s | CONERSREREAA
3 | VALWLADE CONTROLE vl s | as | e | ap | so | e | 200 | 2400 | e | ez | sowgy | a2p | rosess | smocevenagio TGRS | 9Ee% | COMUNTOEPARAFLSOS
4| CONJUNTO DE PARRFUSOS 3| v | w0 | Tees | 1p | 65 | W | 00 | 1220000 | 17025 | 2219302 | e | 107 | ssas | woroRdmeo 2 | nue | moEmgio
5 | MOTORELETRICO U | ons | oew | 1g | mp o | wyas | w0 | 7s0p | sz | 1swog| 13t || 95 | %o | coweRsROEREQIC W12 | Tofa | CoNNTOCEENGRENGES
5| COWERSORDEFREQUENCK | 1 | 3t | 35 |3 | 17 | 95 | s | 10 | 700 | 2om | wsme | amem | se | sz | viwwasecowRos 206 | B0 | WIREERCO
7 | BOUBHDRAULCA 1| | a5 | aewe | a6 | es | mr | 00 | a%000 | 259 | 128805 | 1260974 || 83 | %2 | vALWLADECOMROLE a8 | B4 | EOBAHRLC
8 ?SQJSROALQ?;EDESOBRE- 1 474 15 21804 18 2 09,960% 26,00 1.750,00 09 318355 | 325450 82 99063% | COMJUNTO DE ENGRENAGENS 896059 | B261% YALYULA DE CONTROLE
o | COMNTOOEBNGREWGENS | 3 | WHE | 45 | TOEGS | 16 | 91 | NS | KD | TEOD | HEM |3 | M| 27 | | o SOOREE s [y | R
Sistema 512 05 MR N M2 % 16087 S SR

Figura 16: Analise de disponibilidade e Custo de Manutengéo

Fonte: Jumbo (2015)

Nos graficos representados nas figura 18 e 19 pode -se observar,

respectivamente a andlise de falhas dos equipamentos (figura 16) traduzido no

indicador "taxa de falha anual x hora" e a analise de disponibilidade e custo de

manutencao (figura 17) traduzida no indicador "Custo Total de Manutengao

Anual".




Taxa Falhas Ano % x hora
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Figura 17: Demonstrativo Taxa Falhas Ano% x Hora
Fonte: Jumbo (2015)
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Demonstrativo de Custos Totais de Manutencao Ano
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Figura 18: Demonstrativo de Custos Totais de Manutencédo Anual

Fonte:

Jumbo (2015)

3.10 INDICE DE MANUTENCAO MAQUINAS CHAVES

100%

90%

80%

70%

60%

r 50%

40%

30%

20%

r 10%

0%

Este indicador conforme figura 20 tem como objetivo quantificar a parcela

de tempo em que as maquinas chaves da empresa ficaram sem condicées de

uso, ou seja, indisponiveis, devido & acdes de manutengdo, causadas por

paradas inesperadas ou até mesmo para um cumprir um programa de producao

pré-estabelecido.
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iNDICE MANUTENCAO MAQUINAS CHAVES NO 1° SEMESTRE 2015 N 00

ANO : 2015000 JANEIRO | FEVEREIRO | MARCO ABRIL MAIO JUNHO
T Disponivel {h) - Torno vetical Schiess 1825 1470 1565 1623
T Disponivel (h) - Mandrilhadora Schiess 1230 270 1324 111
T Disponivel {h) - Torno CNC - UP1400 2520 4010 3526 2230
T Disponivel Total 5575 5750 6415 1964 0 0
T Parada {h) - Torno vetical Schiess a0 70 120 100
T Parada {h) - Mandrilhadora Schiess 2 55 ] 90
T Parada (h) - Torno CNC - UP1400 =3 3 2 3
T Parada Total 157 138 202 193 0 0
N° Paradas - Tomo vetical Schiess 2 2 3 3
N° Paradas - Mandrilhadora Schiess 2 1 2 3
N° Paradas - Torno CNC - UP1400 1 1 1 1
N° Paradas Total 5 4 6 T 0 0
MTBF - Torno vetical Schiess 8725 7000 4817 507 7 #OMAOI #OMAI
MTBF - Mandrilhadora Schiess 5790 2050 G220 3403 #DIO! #OIND!
MTBF - Torno CNC - UP1400 25150 4007 .0 35240 2227 0 #OIVAI FOIWAI
MTBF Geral 1083.6 1403.0 1035.5 681.6 #DIV/0! #DIV/0!
MTEF = (T total - T falha)/(ll° falha)
MTTR - Torno vetical Schiess 40,0 350 40,0 ESiE] #OMAI #DIAI
MTTR - Mandrilhadora Schiess 36,0 65,0 40,0 30,0 #DIO! #OIND!
MTTR - Torno CNC - UP1400 50 3.0 20 30 #DMIO! #OIND!
MTTR Geral 31.4 34,5 33.7 27.6 #DIVi0! #DIv/0!
MTTR = (T falha}/{ll° falha)
IM % - Torno vetical Schiess 458 5,00 §,30 657 #OIWAI #DIWAI
IM % - Mandrilhadora Schiess 522 31,71 6,43 881 #DNi0! #OINAD!
IM % - Torno CNC - UP1400 0,20 0,07 0,06 013 #DMIO! #OIND!
IM Geral % 2,90 2,46 3.25 4,05 #DIVi0! #DIV/0!

FM = (T falha){T total - T falha)

Figura 19: indice de Manutencdo Maquinas Chaves

Fonte: Jumbo (2015)
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4. CONCLUSAO

Com a grande concorréncia entre as empresas, fica dificil sobreviver tendo
um setor de manutencao desestruturado, pois cada vez mais a qualidade do
produto em sim s6 nao basta para manté-la no mercado, necessitando também
entre outros requisitos de se ter pre¢o baixo e comprimento dos prazos.

Fazendo o uso de boas referéncias foi elaborado o sistema de
gerenciamento apresentado nos capitulos anteriores, onde o setor de
manutencao vai estar organizado proporcionando um melhor rendimento para as
equipes manutentoras e consequentemente melhorando a qualidade dos
equipamentos, com isto reduzindo os tempos de paradas, minimizando os custos
de manutencao, e aumentando a capacidade produtiva real da empresa.

No inicio desse projeto foi realizado apresentacdo e treinamento deste
tema, para adaptacdo de procedimentos para toda a equipe de manutentores e
gestores. Apesar de algumas dificuldades foi notado através dos graficos e
estudos uma grande melhora, tanto em custo, como em tempos de paradas das
maquinas, e também uma forma mais direcionada e organizada de trabalho por

parte dos manutentores.
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