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RESUMO

MORAES, Jacqueline Rodrigues. Proposta de plano de manutengao
preventiva parateares circulares de segunda linha: Estudo de caso em uma
micro empresa. 2019. 56 f. Trabalho de Conclusdo de Curso (Graduagao) —
Curso de Engenharia Téxtil, Universidade Tecnoldégica Federal do Parana.

Apucarana, 2019.

Com a constante evolugdo das maquinas e equipamentos as organizagdes
buscam manter um bom funcionamento de suas operagdes, com a finalidade de
diminuir o tempo ocioso das maquinas paradas, visando a disponibilidade dos
equipamentos e consequentemente um aumento na produtividade. Dessa forma,
para um sistema produtivo efetivo, € necessario que haja um bom planejamento
de manutencgao que busca implementar um acompanhamento das atividades de
producdo. O presente trabalho tem como objetivo propor planos de manutencéo
para teares circulares de segunda linha (acima de 10 anos de uso) em uma micro
empresa de malharia, no qual apresenta a metodologia de um estudo de caso.
Desse modo, o trabalho foi concluido através da elaboracgao de fichas técnicas
de manutencao preventiva, onde a sua utilizagao contribui para a implantagao
do setor de manutencado da empresa, considerando o impacto que pode gerar

na produtividade e qualidade dos artigos de malha na Industria Téxtil.

Palavras - Chave: malharia, planos de manutencéo, tear circular de segunda

linha.



ABSTRACT

MORAES, Jacqueline Rodrigues. Proposal of maintenance plans for second-
tier circular loom: Case study in a micro-enterprise. 2019. 56 f. Conclusion
work for the undergraduate — Textile Engineering, Universidade Tecnoldgica

Federal do Parana, Apucarana, 2019.

With the constant evolution of machines and equipment, the organizations seek
to maintain a smooth operation of their operations, with the purpose of reducing
the idle time of the machines stopped, aiming at the availability of equipment and
consequently an increase in productivity. Thus, for an effective production
system, it is necessary to have a good maintenance planning that seeks to
implement a monitoring of production activities. The present work has the
objective of proposing maintenance plans for second line circular looms (over 10
years of use) in a micro knitting company, in which it presents the methodology
of a case study. Thus, the work was completed through the elaboration of
preventive maintenance technical sheets, where its use contributes to the
implementation of the company's maintenance sector, considering the impact it

can generate in the productivity and quality of knitwear in the Textile Industry.

Keywords: knitting, maintenance plans, circular loom of second line.
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1 INTRODUGAO

ApOs a revolucdo industrial no século XVIII, houve um aumento das maquinas
nas industrias, em consequéncia o aumento da demanda de producdo. O sistema de
manutengao teve uma grande influéncia, ja que com um grande numero de maquinas
era necessario uma ampla quantidade de mao de obra para manté-las em total
funcionamento (BANDIERA, 2014).

Diante da globalizacdo o setor industrial tem enfrentado cada vez mais
barreiras diante da concorréncia mundial, fazendo com que as empresas busquem
cada vez mais diminuir seus custos de produgao sem que isso afete e diminua sua
produtividade, neste caso o setor de manutencao pode contribuir para que a empresa
alcance uma melhor eficiéncia de processo.

Em consequéncia disso, com 0 aumento da demanda e da competitividade das
organizacbes a sociedade tem exigido cada vez mais na busca de qualidade de
produtos e servicos nos processos de manufatura, fazendo com que cresga a
preocupacao nas empresas nao s6 em manter, mas também em incrementar seu
desempenho na qualidade para uma eficacia na produtividade (SILVA; DUARTE;
OLIVEIRA, 2004), acarretando a preocupagao em relacdo aos processos de
producao.

Apesar da presenga de maquinas e equipamentos cada vez mais complexos e
de alta produtividade, o mesmo pode encontrar-se em inatividade resultando o
aumento de custos que gera perdas e baixa produtividade. Neste caso, as
organizagdes que nao possuem um gerenciamento adequado de manutengao, gera
efeitos negativos na produgao devido a falta de métodos e técnicas adequadas nos
processos.

A industria téxtil foi um dos principais setores industriais a se implantar no
Brasil, principalmente no setor de malharia, que exerce uma fungao fundamental para
a economia mundial (SOUZA, 2012). O setor de malharia € o que mais tem crescido
nos ultimos anos, sobretudo nas micro e pequenas empresas, em que Sao
classificadas segundo seu porte, pelo numero de empregados e/ou pelo faturamento

anual.
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Muitas dessas industrias reutilizam equipamentos e maquinas de outras
industrias, a fim de comegar o seu negdcio. Na maioria das vezes, essas maquinas ja
passaram seu tempo de vida util ou mesmo em boas condigbes s&o descartadas para
serem substituidas por outros equipamentos em busca de novas tecnologias.

Portanto, este trabalho teve como tema propor plano de manutengdo bem como
medidas de precaugado a serem empregados em uma industria téxtil de malharia
circular em teares de segunda linha, para que as organizagdes continuem
competitivas no mercado. Uma vez que, segundo a Associagao Brasileira da Industria
Téxtil (ABIT), o Brasil ocupa a quinta posicdo entre os maiores produtores de
manufaturas téxteis, o que tem gerado indices positivos a economia global (ABIT,
2016).

1.1 OBJETIVOS

Este trabalho é guiado por um objetivo geral, desdobrado em um conjunto de

objetivos especificos.

1.1.1 Obijetivo geral

Propor planos de manutencgao para tear circular de segunda linha (acima de 10

anos de uso) para uma micro empresa de malharia.

1.1.2 Objetivos especificos

e |dentificar os principais defeitos ocorridos na malha, devido a falta de
manutengdo em teares circulares de segunda linha que sao utilizados na
empresa do estudo de caso;

e Especificar por meio do referencial teérico as principais partes do tear
circular para a aplicacao da manutencao;

e Identificar por meio da literatura os tipos de manutencdo que podem ser
empregados em teares circulares de segunda linha

e Propor planos de manutencao (fichas técnicas) de rotina e prevengéao nas

maquinas.
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1.2 JUSTIFICATIVA

Segundo Conterato (2017), € importante que o processo de manutencao seja
eficaz para que tenha alta produtividade, ja que todo equipamento pode deteriorar-se
com o tempo de uso devido o tipo e intensidade na qual é submetido. E para manter
um bom processo produtivo é indispensavel que todos 0s equipamentos sejam
mantidos nas melhores condi¢des de funcionamento.

Neste caso, a manuteng¢ao deve ser encarada como uma fungao estratégica na
obtencdo dos resultados da organizagcdo e deve estar direcionada ao suporte do
gerenciamento e a solugcdo de problemas apresentados na producgao, langando a
empresa em patamares competitivos de qualidade e produtividade (KARDEC;
NASCIF, 2013).

Sendo assim, como o setor de malharia possui maquinas de grande porte com
muitos componentes interligados e alta complexidade em seu processo, iSS0O requer
uma mao de obra qualificada e especializada, devido as particularidades desse setor
produtivo. Diante disso, como a industria téxtil vem se tornando cada vez mais
competitiva no mercado, a manutengao tem um papel indispensavel para que elas
alcancem resultados significativos em seu ambito produtivo.

A proposta desse trabalho é justificada pela falta de manutengao em teares de
segunda linha que sdo comprados de industrias que trocam seus equipamentos por
maquinas mais novas. Uma vez que, por serem teares antigos e desgastados, € muito
comum serem vendidos para micro e pequenas empresas que preferem investir em
teares de segunda linha devido ao baixo investimento inicial dos maquinarios.

Um vez que, serem maguinas antigas e revendidas, muitas vezes nao possuem
historicos dos teares, manuais de instru¢des de como sao realizados a sua
manutengdo e/ou o acompanhamento de processo de suas atividades, o que limita
suas praticas em manutencao corretivas ocasionando uma ociosidade das maquinas
devido ao seu tempo de parada e, consequentemente gerando uma baixa

produtividade em sua produgéo e a perda da qualidade (COSTA, 2013).
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 DEFINIGAO DA MANUTENCAO

A Associagado Brasileira de Normas Técnicas (NBR 5462, 1994) define
manutencdo como “combinacdo de todas as acbes técnicas e administrativas,
incluindo as de supervisédo, destinadas a manter ou recolocar um item em estado no
qual possa desempenhar uma fungao requerida”. Para Santos (2009), a manutengao
€ o conjunto de técnicas para manter as instalagbes e equipamentos em condigdes
aceitaveis a fim de certificar regularidade, a qualidade e a seguranga na produgao com
0 minimo de custos totais.

De acordo com Viana (2002), por volta do século XVI quando surgiram o0s
primeiros teares mecanicos nao havia assisténcia especializada em manutencao.
Dessa forma, os operarios eram treinados pelos fabricantes do maquinario para
diagnosticar os problemas das maquinas, o que ocasionou a necessidade de realizar
um planejamento para controlar as agcées da manutengcdo das maquinas daquele

tempo.
2.1.1 Evolugédo da Manutengéao

No final do século XVIIl com o surgimento da revolugao industrial, a sociedade
percebeu a necessidade de ampliar sua capacidade de producdo de bens de
consumo, o0 que acarretou uma imprescindibilidade em aprimorar seus métodos de
manutengdo industrial devido as influéncias e obstaculos pertinentes dos
equipamentos com o intuito de obter uma maior produtividade de manufatura.

Nesse contexto, segundo Kardec e Nascif (2013) a manutengéo industrial pode
ser dividida em cinco geragdes distintas, no qual cada uma é definida em um periodo
da evolugdo tecnoldgica de produgédo, gerando novas convicgbes e padrdes da
manutengdo, que podem ser denominadas: Primeira Geragdo: Mecanizagao;
Segunda Geracgao: Industrializacdo; Terceira Geragcdo: Automatizacdo; Quarta
Geracgao e Quinta Geragao: Gestao de Ativos.

O Quadro 1 apresenta a evolugédo dessas geragdes, e pode-se observar que
antes da Segunda Guerra Mundial em 1945, as industrias eram pouco mecanizada e

nao havia a necessidade de se preocupar com o desempenho das maquinas. Os
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equipamentos eram simples e superdimensionados para as fungcbes onde eram

aplicados, e quando ocorria alguma falha ou quebra nos equipamentos, eram

corrigidos

imediatamente sem nenhum planejamento ou uma manutengéo

sistematizada, devido a isso a primeira geragao € marcada pela manutengao corretiva

nao planejada.

A visao em relagéo as falhas dos equipamentos era a de que todos

0s equipamentos se desgastavam com o passar dos anos, vindo a sofrerem

falhas ou quebras. A competéncia que se buscava era basicamente a

habilidade do executante em realizar o reparo necessario (KARDEC,;
NASCIF, 2013, p.2)

Quadro 1 — Quadro da Evolugao da Manutengao

e Preservagdo do meio
ambiente

® Seguranca

® Gerenciar ativos

o Influir nos resultados
do negdcio

Geragdo Primeira Geragdo Segunda Geragdo Terceira Geragdao Quarta Geragdo Quinta Geragdo
Ano [1940 [ 1950 [1960 |  [1970 [1980] 1990 [2000 ] 2005 [ 2010 | [ 2015
Aumento das | e Conserto apds a o Disponibilidade crescente | e Maior confiabilidade e Maior confiabilidade e Gerenciar os ativos
expectativas falha ® Maior vida atil do * Maior disponibilidade * Maior disponibilidade ® Otimizar os ciclos de vida
em relagdo a equipamento » Melhor relagdo custo- ® Preservacdo do meio dos ativos
manutencdo beneficio ambiente o Influir nos resultados do

negocio

Visdo quanto a
falha do ativo

® Todos os
equipamentos se
desgastam com a
idade e por isso
falham

* Todos os equipamentos se
comportam de acordo
com a curva da banheira

o Existéncia de 6 padrdes
de falhas (Nowlan &
Heap e Moubray)

e Reduzir drasticamente
falhas prematuras dos
padrdes A e F (Nowlan
& Heap e Moubray)

 Planejamento do ciclo de
vida desde o projeto para
reduzir falhas

Mudanga nas
técnicas de
manutengédo

 Habilidades voltadas
para o reparo

o Planejamento manual da
manutengédo

» Computadores grandes e
lentos

® Manutencéo preventiva
(por tempo)

* Monitoramento da
condigdo

* Manutengdo preditiva

e Analise de risco

¢ Computadores
pequenos e rapidos

o Softwares potentes

® Grupos de trabalho
disciplinares

o Projetos voltados para
a confiabilidade

e Aumentar a
manutencdo preditiva e
monitoramento da
condigdo

Redugdo nas
manutencdes
preventiva e corretiva
ndo planejada

Anadlise de falhas
Técnicas de
confiabilidade
Manutenabilidade
Projetos voltados para
confiabilidade,
manutenabilidade e
disponibilidade
Contratacéo por
resultados

* Aumento da manutengdo
preditiva e monitoramento
da condigéo gn e off-line

* Participacdo efetiva no
projeto, aquisicdo,
instalacéo,
comissionamento,
operagdo e manutengao
dos ativos

o Garantir que os ativos
operem dentro de sua
méxima eficiéncia

o Implementar melhorias
objetivando redugdo de
falhas

® Exceléncia em engenharia
de manutengdo

¢ Consolidagdo da
contratacdo por resultados

Fonte: Adaptado de KARDEC; NASCIF, 2013

ApOs a guerra, a segunda geracgao foi marcada pela disseminagéo das linhas

de producdo continuas e aumento da demanda de produtos pelo mercado

consumidor, ocasionando a falta de mao de obra industrial em decorréncia do

aumento da mecanizacgao e das instalacdes industriais, sucedendo a necessidade de

uma maior disponibilidade e bom funcionamento das maquinas em busca de uma
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maior produtividade (SIQUEIRA, 2009). Diante disso, iniciou-se estudos para o
desenvolvimento de uma nova técnica surgindo a manutengao preventiva, mas os
custos gerados tiveram resultados negativos afetando o custo dos produtos,
aumentando o planejamento e controles da manuteng&o na implantacdo de grandes
computadores (FERREIRA, 2017).

A terceira geragao surge na década de 70, quando a industria passa por uma
rapida mudanga em seus processos, adotando a tecnologia que atua no limite de sua
capacidade produtiva. De acordo com Kardec e Nascif (2013), a paralizagdo da
producao sucedeu por uma preocupacgao generalizada, e seus efeitos na manufatura
foram agravados pela tendéncia mundial de se utilizar sistemas just-in-time, onde
estoques reduzidos para a produgdo em andamento representavam que pequenas
pausas na produgao poderiam paralisar a fabrica. Desse modo, fortaleceu o requisito
de confiabilidade e disponibilidade para a aplicagdo da manutengao preditiva
garantindo uma melhor qualidade dos produtos, e com o0 avango da tecnologia
possibilitou o desenvolvimento de softwares para o planejamento, controle e
acompanhamento dos servigos de manutencao.

Na quarta geragao foi mantido a concepgao presente na terceira geragdo, como
a disponibilidade, confiabilidade e da engenharia de manutencéo. Conforme Kardec e
Nascif (2013), o maior desafio era reduzir as falhas precipitadas e a intervengao de
modo a aumentar a disponibilidade dos equipamentos, ja que afeta diretamente o
resultado da organizagao. Nesse cenario, o método de manutencéo preditiva sdo cada
vez mais utilizados no monitoramento de condi¢ées das maquinas e equipamentos, a
fim de minimizar a paralizagdo do mesmo, evitando o impacto negativo na produgao.

E por fim, as praticas exercidas na geragao precedente sdo mantidas, e a quinta
geragao surge com o enfoque nos resultados empresariais para a consecucao da
competitividade, obtido por meio do trabalho de todas as areas coordenadas pela
sistematica da Gestao de Ativos, ou seja, produzir em sua capacidade maxima sem
falhas ndo previstas. Assim, a manutengao decorre do monitoramento da condigao
on-line e off-line; no enfoque de todo o ciclo de vida dos ativos em uma exceléncia em
Engenharia de Manutencédo (KARDEC; NASCIF, 2013).
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2.1.2 Necessidades e objetivos da manutengao

Todo equipamento em funcionamento esta sujeito a um processo de
deterioragdo, que de acordo com as suas atividades podem ocorrer de forma rapida
ou lenta, ocasionando a falha do equipamento e perda da eficiéncia (OLIVEIRA,
2016). Se nao houver uma manutencdo mecanica, a longo prazo apresentara
inumeros obstaculos em cumprir cronogramas, obtencéo de produtos com qualidade,
manter a fidelidade dos clientes e competir no mercado interno e externo.

Para Conterato (2017), para precaver que essas falhas ocorram em periodos
de trabalho que possam prejudicar o desempenho do processo produtivo da industria,
medidas ou processos de manutengao sao necessarios para que sempre seja mantida
a maxima disponibilidade dos equipamentos, garantindo a confiabilidade do sistema
de producio da industria.

De acordo com Santos (2009, p.17), a manutengao tem como objetivo:

e Inspecionar periodicamente 0s equipamentos, para detectar qualquer
desgaste ou falha;

¢ Aumentar o tempo de vida das maquinas;

e Arquivar os dados historicos para facilitar no futuro a detecgao de possiveis
problemas;

¢ Reduzir emergéncias e numero de avarias;

e Reduzir tempos de intervencao através de uma boa preparacéo do trabalho;

e Aumentar a fiabilidade das maquinas;

e Conservar ao maximo todos os equipamentos e instalacdes evitando assim
0s tempos de paragem;

e Monitorizar os 6rgaos vitais das maquinas para prever as futuras paragens
das maquinas;

¢ Relacionar os custos da Manutengéo com o uso correto e eficiente do tempo,

materiais, homens e servigos.
2.2 PRINCIPAIS TIPOS DE MANUTENCAO

Existem diversos tipos de manutencdo que podem ser considerados como
estratégias de manutencao, desde que a sua aplicagdo seja o resultado de uma

definigdo gerencial ou politica global da instalacdo, baseada em dados técnicos-
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econdmicos (PINTO, 2013). A seguir serdao definidas os principais métodos de
manutencado, de modo como é realizado a intervengao dos equipamentos, sistemas

ou instalacoes.
2.2.1 Manutencao corretiva

A Associagao Brasileira de Normas Técnicas (NBR 5462, 1994) define esse
tipo de manutengcdo como “manutencao efetuada apds a ocorréncia de uma pane
destinada a recolocar um item em condi¢des de executar uma fungéo requerida”. Para
Viana (2002), esse tipo de manutengao é realizada depois que ha ocorréncia de uma
falha, impedindo a maquina de exercer suas fungdes normais. Ou seja, € a intervencao
imediata com a finalidade de evitar danos na maquina ou na segurancga do trabalhador,
ocasionando atrasos de producgao e até mesmo repentinas quebras que podem danos
ao equipamento (CONTERATO, 2017).

E a manutencdo mais utilizada nas organizacdo, podendo ser aplicada em
equipamentos de baixo custo em equipamentos que ndo sao tado pertinentes no
sistema produtivo. Como pode ser observado na Figura 1, de acordo com Gaio (2016),
a complexidade dos equipamentos tem aumentando e a manutencao corretiva € a
menos desejadas pelas industrias devido ao seu alto custo, ja que sao para

equipamentos insignificantes de falha, porém ¢é ainda pode ser a estratégia mais

econdmica.
Figura 1 - Manutengao Corretiva
A Condicdo
Componente em funcionamento Falha
! >
Manutencdo Corretiva Tempo

Fonte: Adaptado de MILJE, 2011
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2.2.2 Manutengao preventiva

Segundo Pinto e Xavier (2001), a manutencgéao preventiva € a atuagao realizada
de forma a reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um plano
previamente elaborado, baseado em intervalos predeterminados de tempo destinada
a reduzir a probabilidade de falha ou a degradacgao do funcionamento de um item.

Esse tipo de manutengéo é descrito por Kardec e Nascif (2013) como sendo ao
contrario da manutencédo corretiva, que visa evitar a falha do equipamento ou
instalagao ja que garante que a manutencéao seja realizada antes que a falha ocorra.
Baseado nesses acontecimentos € importante que a medicdo das maquinas e
equipamentos seja executada por individuos que possuem conhecimento técnico do
equipamento, que siga todas as instrugdes do fabricante e principalmente, considerem
as condig¢des climaticas que o equipamento se encontra (ALVES, 2017).

A utilizagao desse método é indicado em casos quando o equipamento oferece
riscos a saude e a segurancga do (s) operador (es) em maquinas criticas e de alto
custo. Atualmente as industrias buscam aplicar acbes preventivas em seus
equipamentos, porém nem sempre € possivel alcangar bons resultados com tal
ferramenta, devido a falta de procedimentos e padrées de manutengao que devem ser
dominadas e conhecidas por todos os setores de produgado, geréncia e operagao
(BANDIERA, 2014). Como pode ser observado na Figura 2, a manutencgao preventiva

requer um numero constante de paradas em uma sequéncia de suas operacgoes.

Figura 2 - Manutengao Preventiva

A

Condicao

] ] ] | ] »
| I I I [ v

Acdes da Manutencgdo Preventiva

Fonte: Adaptado de MILJE, 2011
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2.2.3 Manutencgao preditiva

Segundo a Associagdo Brasileira de Normas Técnicas (NBR 5462, 1994),
manutengao preditiva é diagnosticada com base na técnica sistematica de analise,
gue permite garantir uma qualidade de servigo com a finalidade de reduzir ao minimo
a manutencao preventiva e diminuir a manutengao corretiva.

Contudo, a manutencgao preditiva tem como objetivo prevenir com que falhas
acontegam por meio de monitoramento continuo do equipamento, para que mantenha
um desempenho constante pelo maior tempo possivel e caso algum paréametro seja
modificado, agdes secundarias devem ser tomadas pelo setor de manutengao, pois o
equipamento podera apresentar falhas (BANDIERA, 2014).

Para Marques (2017), esse tipo de manutencgéo favorece a disponibilidade, por
realizar as verificagdes e andlises do equipamento em funcionamento, sendo
primordial a qualificacdo e o treinamento da mao de obra devido a necessidade de
precisao na analise e diagnostico do equipamento. Sao realizadas com agbes de
intervencdo equivalente aos dados registrados, ndo havendo possibilidade de
aplicacao de forma generalizada uma vez que cada equipamento apresenta condigdes
diferenciadas com ajustes e desgastes unicos, exigindo analise criteriosa de cada
equipamento separado.

Entretanto na utilizacdo dessa técnica de monitoramento, os parametros mais
comuns a serem avaliados sdo: vibragcao, temperatura, analise de lubrificantes,
medicado de nivel de ruido, parametros elétricos e a inspegéo visual que permitem
definir as condigbes do equipamento e entre outros. Esse processo de informacgdes
auxilia que o planejamento da acdo de manutengao seja mais eficiente gerando uma
maior probabilidade de evitar falhas por ser um mecanismo gradual, onde a
deterioragdo € detectavel e a condigdo pode ser monitorada (GOPALAKRISHNAN,
2004).

A Figura 3 ilustra o comportamento da manutengao preditiva, onde € possivel
observar que quando o grau de degradagdo se aproxima ou atinge o limite
estabelecido, é realizada uma tomada a decisao de intervencdo. E geralmente, esse
acompanhamento permite a preparagao prévia do servigo e outras decisdes e

alternativas relacionadas com a producgéo.
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Figura 3 - Manutengao Preditiva
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Fonte: KARDEC; NASCIF, 2009

2.3 ENGENHARIA DA MANUTENCAO

A engenharia da manutencgéo é responsavel pelo planejamento, execugao e
controle das atividades de manutencgao, concentrado na identificacdo e analise das
falhas, para que nao tornem a acontecer (AMORIM; OLIVEIRA; MENDIONDO, 2014).
E para Viana (2002) tem como objetivo propiciar o progresso da manutengao, atraves
da aplicacao de desenvolvimentos cientificos na solugao de obstaculos decorrentes
Nos processos e equipamentos, para uma maior produtividade, eliminagao de riscos
na seguranga do trabalho e de danos ao meio ambiente.

De acordo com Zaions (2003), a Engenharia de Manutencdo também é
conhecida do inglés improvement maintenance, que quer dizer manutengdo por
melhorias. Além disso, é também considerada como uma grande tendéncia mundial
nas organizacgdes, em virtude dos resultados positivos que vém sendo alcancados
com a sua utilizacdo (AMORIM; OLIVEIRA; MENDIONDO, 2014).

2.4 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO

O planejamento e controle da manutencao é responsavel pelo gerenciamento

das atividades de manuteng¢ao que vao desde o seu planejamento e programacao, até
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a devida verificagdo através de padrdes ja conhecidos e, a partir do controle podem
ser tomadas agdes para retificar desvios e falhas (BRANCO, 2008).

Esse planejamento traz muitas vantagens para a empresa, com a otimizagao
do tempo por meio de acesso a informacdo; o aumento da produtividade e
disponibilidade dos equipamentos por meio de paradas programadas nos momentos
mais apropriados; o estabelecimento e registro de rotinas e padrdes de trabalho; a
analise de indicadores; e os planos corretivos utilizados para o cumprimento das
metas estdo entre os principais beneficios com a implantagéo desse 6rgao de suporte
a gestao da manutencao (BRANCO, 2008).

Para competir no mercado, a industria necessita extrair o maximo de retorno
de seus equipamentos e processos, tanto industriais como administrativos. Tendo a
manutengdo como um fator estratégico dentro da empresa, cria-se a necessidade de
empregar tecnologias que auxiliem no Planejamento e Controle das atividades de
manutengdo. Com o uso de modernas tecnologias, pode-se evidenciar uma melhora
em todo o planejamento e nas tomadas de decisdo do processo industrial, visando a

permanéncia da empresa no mercado (MALINOWSKI, 2012),
2.5 PADRONIZACAO DA MANUTENCAO

A Padronizagao da manutengao busca organizar o processo produtivo, com a
finalidade de aumentar a produtividade das organizagdes, o lucro e também beneficiar
a operacionalizagao do processo (SILVA, 2004).

De acordo com Pandey eTripathi (2014), o termo padronizagao € definida como
a melhor aplicacao da técnica consensual sendo considerada como o elemento basico
de ferramentas gerenciais, inclusive no processo para a selecdo na tomada de
escolhas apropriadas na tomada de ramificagdo, juntamente com decisdes
consistentes para manter padrées adquiridos.

A padronizacdo de manutencdo sido essenciais para que tenha melhores
resultados em um processo industrial, pra isso € necessario definir os parametros a
serem ajustados e cautela no instante da manutengédo, com a intengdo de obter um
melhor resultado subsequente da finalizacdo. Em virtude disso, proporciona um
aumento da confiabilidade de acbes corretivas e preventivas, contribui para que as

informagdes ndo sejam extraviadas na troca de funcionarios, melhora o servigo
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operacional e também dispde um avango no planejamento da manutengao (XENOS,
1998).

Para Garcia et al (2014) a padronizagdo de processos pode contribuir para a
sobrevivéncia e crescimento da organizag&o, ao prover aumento da eficiéncia deles e

reducao da variabilidade de seus resultados.

2.6 MALHARIA

A malharia surgiu por volta ha cerca de 1000 a.C., quando na antiguidade a
técnica do entrelagamento dos fios ja realizada pelo Egipcios. Em 158, William Lee
projetou o primeiro tear manual de malha para a fabricagao de meias, sendo utilizado
em toda a Europa. Os primeiros tecidos de malha foram feitos de algodao por volta do
século XVIII. No inicio os produtos da malharia eram destinados a confec¢ao de
cortinas, cobertas, anaguas, luvas e outros, sempre na cor branca. Entre os anos de
1920-1925 o tecido de malha foi introduzido na alta costura e, a partir de entdo, vem
ocupando posicao de crescente importancia na industria téxtil (BNDES, 1994).

O termo “Malharia” descreve uma técnica de construcdo de estrutura téxteis,
formando um comprimento continuo do fio em colunas de lagadas verticalmente
entrelagcadas e é considerada como o segundo método mais utilizado na fabricagcao

de tecidos.

2.6.1 Malharia de trama

No setor de malharia também ha uma classificacdo conforme a aplicagao e
principalmente quanto ao sistema de formacé&o das lagadas, e também de acordo com
os tipos de tecidos e os equipamentos especificos para a producao dos diferentes
tipos de malhas (GORINI et al., 2002). Sendo assim, a Figura 4 apresenta o0

fluxograma do processo de malharia por trama.



Figura 4 — Fluxograma do processo de malharia
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A malharia por trama € o processo de fabricagcdo de malha que utiliza o método

de entrelagamento de lagada na largura do tecido, onde cada fio de trama é

alimentado mais ou menos em um angulo reto na dire¢do o qual o tecido € produzido

(HASAN, 2015). A Figura 5 mostra o entrelacamento da malha por trama e o

levantamento das agulhas no processo de tecimento da malha.

Figura 5 - Entrelagamento malha de trama e levantamento das agulhas

A
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Fonte: HASAN, 2015

2.7 TIPOS DE TEARES EM MALHARIA POR TRAMA

A industria de malhas € composta por varios tipos diferentes de teares para a

formacao dos tecidos de malha e, com base na forma em que se apresentam, pode-

se afirmar que as maquinas de malharia podem ser de dois tipos distintos. Os

equipamentos para a producdao de malharia por trama sio os teares circulares e os
teares retilineos (STEIN, 2013).
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e Teares retilineos

As maquinas retilineas sao equipamentos que produzem um tecido de malhas
aberto, onde o sistema de pedras movimenta-se através de um carro e o conjunto de
agulhas fica parado. Geralmente sdo automaticas, possui facil programagéao e no caso
das maquinas jacquard € possivel produzir tecidos com desenhos, listras, relevos e
outros (SENAI/CETIQT, 1995).

e Teares circulares

Sao maquinas mais comuns e utilizados na industria téxtii de malharia,
caracterizando-se por possuirem um grande numero de alimentadores dispostos em
circulos, produzindo um tubular continuo. Sdo maquinas de altissimo rendimento,
capazes de produzir tecidos com diferentes caracteristicas (BNDES, 2001).

Nos teares circulares o fio é fornecido a partir de cones que podem estar
colocados no préprio tear, na parte superior ou entdo em armazéns laterais, passando
por tensores de fio, guia-fios e outros sistemas de alimentacdo (CATARINO, 1998). O
didmetro varia em fungcdo do numero de agulhas da maquina, podendo-se encontrar
maquinas de pequeno e grande didmetro. O grupo de maquinas circulares é formado
por maquinas de grande diametro, que incluem as monocilindricas, voltadas a
producao de meia-malha, as circulares de dupla frontura, propria para a fabricacao de
malhas duplas, e as circulares de duplo cilindro, que s&o voltadas a feitoria de malhas
fantasia (STEIN, 2013).

De acordo com FCEM (2018), a malharia circular representa cerca de 65% da
producao brasileira, tendo em vista a existéncia de polos importantes de fabricagao.
O maior e mais importante polo de malharia circular do Brasil se concentra no Vale do
Itajai, em Santa Catarina. Segundo BNDES (2001), cerca de 90% das exportacdes
brasileiras de malha partem do Vale do Itajai. E de acordo com o Sindicato da Industria
Téxtil de Blumenau, a regido abrange especialmente as cidades de Blumenau,
Gaspar, Timbd, Jaragua do Sul, Pomerode, Indaial e Brusque o que corresponde um
pouco mais de 1.764 teares instalados de malharia na regiao.

Segundo Anténio (2010), até o inicio da década de 90 as industrias de malharia
circular concentravam-se na regiao sul do pais, principalmente em Santa Catarina.

Mas devido ao grande crescimento produtivo, a malharia circular tornou-se a maior e
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mais importante area, o qual as maquinas se tornaram mais modernas e versateis
com o intuito de acompanhar a dinamica do mercado.

Diante disso, é importante a implementacédo de uma gestdo de manutengéo nos
teares para auxiliar tanto na qualidade dos produtos quanto no desempenho produtivo

das industrias téxteis de malharia circular.
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2.7.1 Principais partes do tear circular para realizar manutengao

A Figura 6 apresenta as principais partes de um tear de malharia circular.

Figura 6 - Tear circular de malharla

Sist adp -

Alimgntag of

Enrolamento

Fonte: TERROT, 2008

1. Gaiola

Tem como fungao alocar os cones dos fios que podem ser de dois tipos, gaiola
lateral que tem como vantagem a sua versatilidade quanto ao tipo de fio alocado e a

gaiola circulares, que ocupa uma area menor e racionaliza o fluxo de material.

2. Sistema de alimentacao

O sistema de alimentagcdo tem como funcdo a alimentagdo do fio que sao
concedidos a agulha durante o tecimento, isso acontece pelo movimento sincronizado

entre o sistema de alimentagao positiva e o cilindro da maquina. Como mostra a Figura
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7 esse sistema pode ser transportado por alimentador positivo que entrega as agulhas
o fio necessario para formar a lagada ou por alimentador negativo onde as proprias
agulhas puxam a quantidade de fio necessario para a formagao da lagada (AQUINO,
2008). Esse sistema ¢ formada por uma engrenagem de acionamento, uma polia de
alimentagdo, um rolete de alimentacdo, uma polia tensora e uma correia de
alimentacao (SANCHES, 2006).

Figura 7 - Sistema de Alimentagao

1 — entrada do fio
2 — lampada de sinal
3 — tensor
R oy ‘ 4 — detector de no (purgador)
PR e 5 — sensor (apalpador) de entrada
18 : c — 6 — guia fios
7 — reserva de fio
- =4 8 — caminho de saida do fio
T 9 — bobina aculumadora
——F—t 1 = 10 — sensor (apalpador) de saida
it 11 — suporte de saida
12 — suporte de saida
) 13 — suporte de saida
12 1110 9 8 7 @ ai%: N 14 — fixacdo no anel de alimentagdo
’ =, 15 —rolete inferior
T 16 — trava de rolete
=18 17 — rolete superior
18 — rolete

Fonte: SANCHES, 2006

e Ventiladores

Esse sistema de ventilacdo tem como funcdo manter limpo de fibrilas em todo
o percurso do fio e do tear, o qual deve atingir todos os cones e bobinas de fio, os
sensores e disparadores, alimentadores e elementos tricotadores para evitar poeira
nesses pontos e parada das maquinas, caso o contrario pode acarretar uma malha
defeituosa com lagadas irregulares ou até mesmo buracos nas malha (PERREIRA,
2009).
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3. Agulhas

Nesse tipo de tear utiliza-se principalmente as agulhas de lingueta, o qual
possui um gancho que agarra o fio alimentado e se fecha exercendo a movimentagao

da formacéao da lacada.

e Platinas

Sé&o laminas de ago finas que trabalham entre duas agulhas adjacentes, onde
durante a subida das agulhas frisa o fio com o objetivo segurar o tecido, igualar a

malha e formar o plano de desprendimento (SANCHES, 2006). A Figura 8 ilustra a

platina.
Figura 8 - Platina
— = &
f__—a
gt — »
Fonte: GROZ-BECKERT, 2019
e Guia fios

O guia fio € um elemento basico no percurso do fio do cone até as agulhas, o
qual se encarrega de abrir e fechar as linguetas semiabertas, além disso também
exerce a fungdo de apoio que garante uma melhor formagdo da malha (AQUINO,
2008).

e Blocos

Segundo Sanches (2006), sdo nos blocos que ocorrem a formagao da malha,
ou seja, a maquina inteira trabalha em fungéo desse conjunto de pegas. Assim como,
as gaiolas, o sistema de alimentacéo, o guia-fios que trabalham para alimentar o bloco

durante o tecimento, como mostra a Figura 9.
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Figura 9 - Posigao do bloco
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Fonte: CATARINO, 1998

e Sentinela/ Acionamento

E um dispositivo acoplado no guia-fio que tem como principio basico parar o
tear e acender a lampada quando houver rompimento do fio ou quebra da agulha, isso
ocorre no momento em que a lingueta entra em contato com a sentinela e abre o

circuito, ocasionando a interrup¢ao da passagem de corrente elétrica.

4. Sistema de enrolamento do tecido

Apos o tecimento a malha é enrolada de forma continua e regular e, para isso
passa-se por um alargador que evita dobras ou distor¢bes, mas para que ocorra de
forma efetiva € necessario certificar-se que o cilindro de puxamento esteja com uma
tensdo adequada tanto no momento de tecimento quanto estiver sendo enrolada
(AQUINO, 2008).
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3 METODOLOGIA

3.1 CLASSIFICAGAO DA PESQUISA

A metodologia desse trabalho visa atingir os objetivos a partir de uma revisao
de literatura com a finalidade de observar, registrar e analisar os fenbmenos ou
sistemas técnicos com base na utilizagdo dos tipos de manutengédo empregados nos
teares de malharia circular, que podem gerar grandes melhorias no setor produtivo.
Isso é feito por meio dos conhecimentos técnicos, demonstrando sua importancia por
meio de pontos de melhoria (MARTINI; ZAMPIN, 2014).

Dessa forma, inicialmente foi realizado a busca de referéncias para a leitura da
literatura, o qual foi feita por meio de livros, teses e monografias, artigos periédicos e
revistas da area, e em seguida, foram selecionados as obras que compuseram o a
revisdo de literatura desse trabalho. Diante disso, a pesquisa em estudo esta

classificada em quatro formas basicas:

I. Quanto a sua natureza é uma pesquisa aplicada, que é descrito por Gil (1946,
p. 27) como pesquisas voltadas a aquisicdo de conhecimentos com vista a

aplicagao numa situagao especifica.

i. A abordagem do problema é o método de caso qualitativo, o qual é
caracterizado pela utilizagdo na observacao de variaveis, que € estabelecido
por questdes ou focos de interesses amplos, onde a medida que o estudo se
desenvolve vai se definindo (GODOY, 1995). E para Marconi e Lakatos
(2003), a pesquisa é baseado em estudos ja realizados por tedricos anteriores
e pesquisas, a fim ter a certeza do método a ser trabalhado e se realmente
esta com o delineamento correto, por isso o estudo é delineado como estudo

de caso.

iii. Do ponto de vista de seus objetivos cientificos, € uma pesquisa descritiva que
para segundo Gil (1946), sdo elaboradas com a finalidade de identificar

possiveis relagcdes entre variaveis.
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iv. Do ponto de vista de procedimentos técnicos € um estudo de caso, onde para
Yin (1941) é uma estratégia de pesquisa quantitativa que consiste aprofundar
em um determinado assunto, para entender melhor os limites entre
fendbmenos e o contexto de maneira a compreender o seu conhecimento
amplo e detalhado os quais n&o sao claramente percebidos. E também uma
revisdo da literatura que foi realizado a partir de material ja publicado em
livros, artigos periddicos, teses, revistas e jornais, o qual permite uma gama

de fendbmenos muito mais ampla de pesquisa (GIL, 1946).

3.2 SEQUENCIA METODOLOGICA DA PESQUISA

As etapas da sequéncia metodologica desenvolvida na pesquisa sao

apresentadas a seguir na Figura 10.
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Figura 10 - Fluxo de Desenvolvimento Metodolégico

Etapa 1 - Identificar os tipos de
manuntecdo empregados em
teares circulares

v

Etapa 2 - Identificar as principais
partes do tear circular para a
aplicacdo da manutencao

v

Etapa 3 - Estudo de caso de uma J

malharia de micro porte

\

Etapa 4 - Apresentar os defeitos
gue ocorrem nas malhas devido a
- ausencia de manutencdo nos teares

4

Etapa 5 - Propor planos de
manuntencao

Fonte: Autora, 2019

Etapa 1 — Nesta etapa foi realizado uma pesquisa bibliografica da literatura na
evolucado e objetivos da manutengao, engenharia e padronizacdo da manutengao,
para um bom desempenho dos equipamentos e, ha sequencia 0s tipos de
manutencdes que sao empregados nos teares circulares de segunda linha.

Etapa 2 — Por meio da revisdo tedrica também foram apresentados os conceitos
de malharia e sua classificagdo, os tipos de teares de malharia de trama os quais
foram apontados as principais partes que compdem os teares circulares em razio de
suas quebras, falhas e paradas na producgao.

Etapa 3 — Nessa etapa foi apresentado a caracterizagdo da empresa de

malharia circular de segunda linha do estudo do caso.
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Etapa 4 — Através de observagdes no setor produtivo da empresa e também
por intermédio da literatura, foram identificados e diagndésticos defeitos que sao
ocasionados nas malhas devido a inexisténcia de um acompanhamento de
manutencao.

Etapa 5 — Seguindo a fundamentacgao dos tipos de manutencao existentes e
das partes do tear e mecanismos de processo de producao, foi proposto um plano de
manutengdo preventiva desenvolvido por meio de fichas técnicas de
acompanhamento diario, semanal e mensal, a fim de reduzir paradas e falhas no setor

produtivo em teares de segunda linha.
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4 ESTUDO DE CASO DE UMA MALHARIA DE MICRO PORTE

Primeiramente nesta sec¢éao foi apresentada a empresa do estudo de caso e, ha
sequéncia foram abordados os principais defeitos da malha que sdo ocasionados pela
falta de manutencdo em teares de malharia circular de segunda linha (acima de 10
anos de uso) e os problemas que sdo causados nos teares circulares do estudo de

caso, assim como também é baseado na literatura.
4.1 CARACTERIZAQAO DO ESTUDO DE CASO

Os dados foram coletados por meio de observagées em uma Industria de
Malharia circular de micro porte localizada na cidade de Apucarana que atua no
mercado desde 2011, onde possui aproximadamente 7 colaboradores no setor de
malharia, onde sdo divididos em trés turnos que monitoram 8 teares circulares de
segunda linha aos quais possuem em torno de 20 anos de uso. A empresa produz
produtos de malhas sendo: meia malha, moletom e ribana. No setor interno
encontram-se também o setor de corte das pecgas de malha o quais ja saem prontas
para serem confeccionadas. Além disso, a industria terceiriza o processo de
tingimento de suas malhas.

Muitas vezes por e tratar as micro e pequenas empresas familiares, nao
possuem setor de manutencao, seja pelo pequeno niumero de maquinarios ou de
funcionarios. Na industria do estudo do caso, o setor de produgao € desprovido de
uma mao de obra qualificada, onde n&o possui uma cultura e estrutura organizacional
em relagdo ao monitoramento e controle adequado de sua producao.

Em consequéncia disso, n&o possui um setor de manutencao para a realizacao
de inspecbes diarias, controle da manutencédo dos teares e o calculo do custo de
quebra de cada maquina. E quando ocorre alguma quebra ou interrupgédo do
equipamento, a propria manutencédo € realizada de forma corretiva pelo dono da

empresa.
4.2 IDENTIFICACAO DOS DEFEITOS DAS MALHAS E SUAS CAUSAS

Quando a industria ndo possui um sistema de manutencdo adequado muitas

falhas podem acarretar defeitos e perda da qualidade no produto final. Outros fatores
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podem causar defeitos e perdas de qualidade. Muitas vezes as causas das falhas
podem ser ocasionadas devido a baixa qualidade no lote do fio; do alimentador do fio;
da falha nas configuracbes do equipamento; pela inexisténcia de controle de
climatizagdo da industria e também da falta de manutengéo dos teares. A seguir o
Quadro 2 apresenta os defeitos da malha e suas causas, onde foram baseados de
acordo com a observagdes diretas na empresa e também com o apoio da literatura de

acordo com Reza (2013) e Vasconcelos (2016).

Quadro 2 - Defeitos da Malha e suas causas nas partes do tear

DEFEITO DAS MALHAS CAUSAS NAS PARTES DO TEAR

- Ruptura do fio durante a formacgao do lago no gancho da agulha;

- Linguetas em agulhas mal posicionadas;

- Ma sincronizagao das agulhas;

- Titulo do fio nao coerente com a finura da maquina;

- Superficie aspera do guia fios e agulhas com defeito;

- Agulhas e platinas quebradas ou defeituosas;

- Alimentador do fio com defeito, a agulha nao captura o fio;

Buracos médios ou - Tecido puxado com muita forca para baixo ou com uma
Rasgos velocidade muito alta devido a ma configuracdo da maquina;

- Excessivo numero de fangs seguidos na mesma agulha;

- Tenséo de puxamento excessiva;

- Tensao do fio muito alta em relagao a resisténcia da ruptura do

fio;

- Velocidade do tear nao suficiente, durante a tricotagem os fios

nao serao entrelacados, o que aumenta a forca de atrito entre a

agulha e o fio levando a quebra do mesmo ocasionando o furo;

- Tecido ndo costurado por varias agulhas adjacentes umas as

outras.

- Ocorre devido a ma qualidade do fio que possui pontos fracos

Buracos Grandes em sua estrutura, provocando o rompimento do fio durante a

formacao do lago.

- Ocorre quando é feito uma emenda ou um né no tecido, pois

como a extremidade do fio com a emenda fica no ultimo ponto, a

emenda fica preso na agulha o que aumenta a tensao e o fio se

rompe.

- Tensao insuficiente;

- Abridores de linguetas forem mal posicionados;

Malha Caida - Guia fio mal posicionado, faz com que a agulha nao pegue o fio.

- Pouca tensao no puxador;

- RPM estiver muito alto.

- Falha na lubrificacéo

Rastro de Agulha - Agulhas tortas e linguetas defeituosas;

- Canais tortos ou com excesso de sujeira.

Buracos Pequenos
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Marcas de Agulha

- Disposicao incorreta das agulhas;

- Agulhas tortas ou com linguetas defeituosas;
- Maquina com muita sujeira;

- Lubrificagdo em excesso.

- Mal posicionamento dos fios

Pelugem - Agulhas, platinas ou guia fios estiverem gastos;
- Rebarbas no tear, como no puxamento ou enrolamento.
- Agulha ou lingueta tortas ou deformadas;
Pé de galinha - Subida e descida da agulha for limitada;

- Ma sincronizacao entre os movimentos das agulhas e platinas.

Quebra No Fio

- Alimentadores de fio ndo estiverem em uma configuragéo
adequada, o fio que alimenta a agulha pode ser tomado em um o
angulo inadequado;

- Fio passado em furo errado;

- Fio muito rigido ele pode sair da agulha (se aumentar a tenséo
do fio isso pode ser compensado);

- Tensao do fio ndo estiver adequada o fio pode saltar entre os
alimentadores e a agulha, logo o gancho da agulha nao captura o
fio.

Listras Horizontais

- Consumo de fio ndo for constante nos alimentadores;

- Tensao do fio ou o comprimento do ponto variarem entre os
alimentadores;

- lIrregularidade na cor, numero de lote for diferente nos
alimentadores.

Listras Verticais

- Agulha danificada.

Faixas De Marcagao

- Diferenca de tenséao

- Tamanho do ponto muito pequeno;

- Componentes que compdem o entrelagcamento da maquina néo
estiver funcionando adequadamente.

- Maquina parada por muito tempo e o artigo estiver no tear;

- Sujeira no fio;

- Substituicdo de agulha;

- Sistema de lubrificacdo com defeito.

Pontos Deformados

- Configuracao do cilindro errada, os pontos ficardo inclinados
para o lado.

Malha Com Elastano

- Em malhas com elastano, se os cilindros de puxamento
estiverem com uma alta, irda ocasionar vinco lateral e a
deformagéao permanente das fibras de elastano;

- Alimentador de fios com defeito;

- Sistema de alimentag¢ao nao ajustado corretamente.

- Pedras gastas ou ma regulagem no puxador

- Tensores de fios ma regulados.

Fonte: Autora, 2019
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5 PROPOSTA DE UM PLANO DE MANUTENGAO PARA OS TEARES
CIRCULARES DE SEGUNDA LINHA DO ESTUDO DE CASO

Nessa secao foram apresentadas um plano de manutengcdo que foram
desenvolvidas por meio de fichas técnicas para manutengéo preventiva, para uma
melhoria da produtividade do estudo de caso. Com o objetivo de prevenir as causas
gue acarretam de quebras de equipamentos e a interrupgao de funcionamento de

teares que geram a perda na produgéo e na qualidade dos rolos de malha.
5.1 SEQUENCIA DE UTILIZACAO DE PLANO DE MANUTENCAO

Seguindo a proposta de manutengdo em relagao a inspecao dos teares de
malharia circular de segunda linha, esse procedimento devera ser controlado

conforme as etapas da Figura 11.

Figura 11 — Fluxograma de Controle de Manutengao
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J

J

Fonte: Autora, 2019
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Ao de iniciar o processo de producdo, deve se realizar uma manutengao
autbnoma para a inspec¢ao de regulagem dos equipamentos, onde o operador
responsavel deve certificar se as partes do tear estdo em condigédo de uso, ja que a
periocidade das maquinas e equipamentos afeta diretamente a qualidade do produto.

Diante disso, o operador também deve verificar as condi¢des da matéria-prima
e do tear e, havendo alguma ocorréncia durante o procedimento de inspegao deve-se
elaborar uma solicitacdo. Ao receber a solicitacdo de manutencdo do tear, o
responsavel pela gestdo da manutencdo deve registrar um formulario com toda a
identificacdo do equipamento, e do artigo produzido. Logo apds, o mecanico
encarregado de realizar o procedimento da manutengcdo deve preencher a ficha
técnica e, se apds a analise houver alguma falha no tear, sera emitido pelo
responsavel do setor onde ira ser realizado a corre¢cdo do problema.

Esse procedimento permite ter um maior controle do equipamento evitando
assim, quebras irregulares e a perda de qualidade do artigo. Mas se caso houver a
troca de algum componente ou pega do tear circular, o mesmo deve ser registrado na
ficha de controle para que tenha um controle de sua vida util e também a reposigéo

da peca.
5.2 MANUTENCAO CORRETIVA

No estudo de caso desenvolvido, a manutengdo corretiva € o método de
manutengdo implantado na empresa, onde foi possivel observar uma ocorréncia
constante de falhas durante o seu processo produtivo, ou seja, quando ocorre a
parada da maquina o operador apenas ajusta o que tiver de errado sem nenhum
registro da falha ou tempo de parada.

Diante disso, como nesse tipo de manutengdo o operador nunca sabe onde e
quando ocorrera a parada da maquina, o procedimento continuara sendo realizado
pelo método de analise visual do colaborador. Em caso de parada o
mecanico/operador responsavel devera abrir uma ordem de ocorréncia corretiva, onde
por meio da Figura 12 é feito a inspecgao se existe a necessidade de abrir uma ordem

de manutengéao preventiva.
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Figura 12 — Fluxograma de Inspecgao diaria
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Fonte: Autora, 2019

Posteriormente, com a solicitacdo de servico devera preencher o relatério de
inspecao preventiva por meio de ficha técnica na identificagdo de avarias do tear,
como é possivel observar no APENDICE A. O ideal é que ao lado de cada tear tenha
uma prancheta com o formulario da ficha técnica. Esse método demonstra para uma
melhor averiguagao da causa do problema de parada e também para a apuragao de
dados das ocorréncias.

Para o preenchimento da ficha técnica, € necessario que primeiramente seja
identificado qual o tipo de tear e o numero do mesmo, assim como a marca do
equipamento, o turno e o operador responsavel pelo inspecao e a data em que foi
realizado a manutencdo. Na sec¢éo da inspegéo, devera ser anotado o tipo de trabalho
a realizar especificando o que fazer e onde fazer e posteriormente o trabalho que foi
realizado e o local que ocorreu a falha no tear.

No campo de motivo da falha, o operador responsavel pela manutencao deve
realizar a identificacao por meio da legenda situada no verso da ficha técnica, onde é
apresentado as possiveis razoes da parada do tear, caso 0 mesmo nao consta na
legenda devera ser preenchido ao lado ou na sessédo “Observacoes”. Apds a
identificacdo do numero correspondente que mais se enquadra, 0 mesmo devera ser
anotado no campo do motivo da falha. Assim como, no campo de causa da falha, o
registro também sera identificado pela legenda ao verso, o qual devera ser analisado

com precisao pela equipe de manutengao, caso nenhum dos topicos coincidir com o
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motivo e causa da parada do tear, 0 mesmo devera ser analisado e prescrito nas
anotacoes.

Quando a manutencdo comecar a ser executada devera preencher os campos
“horario de inicio”, e quando foi finalizado o “horario de término”.

Se na ocorréncia for necessario a troca de alguma pega do equipamento como
as agulhas, platinas, pedra entre outros, o colaborador responsavel devera prescrever
o topico de “Ficha de Controle”, o qual informa o tear que foi reparado e a pega que
foi trocada e também o numero dos mesmos. Esse controle é fundamental para que
o setor de estoque tenha um melhor controle de reposigao das pegas, bem como um
controle da quantidade de pecas que foram trocadas em um determinado tear e
também para a identificacdo de analises de custo de manutencao que foi realizado
em de cada tear.

Apos o reparo e a liberagao do tear para a produgao, € essencial que a ficha
técnica seja encaminhada para o setor responsavel pela manutencao, o qual sera para
analisado para que faga alguma modificagcdo no equipamento onde a falha seja
solucionada e que n&o ocorra novamente. Porém, como no estudo de caso o proprio
proprietario que realiza todas as manutengbes existentes sem nenhum tipo de
controle, é consideravel que haja a contratagdo de funcionarios capacitados para a

gestao da manutencgao.
5.3 PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA

A manutengdo preventiva assegura que haja um menor indice de paradas
inesperadas durante o processo produtivo. Para isso é importante que tenha o mesmo
procedimento de controle feito pelo preenchimento de fichas técnicas.

Neste contexto, baseado na inexisténcia da manutengdo preventiva na
empresa analisada no estudo de caso, antes de iniciar o processo de produg¢ao do
artigo e/ou nas trocas de turnos, a proposta que 0s teares sejam inspecionados
diariamente de acordo com a ficha técnica do APENDICE B, o qual é realizado como
um check list durante a inspecéao e ao lado possui uma coluna de ‘Situagao’, para caso
tenha alguma anormalidade. O Quadro 3 apresenta 0s seguintes critérios de inspegao

diaria em teares de segunda linha.
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Quadro 3 - Inspegao Diaria

- A posicao dos ventiladores;
- Verificara alimentagao do fio de instalagdo, e se for encontrado muito desgaste deve
ser substituido imediatamente;
- Confirmar se as agulhas estéo instaladas corretamente e se os parafusos estdo
apertados;
- Verificar se as agulhas encontram-se em perfeitas condigbes de uso;
- Verificar a tensao do fio;
- Verificar se a temperatura do tear ndo esta muito alta;
- Certificar se a velocidade é compativel com as condi¢des do tear;
- Certificar se as correrias e polias estao limpas, e caso o contrario utilizar jato de ar
para remover as fibrilas que ficam armazenadas nas agulhas, nas pedras e nas
platinas;
- Verificar a pressdao dos mandmetros;
- Verificar se ha necessidade de abastecer o 6leo;
- Certificar se o nivel do 6leo estiver abaixo de 2/3 para abastecer;
- Analisar se as mangueiras de 6leo e de ar estdo na posi¢ao correta;
- Verificar o dispositivo de parada automatica e as protecdes de seguranca e em caso
de anormalidades, devem ser substituidas;
- Examinar a gramatura do tecido.

Fonte: Autora, 2019

Do mesmo modo, o APENDICE C apresenta a ficha técnica da manutencéo
preventiva semanal. No cabecalho de Identificacdo do setor, marca, operador/ turno
possui também um campo de “Dia da Inspecéo”, o qual deve ser preenchido qual sera
o dia fixo da semana para a realizacdo da manutencdo preventiva durante as 4
semanas do més e, ao lado esta acoplado com a ficha de controle. De acordo com

Zhenlihua (2014), o Quadro 4 demonstra o check list semanal

Quadro 4 — Check List de Manuten¢ao Preventiva Semanal

CHECK LIST DE MANUTENGAO PREVENTIVA SEMANAL
- Limpeza no disco de velocidade de alimentagao do fio;
- Tensao da correia de transmissao;
- Mecanismo de enrolamento de tracao.

Fonte: Autora, 2019

De acordo com Witkoskio (2007) e Santis (2013), para que o tear produza de
modo eficiente, é essencial que seja feita uma limpeza completa no tear. Diante dessa
abordagem, conforme o APENDICE D foi elaborada uma ficha técnica em forma de

check list para a inspe¢ao mensal. As etapas séo apresentadas no Quadro 5 a seguir:

Quadro 5 — Check List de Manuten¢ao Preventiva Mensal

CHECK LIST DE MANUTENCAO PREVENTIVA MENSAL
- Retirar e limpar as pedras e os blocos com mistura de querosene (70%) e 6leo de
agulhas (30%);
- Retirar e limpar as agulhas e platinas com querosene, secar e lubrifica-las com dleo
de agulhas;
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- Realocar agulhas/platinas;
- Engraxar engrenagens, correntes e pontos de graxa,
- Limpar cilindros com jato de ar e apés isso lubrifica-los com lubrificante de agulhas;
- Limpar os acumuladores de fio, ventiladores, caixa de 6leo, parte externa dos blocos,
bancada, area de tecimento, grades, correias e aparelho alimentador;
- Fazer a montagem do tear e regulagem do anel,;
- Limpar painel elétrico;
- Inspecionar mangueiras de lubrificacéo, bicos de ar e de 6leo;
- Ligar a maquina e simultaneamente a lubrificacdo manual forgcada durante 6 a 8
giros;
- Fazer a limpeza e revisao geral do sistema de alimentacao positiva: fitas, correias,
polias;
- Revisado geral do sistema do puxador: caixa superior, caixa inferior, correias, polias
variaveis, correntes de engrenagem e dos emborrachados;
- Passar o fio no alimentador e nas agulhas;
- Verificar visualmente o tecimento apds a limpeza;
- Verificar Tensao, LFA, RPM e a temperatura;
- Apos isso, retirar uma amostra do artigo para verificar a qualidade do produto em
relacdo a regulagem do tear;
- Liberar o tear para a producéo.
Fonte: Autora, 2019

Para evitar a ocorréncia de acidentes nesse procedimento o tear deve ser
desligado.

Em relagdo a empresa em estudo, para a jornada de trabalho é fornecido
protetor auricular aos seus funcionarios mas, a conscientizacdo do uso e a sua
importancia é desprovida. Neste caso, seria interessante informar aos colaboradores
por meio de palestras e anuncios 0s riscos que podem ocasionar a sua saude e
segurancga da nao utilizagdo dos mesmos.

Além disso, como o colaborador passa horas em contato com fibrilas e, durante
a manutencao é utilizado jatos de ar com d6leo para a lubrificacdo dos teares, é
imprescindivel o uso de mascaras como equipamento de protecao individual (EPI),
assim como o uso de botas e roupas adequadas para o ambiente de trabalho, o que

nao ocorre na empresa de malharia do estudo de caso.
5.4 ANALISE DOS DADOS DE MANUTENCAO

E importante que todo formulério preenchido pela manutencdo preventiva e
corretiva seja armazenado em um sistema de dados, para que se tenham listagens,
graficos e tabelas com o objetivo de realizar analises que podem ajudar em uma

melhor tomada de decisao.
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Para que comportamento das ocorréncias futuras possam ser examinadas e
eventualmente identificadas, o diagndstico é feito onde mais ocorrem as falhas diante
dos motivos e as causas de falha. Por isso € necessario que esse controle seja mais
preciso e que o tempo de inatividade do tear seja reduzido.

Como foi citado anteriormente, a empresa de micro porte ndo possui um setor
de manutencado, e para proceder as analises das ocorréncias € indispensavel que
tenha uma equipe especializada ou entdo, como normalmente as micro empresas néo
requerem recursos tdo sofisticados, os proprios funcionarios podem realizar essa
funcao, capacitando um mecanico/operador para a utilizagdo de recursos basicos de
ferramentas do Excel para a averiguagcdo dos dados e para um monitoramento

continuo e também o treinamento.
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6 CONCLUSAO

O trabalho foi desenvolvido por meio do estudo de caso em uma Industria téxtil
de micro porte de malharia circular que utiliza teares de segunda linha, ou seja,
equipamentos com 10 anos de uso ou mais. Muitas empresas de micro e pequeno
porte que pretendem iniciar seu processo produtivo no mercado preferem optar pela
compra teares de segunda linha, devido ao baixo investimento inicial dos maquinarios.
Mas como s&o maquinas usadas € muito comum serem vendidos sem manuais de
instru¢cdes da forma correta como deve ser realizado a sua manutencdo e/ou o
acompanhamento de processo de operacao nos teares circulares de malharia.

Diante disso, o estudo foi realizado por meio da observagao da empresa em
relacdo as suas falhas e da sua baixa produtividade devido a falta de
acompanhamento de manutencao, onde os defeitos que s&o ocasionados na empresa
também sao abordados na literatura. Sendo assim, foram desenvolvidos planos de
manutengdo preventiva através de fichas técnicas de acompanhamento diario,
semanal e mensal para a melhoria do processo de manutengao dos teares.

Através desse plano de manutencéo é possivel ter um controle da producéo,
evitando os custos ocasionados pelas paradas e falhas dos teares de segunda linha
gue sao provocados pelas perda da produtividade, quebras inesperadas e defeitos
nas malhas que tendem a ocorrer com frequéncia, consequentemente necessitando
de manutencdo corretiva. Além disso, por meio da medicdo de variaveis que sao
coletadas pelas fichas técnicas, em uma previsdo futura esses dados podem ser
utilizados para a implementagao de uma manutencéao preditiva.

Para que a proposta seja implantada efetivamente na empresa do estudo de
caso, é necessario que sua utilizacao faga parte da cultura organizacional da industria.
Ou seja, é preciso que haja percepgao por parte da empresa sobre os beneficios e a
importancia de implantar uma gestdo de manutengao efetiva para que a industria
diminua suas paradas e apresente melhorias em seu processo produtivo, de modo
que proporcione uma maior produtividade, qualidade do artigo de malha e também
proporcionar seguranga aos seus colaboradores.

Portanto, considerando a relevancia da proposta e o impacto que pode gerar
na produtividade e qualidade dos artigos de malha na industria, pode-se dizer que nas
empresas de micro e pequeno porte de malharia circular sdo desprovidos de um setor

de gestdo de manutengao, ja que que muitas vezes por ndo possuirem um grande



45

numero de maquinas e equipamentos, os proprietarios acreditam que n&o €
necessario um acompanhamento continuo e também, é afetado por néo possuir uma

cultura e uma estrutura organizacional em relagdo ao monitoramento e controle

adequado de sua producgao.
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APENDICE A

Logo da Empresa

Ficha de Ocorréncia Corretiva

Setor: NUmero do Tear:
Tear: Marca:
Operador/ Turno: Data:

Inspecgdo da ocorréncia

Trabalho a realizar:

Trabalho realizado:

Motivo da Falha: I:I:l

Causa da Falha: I:I:l

Hordrio de Inicio:

Hordrio de término:

Codigo Motivo da Falha Cdédigo Causa da falha
00 Aquecimento 21 Defeito de Componente
01 Cisalhamento 22 Desgaste Excessivo
02 Corrosdo 23 Excesso de carga
03 Curtfo circuito 24 Excesso de velocidade
04 Desregulagem 25 Excesso de Oleo
05 Eros@o 26 Falta de Limpeza
06 Expansdo férmica 27 Falta de Lubrificacto
07 Oxidacao 28 Falta de Oleo
08 Perfuracdo 29 Fibrilas
09 Perda Elétfrica 30 Influéncia de temperatura
10 Quebra 31 Influéncia da Umidade
11 Ruptura 32 Ma gjustagem
12 Trinca 33 Peca inadequada

34 Vibracao
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Verso APENDICE A

Tear: NUmero do Tear:

Peca trocada: NUmerc da Peca:

Anotacdes:




APENDICE B
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Logo da Empresa

Ficha de Manutencao Preventiva

Setor: NUmero do Tear:
Tear: Marca:
Operador/ Turno: Data:

Itens a Inspecionar

Situacao

I:l Posicdo dos ventiladores

|:| Posic@io das Agulhas e apertar Parafusos

|:| Tens&o do Fio

I:l Alimentacdo do Fio

I:l Temperatura do Tear

|:| Velocidade do Tear

|:| Verificar limpeza da correia e polia

|:| Limpeza com ar comprimido nas agulhas

I:l Presséio do manbmetro

I:l Nivel de dleoc na bomba

|:| Posic@io da mangueira de ar € dleo

|:| Dispositivo de parada automatica

|:| Protec@o de Seguranca

Hordrio de Inicio/ Término:

Ficha de Controle
Tear: NUmero do Tear:
Peca trocada: NUmero da Peca:

Anotacdes:




APENDICE C

Logo da Empresa

Ficha de Manutencao Preventiva Semanal

Setor:

NUmero do Tear:

Tear:

Marca:

Operador/ Turno:

Dia da Inspecdo:

1 °Semana / / Ficha de Controle
Limpeza sistema de alimentagdo Tear: N°:
|:| Tensdio correio de fransmissdo Peca Trocada: N°®;

Enrolamentfo de Tracdo

Hordrio de Inicio/Término:

2°Semana [/ / Ficha de Controle
Limpeza sistema de alimentagdo Tear: N°:
I:l Tensdo correio de fransmissdo Peca Trocada: N°®:

Enrolamento de Tracdo

Hordrio de Inicio/Término:

3°Semana [/ / Ficha de Controle
Limpeza sistema de alimentagdo Tear: N®°:
Tensdo correio de fransmissdo Peca Trocada: Ne°:

[ ]

Enrolamento de Tracdo

Hordario de Inicio/Término:

4°Semana [/ / Ficha de Controle
Limpezd sistema de alimentagdo Tear: N°:
Tensdo correio de fransmissdo Peca Trocada: Ne°:

Enrolamento de Tracdo

Hordario de Inicio/Término:
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APENDICE D

Logo da Empresa

Ficha de Manutencao Preventiva - Mensal

Setor: NUmero do Tear:
Tear: Marca:

Operador/ Turno: Data:

Hordario de Inicio: Hordrio de Término:

Check List

Refirar e limpar as pedras e os blocos com mistura de querosene e dleo de agulhas

Refirar e limpar as agulhas/ platinas com querosene, secar e lubrificd-las com dleo de aguhas

Redalocar agulhas/platinas

Engraxar engrenagens, correntes e pontos de graxa

Limpar cilindros com jafo de ar e lubrificd-los com lubrificante de agulhas

Limpar os acumuladores de fio, ventiladores, caixa de dleo, parte externa dos blocos,

bancada, drea de tecimento, grades, correias € aparelho alimentador

Fazer a montagem do tear e regulagem do anel

Limpar os acumuladores de fio, ventiladores, caixa de dleo, parte externa dos blocos,

bancada, drea de tecimento, grades, correias e aparelho alimentador

Fazer a montagem do tear e regulagem do anel

Limpar painel eléfrico

Inspecionar mangueiras de lubrificacéo, bicos de ar e de dleo

Ligar a maquina e simultaneamente a lubrificacdo manual forcada durante é a 8 giros

Fazer a limpeza e revisdo geral do sistema de alimentacdo positiva: fitas, correias, polias

Revis@io geral do sistema do puxador: caixa supetior, caixa inferior, correias, polias variaveis,

correntes de engrenagem e dos emborrachados

Passar o fio no dlimentador e nas agulhas

Verificar visualmente o fecimento apds a limpeza

Vetificar Tens@o, LFA, RPM e a temperatura

Retirar uma amostra do artigo para verificar a qualidade do produto em relacdo a regulagem

do tear

LU OO O DOOOO WO O 00O

Liberar o tear para a producdo.




VERSO APENDICE D

Tear: NUmero do Tear:

Peca trocada: NUmero da Peca:

Anotacdes:




