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RESUMO

Este trabalho apresenta a proposta de melhoria para gestdo de manutengao e
implantacdo de indicadores em uma abordagem pratica-conceitual, com foco em uma
industria quimica na regido metropolitana de Londrina no norte do Parana. A pesquisa-
acao foi realizado com dados reais da industria e através destes foram gerados
indicadores como Tempo Médio Para Reparo (MTTR) e Tempo Médio Entre Falhas
(MTBF), tendo como objetivo auxiliar o setor de Planejamento e Controle de
Manutencdo (PCM) a apresentar melhores resultados de confiabilidade e
disponibilidade dos equipamentos.

Palavras-chaves: planejamento e controle da manutengdo (PCM); MTTR; MTBF;
manutencao corretiva.



ABSTRACT

This work presents the improvement proposal for maintenance management and
implementation of indicators in a practical-conceptual approach, focusing on a
chemical industry in metropolitan region of Londrina in the north of Parana. Action
research was carried out with real data from the industry and through these generated
indicators such as Mean Time To Repair (MTTR) and Mean Time Between Failures
(MTBF), with the objective of helping the Maintenance Planning and Control (PCM)
sector to present better results of equipment reliability and availability.

Keywords: maintenance planning and control (PCM); MTTR; MTBF; corrective
maintenance.
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1 INTRODUGAO

Atualmente as empresas buscam sempre produzir mais, a fim de reduzir os
custos da produgéo e consequentemente aumentar sua margem de lucro. Para isso é
necessario agir diferente de seus concorrentes, buscando sempre novos processos
produtivos, ferramentas, tecnologias inovadoras e formas de eliminar tempo perdido
durante a producao.

Para o setor de industrias quimicas de tintas n&o é diferente, segundo a
Associacao Brasileira dos Fabricantes de Tintas (ABRAFATI, 2017) o setor no Brasil
€ um dos cinco maiores mercados mundiais para tintas e a tecnologia investida esta
cada vez maior, podendo comparar inclusive com grandes centros mundiais.

Mesmo passando pelo periodo da pandemia, a ABRAFATI (2020) mostra que
o volume de tintas aumentou de 1,623 bilhdes de Litros em 2020 para 1,715 bilhdes
em 2021. Isso mostra o crescimento da demanda de mercado nesse setor,
confirmando a necessidade da qualidade nos produtos para atender a demanda no
pais e enfrentar a concorréncia.

Para que uma industria aumente sua vantagem competitiva a otimizagao de
seus processos em diversos setores da empresa, sendo a manutengdo uma das
atividades mais importantes para a industria, pois garante que seus ativos estejam
sempre em funcionamento. Com uma gestao de manutengao planejada é possivel ter
uma reducao dos custos e alcangar uma maior disponibilidade e produtividade dos
ativos da empresa.

De acordo com Xenos (2014), as atividades de manutencado dentro de uma
industria tém como objetivo manter os equipamentos operando o mais proximo do
original como também o acompanhamento das manuteng¢des necessarias durante a
vida util do ativo devido as degradagdes tidas com o uso ou com o tempo.

Essas degradagbes tém impacto negativo na produgcdo e na qualidade dos
produtos devido paradas indesejaveis. Isso ocorre principalmente quando os ativos
sao utilizados na fabricagao do produto final.

O setor de Planejamento e Controle de Manutengdo (PCM) surge para
programar as manutengdes preventivas dentro de um determinando periodo, a fim de
obter uma previsdo de mao de obra, ferramentas e materiais a serem utilizados.

Xenos (2014) afirma que o planejamento de manutengao € base para entregar agdes
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preventivas e corretivas com qualidade como também previsibilidade dos recursos
que serao empregados sem grandes imprevistos no caixa da organizagao.

Assim sendo, esse trabalho de conclusdo de curso tem como finalidade propor
uma melhoria da gestdo de manutengao da industria em estudo, por meio de analises
das ordens de servigo corretivas dar os primeiros passos rumo a manutencao
preventiva, implantagcédo de indicadores de manutencéo para auxiliar as tomadas de
decisbes do planejamento e controle da manutencdo (PCM) e como também a
organizagéo do almoxarifado da manutencgao.

Visto isso, pode-se realizar o seguinte questionamento: A implantagcéo de
indicadores de manutencao auxilia o PCM para tomadas de decisdes e futuros

planejamentos?

2 OBJETIVOS

Propor melhorias no setor de gestdo da manutencao visando trazer mais
agilidade no atendimento das ordens de servigos, aumentar a disponibilidade dos

equipamentos e ter KPI's da area.

2.1 Objetivos Especificos

* Analisar ordens corretivas, fazer planejamento de preventivas dos ativos de
maior importancia dentro do processo produtivo;

* Implementar indicadores de desempenho da manutencao (KPI), como tempo
médio para reparos (MTTR), tempo médio entre falhas (MTBF) e disponibilidade de
maquina;

» Avaliar os resultados obtidos.

3 JUSTIFICATIVA

O presente trabalho propds melhorias nos planos de manutengdes preventiva
e implantagdes de indicadores para a gestdo de manutengdo de uma empresa real,
assim expondo resultados e a importancia dessas ferramentas para o setor.

O setor do PCM se utiliza de uma base de dados para consultar os historicos

de manutengdes corretivas que sao realizadas na planta, onde é possivel extrair
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informagdes importantes e calcular seus indicadores, como o desempenho dos ativos,
disponibilidade de maquinas, tempo médio de reparo e entre outros, a fim de identificar
as causas problemas que sao enfrentadas durante o expediente de uma industria para
garantir que as maquinas estejam em seu melhor estado operacional.

Indicadores de manuteng&o s&o partes de uma gestao estratégica, pois tem o
papel de auxiliar nas tomadas de decisbes e também direcionar da melhor forma os
recursos financeiros da organizagao para os ativos de maior criticidade.

Além das vantagens citadas existe também a possibilidade implantar planos de
manutengcdo preventiva e aumentar a confiabilidade de equipamentos, devido a
reducdo de quebras e paradas nas linhas produtivas, resultado de maior
disponibilidade de maquinas.

Portanto, esse trabalho se justifica pelo fato de servir como modelo para outras
empresas, pois existem diversos indicadores de manutengdo a serem utilizados e
cabe a cada organizagao selecionar o que for mais relevante para o seu PCM, a fim

de aumentar a confiabilidade, disponibilidade e produgao de cada industria.

4 REFERENCIAL TEORICO

4.1 Setor de tintas no Brasil

De acordo com Canaude (2021), pode-se estimar que mais de 400 industrias
operem atualmente no Brasil e sdo responsaveis pela geracdo de quase 16 mil
empregos diretos. Como apresentado na parte introdutéria desse trabalho, o Pais &
um dos cinco maiores mercados mundiais do setor de tintas (ABRAFATI, 2017) e por
isso torna-se importante a analise do setor.

E importante destacar que a tinta tem duas principais funcdes, a primeira é
proteger as superficies contra os agentes agressores, tais como o sol, chuva, vento,
entre outros e a segunda consiste em embelezar as superficies e valorizar todos os
tipos de bens e estruturas. (ABRAFATI, 2020)

O mercado de tintas no mundo é bastante amplo e pode alcangar diversas
estruturas como madeira, alvenaria, estruturas metalicas, tecidos, entre outras,
sempre com necessidades e métodos produtivos especificos. Existem no pais
diversos fornecedores de tintas e esse setor pode ser representado por trés
segmentos: imobiliario, automotivo, industrial. Conforme a ultima estimativa da

Associagao Brasileira dos Fabricantes de Tintas (ABRAFATI, 2020) o segmento de
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tintas imobiliarias representa mais de 80% desse mercado, restando os setores de
tintas automotivas e tintas para industria em geral.

A Figura 1 abaixo mostra o volume de vendas em 2021, em litros, totalizando
1.715 bilhdes de litros, onde todos os segmentos ampliaram as vendas em
comparagao com o ano de 2020. Esse aumento no setor, em comparagdo com a
meédia da industria brasileira, em geral, pode ser explicado pela menor exposi¢cao a

concorréncia global. (Fairbanks, 2022)

Figura 1 - Producao de tinta no Brasil

IND. GERAL 1871
AUTOMOTIVA DEM - 31

Fonte: ABRAFATI (2021)

411 Processo produtivo do setor de tintas

O setor de tintas é importante ndo sé para embelezar e colorir, € um produto
utilizado também para proteger (edificios, instalagées industriais e produtos como
veiculos, eletrodomésticos, moéveis, entre outros) contra a acdo do tempo, das
mudangas climaticas e de outros agentes externos. Além disso pode contribuir
também para a higiene e limpeza, aumentar a durabilidade e valorizar praticamente
todos os tipos de bens e estruturas. (CANAUDE, 2021).

A industria de tintas tem se desenvolvido cada vez mais, com o apoio de
laboratérios, usando tecnologia avangada, matérias-primas de alta complexidade e
equipamentos sofisticados, além de estudos sempre visando a melhor qualidade do
produto. (CANAUDE, 2021).
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A tinta é o resultado de etapas de operagdes fisicas (mistura, dispersao,
completagem, filtracdo e envase) e operagbes quimicas, com a produgcdo dos
componentes (matérias-primas) e secagem do filme apoés aplicagcdo (CANAUDE,
2021). O produto final pode ser fabricado de diversas maneiras e com objetivos
diferentes. A Figura 2 ilustra o processo basico da produg¢do da tinta, porém os
componentes basicos para todos os processos sao:

* Resinas: Sao elas que formam a pelicula protetora das tintas. Existem
diferentes tipos de resinas (alquidicas, acrilicas, epoxi etc.), produzidas pela industria
quimica e petroquimica. A utilizacdo de cada uma delas depende das propriedades
que se pretende agregar a tinta.

* Pigmentos: Sao materiais em pd, que nao se dissolvem na tinta, e que dao cor
ao produto e conferem a ele caracteristicas como a cobertura, a durabilidade, a
consisténcia, a facilidade para lixar.

* Aditivos: Sdo componentes utilizados em pequenas quantidades nas tintas,
para proporcionar caracteristicas especiais a elas ou melhorias nas suas
propriedades. Uma grande variedade de aditivos é utilizada pela industria de tintas,
como os secantes, antiespumantes, antissedimentantes etc.

* Diluentes/Solventes: Sao liquidos volateis, que evaporam depois da aplicagao.
Possibilitam que a tinta se apresente sempre na forma liquida, permitindo um bom
nivelamento/alastramento. Para tintas latex, usa-se agua como diluente. Nas tintas a

Oleo e esmaltes sintéticos costuma-se usar aguarras, entre outros.
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Figura 2 - Fluxograma do processo de produgéo de tinta

| |
Resinas | I
. Pesagem
Pigmentos I ¢ : Solventes / Evaporacao
Cargas : | Solidos / Suspensdo
Solventes | Lo l
| |
Aditivos | * I
: Moagem :
Solventes : ¢ }J—»I Residos de Limpeza
Aditivos —- Diluicao [
1 I
Vernizes : ¢ : Embalagens de Insumos
| bt —* Material particulado /
I ¢ | Suspen
I I

Embalagens —l—n Envase / Armazenamento —:-n- Residos de Limpeza

Entradas Etapas do Processo Saidas
Fonte: CANAUDE (2021)

Um ponto que deve ser destacado na fabricagao de tintas € a questao do meio
ambiente, onde a empresa deve sempre estar envolvida e empenhada com o
tratamento dos residuos gerados, principalmente por ser um processo que gera
efluentes que contém altas concentragcbes de solventes e sdlidos suspensos,
necessitando de tratamento adequado e seguindo a legislagdo ambiental.
(CANAUDE, 2021).

Portanto utilizando matérias-primas de qualidade, seguindo as etapas do
processo produtivos corretamente, cumprindo as legislagbes ambientais e os
procedimentos de seguranga, a empresa pode se consolidar como referencial no

mercado e agregar mais valor ao seu produto final. (CANAUDE, 2021).

4.2 Conceito de manutengao

A palavra manutengao é oriunda do latim manus tenere, trazendo o significado
‘manter o que se tem’, estando presente na histéria a partir do momento que
comegamos a utilizar instrumentos no meio produtivo (VIANA, 2002). Ja segundo

Monchy (1989), o termo manutencgéo teve seu primeiro aparecimento no vocabulario
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militar, onde o objetivo era sustentar o efetivo material nas unidades combatentes, e
de acordo com o dicionario Aurélio (2014) manutencao sédo “as medidas necessarias
para a conservagao ou para o funcionamento de algo”.

E natural ter algumas variagbes nas definicdes para o termo manutencdo em
diferentes fontes disponiveis, mas temos que ter a consciéncia que se nao
entendermos os principios e origens do termo manutencgao podera ocorrer danos para
as empresas oriundas de atividades de manutengao inadequadas (XENOS, 2014).

Desse modo, a evolugdo da manutengao passou a ser dividida em geragdes a
partir de 1930, segundo Kardec e Nascif (2019).

a) Primeira geracao

Até meados de 1945 a manutencgao nas industrias era apenas para consertar
um equipamento que apresentava defeito, surgindo o primeiro tipo de classificagéo, a
manutencéo corretiva (TELES, 2019). Ja segundo Amaral (2016) nessa época 0s
equipamentos trabalhavam em baixa velocidade e em péssimas condi¢cdes devido aos
elevados desgastes, pois a manutencdo corretiva era responsabilidade dos
operadores do maquinario.

b) Segunda geragao

Apods a Segunda Guerra Mundial a grande competitividade das industrias em
ascensao, trouxe o entendimento que nao era mais possivel a espera pela quebra dos
equipamentos, dando inicio as manutencdes preventivas a fim de nao trazer a dano
econdmico para as industrias (TELES, 2019). Segundo Amaral (2016) “Este tipo de
manutencdo apesar dos seus elevados custos veio a revelar-se pouco eficaz, porque
muitas vezes, durante as intervengdes, se constatava que os 6rgaos intervencionados
estavam em perfeitas condigdes e, portanto, longe do seu final de vida”. Portanto na
década de 1970 em uma convengao sobre manutencgao, foi amplamente defendido
que a manutencdo preventiva ndo garantia a confiabilidade e disponibilidade dos
equipamentos em sua grande parte.

c) Terceira geragao

Entre 1970 e 1980 era necessaria uma mudanga nas industrias, pois uma
paralisacao na linha produtiva aumentava os custos e lesava a qualidade dos
produtos, se tornando uma preocupacao coletiva para todos que estavam se
adequando a tendéncia mundial do sistemas just-in-time, trazendo uma maior
automacao e que consequentemente trazia falhas mais frequentes nos equipamentos.

Com o avango da informatica foi dado inicio as manutencdes preditivas dos
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equipamentos e ao processo de manutengéo centrada na confiabilidade (KARDEC E
NASCIF, 2019).

d) Quarta Geragéao

Ocorre a partir dos anos 2000, onde as expectativas da terceira geracao
permanecem, no entanto, a disponibilidade, que é uma das medidas de desempenho
mais importantes dentro do conceito de manutencdo, a confiabilidade dos
equipamentos e a mantenabilidade se consolidam nas atividades da engenharia de
manutencao que se apresenta na quarta geragado. (KARDEC E NASCIF, 2019)

Segundo Kardec e Nascif:

Com o objetivo de intervir cada vez menos na planta, as praticas de
manutengéo preditiva e monitoramento de condigdo de equipamentos do
processo s&o cada vez mais utilizadas. Em consequéncia, ha uma tendéncia
de reducgdo na aplicagdo da manutengao preventiva ou programada, desde
que ela promove a paralisacdo dos equipamentos e sistemas, impactando
negativamente a produgdo. O mesmo acontece em relagdo a manutengao
corretiva ndo planejada, que se torna um indicador da ineficacia da
manutengdo. (Kardec e Nascif, 2019, p.5)

Outra grande mudanga segundo Kardec e Nascif (2019), na pratica de
manutencdo € a busca e aprimoramento da contratacdo e terceirizacdo de
manutencgdes, buscando resultados positivos no indicador de disponibilidade e
confiabilidade.

e) Quinta geracao

Nesta geracdo conforme Kardec e Nascif (2019), as praticas utilizadas na
quarta geracdo sdao mantidas com aumento da manutencido preditiva e um maior
monitoramento da condicdo on-line e off-line. E apresentado um foco maior na gestao
dos ativos para que operem em maxima eficiéncia, implantando melhorias para a
reducao de falhas.

Por fim, a Figura 3 apresenta um resumo da evolugdo da manutencéao citadas

na literatura.



Figura 3 - Evolugdo da manutengdo
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EVOLUGAO DA MANUTENCAO

GERACAO | Primeira Geragdo |Segunda Geragdo | Terceira Geragio Quarta Geracdo Quinta Geragdo
ANO 1940 - 1950 1960 - 1970 1980 - 1990 2000 - 2005 2010 - 2015
Aumento das | - Conserto ap6és a | « Disponibilidade = Maior confiabilidade » Maior confiabilidade | < Geranciar ativos
expectativas | falha Crescente * Maior disponibilidade | + Maior disponibilidade | + Otimizar o ciclo
em relagédo a * Maior vida (til do * Gerenciar ativos de vida dos ativos
manuteng&o equipamento « Seguranga

Viséo quanto a
falha do ativo

+ Todos 0s
equipamentos se
desgastam com a
idade e por Isso
falham

+ Todos 0s
equipamentos se
comportam de
acordo com a
curva da banheira

+ Existéncia de 6
padres de falhas

* Reduzir
drasticamente falhas
prematuras

*Planejamento do
ciclo de wida desde
0 projeto para
reduzir falhas

Mudanca nas
técnicas de
manutengéo

+ Habilidades
voltadas para o
reparo

+ MANUTENGAO
CORRETIVA NAO
PLANEJADA

* Planejamento
manual da
manutencdo

+ MANUTENCAO
PREVENTIVA
(por tempo)

* Monitorameto da
condi¢do

* Analise de risco

« Softwares potentes
« MANUTENGAO
PREDITIVA

= Redug&o nas
manutencdes
preventiva e corretiva
néo planejada

= Andlise de falhas
+Técnicas de
confiabilidade e
manutenabilidade

* Excelécia em
engenharia de
manuteng&do

* Implementar
mehorias
objetivando
reducéo de falhas

Fonte: Adaptado Kardec e Nascif (2019)

4.3 Planejamento e Controle da manutengao

O planejamento e controle da manutengdo é uma divisdo muito importante

dentro de uma organizagdo, responsavel por garantir que todas as maquinas e

equipamentos operem com alta produtividade e com o minimo de falhas e paradas

possiveis. Para Viana (2002) o PCM ¢é essencial para a saude de uma empresa pois

A manutencao industrial cuida dos intramuros de uma companhia e o PCM a
organiza e a melhora; se este for eficiente, a companhia tera saude financeira
para existir e colocar seus produtos no mercado, com qualidade superior e
prego competitivo. (VIANA, 2002, p. 4)

De acordo com Filho (2008) para ser possivel implantar o setor de PCM em

uma empresa, é necessario levar consideragao alguns pontos importantes:

. O porte da empresa

. O organograma da empresa

. Acompanhamento das atividades de manutencéao e controle de custos
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4.4 Classificagao das manutengoes

Segundo Amaral (2016) existem varios critérios utilizados dentro da
manutencdo para intervir e que sao classificados por “tipos de manutencao”, nao
sendo coincidentes as formas que diferentes autores as definem, entretanto, para
Viana (2002) existe um consenso entre os autores, com algumas variagdes

insignificantes sobre as seguintes classificagdes:

° Manutencéao corretiva
o Manutencé&o preventiva
o Manutencé&o preditiva

A Figura 4, abaixo mostra um organograma até o terceiro nivel da classificagao

das manutencgdes.

Figura 4 - Organograma demonstrativo de tipo de manutengao

MANUTENGAO
TIPOS
PREVENTIVA CORRETIVA
(Antes a Faha) (Aps a Fahe) (Tetar Evta a Falra
Sempre Planejada ;gﬁ‘;:s; Sempre Planejada
1
Sistematica Por P 4
(Diversos critérios Oportunidade rogramada
de periodicidade [« #-|(Ja que a maquina (Quebrou agora, #-(Acompanhamento
horas, toneladas, esta parada *| mas posso fazer
efc) vamos fazer) outra hora)
Reconstrugdes Grandes Reparos = Monitoragio
(Quando a (Quando a Néo Programada
maguina saide |- | maquina sai de (Quebrou agora e
carga para ser carga para ser preciso fazer
modificada) refeita) agora) —
Mec!u,:ao de
’ parametros
Baseada na
Lubrificagdo Condigio
(Todas as tarefas) | ™| Conforme detectado Inspegdes
em ratinas de preditiva »| (Aatividade de
inspecionar)
Fonte: Filho (2008)
441 Manutencéo Corretiva

Segundo a definicdo da NBR 5462 (1994), a manutencgao corretiva é aquela
que é realizada apés um equipamento apresentar uma pane ou falha, possui o objetivo

de devolver as condi¢gdes necessarias do ativo para o funcionamento correto.
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Complementarmente, segundo Filho (2008), a manutengao corretiva nao
planejada é realizada logo ap6s uma falha no equipamento ja a planejada é quando
tem a possibilidade de correcdo a uma data posterior ao inicio da falha, sendo
classificada em manutengdo corretiva ndo planejada e manutencdo corretiva
planejada.

o Manutengdo Corretiva Nao Planejada: Quando a equipe de manutengao
nao tem tempo habil de se preparar para realizar a corregdo do equipamento que
apresentou falha, trazendo altos custos por estar acompanhada de perdas de
produgao, ma qualidade do produto e podendo trazer riscos de seguranga. Kardec e
Nascif (2019).

o Manutencdo Corretiva Planejada: Tem como principal atributo a
informagao recebida através do monitoramento do desempenho do equipamento,
onde a manutencido € capaz de intervir antes da falha ocorrer nos equipamentos.
Kardec e Nascif (2019)

Portanto, a manutencéo corretiva € a parada obrigatoria para evitar graves
consequéncias aos equipamentos da producdo, sendo o servigo mais conhecido no

chao de fabrica como “apagar incéndios” Viana (2002).

4.4.2 Manutencéao Preventiva

Pode ser definido como toda manutengdo em equipamentos que ainda nao
apresentaram falhas e estdo em condigdes de trabalho, e s6 é feita a parada da
maquina para a equipe de manutengdo atuar em intervalos predeterminados e
planejados (Viana, 2002).

Segundo Kardec e Nascif, (2019)

A manutencdo preventiva sera tanto mais conveniente quanto maior for a
simplicidade na reposig¢éo; quanto mais alto forem os custos de falhas; quanto
mais as falhas prejudicarem a produgdo e quanto maiores forem as
implicagbes das falhas na seguranca pessoal, operacional e ambiental.
(Kardec e Nascif, 2019, p.79)

Algumas tarefas importantes da preventiva em uma industria consistem em
lubrificagdo, ajustes e programagao de reparos em ativos criticos, sempre se

baseando nas horas operacionais dos equipamentos, informadas nos manuais dos
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equipamentos ou pelo fabricante, a fim de reduzir a necessidade de uma manutengao
corretiva (Almeida,2022)

Concluindo, a manutencgao preventiva deve ser a principal atuagédo da equipe
de manutencdo de uma empresa, mesmo tendo um custo mais elevado que a
manutencao corretiva devido a pecas que sao substituidas ou reformadas antes de
apresentarem falhas. Por outro lado, traz uma reducado de falhas e paradas nao

programadas, trazendo uma maior disponibilidade dos equipamentos (Xenos, 2014).

4.4.3 Manutencéao Preditiva

Conforme a definicdo da NBR 5462 (1994) a manutencéao preditiva € definida
como uma manutengdo que busca assegurar a qualidade de servigo conforme
estabelecida, fundamentada em técnicas de analises, através de amostragens e
supervisdo com o objetivo de reduzir ao maximo as manutengdes preventivas e
corretivas nao programadas.

O objetivo principal da manutencgao preditiva € antecipar falhas nas maquinas
ou sistemas, através de analises e medicbes sem parar a operagcao do equipamento,
visando sempre manter a maior disponibilidade do ativo até que se torne necessario
a manutencao devido ao nivel de degradacédo da pega ou ao equipamento atingir os
parametros que foram previamente estabelecidos (Kardec e Nascif, 2019).

A manutencéao preditiva pode ser muito mais do que antecipar falhas através
dos monitoramentos disponiveis atualmente, € também uma forma de aumentar a
produtividade, a qualidade do produto e o lucro por trazer maior disponibilidade de
producdo dentro de uma planta industrial, a fim de trazer uma alta assertividade nos
reparos necessarios sem impactar a produgao (Almeida, 2022).

Portanto, a manutencdo preditiva pode ser vista como um dos bragos da
manutencao preventiva pois quando colocada em agao, suas analises e medicdes

auxiliam no planejamento da manutengao preventiva (Xenos, 2014).

4.5 Indicadores da Manutengao

Indicadores de desempenho sdo formas de retratar qualitativamente ou

quantitativamente o estado que se encontra um processo ou sistema dentro de uma

organizagdo. ‘Desempenho’ pode ser definido como uma associagdo entre a
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expectativa do cliente e a geréncia com o que foi realizado, portanto indicadores de
desempenho sdo medidas que retratam o que foi realizado em relagado ao um objetivo
proposto (Francischini, 2017).

De acordo com Xenos (2014) os indicadores da manutengéo sao ferramentas
essenciais para uma gestdo eficaz da manutencdo, tendo como objetivo central o
monitoramento dos dados para alcangar as metas propostas, melhora-las e servir
como base para planejamentos futuros. Para isso € desejavel apresentar esses
resultados em forma numérica para uma tomada de decisdo mais assertiva.
Entretanto € necessario cuidado para nao ter muitos indicadores que nao sao
aproveitados pelo setor, acarretando em esforcos desnecessarios e que nao geram
retorno para a gestao.

Inclusive Viana (2002) ressalta que devido a divergéncia de operagao de
empresa para empresa, fica a cargo da equipe de Planejamento e Controle da
Manutengé&o avaliar e testar quais os indices de manutencéo que realmente auxiliem
no acompanhamento dos seus processos e também nao empregar esforgos
desnecessarios. Além disso o autor apresenta seis indicadores que sdo chamados de
“Indices de Classe Mundial” por serem utilizados nas areas de manutencdes em

grande parte dos paises dos ocidentes. Sao eles:

1. MTBF — Mean time Between Failures (Tempo Médio Entre Falhas)

O indicador Tempo Médio Entre Falhas é a divisdo da soma das horas
disponiveis do equipamento para operagédo (HD), pelo numero de ocorréncias de
manutengdes corretivas neste periodo (NC),. Quanto maior o valor do MTBF melhor
esta sendo o desempenho dos equipamentos da planta, pois o intervalo entre uma

manutengéao corretiva e outra € longo.

MTBF =22 (1)
NC

2. MTTR — Mean Time To Repair (Tempo médio de Reparo)

O indicador Tempo Médio de Reparo é a divisdo entre a soma das horas de
indisponibilidade para operagao (HIM) pelo nimero de manutengdes corretivas no
periodo definido (NC). O valor do MTTR representa o tempo médio que o equipamento

ira ficar parado para uma manutencao corretiva.
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MTTR =22 (2)
NC

3. TMPF — Tempo Médio para Falha

O Tempo Médio para Falha ¢é a relagao entre o total de horas disponiveis para
operagcdo de um equipamento nao reparavel (HD) pelo numero de falhas por esse
equipamento, esse indicador é utilizado para medir equipamentos ou componentes

em que ao falharem sao substituidos e consequentemente seu MTTR é igual a zero
HD

TMPF = NoDE FALHAS (3)
4, DF - Disponibilidade Fisica
Este indicador determina a disponibilidade percentual de operagdao de um
equipamento em um certo intervalo de tempo ou um dado instante, com isso o
resultado vem da divisdo entre as horas trabalhadas (HT) pelas horas totais do periodo
(HG).

HT
DF =72+ 100% (4)

Mas a Disponibilidade Fisica também pode ser encontrada através da formula
abaixo, utilizando o tempo total de operagao (HO) e o tempo total de paradas para

manutencéo preventiva e corretiva:

HO
DF =
HO+HM

*100% (95)

O indice de disponibilidade Fisica &€ de grande importancia para os setores de
Planejamento e Controle da Produgao, pois seu resultado reflete o maior nimero de
horas disponiveis do equipamento para producdo, entretanto € de responsabilidade

do PCM a alimentagao de dados e avaliagao de desmobilizagdo ou n&o do ativo.

5. CMFT - Custo de Manutencéao por Faturamento

Responsavel por determinar a relagao entre os gastos totais com manutencéao
e o faturamento da empresa, esse indicador permite verificar se a empresa esta ou
ndao com um grau de manutengéo equilibrado para o seu nicho de mercado, como
também medir o custo percentual da manutengcdo dentro do or¢camento da

organizagao e tomar decisdes futuras mais assertivas.



27

Custo Total de Manutengao

CMF = (6)

Faturamento Bruto
6. Custo de Manutencéao por Valor de Reposicao
Indicador utilizado para equipamentos de alta criticidade dentro da planta
industrial devido a grande diversidade de equipamentos dentro das industrias. Esse
indicador consiste na relagdo entre o custo total de manutencdo do determinado

equipamento com o seu valor de compra, tendo como um resultado percentual

aceitavel um CMPV < 6% no periodo de um ano.

CPMV =

Custo Total de Manuetengao

Valor de Compra do Equipamento

x100% (7))

O autor também apresenta mais oito indicadores importantes que sao utilizados

para analise e controle dos setores de Planejamento e controle da Manutengao, que

estao relacionados na Tabela 1.

Tabela 1 — indice que podem compor o PCM

Retrabalho (IR)

IR x 100%

" Y HH Total do Perfodo

Indicador Férmula Caracteristicas monitoradas
3 HH em Carteira Tempo que sera gasto pela equipe de
Backlog Backlog = S HH Instalado manutencéo para concluir todos os
z nstalado servigos pendentes.
’ Percentual de horas trabalhadas em
Indice de _ X HH em OS Reaberta ordens de manutengéo reabertas, em

relagéo ao total geral trabalhado no
periodo.

indice de

_ Y Horas de Manut. Corretiva

Agéo, planejamento e programagéo.
Percentual das horas de manutengéo

preventiva (IP)

IP = x 1009
Y. Horas de Manutengio %

X IC = 1009
Corretiva (IC) ¢ Y. Horas de Manutengio % 100% que
foram dedicadas em corretiva.
indice de _ X Horas de Manut. Preventiva Agao, planejamento e programag&o.

Oposto ao IC, quanto maior o valor de
IP mais eficiente o PCM.

Alocagéo de HH

> HH em OM

Ociosidade ou sobre carregamento das
equipes.

indices que podem compor o PCM

0, - = - - - 0,
em OM VoHH em OM Y HH Instalado(més) x 100% Percentual de horas da manutengé&o
oficializadas burocraticamente no PCM.
Tr&g:g;::éoéga ™M = Y. HH em Treinamento £ 100% Repercusso dos treinamentos na
" Y HH Instalado no Periodo melhoria dos indices.
(TM) lad d 0 Ihoria dos ind
Fre-glaj)éi éiiz g - Nimero de Acidentes 106 Mensura a eficfunsc;i: das agdes em
- T Ty
Acidentes (TFA) HH Trabalhado de um ambiente seguro para o trabalho.
Taxa de . Total de homens horas perdido
Gravidade de TGA = wx 10° decorrente de acidente de trabalho, por
Acidente (TGA) HH Trabalhado milhdo de HH trabalhado.

Fonte: Adaptado de Viana (2002).
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4.6 Sistema de planejamento e controle da manutengao

O setor PCM é uma célula muito importante dentro da manutencao e para essa

area atuar com efetividade sado necessarias algumas ferramentas como apoio.
Com o avango das tecnologias de informagéo o ‘Sistema de Controle de Manutengao’
se destacou, um dos mais utilizados e conhecidos € o ERP (Enterprise Resource
Planning — Sistema integrado de gestao empresarial).

Segundo Kardec e Nascif (2019), esse sistema tem diversos beneficios ao
PCM, pois identifica os servigos a serem realizados, quando serao feitos, que recursos
serao empregados na realizagcdo da atividade, qual o tempo que sera gasto para
realizacao da tarefa e além disso possibilita o registro para consolidacao de historicos.
Entretanto, Filho (2008) destaca que também tem algumas dificuldades na
implantacdo desses sistemas devido ao numero elevado de pessoas envolvidas na
parametrizacao e implantagao do sistema informatizado, como também o treinamento
necessario para operagao.

Farah (2017) aponta em seu trabalho que a utilizagdo de um sistema
informatizado auxilia na compilagdo das informacdes contidas nas ordens de servico
para emissao de relatérios, apontando através de indicadores de manutengao as
oportunidades de melhorias a fim de trazer um aumento nas disponibilidades dos
ativos. As ordens de servigo integram duas etapas, a emissao do servigo feita pelo
solicitante e a geragcao da ordem de servigo. Quando imputada no sistema devera
conter todas as informagdes possiveis para gerar o banco de dados.

Existem diversos sistemas no mercado e o utilizado pela empresa nesse estudo
€ o TOTVS Manutengao de Ativos — Linha Protheus, o qual tem um maddulo integrado
com todas as areas da empresa. De acordo com o fabricante, com o médulo de gestao
de ativos é possivel programar todas as atividades de manutengdo preventiva ou
corretiva e auxiliar na geragao de KPIs de uma empresa de pequeno a grande porte,
isso através da flexibilidade de configuracdo e customizagdo para cada cliente de
acordo com o pacote adquirido. O sistema traz as seguintes principais
funcionalidades: (TOTVS, 2023)

. Cadastro e Padronizacao de Bens
. Estrutura de Bens
. Manutengdes Corretivas e Preventivas

. Lubrificagao
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. Programacao de Ordens de Servico
. Retorno de Ordens de Servico

. Custos

. Indicadores Gerenciais

Portanto, Kardec e Nascif (2019), afirmam que o software de gerenciamento da
manutencao se torna uma ferramenta essencial para otimizagéo de recursos de uma
organizagdo. Sendo responsabilidade do PCM da empresa definir quais as
necessidades e critérios sado essenciais, a fim de escolher o software que mais atende

a sua realidade.

4.7 Ferramentas 5s

O método 5S tem como finalidade estabelecer ordem, higiene e padronizagao
nos locais de trabalho, assegurando a manutengcdo da organizagdo sem exigir
supervisdo continua para garantir sua efetividade. Quando implementado em uma
empresa, o programa 5S pode inicialmente parecer apenas uma extensa operagéao de
limpeza, o que pode dificultar a percepcao imediata dos funcionarios de que ocorre
uma transformagao mais ampla, relacionada aos valores e a cultura da organizacgao.
(LOBO, 2010)

Originario do Oriente e adotado no Japao apés a Segunda Guerra Mundial, o
conceito do 5S deriva de cinco palavras japonesas que iniciam com a letra "S": Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke. Esse programa foi inicialmente implementado com
0 proposito de combater a falta de higiene nas fabricas e foi formalmente introduzido
no Brasil em 1991 (LOBO, 2010).

Muitas organizagdes para evitar as palavras japonesas, utilizam o termo Senso.
Exemplos: Senso de Utilizacdo, Senso de Arrumacao, Senso de Limpeza, Senso de
Saude e Senso de Autodisciplina (RIBEIRO, 1994).

O Tabela 2, apresenta o conceito de cada senso.
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Tabela 2 - Conceito 5s

JAPONES | PORTUGUES CONCEITO
.. e a Devemos ter no ambiente de trabalho os recursos adequados, na
Seiri Utilizacao .
guantidade adequada
. N Consiste em ter locais definidos e adequados para a guarda de
Seiton Arrumacao
cada recurso.
. . Tem como principal objetivo a manutengdo da limpeza de
Seiso Limpeza . . ~
ambientes e instalagdes.
Seiketsu Saude Tornar saudavel o ambiente de trabalho
Shitsuke | Autodisciplina Aplicar constantemente os S anteriores

Fonte: Autoria Prépria (2023)

5 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS
5.1 Abordagem do Problema

A pesquisa, segundo Cervo e Bervian (1983), é considerada combinada
quando o problema pode ser abordado de maneira qualitativa e quantitativa. A coleta
de informacdes das ordens de servico de manutencao corretivas da empresa é
considerada neste caso, uma abordagem qualitativa. Ja os impactos gerados nos
indicadores de manutencédo apods a analise de causa e raiz sdo considerados uma
abordagem quantitativa. Por isso, a abordagem deste trabalho € considerada

combinada.

5.2 Descrigao do objeto de estudo

5.2.1 Descricdo da empresa

A pesquisa sera realizada em uma industria quimica de tintas imobiliarias na
regido norte do Parana, que emprega aproximadamente 150 funcionarios em sua
planta sede. Hoje a empresa possui mais de cinco mil clientes e atua em quase todos
os estados brasileiros. Ela é conhecida por sempre buscar inovagao e se apresenta

aberta para melhorar os seus processos internos.

5.2.2 Etapas da pesquisa

Apoiado na teoria apresentada, foi defendido a geréncia e a equipe de

manutengdo a importancia de melhoria na area, através da implantacdo de
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indicadores de manutengao para tomadas de decisdes, tendo como base as ordens
de servigos corretivas da fabrica, a aplicacdo da ferramenta 5S na organizagcdo do
almoxarifado da manutencao para um melhor controle de pegas sobressalentes, como
também a implementacéo de plano de manutengéao preventiva para os ativos de maior
importancia dentro da fabrica.

A geréncia deseja um processo onde se possa controlar e planejar tudo que &
de responsabilidade do setor de manutencao. O time de manutencgéo deseja melhorar
os métodos de atividades para que seja possivel realizar um bom servigo e ja a
producdo espera ter maior assertividades nas manutengdes em suas maquinas de
servigo, e consequentemente maior produtividade.

Assim foi discutido quais seriam as diretrizes que direcionariam o projeto.

Estas sdo:

. Organizar o almoxarifado da manutengao

. Aprimorar o formulario de abertura de ordens de servico.

. Contribuir com o input de dados das ordens de servico no ERP.

. Realizar manutengdes preventivas e corretivas de maneira eficaz

. Apresentar indicadores do setor de manutencdo a outras areas da
empresa.

. Atuar em cima dos dados dos indicadores de manutengao afim de trazer
melhorias.

A empresa em questao possui um histérico de suas manutencdes serem em
sua maioria corretivas, sendo divididas em planejadas e nao planejadas, onde sao
solicitadas pelos colaboradores do chao de fabrica através de um formulario escrito
“Solicitagao de servico de manutencao”. Nesse formulario o operador precisa
preencher corretamente os campos pré-solicitados para uma correta abertura de
ordem de servigo (O.S) para permitir analises futuras, como identificar o setor da
industria que esta solicitando o servico, qual a TAG do ativo a ser realizado o reparo,
data e horario de solicitagdo e qual a area de servigo a ser executado (mecéanica,
elétrica, solda).

Apds o correto preenchimento da Solicitacdo de servigco de manutencéo, ela é
entregue ao setor PCM que realiza a abertura de O.S no sistema ERP, que quando
imputado gera um numero de O.S para controle e apds isso é realizado a impressao

do documento gerado e sequenciado no quadro de Gestdo de Manutencgao.
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A ordem de servigo é selecionada pela equipe de manutengao e realizado os
reparos solicitados, é feito o fechamento da O.S através do preenchimento da data de
inicio e fim do reparo, tempo total de servico, materiais utilizados, motivo da falha,
solugéo e por fim a assinatura do técnico de manutencgéo para futura identificagéo. O
documento finalizado é recolhido no escaninho de O.S fechadas pela equipe de
manutencao e feito o encerramento no ERP.

Com isso, a figura 5 abaixo, demonstra as etapas a serem realizadas para

apresentar os indicadores desejados:

Figura 5 - Etapas de extragdo de dados do sistema

Etapa 4 Etapa 5
?e paralqén Calculo do
das ordens
Etapa 2 _ _| MTTR, TMPF
a de sgrwqo 8 Etapa 6
Etapa 1 R Etapa 3 por np_o de Disponibilidade
Dados Senvico
planilhados e
Analise das -
Extragio de no Excel ordens de 5!1;1“59 dos
dados do - Filtro & " enico indicadores
sistema tratamento cor reti\gtas célculados
de
informagdes Separagio Céleulo do
das ordens MTTR, TMPF
de servigo > e
por ativos Disponibilidacie
Fonte: Autoria prépria (2022)
. Etapa 1

Foi realizado a aplicagao da ferramenta 5S no almoxarifado da manutengao
afim de se tornar agil o processo de substituicdo de pecas durante uma manutengao
corretiva.

. Etapa 2

Foi feito a extracdo de dados do sistema para uma planilha do software Excel
para ser realizados os tratamentos de informagdes necessarias.

. Etapa 3

Realizado os tratamentos necessarios nos dados da planilha a fim de ter
informacdes confiaveis para analises.

. Etapa 4

Analisado as ordens de servigo abertas e encerradas no periodo de setembro
de 2022 a fevereiro de 2022, devido a maior confiabilidade de informacgdes inseridas
no ERP.
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. Etapa 5

Foi calculado o tempo médio entre falhas, apresentado na teoria, com o
objetivo de encontrar o primeiro indicador e com isso o PCM tera mais uma ferramenta
para realizar suas analises futuras.

Outro indicador que possibilitou ser aplicado, foi o tempo médio de reparo para
cada ativo, utilizando as férmulas apresentadas para o MTTR.

Apods encontrar esses dois indicadores, foi possivel calcular a disponibilidade
de equipamento, que tem como grande importancia para o PCP e PCM, pois auxiliam

na analise de como seus dados refletem diretamente na produgéo final.

5.3 Mudancgas nos processos internos da empresa

5.3.1 Adequacéo do formulario de solicitagdo de ordens de servigo

Foi necessario, a equipe administrativa do setor de manutencgao, atualizar o
formulario de solicitacdo de ordens de servigo que sao preenchidos pelos operadores
das maquinas da produgao, com a inclusdo do campo de area de manutencao
(mecanica, elétrica, pneumatica, solda e etc.), o qual é solicitado no momento de input
de dados no sistema ERP.

Foi instalado urnas em todos os setores de produgcdo para os operadores
depositarem as ordens de servigo solicitadas durante o expediente para que sejam
recolhidas pela equipe administrativa da manutencdo e lancadas no sistema

diariamente.

5.3.2 Treinamento para preenchimento do formulario de ordens de servigo e

Input de dados no sistema ERP

O preenchimento do formulario de solicitagao de ordens de servigo é feito pelos
operadores das maquinas de produgao para posteriormente ser feito a abertura no
sistema de manutencio da empresa. Com a alteragcédo do formulario de solicitagdo de
0O.S., foi ministrado um treinamento para todos os responsaveis pela solicitagao de
manutencdo de cada setor, de modo que replicassem o treinamento aos seus
auxiliares, onde foi ressaltado a importancia do preenchimento de todos os campos

do formulario de solicitagao de servigos de manutencao.
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O segundo treinamento foi com a equipe administrativa de manutencgao, que é
responsavel pelo input dos dados do formulario de abertura de OS no ERP, com o
objetivo de reforgar a importancia do preenchimento de todos os campos solicitados

pelo ERP para extragdo de dados confiaveis para os indicadores.

5.4 Organizagao do almoxarifado da manutencao

Para organizar o almoxarifado da manutengéo e tornar realizavel o projeto foi
utilizado a ferramenta da qualidade 5S. Foi escolhida essa ferramenta com o propdsito
de transformar a atual situagdo do almoxarifado. O setor se encontrava sem nenhum
método de limpeza e organizagao.

Na sequéncia estdo apresentadas as acdes realizadas pela equipe na

execucao do 5S.

5.4.1 Utilizagao

Durante a organizagdo do almoxarifado, foi encontrado muitas pegas
misturadas e sem organizacéo, sendo alocados em seus devidos lugares. Pegas que
estavam com defeito ou sem utilidades foram descartadas. Equipamentos antigos que
foram retirados da producao e que estavam abandonados no almoxarifado, como uma
esteira de uma maquina de envase por exemplo, que nao seria mais utilizada foram
vendidos. Através dessa organizagao os itens mais importantes e que sempre devem
ter em estoque foram identificados e agrupados em lugar estratégico e de facil

visualizacdo dentro do almoxarifado.

54.2 Arrumagao

O Almoxarifado possui muitos motores elétricos e bombas helicoidais reservas
para uma troca rapida durante uma manutencdo. Para melhor disposicao desses
ativos, foi realocado para uma outra sala onde foi possivel organizar de acordo com a
poténcia de cada motor para que se torne rapido a localizagdo dos mesmos. Com isso

o almoxarifado ficou com um maior espago sendo melhor utilizado.
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Foi feito uma sala para a equipe administrativa da manutengdo dentro do
almoxarifado, com mesa e computador, com o objetivo de melhor controle das

entradas e saidas de pecas do almoxarifado

54.3 Limpeza

Durante a organizagao do almoxarifado foi feita a limpeza das prateleiras e da
sala, também foi realizado a pintura do chdo do almoxarifado, dando uma maior
sensacgao de higiene ao local de trabalho. Foi proibido fazer troca de dleo de redutores
dentro do almoxarifado para evitar a sujeira dentro da sala do almoxarifado, pois se
tornou o dever de toda a equipe de manutengao, de evitar sujar o local de trabalho

para facilitar a limpeza.

544 Autodisciplina

Para ser mantida a organizacdo do almoxarifado todos da equipe de
manutencgao se comprometeram em manter os itens organizados em suas prateleiras,
de informar quando uma peca que é necessario ter em estoque estejam acabando no

almoxarifado e sempre manter a limpeza do setor.

5.5 Extracao de dados do ERP

Por meio do input de dados das ordens de servico de manutencgdes finalizadas
no sistema ERP é possivel gerar relatorios entre periodos pré-definidos. Os relatorios
extraidos do sistema sido exportados em planilhas do software Microsoft Excel,
permitindo realizar os filtros e tratamentos necessario afim de calcular os indicadores
da manutencgao industrial.

O relatério extraido do ERP traz os dados necessarios para o calculo dos
indicadores MTBF, MTTR e Disponibilidade, o periodo do relatério importado foi de
setembro de 2022 a fevereiro de 2023

5.5.1 Calculo do tempo total gasto em cada ordem de servigo
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O relatoério importado pelo ERP nao traz o tempo total de parada de maquina
para manutencgao corretiva, entretanto € informado o horario de inicio e fim de cada
ordem de servico imputada no sistema, portanto é possivel fazer funcao de subtracao
do Excel desses campos para encontrar o tempo gasto em cada OS facilitando
calculos posteriores.

A fungao contida na célula “AO2” traz o resultado da subtracéo da célula “AN2”
com a célula “AL2”. Replica-se a fungao para todas as células contidas na coluna

“AQO”, conforme Figura 6.

Figura 6 - Fungao de subtragao

0 P Q R S i
- Nome do Bem */R.In.Ma|~ |R.In. Ma ~ |R. Fim Ma * R Fim Ma ~ | Tempo Manut. | = | F
7 MAQUIMA EMVASE IMPER. PROFISSIONAL N2 29 leDEleD22L 10:30.1 01/09/20221 12:00|=52-02 I
8 TANQUE SLURRY CAUCITA MICRONQZADA N2 116  01/09/2022 14:30 01/09/2022 16:10 01:40
5 MAQUIMA ENVASE NOVOPISO AIRTEC N2 02 01/09/2022 13:45 01/09/2022 14:15 00:30
6 MAQUIMA ENVASE NOVOPISO AIRTEC N2 02 02/09/2022 10:00 02/09/2022 11:15 01:15
2 MAQUINA ENVASE NOVOPISO AIRTEC N2 02 02/09/2022 07:30 02/09/2022 09:00 01:30
5 TANQUE EMULSAO N2 18 02/09/2022 14:10 02/09/2022 16:00 01:50
8 TANQUE EMULSAO N2 18 02/09/2022 09:30 02/09/2022 10:15 00:45
8 MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 10 02/09/2022 10:30 02/09/2022 11:10 00:40
2 MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 33 05/09/2022 13:20 05/09/2022 13:50 00:30
1 MAQUINA ENVASE TEXTURA AIRTEC N203 05/09/2022 16:30 05/09/2022 17:40 01:10
6 BALANCA DE CHAO 4.000 KG IMPERMEAE. 05/09/2022 05/09/2022 14:00 0&:00

08:00
Fonte: Autoria Propria (2022)

55.2 Calculo de reincidéncia por ativo

Os dados retirados do ERP também nao trazem o numero total de reincidéncia
de ordens de servigos realizadas em cada ativo da empresa, sendo necessario utilizar
a funcédo “CONT.SE” do software Excel em uma outra aba da planilha contendo um
resumo de todos os ativos da empresa que tiveram O.S. abertas no més analisado.
Esse dado é importante para posteriormente identificar os ativos que mais tiveram

paradas para manutengao.
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Figura 7 - Funcado “CONT.SE”
fr | =CONT.SE(scityrl0!$F$2:57$246; CONTE-SE ATIVOS'IC2)

C D E
DUPLICATAS REINCIDENCIA
BOMBA ZNE B0 A N2 13 TRANSF. NOVOPISO
BOMBA 2ME 60 A N2 12-ACQUA COL/TINTAS
BOMBA ZNE 60 A N213 - ESTOQUE
BOMBA 2ZME 60 A N2 22 - SLURRY
BOMBA 2ME 60A N2 24 - CLEAR ESMALTE
BOMBA NMOG63 BYO1LOTY N2 11-ACQUA COLOR
BOMBA NMOG3 BYD2512V M2 20 - SLURRY
BOMBA NM63 BYOLLOOTY N2 03-DESC. EMULSADO
BOMBA NMB3 BYD2512V N2 04-DESC. EMULSAOQ
BOMBA PMNEUMATICA 2" N2 31 P.BRAMNCA
BOMBA PNEUMATICA 2" N2 48 NP
BOMBA SUBMERSA WEG 2CV 3.340RPM

DRIVE PORTA PALETE EXPEDICAO
Fonte: Autoria Prépria (2022)

el i R R R e R R R S

5.5.3 Calculo do tempo total de parada para manutencdo de cada ativo no

periodo analisado

A informacao do tempo total de parada para a realizacdo de manutengcéo em
cada ativo € importante para utilizar no calculo dos indicadores MTBF, MTTR e
Disponibilidade. Para se chegar nessa informagéao foi utilizada a fungdo “SOMASE”
do software Excel

A fungao contida na célula “E2” somara todas as horas totais de parada de
manutengao apropriadas aos ativos da coluna “C2”, conforme Figura 8.
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Figura 8 - Fungao “SOMASE”
X o/ fr =SOMASE(scjtyrl0!F:F; CONTE-SE ATIVOS IC2;scjtyrl0 AN:NA|

C D E

DUPLICATAS REINCIDENCIA |T. MAN. TOTAL
BOMBA 2ZNE 60 A N2 19 TRANSF. NOVOPISO 1|=SOMASE(scjtyn
BOMBA 2ME 60 A N2 12-ACQUA COL/TINTAS 1 02:00:00
BOMBA ZNE 60 A N2 13 - ESTOQUE 2 00:20:00
BEOMBA 2ME 60 A N2 22 - SLURRY 2 04:00:00
BOMBA 2ZNE 60A N2 24 - CLEAR ESMALTE 2 04:00:00
BOMBA NMO63 BYOLLOVY N2 11-ACQUA COLOR 2 01:15:00
BOMBA NMOB3 BYD2512V M2 20 - SLURRY 1 00:20:00

1

1

1

1

1

1

BOMBA NM63 BYOL1LOO07Y N2 03-DESC. EMULSAO 00:35:00
BOMBA NM6E3 BY02512V N2 04-DESC. EMULSAO 03:00:00
BOMBA PMEUMATICA 2" M2 31 P.BRANCA 00:40:00
BOMBA PNEUMATICA 2" N248 NP 03:00:00
BOMBA SUBMERSA WEG 2CV 3.340RPM 04:20:00
DRIVE PORTA PALETE EXPEDICAO 00:15:00

Fonte: Autoria Propria (2022)

5.6 Calculo e implantagao dos indicadores da manutengao industrial

Essa é a etapa essencial no Processo de Controle da Manutengao, responsavel
por monitorar e avaliar o desempenho das atividades de manutencao realizadas em
uma organizagdo. Através do controle da manutengao e do uso dos indicadores de
desempenho, é possivel obter uma visao clara do status e eficiéncia das atividades
de manutencao. Isso permite que a equipe de manutencao tome decisdes baseadas

em dados concretos e melhore continuamente os processos.

56.1 Indicador MTBF

Foi escolhido o indicador MTBF (Mean Time Between Failures) pois € uma
métrica amplamente utilizada na &rea de manutencdo e confiabilidade de
equipamentos, conforme foi mostrado no tépico 4.5

Para se chegar no indicador MTBF, foi levantado o numero total de horas
disponiveis dos equipamentos nos meses analisados, que esta indicado na Figura 9.

O calculo do MTBF contida na célula “E4” foi realizado através da subtracéo

das horas disponiveis da célula “F1” pelo total de tempo para manutengao na célula
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“‘D4”, dividido pelo numero de ocorréncias de manutencgao preventivas do periodo da

célula “C4”. Replicando-se a funcdo para todas as células contidas na coluna “E”.

Figura 9 - Férmula do célculo do indicador MTBF

MEDIA ¥ X  f| =tsrsioacq

A B C
| 21 dias uteis

D

08:48 turno de trabalho

E

F

G

184:48:00| horas disponiveis no més analisado |

3 |Bem |~ |Nome doBem ~ |N2 de Manutengd - |T. MAN. TOTAL | MTBF - T. MED FALHAS [MTTR - T. MED REP. | DISPONIBILIDADE |
4 | 65|MAQUINA ENVASE NOVOPISO AIRTEC N2 02 7 9:25:00=(SF51-D4)/C4
5 69|MAQUINA DE ENVASE ACQUA COLOR N2 8 5 7:40:00 35:25:36
6 220|SELADORA AUTOMATICA DAL MAK N2 21 5 12:15:00 34:30:36
7 229|LAMPADA / REFLETOR (FAB) 4 5:40:00 44:47:00
8 67|MAQUINA DE ENVASE PREMIUM N2 6 4 7:20:00 44:22:00
9 226|TANQUE DISPERSAQ SLURRY N2 110 4 27:10:00 39:24:30
1 20{MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 10 3 3:23:00 60:28:20
17|MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 33 3 3:00:00 60:36:00
12 19|MAQUINA ENVASE TEXTURA AIRTEC N2 09 3 3:50:00 60:19:20

Fonte: Autoria Prépria (2022)

56.2 Indicador MTTR

Ao escolher o indicador MTTR, é possivel avaliar a eficacia das equipes de

manutencado, bem como identificar oportunidades de melhoria nos processos de

reparo. Um MTTR mais baixo indica que as equipes estdo respondendo rapidamente

as falhas e conseguindo restaurar o funcionamento do sistema em um curto periodo

de tempo. Por outro lado, um MTTR mais alto pode indicar a necessidade de melhorias

na capacidade de diagndstico, planejamento ou execugao dos reparos.

O calculo foi realizado no Excel, através da formula mostrada na Figura 10. O

resultado do calculo do MTTR contida na célula “F4” foi através da divisdo do tempo

total de manutencdo da célula “D4” dividido pelos numeros de ocorréncia de

manutencao corretiva no periodo da célula “C4”. Replicando-se também a funcao para

todas as células contidas na coluna “F”
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Figura 10 - Férmula do calculo do indicador MTTR
MEDA T X « frl| -oercd

A B C D E F G

| 21 dias uteis | 08:48 turno de trabalho | 184:48:00 horas disponiveis no més analisado

2
3 |Bem |~ |Nome do Bem ~ |N2 de Manutengd -*h. MAN. TOTAL | MTBF - T. MED FALHAS |MTTR - T. MED REP. | DISPONIBILIDADE
4 | 65|MAQUINA ENVASE NOVOPISO AIRTEC N2 02 7| _?LZS:OOI 25:03:17|=D4/Ca
5 69|MAQUINA DE ENVASE ACQUA COLOR N2 8 5 7:40:00 35:25:36 1:32:00
6 220{SELADORA AUTOMATICA DAL MAK N221 5 12:15:00 34:30:36 2:27:.00
7 225|LAMPADA / REFLETOR (FAB) 4 5:40:00] 44:47:00] 1:25:00
8 67|MAQUINA DE ENVASE PREMIUM N2 6 4 7:20:00 44:22:00] 1:50:00
g 226{TANQUE DISPERSAO SLURRY N2110 4 27:10:00] 39:24:30 6:47:30]
0 20|MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 10 3 3:23:00 60:28:20] 1.07:40

17|MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 33 3 3:00:00 60:36:00] 1:00:00
2 13|MAQUINA ENVASE TEXTURA AIRTEC N209 3 3:50:00 60:19:20] 1:16:40
3 18| MAQUINA ENVASE TEXTURA N2 31 3 9:30:00] 58:26:00] 3:10:00

Fonte: Autoria Prépria (2022)

5.6.3 Indicador de Disponibilidade

A escolha do indicador de disponibilidade de maquina permite avaliar o tempo

em que os equipamentos estdo ativos e produtivos, fornecendo insights sobre a

capacidade da organizagdo de manter suas operagdes continuas e cumprir suas

metas de produgdo. Um alto indice de disponibilidade indica que os equipamentos

estao funcionando de forma confiavel e eficiente, minimizando o tempo de inatividade
nao planejado.

O calculo desse indicador foi realizado através das horas disponiveis de

cada més analisado, subtraido pelo tempo total de parada para reparo e dividido

novamente pelas horas disponiveis do periodo analisado, e apresentado em

porcentagem, conforme a Figura 11.

Figura 11 - Férmula do calculo do indicador Disponibilidade

MEDIA v X  fv| =Asrseoa)/srsyriog
A B & D E E G
| 21 dias uteis 08:48 turno de trabalho i 184:48:00|horas disponiveis no més analisado

2
3 Bem | v |Nome doBem ~ [N2 de Manutengb -/ [T. MAN. TOTAL [MTBF - T. MED FALHAS |MTTR - T. MED REP. | DISPONIBILIDADE
4] 65/ MAQUINA ENVASE NOVOPISO AIRTEC N202 7 9:25:00 25:03:17 1:20:43|=({$F$1-D4)/SFS1) *100
3 69| MAQUINA DE ENVASE ACQUA COLOR N28 5 7:40:00] 35:25:36 1:32:00/ 95,85
6 220|SELADORA AUTONMATICA DAL MAK N2 21 3 12:15:00 34:30:36 2:27:00 93,37
7 229/LAMPADA / REFLETOR (FAB) 4 5:40:00 44:47:00 1:25:00] 96,93
8 67|MAQUINA DE ENVASE PREMIUM N2 6 4 7:20:00] 44:22:00 1:50:00/ 96,03
9 226/ TANQUE DISPERSAO SLURRY N2 110 4 27:10:00 39:24:30 6:47:30 85,30
0 20|MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 10 3 3:23:00 60:28:20 1:07:40 98,17

17|MAQUINA ENVASE MASSA CORRIDA N2 33 3 3:00:00 60:36:00 1:00:00 98,38
2 19|MAQUINA ENVASE TEXTURA AIRTEC N2 09 3 3:50:00] 60:19:20 1:16:40/ 97,93
3 18/MAQUINA ENVASE TEXTURA N2 31 3 9:30:00 58:26:00 3:10:00/ 94,86

Fonte: Autoria Prépria (2022)
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5.7 Plano de manutencao preventiva para as quatro maquinas de envase com

maior capacidade produtiva

ApoOs a analise das quatro maquinas de envase com maior importancia no
processo produtivo, foi constatado que havia necessidade de montar uma
programacgao de manutengao preventiva, afim de atuar antecipadamente ao defeito e
consequentemente aumentar a produtividade e disponibilidade.

Foi realizado uma reunido com a equipe de mecanicos e eletricistas com o
objetivo de criar uma ficha de manutengdes preventivas (Anexo 01) para esses ativos
e futuramente poder replicar para as demais maquinas de envase que compdem o
sistema produtivo da industria em estudo.

Analisando as ordens de servico realizadas nesses ativos, grandes partes das
manutengdes eram provenientes de defeitos de valvulas e conexdes pneumaticas que
acabavam travando por falta de limpeza por parte dos operadores ou vida util da peca.

Foi fixado em cada ativo a ficha de manutengéao preventiva para preenchimento
dos mecanicos a cada manutencgao preventiva realizada durante o més conforme as
programagdes pré-estabelecidas.

A equipe de PCM ficou com o dever de solicitar com antecedéncia as pecgas
sobressalentes para que nao haja atraso nas manutencgdes preventivas programadas
e também controlar e cobrar o correto preenchimento das fichas de manutengao

preventiva pelos mecanicos e eletricistas.

6 RESULTADOS

A empresa de tintas, identificando a necessidade de otimizar os servigos
prestados por sua equipe de manutengdo e buscando reduzir o numero de
manutengdes corretivas e aumentar as preventivas, para consequentemente trazer
maior disponibilidade, confiabilidade dos equipamentos e eficiéncia global da
producdo, permitiu um estudo inicial das variaveis que envolviam seu desempenho.
As propostas referentes a este trabalho foram realizadas no periodo entre setembro
de 2022 e fevereiro de 2023. As sequéncias das ac¢des realizadas bem como o periodo

de execugao estao listadas no Quadro 3.
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Tabela 3 - Sequéncia de a¢oes realizadas

Sequéncia de Ag¢oes Execugdo

Mudangas no formuldrio de solicitagdo de O.S. Outubro de 2022

Treinamento para preenchimento do formulario de

ordens de servico e Input de dados no sistema ERP Outubro de 2022

Aplicacdo da ferramenta 5s no almoxarifado da Dezembro de 2022

manutengao
Criagdo dos planos de manutengdo preventiva Dezembro de 2022
Aplicacdo dos planos de manutencdo preventiva Janeiro de 2023
Estratificacdao de dados do sistema ERP. Ao final de cada més
Calculo dos KPI. Ao final de cada més

Fonte: Autoria prépria (2023)

O formulario de solicitagdo de ordem de servigo estava sem atualizagao desde
de 2019 e devido a mudanca do ERP utilizado pela empresa o0 médulo de manutengao
solicitava algumas informagdes que nao se encontravam no formulario ainda utilizado.

No novo formulario, foi adicionado o campo de area de manutengéo (mecanica,
elétrica, pneumatica, solda e etc.), essa informacéo € solicitada no momento de imput
dos dados da solicitacdo de O.S. no ERP utilizado pela empresa.

Apos as atualizagdes necessarias e treinamentos com os operadores de
maquinas, responsaveis pelo correto preenchimento, houve a implementagao da nova
ordem de servigco com éxito. Devido a rotatividade de funcionarios no chao de fabrica,
foi percebido a constante necessidade de se repassar o treinamento. A Figura 12

mostra o novo formulario de solicitacdo de ordem de servigo
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Figura 12 - Formulario de Solicitagido de Ordem de Servigo Atualizado
SOLICITACAO DE SERVICOS DE MANUTENGAQ

DATA: HORARIO:

MANUTENCAO
1 |PREVENTIVA
2 |CORRETIVA
3 [MELHORIA

SETOR

EQUIPAMENTO /
TANQUE

AREA DESCRICAO DO PROBLEMA
MECANICA
ELETRICA
FNEUMATICA
SOLDA
CALDEIRARIA
LUBRIFICACAO
PREDIAL E UM PROBLEMA RECORRENTE? SIM_] [ NAO |

o|m|~|o|o|s

o

NOME E MATRICULA DO N°0.5. GERADA

OPERADOR

ASSINATURA E MATRICULA DO SUPERVISOR

Fonte: Autoria propria (2022)

Com a implantagao das urnas para se depositar as solicitagdes de ordens de
servigo, facilitou o servigo de abertura de O.S. no ERP, o planejador de manutengéo
passou a recolher duas vezes ao dia o que diminuiu a perca de formularios e agilizou
o processo de abertura de O.S. Poucas solicitacbes de O.S. tiveram as informagoes
necessarias preenchidas equivocadamente, que eram rapidamente corrigidas pelo
planejador de manutengao logo antes do langamento.

O sucesso dessa atividade foi garantido pelo trabalho em equipe entre
planejador de manutengao e o estagiario responsavel por langar a O.S. no software
ERP.

Com a abertura de uma nova sala ao lado do almoxarifado para a equipe do
PCM como também a organizagao do almoxarifado da manutengao, ficou mais agil a
localizacdo das pecas de reposig¢ao solicitadas durante o atendimento das O.S., o
estoque agora se encontra abastecido com as pegas de maior rotatividade, reduzindo
os custos e atrasos por falta de pecas. A equipe do PCM se mostrou responsavel em
relacdo a baixa do saldo de estoque no ERP e ao INPUT de solicitagao de compras
sempre quando necessario, como também cuidar da organizagdo e limpeza do

almoxarifado. A Figura 13 mostra o cenario durante a organizagao.



44

Figura 13 - Antes e depois da organizagdo do almoxarifado da Manutengao

o i

.',r
Autoria prépria (2022)

Fonté:

Para a criagdo de planos de manutengao preventiva, conforme solicitado pela
diretoria da empresa, foram realizadas reunides entre o PCM, mecanicos e eletricistas
para desenvolvimento e implantagdo dos planos para as quatro principais maquinas
do processo produtivo da industria em estudo. Entretanto, durante esse processo foi
descoberto que o sistema ERP n&o continha o médulo de manutencéo preventiva
disponivel, o qual é utilizado para cadastrar e gerar as O.S. preventivas, apenas o
modulo de manutencao corretiva. A diretoria da empresa solicitou ao departamento
de tecnologia da informag¢ao um orgamento para a compra do modulo de manutengao
preventiva junto a empresa responsavel pelo ERP.

Enquanto ndo é implantado o moédulo necessario, foi criado o plano de
manutencgao preventiva através de formulario do software Excel, para as quatro mais
importantes maquinas de envase da industria, conforme mostrado no Anexo 1. Esse
processo demandou mais tempo, principalmente para se chegar a um documento de
acompanhamento mensal das preventivas realizadas em cada ativo.

O plano de manutengao preventiva das maquinas de envase foram iniciados
com o decorrer dos meses de janeiro e fevereiro de 2023. Os técnicos de manutengao
se mostraram responsaveis em relagdo ao apadrinhamento das ordens de servigco de
manutencdo preventivas e ao correto preenchimento do documento de programa

mensal de manutengdes preventivas.
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Com o comprometimento da equipe do PCM em apontar todas as solicitacbes
de ordens de servigo corretivas e a finalizagdo das O.S. no software ERP, foram
possiveis a exportacao e a estratificacido de dados para o Excel onde foi apresentado
com éxito para a diretoria os primeiros indicadores da manutencdo dos ativos

selecionados para o estudo.

Grafico 1 - indice de tipos de manutengao realizadas
Indice de tipos de manutencdes realizadas
70

60

N D
50 0 ¢ ® SETEMBRO/22
\
A ‘  OUTUBRO/22
, B NOVEMBRO/22
oE DEZEMBRO/22
2 z
v F B JANEIRO/23
1 A E
I ® FEVEREIRO/23
0 o

CORRETIVA NAO CORRETIVA PREVENTIVA
PROGRAMADA PROGRAMADA

o o o o
—

Fonte: Autoria prépria (2023)

Observa-se no Grafico 1 que o perfil das manutencdes da industria no ano de
2022 se concentrava apenas em manutengdes corretivas programadas e nao
programadas. Entretanto foi possivel constatar que a manutengdo corretiva
programada se prevalece durante os meses analisados, o que ajuda a evitar perdas
de produgédo, garante a seguranga do trabalho realizado e aumenta a eficiéncia da
manutengdo, uma vez que que ja se sabe quais as estratégias serdo usadas nas
intervengdes. Por outro lado, a manutencdo corretiva ndo programada afeta
diretamente nos indicadores da produgao, o que deve ser estudado pelo setor do PCM
em como atuar frente a esses numeros apresentados.

No inicio do ano de 2023, foi colocado em pratica os primeiros planos de
manutengao preventiva das maquinas de envase, apresentando 4% em janeiro e 9%
em fevereiro das manutencgdes realizadas. Numeros que o time de manutengao

precisa ter como objetivo 0 aumento no decorrer dos préximos meses
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O Gréfico 2 torna visual o indicador do Tempo Médio entre Falhas MTBF, das

maquinas de envase que compreendem a maior demanda de produtividade na

industria em estudo.

As maquinas de envase 1 e 2 apresentaram um baixo MTBF em janeiro

impactados pela sazonalidade da producédo e por serem ativos que sao alocados

grande quantidade de ordens de produgao neste periodo.

Entretanto a maquina de envase 3 ndo apresentou nenhuma falha durante a

producado do més de janeiro, ja a maquina de envase 4 apontou o melhor MTBF em

janeiro, mostrando eficiéncia do plano de manutencéao preventiva que deu inicio nesse

periodo.
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Grafico 3 - Indicador Tempo Médio de Reparo - MTTR
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Com o resultado do MTTR apresentado no Grafico 3, foi possivel analisar a
eficiéncia das maquinas de envase 3 e 4, pois no periodo analisado apontou um MTTR
baixo e MTBF alto, essa caracteristica pode ser devido a serem maquinas mais novas
se comparadas aos ativos 1 e 2.

No entanto, é perceptivel que temos um tempo médio de reparo proximo de 1
hora para todas as maquinas, evidenciando a alta capacidade dos técnicos de
manutencao e a semelhanga dos quatro ativos.

O Gréfico 4 a seguir traz os resultados do indicador de disponibilidade de cada

maquina de envase no periodo analisado.
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Novamente a maquina de envase 3 se mostra eficiente, quando comparada

aos outros ativos, apresentando uma disponibilidade de produgao proxima dos 100%.

No més de novembro as maquinas de envase 1 e 4 apresentaram um MTTR

mais alto, evidenciando um problema mais sério que demandou maior tempo de

maquina parada, afetando diretamente no indicador de disponibilidade que ficou

proximo dos 90%.

Padrdes de classe mundial determinam que uma boa disponibilidade é aquela

acima de 90%. Portanto, todos as maquinas de envase analisadas encontram-se o

dentro dos padrdes globais.
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7 CONCLUSAO

O presente estudo de caso, teve como finalidade propor melhorias para a
gestdo da manutengédo para uma industria de tintas, os esfor¢cos da empresa para
otimizar os servigos de manutengao foram bem-sucedidos.

Ao fornecer uma explicacao tedrica detalhada sobre os itens relacionados a
manutencao, € possivel criar oportunidades para implementar varias agdes que,
quando executadas corretamente, levam as empresas a obter melhorias em seus
resultados operacionais e alcangar um nivel de exceléncia organizacional.

Através de uma série de agdes, como a atualizagcao do formulario de solicitagcao
de ordens de servigo, treinamentos, implementagao da ferramenta 5s no almoxarifado
da manutengao e criagdo de planos de manutengéo preventiva, a empresa conseguiu
reduzir o numero de manutengdes corretivas e aumentar gradualmente as
preventivas.

A implantagdo de urnas para coletar as solicitacbes de ordens de servigo
agilizou o processo de abertura no sistema ERP, enquanto a reorganizagado do
almoxarifado facilitou a localizacdo das pecas de reposicdo, reduzindo atrasos e
custos. Apesar da falta de um médulo de manutencéo preventiva no ERP, o qual a
diretoria ja esta buscando o investimento, a equipe do PCM conseguiu criar planos
utilizando o software Excel.

Os indicadores de Tempo Médio entre Falhas (MTBF) e Tempo Médio de
Reparo (MTTR) revelaram a eficiéncia das maquinas de envase, com destaque para
a maquina 3, que apresentou alta disponibilidade. Apesar de alguns periodos com
MTTR mais alto, todas as maquinas se mantiveram uma alta porcentagem de
disponibilidade.

De acordo com os resultados obtidos, o propdsito da pesquisa foi atingido e a
problematica respondida, uma vez que os resultados demonstram que as agdes
implementadas pela empresa de tintas foram eficazes em auxiliar o PCM nas tomadas
de decisdes como também melhorar a disponibilidade, confiabilidade e eficiéncia
global da producdo. Com uma abordagem mais preventiva e um planejamento
adequado, a equipe de manutencio esta preparada para enfrentar desafios futuros e
manter o bom desempenho dos equipamentos.

Para trabalhos futuros recomenda-se elaborar um plano de manutencao

preventiva mais detalhado para cada ativo com base na avaliagcao da criticidade como
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também realizar analise de falhas para identificar as causas raiz e desenvolver agdes
corretivas eficazes e por fim implementar outros indicadores de desempenho além dos
indicadores MTBF, MTTR e Disponibilidade.
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EQUIFAMENTD:
PROGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA daeeealui
“DIVISAD DE TINTAS
SEQ GR. MANUT. O QUE FAZER _ COMO FAZER
Emeoufar esies procedimenios com o equipamenio desligado
Engraal, oom graks espacificeda e o ponics, seguindo as orieniades
T L | cortkdas nas eliouelas
"Wl oad o nive oF e G0 PhiEenes & OOMDHEET S Mi0EEE A
utlizands ded espaciffondo.
Utikzanda chove allen, solbe o paraf S0 e drenagem do deoa.
W e Lubrificagdo I ESgin 000 o OIS0 & MeC kg & O parali s
(roca g el dos Peduinnes] Solw o parafso g almentan b Complels com dleo indicado a0 o nkal
st Pl Dok i O Paiadleo o almendag B
Circudin aldtrion geral o S esld o noemial [ Almentagis shirica, CONaAng 0. ]
3 MJE ; Wz Clroudio e eiropneum Sloo Faira efsuar akgma mand bengdo desigue o disanior genal
Eletuar mpara nas vilvdas direcionas Sorfoal Somas ook msnies.
Far efetuar @ Bmpiea das i O iU ipamamo Seard eslar desligade
Ltilzands um manksks @ pino guia, sobe o pindg di Fovn da esisina
4 M A Limpaza das eSieias medloas Flire & e5beim & efele sua Bmpeza genal, Bmpas @mbem a base da esieim
& @5 roldanas.
F CODOUeE O BEIFE & O PR 08 Wava, Con oM & pecil oo
LRikzando um panc dmiso, fags a Empeza exierna geral 4o equipamentc.
Lave 08 bioos oo envads @ O mseraddro de Gma corforme especifioad o.
5 M A Limpazn germl da maquing. Drerar o Sgus existenis no Filro &2 unidade o ralaments de ar.
Irespeciio na unidade do ralamenio & ar  |yerificar o nivel do Gieo do lubilcadon @ completar s necessdrio, ullizanso
oo especlicado.

M ! Ex = manutengio exierna M E = manulengio eléinca K Mec = manulengio mecinica K 'A =manutenzio autlondma M /P = manuiengio predial
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FICHA DE CONTROLE PARA MANUTENGAO PREVENTIVA

EOLIPAMENTO:
ENVASADEIRA N 2

Ao 2023

LOCALITACAD WA FABRICA:

GR. MANUT. SEQUENCIA FURCIORARD PERIDIOCIDADE jan | few. | mar | abe. | mai | jun | pot | age. | set | out | mow | dez
WA lubrificagio 1 Macinion industrial MENIAL Fy A Mo A FiY .D. ____‘I..._ .D_ __ﬁ_.. _D_ h.. D
M Moo Lubrificacsio 1 M4canico Indusirial AMUAL A

R L] I[=]=] =] =] [=] =] [=] [=] [=] [«]] [=]
- LI E E EE EE
MV E: Mo Elatricista; Mex SEMAMAL 1 J =1 = = = =
Cincuite sleropnosmd o 'S _JEi=Iiiial ] el Ra] o Eaniy o ey ]
3L IEIFEFE E FE E
WA Limpeza das esisiras metdlicas Oporador de maguing TRIMESTRAL - O (| (|
M A Limpera geral da midgudna Dperador de madouina DARIA
REGISTRO DE OCORRENCIA
Parada
Diaia Data / Hora Motive da parada :ﬂﬂﬂ.ﬁhﬂﬂ-ﬂn:
Inicio Fim
Tipos do manutang 3o
Rugistros nsp. Raforma Tro<a
Flanajado o (| ray
Rualizado | @9 [ ] ry

M ! Ex = manulengio exilerna

M | E = manubencio elétrica

M/ Mec = manulencio mechnica

M A =manubengdao autondma

M P = manulencdo predial




