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RESUMO

Neste trabalho € possivel entender os principais conceitos da area de manutencéo
industrial para aplicar na elaboracdo de um plano de controle e manutengdo para um
equipamento. O equipamento selecionado para aplicar o plano € uma Cabine de Jato de areia.
Antes de se conseguir conceituar essa elaboracao, é explicada a evolugdo da manutencéo na
histéria mundial, quais estratégias devem ser seguidas, os principais tipos de manutencdes e
a explicacéo de cada uma delas. Também é comentado sobre a organizac@o que todo setor
de manutencéo deveria ter, além do alinhamento entre esse setor e 0s objetivos da empresa.
Séao definidas algumas ferramentas de medic¢édo e andlise utilizadas a partir de dados coletados
de maneira correta, e os principais indicadores e métricas que irdo auxiliar o setor na tomada
de decisdo. Sao mostradas informacdes sobre os custos dos métodos a serem utilizados na
execucdo dos servicos de cada tipo de manutencédo e a definicdo de alguns indices que
deverdo ser utilizados para montagem do plano. E explicado de forma rapida o principal
método de analise de falhas em equipamentos, no qual se baseia grande parte das
informacdes que sao relevantes, além de um roteiro baseado na experiéncia de especialistas
na area, que pode ser (til para ajudar na implantacéo do plano de controle e manutencao para
um item ou equipamento. E finalizado com a aplicagdo do plano para a Cabine em uma
Metallrgica de Serra/ES.
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INTRODUCAO

Como forma de aumentar o rendimento, as empresas buscam
ferramentas que atendam a uma série de critérios para melhorar seus
procedimentos ou produtos. As melhorias podem resultar em reducéo de
tempo total de trabalho, aumento na quantidade do que é produzido,
reaproveitamento de matéria prima, melhoria de qualidade, entre outros

beneficios.

A maioria dos beneficios € adquirida com o investimento em maquinas,

gue deveriam sempre funcionar de acordo com o propdsito que foram criadas,



porém, com o passar do tempo e o constante uso, as maquinas podem se
desgastar, se tornar obsoletas ou até mesmo parar de funcionar, o que pode
trazer grandes prejuizos tanto em substituicdo ou reparo de pecas, quanto no

tempo que a maquina ficara parada sem produzir.

Existem varios métodos para aumentar a longevidade das pecas, entre
eles a utilizacdo de acordo com as instru¢gdes do fabricante, a manutencao e
a substituicdo de itens defeituosos ou desgastados. A manutengao pode ser
classificada em varios tipos, mas todas elas tém como finalidade fazer o

processo como um todo funcionar de forma correta.

O processo de jateamento de areia é amplamente utilizado na indUstria
e tem a finalidade de efetuar a limpeza e preparacdo da superficie de pecas
em diversos setores, pode ser usado em metalmecanica, mineracéo, petréleo
entre outras. O equipamento langa particulas abrasivas em altas velocidades
contra a superficie a ser tratada. Apesar do nome “jato de areia”, séo utilizados
outros tipos de abrasivos, visto que apOs o impacto a areia libera silica livre
que é prejudicial ao ser humano, normalmente € utilizado granalha de aco,
garnet, 6xido de aluminio e bicarbonato de sédio, esses ndo emitem silica livre
e tem baixo indice de contaminacdo ambiental. A figura 1 mostra o desenho

técnico do jato de areia que foi escolhido para realizar o trabalho (CYM).

Figura 1 - Cabine de Jato de Areia

Fonte: CMV Construcdes Mecénicas



REFERENCIAL TEORICO

De acordo com Kardec e Nascif (2010), nos ultimos anos, as atividades
de manutencdo passaram por mais alteracdes do que outras atividades, em
consequéncia de varios fatores, como o aumento da diversidade de itens
fisicos que precisam ser mantidos, projetos mais complexos, novas técnicas
aplicadas a manutencéo, novo foco sobre as atividades e responsabilidades
da organizacdo das manutenc¢des. E por ultimo, esses fatores sdo de grande
importancia para a manutencdo, sendo utilizada como estratégia para

melhorar resultados e aumentar a competitividade das empresas.

Segundo Almeida (2014), pode se definir manutengcédo como as técnicas
e acOes indispensaveis para o correto funcionamento e reparo de maquinas e
acessorios. Ja para Gregorio, Santos e Prata (2018), manutencao € o conjunto
de atividades técnicas e administrativas com objetivo de sustentar ou recolocar
um item em um estado que possa desempenhar sua fungdo a qual foi

concebida.

Teles (2019) diz que errando nas definicdes dos conceitos de
manutencdo, se erra na definicdo das estratégias seguidas para a
manutencdao, erro que pode ter grande impacto na competitividade da empresa

contra seus concorrentes.

Segundo Viana (2006), antes de escolher a melhor estratégia para a
manutencdo industrial, é necessario analisar 0s seguintes fatores:
recomendacdo do fabricante, seguranca do trabalho e meio ambiente,
caracteristicas do equipamento e fator econémico. Esses fatores indicam qual
€ o melhor tipo de estratégia de manutencéo industrial, seja ela corretiva,
preventiva ou preditiva (GREGORIO; SILVEIRA, 2018).

“‘Os planos de manutencdo devem traduzir toda a estratégia de
manutengao estabelecida pela organizacdo, disponibilizando informacdes e
orientagdes precisas para a execugao das atividades de manutengao”
(SOEIRO; OLIVIO; LUCATO, 2017, p.130).



Em relacdo aos tipos de manutencéo, a NBR 5462 (1994) define as trés

principais:

e Manutencao Corretiva: efetuada para recolocar um item em condicoes
de uso ap6s uma pane;

e Manutencao Preventiva: para reduzir a chance de falhas ou degradacéao
de funcionamento, é efetuada em intervalos determinados de tempo ou
de acordo com outros critérios prescritos;

e Manutengdo Preditiva: se baseia em técnicas de andlise, através da
supervisdo ou amostragem, e tende a diminuir ao nivel mais baixo a

quantidade de manutencgdes corretivas ou preventivas.

Véarios autores explicam que a manutencdo corretiva pode ser
subdividida em duas. Gregério e Silveira (2018) mostram que: manutencdo
corretiva ndo programada € a que corrige falhas ap6s a paralisacao das
atividades de producdo do equipamento, jA a programada corrige baixo
desempenho, que néo teria implicado em falhas ou paradas, mas em reducdes

no processo de produgao.

Segundo Kardec e Nascif (2010), a historia da manutencéo tem quatro

geracgoes:

A primeira geracdo, tem periodo anterior a Segunda Guerra Mundial,
onde as maquinas eram simples, com poucos itens mecanicos e
superdimensionados. Para a época, a produtividade ndo era considerada
prioridade, e eram executadas manutencbes apenas como limpeza,
lubrificacdo e reparo apOs quebra. Buscavam que os préprios operadores

pudessem fazer os reparos necessarios;

A segunda geracdo, ocorre entre 1950 e 1970, periodo em que ha um
aumento no consumo de todos os tipos de produto, junto com a reducéo de
mao de obra, devido ao periodo pés-guerra, 0 que levou a maior mecanizacao
e complexidade dos equipamentos industriais. Na busca de maior
produtividade, a industria percebeu que estava dependente do correto

funcionamento de seus equipamentos, e que as falhas deveriam ser evitadas,



surgindo entédo o conceito da manutencéo preventiva. Com os elevados custos
associados a manutencdo em relacdo com outros custos operacionais,

aumentou também os sistemas de planejamento e controle de manutencao.

A terceira geracao, a partir de 1970, iniciou com o crescimento da
automacdao industrial, varios setores como saude, telecomunicacdes, entre
outros. Nesse periodo identificaram que os equipamentos precisavam ser
confidveis e altamente disponiveis, porém, maior automacdo também quer
dizer maior quantidade de falhas. Como a tendéncia mundial era utilizar
sistemas just-in-time, onde produtos ndo eram armazenados em estoques,
qualquer pausa na producdo ou entrega poderiam paralisar a produ¢cdo. Com
0 avanco tecnoldgico, o conceito e utilizagdo da manutencdo preditiva
melhoraram, aplicando ainda mais a confiabilidade nas areas de Engenharia
e Manutencdo, mas, mesmo com a crescente melhora, a falta de integracéo

dessas areas impedia melhores resultados.

A quarta geracdo é marcada pelo aumento da utilizacdo das técnicas
de monitoramento de ativos e pela manutencao preditiva, gracas ao aumento
da necessidade da disponibilidade e confiabilidade, o que resultou em uma
reducdo dos outros tipos de manutencdo que promoviam paradas de

equipamentos e de sistemas, que causavam impactos negativos na producao.

Gregoério e Silveira (2018) mostram que a partir de 2005 tem inicio a
quinta geracdo, em que o foco esta na gestédo de ativos, onde 0s equipamentos
precisam produzir em sua maxima capacidade, visando maior retorno. Com o
monitoramento nas formas on e off-line, a manutencao preditiva é ainda mais

alavancada.

Viana (2020) diz que existe um atraso de 50 anos quando se relaciona
nosso Pais com as revolucdes industriais nos paises centrais, mesmo assim
e apesar dos problemas politicos, ha conquistas e relevantes avangos nos

campos de inovacgao e produtividade.

Com a boa geréncia do setor de manutencéo, as falhas podem ser

identificadas ainda nos estagios iniciais, tornando a correcdo mais barata e



segura de ser executada, sendo que a producao nao precisa ser interrompida
por paradas de emergéncia. O Departamento de Planejamento e Controle de
Manutencdo (DPCM) € um dos indicadores para saber se o setor de
manutencao tera bons resultados, diz-se que o DPCM é o cérebro do setor e
dele nascem estratégias para fazer a area de manutencdo se tornar
estratégica. Quando é considerado estratégico, garantindo a disponibilidade e
confiabilidade de ativos da producao, o campo da manutencao garante que 0s
gastos sejam baixos (TELES, 2019).

Ainda de acordo com Teles (2019) ndo existe manutencao certa ou
errada, pois o errado é ndo haver manutencdo. Pode ser que a empresa nao

tenha alinhado de maneira correta os tipos de manutengéo com seus objetivos.

A organizacdo dos sistemas de manutencdo € estruturada para
assegurar que as acoes sejam uniformes e utilizadas de maneira sustentavel.
Entdo, independente dos envolvidos, o sistema precisa estar homogéneo e
integrado durante todo o tempo (SOEIRO; OLIVIO; LUCATO, 2017).

Segundo Gregorio e Silveira (2018), falha potencial € quando a falha
aparece no equipamento, mas por estar em seus primeiros estagios apenas
diminui a performance, sem comprometer o funcionamento por completo. Ja
falha funcional é quando o equipamento é incapaz de atender os padrdes de

desempenho que foram especificados para sua producao.

A Curva PF é uma ferramenta de analise que mostra, em um espaco
denominado Intervalo PF, o tempo que 0 equipamento demora para sair de
uma falha potencial e atingir a falha funcional. Quando se conhece a Curva
PF, pode-se tracar as estratégias adotadas para atingir os objetivos da
empresa (TELES, 2019).

Para Teles (2019), essa modalidade prenuncia o tempo de vida util dos
componentes e equipamentos, para que esse tempo de vida se bastante
proveitoso. Para se analisar um equipamento é necessario utilizar aparelhos e
instrumentos especificos com capacidade de registrar fenbmenos como:

variacdo nos niveis de vibracdo sem maquinas rotativas, variagdo nos niveis



de temperatura de equipamentos elétricos e mecanicos, contaminantes nos
Oleos lubrificantes e hidraulicos, mudancas no estado das superficies e
mudancas nos niveis de pressdo. A manutencgéo preditiva deixa de ser vista

COMO custo para a empresa e passa a ser um investimento.

De acordo com a figura 2, o grafico da Curva PF demonstra que a
manutencdo preditiva € a que traz melhores resultados, pois é a menos
onerosa, ja que a intervencdo no ativo ocorre s6 quando necessario.
Geralmente é a melhor estratégia a ser seguida pelas empresas que

implantam o Planejamento e Controle de Manutencéo.

Figura 2: Curva PF
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Fonte: Teles, 2019.

De acordo com Viana (2006), a acdo preditiva utiliza um componente
ao maximo de sua vida util, o que estende o tempo para a troca planejada, e
ndo afeta o tempo de producdo. Na acdo preventiva 0os custos com a
manutencdo serdo praticamente apenas com materiais e Homem-Hora (HH)
de manutencéo, por causa da instalacdo de uma equipe de manutencao e
compra periédica de pecas de reposicdo. Ja a acdo simples corretiva utiliza
um componente até a sua completa exaustdo, tendo custos apenas dos

materiais e recursos humanos para a intervencao.



Teles (2019) diz que a manutencgao preventiva tem um custo, em média,
trés vezes maior do que a preditiva, e se aplica em 11% dos equipamentos,
pois tem resultados positivos apenas em maquinas com falhas ligadas
diretamente a idade do equipamento. A manutencgdo corretiva € a mais cara,
nela se gasta mais tempo e se tem mais prejuizo, tendo no minimo sete vezes
mais custos que os outros tipos de manutencao. Os custos estdo relacionados
com diversos motivos, como o lucro cessante, pois quando um equipamento
deixa de operar, essa parada faz o dinheiro parar de entrar no caixa da
empresa; as compras emergenciais, que exigem fretes especiais e ndo ha
tempo de fazer pesquisas de precos; e, o tempo, como ativo mais valioso que
existe, a manutencao corretiva gasta muito mais tempo para ser finalizada do

gue 0s outros tipos.

Como principais formas de coletar dados em uma industria, sao
adotadas ordens de servico, folha de verificacdo e checklist. Os dados
coletados podem ser tratados como métricas, que sdo variaveis passiveis de
guantificacdo, ou como indicadores, que sao as representacdes das métricas
para facilitar sua interpretacdo. As empresas precisam definir os KPI's (Keys
Performance Indicators — Indicadores Chave de Sucesso) que devem ser
acompanhados de perto, ser claros, orientar a tomada de deciséo e refletir a
estratégia da organizacdo. (GREGORIO; SILVEIRA, 2018).

Ainda segundo Gregodrio e Silveira (2018) uma das ac¢des que unem as
areas da manutencao, producdo e engenharia € a medida do indicador
conhecido como OEE (Overall Equipment Effectiveness — Eficiéncia Global
do Equipamento), e para quantifica-lo € necessario conhecer dados
relacionados as perdas de disponibilidade, como paradas por falhas ou para
ajustes; perdas de desempenho, como interrupcdes devido ao mal
funcionamento ou reducéo de velocidade devido a defeitos; e também perdas
de qualidade, como producdo defeituosa ou perdas geradas no inicio da
producdo. Para o OEE ser calculado, também € necessario conhecer o tempo

programado de producdo do equipamento.



De acordo com Teles (2019), planos de manutencdo que seguem
conceitos de confiabilidade séo construidos a partir da Analise dos Modos e
Efeitos de Falha (FMEA), que é um método analitico que evidencia quais
funcdes do sistema as acdes de manutencao devem preservar. Pelo FMEA se
descobre quais funcbes do sistema sdo ameacados por falhas, como essas
falhas surgem e as suas consequéncias. Utiliza-se esse método por trés
motivos: Determinag&o dos modos de falha, analise de riscos de cada modo e
calculo do indicador no numero de prioridade de risco. Existem 0s seguintes
tipos de FMEA: sistema, design, processo, servico e software. Existem
ferramentas especificas para seu desenvolvimento, porem uma planilha
consegue atender as necessidades se as boas praticas de elaboracdo do
FMEA forem consideradas. Para Teles (2019) FMEA é uma ferramenta
qualitativa que transforma informacdes em quantitativas e € uma das principais

ferramentas de analises.

A FMEA é uma técnica de confiabilidade com objetivos de identificar e
verificar as falhas potenciais que podem aparecer em um processo ou produto,
identificar as a¢des que podem mitigar ou eliminar a chance de ocorrer essas
falhas, criar um referencial técnico com objetivo de auxiliar melhorias no futuro.
(FOGLIATO; RIBEIRO, 2009).

Viana (2006) define alguns indices importantes: o Tempo Médio Entre
Falhas (MTBF) que é a soma de horas disponiveis para operacéo, dividido
pela quantidade de intervencbes corretivas que o equipamento sofreu no
periodo, como mostrado na férmula 1, se 0 MTBF aumentar com o passar do
tempo, € sinal que as intervencdes corretivas estdo diminuindo; o Tempo
Médio de Reparo (MTTR) que € a soma de horas de indisponibilidade devido
a manutencéo, dividido pela quantidade de intervencdes corretivas no periodo,
conforme mostrado na férmula 2; Backlog € o tempo que a equipe de
manutengdo precisa trabalhar para finalizar tudo que estiver pendente,
utilizando toda sua forca de trabalho, desde que nédo adicionem pendéncias
durante a execucdo da manutencdo; Tagueamento é a identificacdo do local
de &rea operacional e seus equipamentos; indice de Risco (IR) é o produto

entre os indices de gravidade, ocorréncia e detec¢ao.



Foérmula para calculo do MTBF:

Somatério das horas de trabalho em bom funcionamento
MTBF = , —— 1)
Numero Falhas Funcionais

Formula para célculo do MTTR:

Somatorio dos Tempos de Reparo das Falhas Funcionais
MTTR = - : . . 2
Numero de intervencgdes realizadas

Este indicador é muito usado para verificar a eficiéncia de trabalhos de
equipes que atendem chamados externos, sdao exemplos trabalhadores de
telefonia e internet, nesse caso o foco € na manutencao preventiva. (TELES,
2019).

Segundo Teles (2019) o seguinte roteiro pode ser seguido para
implantacdo do Planejamento e controle da Manutencéao (PCM) iniciando por
Mitigacdo das Corretivas, preparando documento de solicitacdo da
manutencdo, definir a avaliacdo e gravidade dos servigos, fluxograma de
priorizacdo, implantagéo da Ordem de Servigo, implantagdo dos Indicadores
Reativos. Cadastro e hierarquizacdo dos ativos, com a arvore estrutural de oito
niveis, matriz de criticidades, tagueamento e elaboracao das Fichas Técnicas.
Planejamento da manutencdo, com FMEA, definicho das atividades de
manutenc¢dao, célculo da frequéncia de manutencdo, elaboracdo do Plano de
Manutencédo, elaboracdo dos procedimentos de manutencdo e desenho do
fluxo de servicos planejados. Programacéo da manutencdo, com elaboracéo
do cronograma de 52 semanas, programagdo macro, programagao micro,
priorizacdo semanal e inclusdo no Backlog. Controle da manutengdo, com
calculos de MTBF, MTTR, disponibilidade inerente, confiabilidade inerente,
apropriagdo de mao de obra, fator de produtividade, Backlog e custo de
manuten¢ao. Melhoria continua do PCM com revisbes do FMEA, matriz de
criticidades, planos de manutencéo, produtividade de mé&o de obra, metas de
disponibilidade e confiabilidade, e ainda redugcdo do Backlog e do custo de

manutencgao.
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METODOLOGIA

Pesquisa de natureza aplicada, pois serdo gerados dados para a
aplicacédo préatica em um caso especifico.

Quanto aos objetivos a pesquisa é explicativa, analisando e explicando

0 motivo de se utilizar determinados indicadores.

A abordagem do problema mostra que a pesquisa € mista, com dados

quantitativos nos indicadores e qualitativos nas métricas.

A pesquisa ainda pode ser classificada como estudo de caso, por
explorar uma situacdo da vida real, descrevendo um contexto Unico e

desenvolvendo uma teoria para aplicagéo.

Para desenvolvimento do PCM, sera usado como base de
conhecimento o livro Planejamento e Controle da Manutencao
Descomplicado: uma metodologia passo a passo para implantacdo do PCM,
do engenheiro Jhonata Teles. Também seré utilizado o software Microsoft
Excel 2016 que é um editor de planilhas para computadores, e pode ser

visualizado em outros sistemas.
RESULTADOS E DISCUSSAO

Como resultado principal do estudo, foi gerada uma planilha com as
informacdes necessarias para a execuc¢do do plano de controle e manutencao
em uma metallrgica da cidade de Serra/ES. A planilha foi dividida em abas e

cada uma tem a sua proépria finalidade.

A primeira aba, arvore de itens, € o local que lista todos os itens da

magquina de jato de areia onde ha possibilidade de manutencéo.

A figura 3 apresenta o cadastro da lista dos itens, e identifica cada item

para que seja organizado de acordo com sua estrutura.
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Figura 3 - Arvore de Itens

B C D E F

1 Localizagio Emmelmlaﬁo Responsével Area : Desc.Localizacio Cadigo Mat
2 |10 ES-SE-METALURGICA METALURGICA
3 |10.01 ES-SE-METALURGICA-D1M ESTRUTURA METALICA
4 |10.02 ES-SE-METALURGICA-DIE ESTRUTURA ELETRICA
5 |10.03 ES-SE-METALURGICA-D1C ESTRUTURA CIVIL
6
7 |10 ES-SE-METALURGICA METALURGICA
8 |10.01 ES-SE-METALURGICA-DIM ESTRUTURA METALICA
9 |10.01.001 ES-SE-METALURGICA-O1M-01 JATO DE AREIA
10 |10.01.001.001 ES-SE-METALURGICA-D1M-01-01 ELEVADOR DE CANECAS
11 |10.01.001.001.01 ES-SE-METALURGICA-D1M-01-01-01 CORREIA A4403
12 |10.01.001.001.02 ES-SE-METALURGICA-DIM-01-01-02 TAMPAS
13 |10.01.001.001.03 ES-SE-METALURGICA-DIM-01-01-03 ESTICADORES
14 |10.01.001.001.04 ES-SE-METALURGICA-D1M-01-01-04 EIXO SUPERIOR G1016
15 |10.01.001.001.05 ES-SE-METALURGICA-D1M-01-01-05 EIXO INFERIOR F5730

3 Arvore de ltens Plano de Manutengdo Histérico_ltens ... n::-l{:n 3

A segunda aba, plano de manutenc¢do, mostra principalmente qual é o

servico a ser executado em determinado item, de acordo com as informagdes

Fonte: produzido pelos autores, 2020.

do fabricante ou manual do equipamento.

Através da figura 4, observa-se que cada item cadastrado pode passar
por servicos com diferentes tempos de duragéo e frequéncia.

A B

1 5
3

2 5
4

3 s
3

'l s
3]

»

Na terceira aba, Histérico_ltens, € possivel cadastrar o histérico de

servigos executados em itens do equipamento. Nessa aba é possivel analisar

2 |Num. Plano Ativo |tem de cadastro

10.01.001.001.02

10.01.001.001.04

Arvore de Itens

Figura 4 - Arvore de Itens

C D
Titulo do servigo

Executar inspecdo nas
correias do elevador

10.01.001.001.01

de canecas: Checar
desgastes e folgas
Executarinspecdonas
tampas do elevadorde
canecss : Checar
desgastes e corrosdo
Executarinspecdonos
esticadores do

10.01.001.001.02 elevadordecanecas:

Checar desgastes,
corros3c etensdo
Executarinspecdonas
tampas do elevador de
canecas : Checar
desgastes e corros3o
Executarinspecdo nas
. eixodoelevador de

Plano de Manutengéo

E

Descricao do item de cadastro

F G

HHTotal Duragio Tempo Frequéncia Tipo desen|

correia-elevador de canecas-

jato de areiz-estrutura
metalica-metalurgica

tampasz-elevadorde ca

M

necas-

estrutura metalica-jatode M

areig-metalurgica

esticadores-elevador de

canecas-estrutura metalica- M

jato de areia-metalurgica

eixo superior -elevador de
canecas-estrutura metalica- M

jato de areia-metalurgica

eixo inferior-estrutura

Histérico_tens ... (%)

Fonte: produzido pelos autores, 2020.

10D
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28 inspecdo/M

28 inspecdo/M

28 inspeciofM

28 inspeciofM

e identificar itens que estdo demandando grande quantidade de recursos.
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especificos, além da manutencéo preventiva.

A figura 5 apresenta alguns itens que passaram por

Figura 5 - Histdrico de Itens

A B C
1 |Descrigdo .i|Data da Ocorréncia [-|Tipo de manutengdo |-
2 [10.01.001.001.10 - CANECAS 20/08/2020|Reparo
3 [10.01.001.004.02 - FIXADORES 24/08/2020 |Substituiciio
4 110.01.001.004.04 - PENEIRA CJ. 22/08/2020 |Substituicdo
5 |10.01.001.001.01 - CORREIA 26/08/2020|Reparo
6
7
8
9
10
11
) "‘ 2 Plano de Manutengdo Historico_ltens Corretiva Progra ... |+ [

Fonte: produzido pelos autores, 2020.

servicos

-

Na quarta aba, Corretiva Programada, é efetuado o cadastro das

manutencdes corretivas que foram programadas para 0s

equipamento.

itens do

A figura 6 mostra o servi¢co executado em um item, com a data que foi

identificada a falha e a data de reposi¢cdo no equipamento.

Figura 6 - Corretiva Programada

A B C D
Descrigdo Data da Ocorréncia |Data de Intervencdo |Servigo Executado
10.01.001.002.08 - SENSOR DE NIVEL 20/08/2020 27/08/2020|Sensor reparado
10.01.001.004.12 - FITA ABRACADEIRA 22/08/2020 29/08/2020 |Fita substituida
10.01.001.005.01 - ETIQUETAS 22/08/2020
10.02.001.004.03 - LUMINARIA DE EME 26/08/2020

R = =R R N R T N SR YV, S

-
o

Histarico_ltens

Corretiva Programada

Retorno de OS Indices

Impri ... (&) 4

Fonte: produzido pelos autores, 2020.

A quinta aba, Retorno de OS, é o local onde fica o histérico de todas as

manutencgdes preventivas ja executadas para o equipamento.
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Na figura 7 observa-se que os itens sdo acompanhados do servico

executado com sua data, e um status para acompanhamento que informa se

a manutencgao preventiva foi executada com sucesso ou néo.

Figura 7- Retorno de OS

A B C D
1 |Item de cadastro |Titulo do servigo Data Status
2 |10.01.001.001.01 Executar inspegio nas correias do elevador de canecas : Checar desgastes e folgas 27/08/2020|0K
3 |10.01.001.001.02 Executar inspegio nas tampas do elevador de canecas : Checar desgastes e corrosiio | 27/08/2020|NOK
4 |10.01.001.001.03 Executar inspegio nos esticadores do elevador de canecas : Checar desgastes, corroséiol 27/08/2020| 0K
5 [10.01.001.001.04 Executar inspecio nas tampas do elevador de canecas : Checar desgastes e corrosiio | 27/08/2020|0K
6 |10.01.001.001.05 Executar inspegio nas eixo do elevador de canecas : Checar desgastes e corrosdo 27/08/2020|NOK
7 |10.01.001.001.06 Executar inspegio nas vedagfies do elevador de canecas : Checar vazamentos 27/08/2020|0K
8 10.01.001.001.07 Executar inspecio e lubrificacio nos mancais do elevador de canecas : Checar desgaste| 27/08/2020| 0K
9 10.01.001.001.08 Executar inspegio nos ralamentos do elevador de canecas : Checar desgastes e corross 27/08/2020(NA
10 |10.01.001.001.09 Executar inspegio nas polias do elevador de canecas : Checar desgastes, empenos,ama 27/08/2020| 0K
11 |10.01.001.001.10 Executar inspegio nas canecas do elevador de canecas : Checar desgastes e corroso | 27/08/2020|0K
4 Corretiva Programada Retorno de OS5 | Indices Colar_Aqui Imprimir () [ »

Fonte: produzido pelos autores, 2020.

Na planilha existem ainda trés outras abas, que sdo auxiliares para a
execucdo e acompanhamento do plano de manutencdo. Na aba indices, onde
sao cadastradas todas as informacgdes que os operadores nao podem alterar
das abas informadas anteriormente, € montada através de lista utilizando a
opcéao de validacdo de dados do editor de planilhas. Na aba Colar_Aqui séo
inseridas todas as informacdes necessarias para montar a ordem de servico
que sera impressa. A aba imprimir € utilizada para a impressao da OS que vai

para o campo, e é formatada de acordo com o layout informado pela empresa.

Seguindo o fluxo desde o inicio, sao feitas reunides com a equipe
responsavel da empresa, e obtidas todas as informacdes e manuais
necessarios para a montagem da arvore de itens. De acordo com as
informacdes técnicas, o0 plano de manutencao € estruturado juntamente com
as previsfes de execucdo de servico em cada item. Apos filtrar os itens que
precisam passar por manutencédo em determinada data, € impressa a OS para
aplicacéo pelo técnico responséavel, que ir4 analisar se é necesséria alguma
intervencdo de imediato, ou agendamento de manutencgdo corretiva. Apos a
finalizacdo da OS, os dados precisam ser alimentados no retorno de OS, e

caso necessario na parte de corretiva programada.




CONSIDERACOES FINAIS / CONCLUSOES

ApGs atingir certo nivel de maturidade em acdes de manutengéo, uma
sugestao € a sistematizacdo da gestdo da manutencdo, utilizando indicadores
gue agilizem as analises dos dados e podem ser apresentados como graficos

em dashboards.

Quanto as limitacdes, pode-se destacar o curto prazo para elaboragao
do trabalho, pois as informacdes pertinentes demandam disponibilidade por

parte da empresa para retorno dos dados.

Apesar das limitacdes, obteve-se acesso as informacdes em tempo
habil, referente aos equipamentos e processos, através da equipe responsavel

e do acervo técnico por parte da metallrgica.

O empenho de ambos os lados foi de grande importancia para a
elaboracdo e implantacdo do plano de manutencdo, que podera ser seguido

pela empresa e aplicado em varios equipamentos.

As expectativas foram atingidas, de forma que foi possivel coletar os
dados, elaborar o plano, e efetuar a entrega. Entdo a metallrgica recebeu, se

organizou e esta com o plano em utilizacao.

De acordo com a figura 8, pode-se observar que o plano esta sendo

utilizado e ja é possivel utilizar os dados para anélise posterior.

Figura 8 - Ordem de Servigo executada na Metallrgica

Fonte: produzido pelos autores, 2020.
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