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RESUMO

Atualmente uma empresa que busca ser competitiva ho mercado, nao pode
deixar de ter uma gestao de manutencao bem implementada, isso se reflete na
qualidade do produto final e a satisfacao dos clientes e fornecedores. Por isso,
o objetivo nesse trabalho foi propor uma sistematica buscando uma melhor
organizacao no processo de manutencao. Para a realizacao deste trabalho
primeiramente foi feito o mapeamento da situacao atual da manutencao, em
seguida analisou-se possiveis melhorias na sua rotina inicial, com esses
resultados sugeriu-se um modelo de sistematizacao para gestao da
manutencao. Os resultados alcancados demonstraram que o modelo utilizando
ferramentas da qualidade atingiu os objetivos propostos. Além disso, os
indicadores de desempenho desenvolvidos evidenciaram que a gestao de
manutencao aplicada na empresa nao esta adequada, afirmando que a empresa
busca competitividade no mercado.

Palavras-chave: Gestao de manutencao. Ferramentas da qualidade. Indicadores
de desempenho.
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1. INTRODUGCAO

Antigamente a manutencéo, era vista como um meio necessario tdo somente
com a fungdo de consertar eventuais problemas, e com isso outros problemas
surgiam, tais como, atraso na entrega dos produtos, elevacao dos gastos e custos
comparados aos valores iniciais, além do que, muitas vezes a qualidade pretendida
nao era alcangada. Porém no mundo atual, cada vez mais globalizado e com toda a
competitividade das empresas néo é eficiente adotar esse antigo paradigma. Torna-
se necessario entao, imprescindivel uma gestdo de manutencao eficiente.

Existem varios tipos de manutencéo, que é comumente divida em trés tipos:
corretiva, preventiva e preditiva. A gestdo da manutencdo é fundamental para a
sustentabilidade econémica, porém a metodologia antigamente adotada era a descrita
na manutengao corretiva ndo planejada, a qual, em alguns aspectos, vem sendo
gradativamente substituida por métodos mais eficientes.

As ferramentas da qualidade podem ser utilizadas para a verificagcdo das
condi¢cbes que a empresa se encontra atualmente e também em quais parametros
podem ser melhorados.

Indicadores de desempenho tem a importancia na apresentacdo dos dados
obtidos, o que facilita enfatizar onde esta o ponto critico da gestdo da manutencao
atual da empresa.

A SERGYENE INDUSTRIA E COMERCIO LTDA é uma empresa do ramo de
higiénicos descartaveis nao tem gestdo manutencao adequada visando os parametros
procurados pelas empresas atuais, que seria uma competitividade no mercado.

Visando a melhoria das condi¢des da gestao da manutencao que SERGYENE
INDUSTRIA E COMERCIO LTDA se encontrava, foi realizado um levantamento de
viabilidade na implementacado de uma gestdo mais eficiente e adequada. Em funcéo
disso, objetiva-se utilizar os dados encontrados para sugerir uma sistematica na sua

organizacao e possivel aprimoramento no processo de manutengao.
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1.1 Situacao Problema

No cenério atual, a manutencao ndo pode ser deixada de lado, visto que, uma
gestdo de manutengdo bem implementado sé tente a trazer melhorias para toda a
organizagao.

Mesmo possuindo todos os mais modernos recursos, ndo é o bastante para
gue manutencao esteja funcionando com total eficiéncia, sdo necessérias técnicas,
que primeiramente deverédo ser utilizadas para organizar o setor, que em seguida
devera acompanhar o desenvolvimento do mesmo.

Observando o setor de manutencdo da SERGYENE INDUSTRIA E
COMERCIO LTDA., foi possivel confirmar o que fora citado acima, onde o mesmo se
encontra com a manutengéo inadequada e apresentando problemas na identificacao
encontrada da causa, gerando queda na produtividade, devido ao alto indice de
paradas nao programadas.

Confirmada a situagdo da organizagdo em questao, esse estudo de caso sera
para realizar todo o levantamento atual e propor possiveis melhorias para seu setor
de manutencdo, consequentemente, implementacdo uma gestdo de manutencgao
eficaz. Para isto, levantou-se entdo a seguinte questao: O que deve ser feito para

melhorar e organizar o processo de manutencao?
1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo geral

Propor uma sistematica buscando uma melhor organizagcdo no processo de

manutencao.
1.2.2 Objetivos especificos
> Mapear da situacdo atual da sistematica da manutencgéao;

> Analisar possiveis melhorias na rotina atual;

> Apresentar um controle e indicadores de desempenho.
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1.3 Justificativa

Diante da globalizagc&o, para que uma organizagdo sobreviva, atualmente, é
necessaria a constante busca por melhorias para possa se manter competitiva no
mercado, assegurando alcancgar 0os seus objetivos.

Visando a melhoria continua, um dos parametros que podem influenciar na
evolugdo da organizacdo € uma gestdao de manutencdo bem implementada, com o
objetivo de organizar o setor, evitando paradas nao programadas e reduzir os custos
desnecessarios.

Dessa forma, a manutencdo pode ser utilizada como uma estratégia da
organizagdo, para manté-la competitiva no mercado, mantendo a eficacia na
produtividade. Com uma gestdo de manutencdo bem implementada, facilitara o
crescimento como um todo da empresa.

A SERGYENE INDUSTRIA E COMERCIO LTDA foi escolhida como universo
dessa pesquisa, pelo fato do autor dessa pesquisa estar trabalhando no local,
facilitando assim a coleta de dados.

Este trabalho tem como importancia a conclusao da carga horaria para o curso
de Engenharia de Produgédo da FANESE e ainda possibilitou aplicar os conhecimentos
adquiridos na graduacao de forma pratica.

1.4 Caracterizacao da Empresa

A SERGYENE INDUSTRIA E COMERCIO LTDA. é uma empresa sergipana
fundada em novembro de 1996, iniciou suas operagdes no bairro Siqueira Campos
em Aracaju, que apos dois anos mudou a sua sede para o Bairro Industrial da capital
ja em 2001, passou sua sede para o Distrito Industrial de Aracaju.

A empresa esta no ramo de fabricacdo de produtos higiénicos descartaveis,
tais como, absorventes higiénicos e fraldas infantis e geriatricas descartaveis. O
processo produtivo da SERGYENE utiliza como matérias-primas, celulose, gel
absorvente, filmes de polipropileno e polietileno, adesivos termoplasticos, papel
siliconado e transfer layer. Possui um total de 106 colaboradores, funciona em dois
turnos diarios e conta com um terreno de 16.000 m?2 e 6.415 m2 de area construida.
Na Figura 01 é possivel ver fluxograma das atividades desenvolvidas.
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A empresa, atualmente conta com 98 colaboradores contratados, sendo
dividido entre 18 no administrativo e 80 na producéo, que ainda estao divididos em
dois turnos, o da manhé e o da noite, visando fugir dos altos indices de consumo de
energia elétrica com os maquinarios funcionando em apenas um turno.

Figura 01 — Fluxograma das Atividades Desenvolvidas

Entrada das Matérias
Primas

Expedicao

Montagem dos Produtos T
em Maquinas

Estoque

T

Enfardamento do
Produto Embalado

Automaticas

Empacotamento do

Produto em Sistema

Manual ou Automatico

Fonte: Autor da Pesquisa
Para entender um pouco mais sobre a capacidade produtiva é importante

analisar a Quadro 01.
Quadro 01 — Producao da Empresa

Produto Médja de i Qapacidaqe Unidac_ie de
Producao (més) Maxima (més) Medida
Fralda Infantil 5.500.000 12.000.000 Tiras
Fralda Geriatrica 1.000.000 2.000.000 Tiras
Protetor Diario 2.500.000 5.000.000 Tiras
Absorvente 8.000.000 12.000.000 Tiras

Fonte: Autor da Pesquisa




2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

Nessa secdo serdo abordados conhecimentos utilizados para atingir os
objetivos propostos.

2.1 Ferramentas da qualidade

Peinado; Graeml (2007, p. 538) afirmam que a qualidade possui sete
ferramentas basicas e mais trés ferramentas complementares que auxiliam na
localizacdo, compreensao e eliminacdo de problemas que afetam a qualidade do
servico. Porém, apenas as ferramentas que foram utilizadas neste estudo serao

abordadas a seguir.
2.1.1 Tagueamento

Na visdo de Viana (2002, p. 21), é uma palavra de origem inglesa com o
significado de etiqueta, entretanto, o mesmo termo nas industrias representa a

localizacdo das areas da fabrica como também de seus equipamentos.
2.1.2Fluxograma

Segundo Marshall Junior at al. (2006, p. 109-110), essa € uma ferramenta da
qualidade, que representa graficamente de forma clara os passos de um processo.
Para monta-lo é necessario ordenar as atividades e decisdes, para que assim, seja
possivel analisar os erros cometidos e possiveis melhorias.

Para Peinado; Graeml, (2007, p. 140), com a uso de simbolos, a ferramenta de
fluxograma facilitagdo a apresentacdo da sequéncia das etapas do processo,
facilitando a analise.

Na visdo de Cury (2010, p. 340), quando um fluxograma € bem utilizado, ele
pode trazer algumas vantagens, que seriam a verificacao do funcionamento de todos
os componentes de um sistema, compreender de forma simples e objetiva todos os

métodos descritos, enfatizando as deficiéncias do processo. E uma ferramenta que
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pode ser aplicada em qualquer tipo de sistema e ainda verificando a necessidade de
algumas alteracdes, sera de facil entendimento ap6s modificado.

Para a elaboracdo de um fluxograma, é necessaria a utilizacdo de diversos
simbolos, e sdo utilizados para substituir descrigdes maiores em pequenos espagos.
Os principais simbolos utilizados podem ser vistos na Figura 02 a seguir.

Figura 02 — Exemplo de Simbolos para um Fluxograma

C INICIO ou FIM > ATIVIDADE

CONECTOR
DENTRO
DA PAGINA

CONECTOR
ENTRE PAGINAS

DOCUMENTO

-—

BANCODE ELUXO

DADOS

—

Fonte: Adaptado de Oliveira (1996, p.13)

Cury (2010, p. 340) cita que para a elaboragcdo de um fluxograma séo
necessarios seis passos que serao descritos a seguir:

> Comunicacgao: os participantes envolvidos devem ser informados das
tarefas e dos objetivos delas;

> Coleta de dados: os colaboradores de cada etapa do processo, devem
informar detalhadamente como esta é executada. A coleta dessas informagdes deve
ser feita por meio de entrevistas, e sendo levantado que é expedido algum documento
no processo, 0 mesmo descrevera o numero de vias e o destino de cada uma delas;

> Fluxogramacdo: apds a coleta dos dados, sera escolhido que tipo
fluxograma se adequa mais ao processo, que primeiramente, sera montado em um
rascunho, possibilitando, observar se esta incompleto ou apresenta algo incorreto, que
para a corre¢ao dessas informacdes devera retornar ao passo anterior;

> Andlise do fluxograma: sera nessa etapa que, todo o0 processo sera
destrinchando de forma cautelosa, para provar a necessidade de cada etapa no
fluxograma;

> Relatério de andlise: partindo de que o fluxograma feito esta condizente
com o que foi observado no processo, entdo, sera enfatizada as falhas do processo e
possiveis propostas para melhorias;

> Apresentacao do trabalho: com o fluxograma e o relatério pronto, fica
possivel apresentar tudo que foi levantado para a diretoria.
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Com as informacdes fundamentadas acima, sera possivel desenvolver um

fluxograma da situacao atual de uma organizacao e ainda propor possiveis melhorias.

2.1.3 Plano de Acao 5W1H

De acordo com Guelbert (2012, p.97) e Marshall Junior et al. (2006, p. 108), o
plano de acdo 5SW1H é frequentemente elaborado com durag&o de pouco espago de
tempo e de simples percepcgéo, definindo seus responsaveis, prazos, métodos,
objetivos e recursos associados. Geralmente utilizado com a finalidade de melhoria
de algo cujo o processo nao esta adequado. O Quadro 02 demonstra o plano de agao
5W1H, com uma breve explicacao de cada W e do unico H utilizado.

Quadro 02 — Plano de A¢cao 5W1H

O que? Oque sera feito para melhorar algum processo produtivo que
(What?) esta dando errado na empresa?
Porque? Porque sera feita tal melhoria, qual sera a meta pretendida
(Why?) com tal acao?
Quem? Quem ira executar tal agdo, qual sera a equipe que tomara a
(Who?) frente da acao?
Quando? Quando sera feita tal agdo, em qual data estratégica ira
(Where?) comecar a se desenvolver tal acdo?
Onde? Onde sera feita tal acdo, em que area da empresa ira ocorrer a
(When?) acao?
Como? Como sera feita tal acao, quais recursos serdo necessarios
(How?) para que a mesma obtenha sucesso?

Fonte: Adaptado de Peinado; Graeml (2007, p. 559)
No pensamento de Peinado; Graeml (2007, p. 559) essa ferramenta da

qualidade tem esse nome derivado das primeiras letras das questdes em inglés, e a
sua principal funcéo é deixar claro as situagdes que podem prejudicar 0 processo.

2.1.4 Diagrama de Pareto

Na visdo de Peinado; Graeml (2007, p. 547), o grafico de Pareto exibe a
importancia relativa das variaveis de um problema, em outras palavras, é a indicagao
da representatividade de cada variavel, em termos percentuais individuais e
acumulativos em relacédo ao problema geral.

Werkema (1995, p.63) afirma que o grafico de Pareto € constituido de barras

verticais com as informacdes claras sobre o objetivo que esta sendo enfatizado, e que
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com esses dados permite o comprometimento com valores possiveis de serem
alcancados.

Paladini (2012, p. 362) ressalta que o diagrama de Pareto tem uma grande
importancia na apresentacao de dados, pois com ele é possivel analisar uma grande
quantidade de processos que podem ser responsaveis por falhas que geraram o
defeito.

Exemplo do diagrama de Pareto pode ser visto na Figura 03.

Figura 03 — Exemplo de Diagrama de Pareto

Defeitos Quantidade % Defeitos % Acumulado

Sujeira = 15.71 15.71
FPintura 16 23,868 68,57
Rizor 11 15,71 84,28
Galvanizacio

100 i 94 28

]
Dreformadcio 2 2,86 97,14
Dubros o4 i LN

Percentagem

Quantidade

I P

Sujeira Pintura Riscr Galvanizacan Deformaci: Oubros

Fonte: Ramos (2013, p.28)
Na visao de Miguel (2006, p. 144), para o desenvolvimento do grafico de pareto

€ necessario criar um grafico de colunas, com os dados apresentados por meio de
porcentagem e distribuidos em ordem decrescente nos eixos das abscissas.

Seguindo o raciocinio de Peinado; Graeml (2007, p. 547), este grafico é
elaborado em barras que destaca os impactos dos problemas, identificando as
prioridades a serem resolvidas de acordo com seu nivel de criticidade.

2.2 Historico da Manutencao

Viana (2013 p. 01) afirma que a manutengédo € uma palavra derivada do latim
manus tenere que significa manter o que se tem, e que esta presente na histéria
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humana ha varios séculos, desde quando se comegou a manusear instrumentos de
producéo.

Moro (2007, p.6) confirma que por volta do século 18 foi quando as atividades
praticadas passaram a ser conhecidas como manutencdo, e seu crescimento foi
sendo apresentado no decorrer da revolugao industrial.

Para Branco Filho (2008, p. 48), com o aparecimento da revolugao industrial,
se deu inicio a mecanizagao das atividades, que seria quando a responsabilidade pela
maquina era do colaborador responsavel da mesma, sendo assim, 0s reparos eram
realizados por ele mesmo.

Segundo Viana (2013, p. 1), a manutencao industrial, surge efetivamente como
fungdo do organismo produtivo no século XVI com a aparicdo dos primeiros teares
mecanicos. Esta época € marcada pelo abandono da producao artesanal e de um
sistema econdmico feudal, e o inicio de um processo de acumulagédo originaria de
capitais e a coexisténcia de formas diversas e antagbnicas de producao. Neste periodo
o fabricante do maquinario treinava os novos operarios a operar e manter o
equipamento, dando a estes o papel de operadores e mantenedores. Por outro lado,
nao havia uma equipe especifica de manutencao.

Viana (2013, p. 2), diz que:

Por volta de 1900 surgem as primeiras técnicas de planejamento de
servico, Taylor e Fayol, e em seguida o grafico de Gantt. No entanto foi
durante a Segunda Guerra Mundial que a manutencéo se firmou como
necessidade absoluta, quando houve entdo um fantastico
desenvolvimento das técnicas de organizacao, planejamento e controle
para a tomada de deciséo.

Com vista que, a partir do momento em que manutencdo foi vista como
necessidade, a evolugao da mesma foi inevitavel, podendo ser divididas em varias

geracOes que serao abordadas a sequir.

2.3 Geracoes da Manutencao

Na visdo de Kardec; Nascif (2013, p. 2), a partir de 1930, a evolucdo da
manutencao dividiu-se em cinco geragdes, como pode ser vista no Quadro 03.

Kardec; Nascif (2013, p. 2), afirmam que a primeira geracao abrange o periodo
antes da Segunda Guerra Mundial, quando a industria era pouco mecanizada, 0s
equipamentos eram simples e, na sua grande maioria, superdimensionados e
obsoletos.
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De acordo com Kardec; Nascif (2013, p. 3), a terceira geracao aconteceu a
partir da década de 70. Com a paralisacdo da producao que, consequentemente,
diminuia o volume produzido, aumentava os custos e afetava a qualidade dos
produtos. Com isso, fortaleceram o conceito e a utilizagdo da manutencao preditiva, o
conceito de confiabilidade comecou a ser cada vez mais aplicado pela engenharia e
na manutengao.

Quadro 03 — Evolucao da Manutencao

EVOLUCAO DA MANUTENCAO

Quarta Geracdo

‘ 2000 | | 2005
* Maior confiabilidade
* Maior disponibilidade
* Preservac3o do meio

Quinta Geracdo

| 2010| I 2015
* Gerenciar ativos
* Otimizar os ciclos de
vida dos ativos

Geracdo Primeira Geragao
| 1940| | 1950

* Conserto apos falha

Segunda Geragdo

| 1960| | 1970
* Disponibilidade
crescente « Maior vida
util do equipa- mento

Terceira Geracdo

l 1980 | | 1990

* Maior confiabilidade
* Maior disponibilidade
* Melhor relag3o custo-

Ano

Aumento das

expectativas em bene-ficio ambiente # Influir nos resultaldos
relagdo a * Preservacdo do meio * Seguranga do negécio
manutencdo am- biente * Gerenciar ativos

 Influir nos resultados
do negécio

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

* Existéncia de 6 padrdes
de falhas (Nowlan & Heap
e Moubray) Ver Capitulo 5

* Reduzir drasticamente
falhas prematuras dos

padroes Ae F. (Nowlane
Moubray) Ver Capitulo 5

* Planejamento do ciclo
de vida desde do projeto
para reduzir falhas

* Habilidades voltadas
para o reparo

* Planejamento manual
da manutencdo
* Computadores grandes

* Monitoramento da
condicdo
* Manutencdo preditiva

* Aumento da
manutengdo preditiva e
monitoramento da

* Aumento da manutencdo
preditiva e monitoramento
da condic2o on e off-line

condicdo

* Redugdes das
manutencdes preventiva e
corretiva ndo planejada
* Analise das falhas

* Técnicas de
confiabilidade

* Manutenbilidade

* Projetos voltados para
confiabilidade,
manutenbilidade e
disponibilidade

* Contratacdo por
resultados

* Participacdo efetiva no
projeto, aquisicao,
instalacdo,
comissionamento,
operagdo e manutengdo
dos ativos

* Garantir que os ativos
funcionem dentro de sua
maxima eficiéncia

* implementar melhorias
objetivando reducdo de
falhas

* Excélencia em
engenharia da
manutencgdo

* Consolidacdo da
contratacdo por
resultados

* Analise de risco

* Computadores
pequenos e rapidos

« Softwares potentes

* Grupo de trabalhos
disciplinares

* Projetos voltados para
confiabiilidade

e lentos
* Manutengdo preventiva
(por tempo)

Mudanga nas
técnicas de
manutengdo

Fonte: Adaptado de Kardec; Nascif (2013, p. 6)

Kardec; Nascif (2013, p. 2) visualizam que algumas perspectivas em relacao a
manutenc¢ao na etapa anterior continuaram sendo aplicadas na quarta geragdo, como
a disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos.

Kardec; Nascif (2013, p. 2) chegaram a concluséo que as praticas adotadas na
quarta geracdo continuam mantidas na quinta, mas agora os enfoques sdo nos
resultados empresariais, que é a razao principal para a obtencao da competitividade,
necessaria a sobrevivéncia da empresa, que é obtido através do esforgo conjunto em
todas as areas coordenadas pela regularizacao da gestao de ativos.

Com o conhecimento sobre a evolugdo da manutengdo, houve uma

contribuicdo no crescimento de sua importancia nas organizacdes. Podendo ser
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dividida em trés, corretiva, preventiva e preditiva, que serao explanadas no proximo
tépico.

2.4 Tipos de Manutencao

Devida a grande variagdao de denominacdes dos tipos das manutencoes,
frequentemente gera uma certa confusdo no conhecimento das mesmas, sendo
assim, é interessante conceituar cada uma delas, para entender de que forma devem
ser aplicadas.

Pereira (2009, p. 101) diz que as técnicas de manutencao fazem parte do
processo de Gestdo da Manutengéo, sendo assim € necessario ter um conhecimento
sobre elas para aplica-las aos ativos de forma produtiva.

Segundo Branco Filho (2008, p. 07), para um bom rendimento industrial se faz
necessaria aplicar todos os tipos de manutencéao, devidamente equilibradas para cada
caso, cada tipo de empresa e sendo de responsabilidade do setor.

Na Figura 4, € mostrado um organograma com os principais detalhes dos tipos
da manutencao e seus apéndices.

Figura 04 — Tipos de manutencao

MANUTENCAO TIPOS

I 1 ]
PREVENMTIVA CORRETIVA PREDITIVA
{antes da falha) {apos a falha) {tentar evitar a falha)

sempre planejada

pode ser planejada

sempre planejada

Sistemaéatica
({diversos critérios
de periodicidade)

Por Oportunidade

{jé que a maguina

esta parada vamos
fazer)

Reconstrucdes
{quando a maguina
sai da carga para ser

modificada)

Grandes Reparos
{guando a maguina
sai de carga para ser|

refeita)

Lubrificacdo (todas
as tarefas)

Baseada na
condigdo (conforme
detectado em
rotinas de
preditiva)

Programada
{gquebrou agora mas

posso fazer outra
hora)

MNEo Programada

(gquebrou agora e
preciso fazer agora)

Acompanhamento

Monitoragdo

Medigio de

Parametros

Inspecdes (a

atividade de
inspecionar)

Fonte: Adaptado de Branco Filho (2008, p. 36)

2.4.1 Manutencao corretiva




22

A manutencao corretiva é “[...] efetuada apdés a ocorréncia de uma pane
destinada a recolocar um item em condi¢cées de executar uma fungao requerida. ”
(ABNT, 1994, p.7).

Na visdo de Branco Filho (2008, p. 6), o reparo de um defeito pode ser realizado
imediatamente ou apds o acontecimento. Caso realizado em uma data posterior, ela
podera ser programada e planejada, sendo assim, a manutencao corretiva pode ser
planejada para uma data futura.

Viana (2013, p. 10), diz que a manutencao corretiva é a intervengcao necessaria
de imediato evitando graves consequéncias aos maquinarios.

Para Xavier (2003, p. 1), a manutencéao corretiva atua na corre¢ao da falha ou

de um desempenho abaixo do esperado.

2.4.1.1 Manutencao corretiva nao planejada

Xavier (2003, p. 1) esclarece que é nessa manutengdo que ocorre a correcao
da falha de maneira aleatéria, ou seja, € quando a falha ou um desempenho reduzido
é corrigido apds o fato ocorrido.

Esse tipo “[...] caracteriza-se pela atuacdo da manutencdo em um fato ja
ocorrido, seja este uma falha ou um desempenho menor do que o esperado. Nao ha
tempo para preparacdo do servico ou nao se faz planejamento [...]” (KARDEC;
NASCIF, 2013, p. 56).

O Grafico 01 mostra a relagdao entre manutencao corretiva ndo planejada de
um determinado equipamento e o seu desempenho.

No Grafico 01, é possivel notar que quando ocorre a queda de desempenho,
h& um tempo de manutencao e nesse tempo, ndo ha produgéo, pois, a maquina para.



23

Grafico 01 — Manutencao Corretiva nao planejada

x

performance esperada

DESEMPENHO

» TEMPO

T0 T1 T2 T3

TO-T1-Tempo de funcionamento

T1-T2-Tempo de manutencgdo

T2-T3 - Tempo de funcionamento
Fonte: Adaptado de Kardec; Nascif (2013, p. 57)

2.4.1.2 Manutencao corretiva planejada

De acordo com Kardec; Nascif (2003, p. 38), com um acompanhamento
preditivo ou por decisdo do responsavel, a manutencao corretiva planejada atua no
equipamento quando apresenta uma queda na produtividade ou de uma falha
inesperada.

Kardec; Nascif (2013, p. 58) afirma que € uma correcao acionada apdés uma
verificacdo de parametros utilizados em qualquer gestdao de manutencao aplicado na
organizacao sendo ela, preditiva, detectiva ou de inspeg¢do. Xavier (2003, p. 2)
complementa afirmando o que ocorre com o acompanhamento do equipamento,
podendo até ser decidido pelo responsavel quando atuar na falha.

Assim, a adogdo da manutencao corretiva planejada pode surgir de varios
fatores tais como a possibilidade de compartilhar a necessidade da intervencdo com
os interesses da producédo, a partir de aspectos relacionados com a seguranga, uma
vez que a falha ndo pode provocar qualquer situacao de risco para o pessoal ou para
a instalacao fabril, além da garantia de existéncia de sobressalentes, equipamentos e
ferramental.

Ha ainda uma manutencao dada como detectiva que pode ser baseada nos
seguintes fundamentos, “[...] € a atuagao efetuada em sistemas de prote¢gao, comando
e controle, buscando detectar “falhas ocultas” ou nao perceptiveis ao pessoal de
operagao e manutengao”. (KARDEC; NASCIF, 2013, p. 65).



24

2.4.2 Manutencao preventiva

Para a ABNT (1994, P.7), utilizando alguns critérios ja determinados, a
manutencgao preventiva € aplicada com a fungéo de reduzir as falhas ou o desgaste
do equipamento, gerando uma queda em sua produtividade.

Segundo Viana (2013, p. 10) a manutencgao preventiva pode ser classificada
para 0s servicos nas maquinas que nao estejam em falhas ou entdo em estado de
defeito zero.

Branco Filho (2008, p. 7) afirma que seria qualquer intervengcédo no equipamento
com um prazo predeterminado, mesmo quando aparentemente apresenta um bom
funcionamento, onde na verdade pode conter alguma falha.

No Gréfico 02 € possivel notar que os tempos de manutencéo preventiva sao
bem pequenos quando comparados com o0s tempos necessarios para realizar a
manutencgao corretiva, e ndo ha uma queda brusca no rendimento de acordo com o
desempenho esperado.

Grafico 02 — Manutencao Preventiva

4 Performance esperada
(@) ————
€L
=
w
% Minimo admissivel
w procurado
T e il s ] s el et pu
[m]
t0 t1 2 t3 t4 t5 té t7 TElI—VIPO

t0-t1, t2- t3, t4 - t5, 16 - t7 - Tempo de funcionamento
t1-t2, t3 - t4 - Tempo de manutengdo preventiva
5 - t4 - Tempo de manutengdo corretiva planejada
P1, P2, P3 - Manutengdes Preventivas

Fonte: Kardec; Nascif (2013, p. 60)

2.4.3 Manutencao preditiva

De acordo com a ABNT (1994, p. 7) a manutencao preditiva é a:

Manutencao que permite garantir uma qualidade de servigo desejada,
com base na aplicacao sistematica de técnicas de analise, utilizando-
se de meios de supervisdo centralizados ou de amostragem, para
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reduzir ao minimo a manuten¢ao preventiva e diminuir a manutengao
corretiva.

Para Kardec; Nascif (2013, p. 62), a técnica utilizada nessa manutencao € o
monitoramento das condi¢des atuais e quando for necessaria a agcao de corregao sera
realizada pela corretiva planejada.

Para Branco Filho (2008, p. 8), a manutengao preditiva compreende todo o
trabalho de acompanhamento e monitoragdo das condicbes da maquina, de seus
parametros operacionais e sua eventual degradacao.

Viana (2013, p. 12) explica que existem quatro técnicas bastante usadas nas
industrias nacionais, que sao elas: ensaio por ultrassom, analise de vibracao
mecanica, analise de 6leos lubrificantes e analise termogréfica.

Pereira (2011, p. 124) afirma que apenas duas dessas quatro técnicas acima
séo citadas por ele como principais, que seriam a analise termogréfica e a analise de
vibracéo.

A seguir estao descritos os métodos utilizados para a realizacdo das analises,
quando se utiliza uma gestdo de manutencéao preditivo.

2.4.3.1 Ensaios por ultrassom

Segundo Viana (2013, p. 12), este seria um método ndo destrutivo, que visa 0s
defeitos e as descontinuidades internas. Hoje, ja considera esse método muito
importante para que possa ser monitorado pecas com grandes espessuras ou de

geometria complexa.

2.4.3.2 Analises de vibracao mecanica

Pereira (2011, p. 130) conceitua analise de vibracado mecanica como:

A aplicacao da analise de vibragédo, no diagnéstico de defeitos em
sistemas rotativos, € uma técnica aplicada h& vérias décadas, nos
mais diversos segmentos industriais [...]. Na Ultima década, a evolugao
tecnolégica da informatica e eletrénica permitiu o desenvolvimento de
equipamentos portateis para a coleta, analise e gerenciamento de um
grande volume de dados de vibragéo. Pouco compreendida na pratica,
esta técnica preditiva quando mal-empregada, nado traz os resultados
esperados. E denominada de “monitoramento pela condigdo” quando
sensores instalados em subsistemas do equipamento acompanham a
evolucao do desgaste (vida util) dos elementos girantes, como eixos e
rolamentos.
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Na visédo de Viana (2013, p. 13), € nesse método que se analisa a vibragao do
equipamento, que € um fenémeno cotidiano. E com essa analise € possivel notar a

degradagcao do mesmo.
2.4.3.3 Analises de dleos lubrificantes

Viana (2013, p. 12) afirma que o objetivo da andlise de dleos lubrificantes € a
determinacao do exato momento da troca do lubrificante e ainda a identificagdo do
desgaste de algum componente, e este momento é determinado devido ao
acompanhamento quantitativo das particulas sélidas presentes no fluido, analisando

suas caracteristicas fisicas e quimicas.
2.4.3.4 Analise termografica

Viana (2013, p. 14) diz que é um ensaio ndo-destrutivo que possibilita o
sensoriamento remoto de pontos ou superficies aquecidas por meio de uma radiacédo
infravermelha. E uma técnica de grande utilidade, pois realiza testes sem contato
fisico com a maquina (sendo assim ndao é necessaria a parada da produgado e
proporcionando também a inspecao de grandes superficies).

Pereira (2011, p. 124), vé essa técnica como

O principio da termogréfica esta baseado na medi¢do da distribuigéo
de temperatura superficial do objeto ensaiado, quando este estiver
sujeito a tensdes térmicas (normalmente calor). A medicao é realizada
pela deteccdo da radiagdo térmica ou infravermelha emita por
qualquer corpo, equipamento ou objeto. E uma técnica que estende a
visdo humana através do espectro infravermelho (frequéncia
eletromagnética naturalmente emitida por qualquer corpo ou material
com intensidade proporcional a sua temperatura). Esta frequéncia é
captada por cdmeras termograficas que permitem a visualizagdo da
distribuicao de calor. As imagens sdo denominadas termogramas.

Com as informagdes adquiridas neste capitulo, foi possivel identificar que uma
gestdo de manutencdo bem implementada possibilita uma organizacdo e
acompanhamento do setor. Para que isso possa acontecer algumas ferramentas da
qualidade seréo utilizadas, visando atingir os objetivos propostos.



3 METODOLOGIA

Esse € o momento onde caracteriza-se a metodologia utilizada no
desenvolvimento do presente estudo.
Na visdo de Santos (2006 p. 35-36)

Descricao detalhada e rigorosa dos procedimentos [documentais] de
campo ou laboratério utilizados, bem como dos recursos humanos e
materiais envolvidos, do universo da pesquisa, dos critérios para a
selegdo da amostra, dos instrumentos de coleta, dos métodos de
tratamento de dados [...]

3.1 Abordagem metodolégica

De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p. 223)

Partindo do pressuposto dessa diferenca, o método se caracteriza por
uma abordagem mais ampla, em nivel de abstragdo mais elevado, dos
fendbmenos da natureza e da sociedade. E, portanto, denominado
método de abordagem, que engloba o indutivo, o dedutivo, o hipotético
e o dialético.

No caso desta pesquisa, a abordagem metodoldgica utiliza foi o estudo de

caso. Ubirajara (2013, p. 10) afirma que essa abordagem se define por um estudo
realizado em um local particular do estagio.

O estudo foi realizado na SERGYENE INDUSTRIA E COMERCIO, onde, apés
uma analise ampla e profunda originou a identificagcdo de um problema, que foi uma

gestao de manutencao mal planejada e executada.
3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2013, p. 10) os métodos podem ser classificados quanto
aos objetivos, abordagem e meios.

“Pesquisa é um conjunto de acdes, propostas para encontrar a solugdo para
um problema, tém por base procedimentos racionais e sistematicos. A pesquisa é
realizada quando se tem um problema e ndo se tém informagdes para soluciona-lo. ”
(SILVA; MENEZES; 2005, p. 20)
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3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Os objetivos de uma pesquisa podem ser classificados como: exploratoria,
descritiva e explicativa.

Gil (2008, p. 45) aponta que a pesquisa exploratéria visa “[...] maior
familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a construir
hipoteses. [...] como objetivo principal o aprimoramento de ideias ou a descoberta de
intuicdes. ”

Gil (1991) apud Silva; Menezes (2005, p. 21) afirma que pesquisas descritivas
visam descrever as caracteristicas de determinada populacdo ou fenémeno ou o
estabelecimento de relagdes entre variaveis. Envolve 0 uso de técnicas padronizadas
de coleta de dados: questionario e observagao sistematica. Assume, em geral, a forma
de levantamento.

Segundo Gil (1991) apud Silva; Menezes (2005, p. 21) afirma que a pesquisa
explicativa:

Visa identificar os fatores que determinam ou contribuem para a
ocorréncia dos fenédmenos. Aprofunda o conhecimento da realidade
porque explica a razao, o “porqué” das coisas. Quando realizada nas
ciéncias naturais, requer o uso do método experimental, e nas ciéncias
sociais requer o uso do método observacional.

Considerando as teorias citadas acima pode-se considerar que nesta pesquisa

foram utilizadas a exploratéria, pois viu-se necessario a criagdo de relatorios para um
levantamento de dados mais precisos, em relacdo a descritiva, com a utilizacao de
questionarios informais diretamente com os operadores, foi possivel ter uma nocao

do processo de manutengéo.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meio

Gil (1991) apud Silva; Menezes (2005, p. 21) cita os métodos dos meios
técnicos que podem ser:

» Pesquisa bibliografica: quando é composto de material ja publicado,
tais como: livros, artigos, e materiais na internet reconhecidos e de
sites especializados.

» Pesquisa documental: quando preparado a partir de materiais que nao
receberam tratamento analitico.

» Pesquisa experimental: quando se determina um objeto de estudo,
selecionam-se as varidveis que seriam capazes de influencia-lo,
definem-se as formas de controle e de observacao dos efeitos que a
variavel produz no objeto.
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» Pesquisa-acao: quando concebida e realizada em estreita associacéao
com uma agao ou com a resolu¢ao de um problema coletivo.

= Pesquisa participante: quando é desenvolvido a partir de uma
interacao entre pesquisadores e membros das situagcdes investigadas.

Lakatos; Marconi (2009, p. 188) afirmam que pesquisa de campo € aplicada
com o objetivo de adquirir informacdes e conhecimentos a respeito de um problema,
buscando a procura de uma resposta, ou de uma hipétese, que queria certificar, ou,
ainda, descobrir novos fenbmenos ou as relagdes entre eles.

Neste estudo, foi utilizada a pesquisa de campo, pois a coleta de informagdes
ocorreu no local estudado. Além disso, foi utilizada também a pesquisa bibliografica,
pois foi elaborado a partir de livros, artigos, dissertagdes, monografia e teses.

3.2.3 Quanto a abordagem de dados

Silva; Menezes (2005, p. 20) afirmam que:

» Pesquisa quantitativa: considera que tudo pode ser quantificavel, o que
significa traduzir em numeros opinides e informagdes para classifica-las e analisa-las.
Requer o uso de recursos e de técnicas estatisticas.

» Pesquisa qualitativa: considera que ha uma relacao dinadmica entre 0 mundo
real e o sujeito, isto é, um vinculo indissociavel entre o mundo objetivo e a
subjetividade do sujeito que néo pode ser traduzido em numeros.

» Pesquisa qualiquantitativa: é a ligacdo das pesquisas quantitativa e
qualitativa, sempre visando o0 que o pesquisador procura.

De acordo com as informagdes fornecidas acima, chega-se a conclusao que a
pesquisa utilizada foi a qualitativa, pois utilizou os dados adquiridos e algumas

informacdes recorrentes para traduzi-los.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Lakatos; Marconi (2009, p. 197) cita que a entrevista € um método quando duas
pessoas se encontram com o intuito de realizar o levantamento de algumas
informacdes de uma delas.

Na visdo de Lakatos; Marconi (2009, p. 197) os formulérios sao utilizados para
a coleta de dados importantes com uma pessoa.
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Neste estudo de caso foi utilizada a pesquisa conhecida como modo de
observacao definida por Lakatos; Marconi (2009, p. 196) da seguinte maneira, seria o
tipo de observagdo executada quando o pesquisador tem um contato real com a
realidade estudada, participando das atividades rotineiras do grupo em questéo.

Devido ao fato da necessidade de realizar o acompanhamento constante no

setor de manutencao, confirmando a escolha do instrumento de pesquisa utilizada.
3.4 Unidade, Universo e Amostra

Lakatos; Marconi (2003, p. 163) citam que “A amostra é uma parcela
conveniente selecionada do universo (populagédo); € um subconjunto do universo. ”
Levando em consideragdo as informagdes citadas a amostra em questao seria as
atividades no setor de manutengao.

A unidade em questdo foi a populacdo da unidade pesquisada, ou seja, a
SERGYENE INDUSTRIA E COMERCIO LTDA. Levando em consideracdo que a

empresa possui trés setores, a amostra seria o setor de manutencgéao.
3.5 Variaveis e Indicadores

Segundo Lakatos; Marconi (2003, p. 163), as varidveis podem ser consideradas
como uma medida, algo variavel, propriedades e fatores, um conceito operacional, ou
seja, tudo que tem a possibilidade de influenciar indireta ou diretamente o fato ou o
fenbmeno investigado.

Ja indicadores sédo elementos que utilizados para responder as variaveis.

Quadro 04 — Variaveis e Indicadores

VARIAVEIS INDICADORES
|dentificacdo da manutencéao atual Organograma e Fluxograma
Possiveis melhorias Plano de Acéo, Fluxograma,

. i : 3 Formularios, Controle de Manutengéo,
Sistematica de gestdo de manutencao _
Indicadores de desempenho, Pareto

Fonte: Autor do estudo

No Quadro 04 é possivel verificar as varidveis e os indicadores no que diz

respeitos os objetivos especificos.
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3.6 Registro e analise de dados

Para a aquisicao dos dados quantitativos coletados, buscou-se a utilizagao
de planilhas do Microsoft Excel® para a elaboragéo de gréaficos, com que facilitara a
analise dos dados. Em seguida, foi feita uma analise interpretativa da rotina de
utilizacdo dos equipamentos, passando pelo registro de quebras e defeitos e também
o tipo de manutengdo aplicada, utilizou-se o programa Microsoft Word® para a
armazenagem desses dados.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesse capitulo, serdo enfatizados todos os métodos utilizados no setor de
manutenc¢ao, e que, com os fundamentos tedricos adquiridos, possibilitou realizar um
levantamento dos possiveis beneficios trazidos na implementagdo de uma gestédo de
manuteng¢do mais adequada.

Este estudo foi realizado no primeiro semestre de 2016, e todos os dados
utilizados foram coletados nesse periodo.

4.1 Mapeamento da situacao atual da sistematica da manutencao

Com o proposito de alcangar os objetivos tragados neste estudo, foi realizado
um levantamento da atual situacdo do setor de manutencdo da SERGYENE
INDUSTRIA E COMERCIO LTDA. A partir deste, pode-se identificar como sao
realizadas as manutencdes na empresa e, ainda, ressaltar medidas incorretas que a
mesma vem tomando durante todos esses anos. Segue por meio de um fluxograma
(Figura 05), o atual processo de manutencéo utilizado.

Como pode ser observado na Figura 05, o processo se inicia quando o operador
da maquina identifica alguma nao conformidade no equipamento, feito isso, ele
analisa se a manutencgao pode ser realizada pela equipe de maquina que é composta
por um operador e dois auxiliares. Se for possivel, o reparo € identificado e realizado
se foi resolvida, o processo tera fim.

Quando averiguada a necessidade da atuacao da equipe de manutencao da
fabrica, é realizada uma requisicao de forma verbal para o supervisor da manutengao,
e 0 mesmo analisa 0 caso e decide a necessidade da troca de alguma peca,
solicitando isso ao estoque. Apés trocada, sera verificada se a falha foi resolvida, caso
nao, devera ser repassado para a diretoria, que decidira sobre o que deve ser feito.

Apdés a construgdo do fluxograma do atual processo de manutencéo (Figura
05), é possivel ressaltar algumas oportunidades de melhorias em todas as etapas,
estas que acarretam em uma desorganizacao do setor, como por exemplo inserindo

formularios para a criagao de um histérico de manutengao.



oportunidades melhorias em cada etapa desse processo.

Figura 05 — Fluxograma do Atual Processo de Manutencao

( Inicio )

y
Colaborador identifica nao
conformidade em equipamento

borador esta apto are
0 reparo?

Sim

Colaborador realiza reparo

Colaborador solicita intervengao do
setor de manutencao

A

Setor de manutengao analisa a nao
conformidade

Responsavel pela manutengéao solicita
peca no estoque

Responsavel pela manutengao
encaminha peca nova até a maquina

Setor de manutencgao realiza a
manutencao

A

—N&o conformidade foi resolvida

Sim

Encaminhar para a direcéo toda a
situ?céo

> Fim

Fonte: Autor da Pesquisa

4.1.1 Oportunidades de melhorias da sistematica de manutencao

ressaltar algumas oportunidades de melhorias, como podem ser vistos a seguir.
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Para compor uma nova sistematica, serd necessario o apontamento de

Ap6s uma analise criteriosa do fluxograma atual (Figura 05), foi possivel
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Observa-se que apos a identificagdo da ndo conformidade no equipamento,
sendo realizada ou nao pelo colaborador, o ideal seria o preenchimento de um
formulario contendo a descricdo da nao conformidade, a identificacdo do
equipamento, a data e hora do ocorrido.

A auséncia de um documento contendo todas as informacdes primarias da nao
conformidade apresenta uma dificuldade na troca de dados entre o setor de producao
e de manutencao, uma duplicidade de informagdes, ou seja, cada um tem sua opinido
formada, mas nenhum registro a respeito ou ainda acarreta em uma tomada de
decisado errdnea, levando em consideracao que os operadores nao estao capacitados
para tomar uma decisdo desse nivel. Nesta situacdo pode-se pontuar que, o
supervisor da manutengdo nao tem conhecimento especifico da falha, somente apds
uma avaliagdo do caso, podendo ser considerado como uma duplicidade de tarefas.

Outro erro encontrado é apds a avaliacao do setor de manutengéao sendo onde
a confirmacéao que a peca avariada esta causando a falha, entao é tomada a deciséao
sobre a substituicdo desta por uma nova, o correto seria 0 preenchimento de um
formulario, com o propésito de informar ao chefe de estoque a descricdo das pecas
necessarias e ainda pode ser usado para um controle futuro de todas as trocas feitas
no equipamento.

Apébs a conclusao do reparo, observa-se a necessidade de uma planilha que
que contenha todas informagdes geradas pelos dados citados anteriormente, para
facilitar o arquivamento e organizar o historico das manutengdes.

Analisando o fluxograma da atual gestdao da manutencao (Figura 05), conclui-
se que, o processo é realizado de modo informal, sem qualquer tipo de documentacao,
0 que nao condiz com uma empresa que busca crescimento no mercado.

Ressaltando entdo, a necessidade de controle e indicadores de desempenho
dos equipamentos, que acarretaria em uma maior organizagdo para o setor.
Constatou-se que para alcangar os objetivos propostos, deverdo ser criados

formularios, que possibilitara o aumento da eficiéncia do setor de manutencao.

4.2 Sistematica proposta para manutencao

Apo6s uma andlise da situacdo atual do setor de manutencdo da SERGYENE
INDUSTRIA E COMERCIO e ressaltando alguns pontos onde oferecem

oportunidades de melhorias, estas serdo demonstradas a seguir.
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4.2.1 Plano de Acao para Implementacao

Inicialmente foi identificado as principais oportunidades de melhoria para uma
gestao de manutencao mais eficiente, o plano de agao apresentado no Quadro 05, foi
posteriormente colocado em préatica conforme pode ser visto nas proximas secgdes.

Quadro 05 - Plano de Acao

O que? Quem? Onde? Quando? Por qué? Como?
Para que seja
: Map~ear a . p_osswel Por meio da
situagao atual Lider da Setorde . analisar como
~ - até 01/2016 ferramenta
da manuten¢cdo | manutencao o setorde
= = fluxograma
manutencao manutencao
esta atuando
Analisando a
Propor . ~
. situacéo atual, | Desenvolendo
POSSVEIS Lider da Setor de . é possivel |um fluxograma
melhorias no ~ - até 02/2016 :
setor de manutencdo | manutencido propor com melhorias
. melhorias propostas
manutengao
para o setor
Terum Utilizando as
Taguear os Lider da Setorde . controle dos
X ~ ~ até 01/2016 . normas de
equipamento | manutencdo producao equipamentos
L tagueamento
da fabrica
Criar planilhas , Criarum .
de controle e Lider da_ Setor de~ até 03/2016 | histérico de Planilhas do
: manutencdo | manutencido - excel
aplica-las manutencao

Fonte: Autor da Pesquisa

Observa-se no Plano de acao (Quadro 05) que, para iniciar todo o processo de
melhoria do setor de manutencéo, primeiramente foi necessario 0 mapeamento da
situacdo atual com a criagdo de um fluxograma detalhado de tudo que ocorre no
processo de manutengcdo da fabrica. Em seguida foi feito o tagueamento dos
equipamentos, que auxiliara no controle dos equipamentos e assim facilitara na
identificag&o e rastreamento dos mesmos.

Com um fluxograma desenvolvido, conforme sera detalhado na secao 4.2.3
desse trabalho sera possivel fazer uma analise de toda a situacao atual e propor
melhorias para o processo e para demonstrar elas, sendo entdo necessaria a criagcao
de novo fluxograma apresentando todas as oportunidades de melhorias encontradas.
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4.2.2 Tagueamento dos equipamentos

Observa-se que, é de suma importancia para a sistematizacao do processo de
manutencdo o tagueamento (TAG) dos equipamentos, que possibilitaria iniciar o
desenvolvimento de um histérico de manutencao.

A descricdo das siglas escolhidas para o TAG dos equipamentos, foi da
seguinte maneira, as duas primeiras letras representardo a fun¢do que o equipamento
exerce, a primeira letra apds o hifen, indica o local onde esta situado como duas
opcdes de escolha F para o interior da fabrica e A para o setor administrativo, na
segunda letra também destinado ao local especifico, por exemplo, P para area
produtiva e M para manutencao, ja na terceira letra sera opcional em alguns casos,
pois, sb aparecerd se 0 equipamento estiver localizado na maquina, seja ela
produzindo fraldas (F) ou absorvente (A), os dois ultimos digitos serédo destinados para
a sequéncia em que o equipamento apresentar, possibilitando sequéncias de 0 a 19.

Como ja foi ressaltado, a introducédo de alguns documentos no processo de
manutencdo da empresa, so traria beneficios para a mesma, que com eles bem
aplicados e desenvolvidos, facilitaria na implementagdao de novas mudancas para o
setor estudado. No quadro a seguir pode-se ver alguns exemplos das TAG dos
equipamentos (Quadro 06) que foram utilizados nesse estudo.

Quadro 06 — TAG dos equipamentos )
~ DESCRICAO DO
TAG DESCRICAO DA TAG EQUIPAMENTO
Motor do filtro rotativo da ~
TE-FPAO1 Magquina 1 Producéo de Absorvente
Motor do filtro rotativo da ~ .
TE-FPAO2 Maguina 2 Producéo de Fralda Infantil
TE-FPAo3 | Motor dofiltro rotativo da Produgéo de Fralda Geriatrica
Maquina 3

Fonte: Autor da Pesquisa

4.2.3 Construcao do fluxograma proposto

Verifica-se que a introducao de alguns formularios no processo de manutencao
da empresa, s6 ocasionara beneficios para a mesma, com eles bem aplicados e
desenvolvidos, facilitara a implementacdo de novas mudancas para o setor de
manutencdo. Como visto na secao 4.1 existe a necessidade de criar um novo
fluxograma (Figura 06), contendo as oportunidades de melhorias levantadas.
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Conforme visto na Figura 06, quando a maquina apresentar alguma néao
conformidade, o colaborador responsavel, ird analisar se ele esta apto para realizar a
manutencao.

O colaborador responsavel estando apto, 0 mesmo ira reparar o equipamento,
e apds concluir o servico, devera preencher um formulario de solicitacdo de
manutencao, que devera encaminhar o formulario para o setor de manutencao, onde
o lider da manutengéo que é o responsavel do setor ira registrar todas as informagdes
no formulario de controle de manutencéo.

Figura 06 — Fluxograma Proposto do Processo de Manutencao

Inicio Lider da manutengao recebe a peca
Lider da manutengao analisa a | solicitada do estoque

solicitacdo

Sera feita a manutengéo?

Nao

__ _ Responsavel pela manutengao realiza a
| Solicitagdo de Manutengéo é | manutencio na maquina
descartada

Responsavel pela manutengao assina a
ordem de manuteng&o e encaminha ao
lider

4

Lider da manutengao encaminha pega

para o responsavel designado para a
manutencéo

Colaborador identifica ndo |
conformidade no equipamento

Nao

etabiorador apto para reafiza
reparo?

Sim

| Colaborador realiza reparo |

Colaborador preenche a ocorréncia
na Solicitacao de Manutencido
Manutencéao
Colaborador encaminha documento ao
setor de manutencéo
Lider da manutencéo preenche uma Situagao foi resolvida?
m

Colaborador preenche uma Solicitacao de Pe i
Solicitacao de Manutencao Nao
Lider da manutengao encaminha o

. S Lider da manutengao encaminha a Controle de Manutengdes para a
Encar_mnha a Solicitagao de _ Solicitacéo de Peca para o estoque direforia
Manutenc¢&o ao setor de manutencéo
Fim

Lider da manutenc@o emite uma
Ordem de Manutencédo

Necessita a troca da pega?

Sim

4

Lider da manutengao registra
ocorréncia no Controle de

Fonte: Autor da Pesquisa
Quando o colaborador néo estiver apto para a realizagéo do reparo, de imediato

ele devera preencher a solicitacdo de manutencdo e encaminhar para setor de
manutencdo e entrega para o responsavel. O lider da manutengéo ira analisar o
documento e decidir se a manutencao serd feita ou n&o, caso negativo, o formulario
devera ser descartado e finalizando o processo.

Em caso de confirmacdo da necessidade do reparo, o lider ird emitir um
documento chamado Ordem de Manutengcdo (OM) e, posteriormente, averiguada a
necessidade da troca da peca. Sendo necessaria a troca, sera preenchida uma
Solicitacao de Peca (SP) e encaminhada para o estoque, que apds o recebimento da
peca solicitada, a mesma sera entregue para o colaborador designado para a
manutencgao.
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Confirmado que nao existe necessidade da troca da peca, o responsavel pela
manutencgao realizara o servico, e apds a sua conclusdo o0 mesmo devera assinar a
OM, encaminhar este documento ao lider, que fara o registro das informagdes no
Controle de Manutencéo (CM).

No caso da ocorréncia nao for resolvida, o lider deverda encaminhar a
documentacdo do CM para a diretoria, que ira tomar os devidos cuidados com o
equipamento. Sendo confirmada que a avaria foi solucionada, entdo o processo é
finalizado.

4.3 Planilhas de controle e Indicadores de desempenho

Nesta se¢do serdao apresentados os formularios criados para a melhor gestéao
de manutengdo na empresa SERGYENE INDUSTRIA E COMERCIO.

Inicialmente é verificada se a maquina apresenta alguma falha. Apds esta
confirmacdo um formulario denominado Solicitacdo de Manutencdo deve ser
preenchido conforme no Quadro 07, este € utilizado no momento que a ocorréncia foi
identificada pelo operador da maquina, nele devera ser preenchida a TAG do
equipamento, a data e a hora que foi averiguada, e uma descricdo da nao
conformidade. Devendo ser assinado pelo colaborador responsavel e marcar na
opc¢ao Urgente caso o equipamento ndo esteja produzindo e necessite uma atencao
maior, essa analise deverda ser feita pelo préprio colaborador que esta apto a fazer
essa deciséo.

Quadro 07 — Solicitacao de Manutencao

Numero:

(&% Solicitagdo de Manutengéo

TAG: [Data: / |  Hora:
Descricao da Ocorréncia

Urgente: |

Operador

Fonte: Autor da Pesquisa
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Com a Solicitacdo de Manutencao (Quadro 07) preenchida, o lider do setor
devera avaliar o formulario, e se dirigindo a maquina para acompanhar como foi
realizada a manutencdo do equipamento, tendo em mente o tempo que a maquina
voltou a funcionar normalmente e emitir uma Ordem de Manutencao (Quadro 08),
nesse formulario sera informada a descricdo da manutencao e o tempo que parada.

Quadro 08 — Ordem de Manutencao

Ordem de Manutencao Numero:

Data: / / TAG:
Descricao da Manutencao Realizada

Responsavel pela Manutencao

Fonte: Autor da Pesquisa

Com a OM preenchida, o lider da manutencéo averigua se sera necessaria a
troca de alguma peca, caso seja confirmado que sim, é solicitado ao operador da
maquina que preencha uma Solicitagdo de peca (Quadro 09), que nele ira conter o
cédigo de TAG do equipamento a data e a descricdo da peca que esta sendo
requisitada com a quantidade da mesma.

Para exemplificar a eficiéncia desses indicadores, utilizou-se os dados de um
motor do filtro rotativo das maquinas que produzem absorventes (TE-FPAO1), fraldas
infantis (TE-FPAO02) e fralda geriatrica (TE-FPAO03) que estao presentes na empresa,
no periodo de 10 dias Uteis que ocorreu de 08 a 19/02/2016.

A quantidade de dados coletados, demonstram um comportamento padréao das
ocorréncias observadas diariamente. Devido a grande quantidade de dados, optou-se
por ndo fazer um levantamento utilizando todos os equipamentos, pois isto, acarretaria
em uma grande quantidade de dados, que chegaria a mesma conclusédo que se
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chegou com o periodo e a quantidade de equipamentos reduzida, que seria ressaltar
a eficiéncia dos indicadores. Foi escolhido o0 mesmo equipamento das maquinas para
que fosse possivel realizar uma comparagao entre os equipamentos, visando ressaltar
qual deles esta com um custo maior, maior indice de tempo parado, as quantidades
de ocorréncias e quais delas foram concluidas e as que foram adaptadas.

Quadros 09 - Solicitacao de Pecas

SOLICITACAO DE PECA

TAG: Data: / /

QUANT. DESCRICAO DAPECA
Operador

Fonte: Autor da Pesquisa

Apés a conclusao do servigo, 0 responsavel pela manutencao deve assinar a
OM e encaminha para o lider da manutengdo, que com todos os documentos ja
citados acima em maos tem a possibilidade de preencher uma planilha descrita como
Controle de Manutencdo (Quadro 10), sendo essa arquivada todas as futuras
manutencgdes realizadas nos equipamentos, tornando assim possivel a criagdo de um
histérico futuro.

Como pode ser visto no Apéndice A estdo todos os documentos preenchidos
com as informacdes necessarias no periodo analisado, para o preenchimento da
planilha ja citada. Coincidentemente cada equipamento apresentou seis falhas
semanais, havendo dias em que tiveram mais de 1 (uma) falha.

Tendo em vista que o custo das pecas nao foi informado pela empresa, porém
foi possivel levantar os valores por meio de cotagao com fornecedor, a mesma pode
ser vista no Anexo.

E importante ressaltar a variacdo dos colaboradores presentes nas maquinas,
isso acontece pelo fato da empresa produzir em dois turnos diferentes que seria de
07h00min as 16h48min o turno da manha e de 22h00min as 07h00min o turno da

noite.



Quadro 10 — Controle de Manutencao

o - oo i Controle de Manutencédo

Numero OM -~ Tag - | Descricdo do Reparo -~ Data |~ Inicio - Término - Tempo Parada - Colaborador |- Custo com Pecas - Status
001 TE-FPAO1 |Reset geral no motor 08/02/16 | 08:45 09:05 0:20 ISAIAS ADAPTADO
002 TE-FPAO1 |Limpeza na tela do motor 08/02/16 | 23:41 23:56 0:15 JOZIVALDO ADAPTADO
003 TE-FPAO1 |Troca da manta 10/02/16 14:07 14:32 0:25 ISAIAS R$ 325,00 OK
004 TE-FPAO1 |[Troca da ventoinha 10/02/16 | 02:42 03:12 0:30 JOZIVALDO R$ 250,00 OK
005 TE-FPAO1 |Troca do sensor de velocidade 11/02/16 | 15:08 15:26 0:18 ISAIAS R$ 115,00 OK
006 TE-FPAO1 |Reset geral no motor 12/02/16 | 03:02 03:20 0:18 JOZIVALDO ADAPTADO
007 TE-FPAO2 |Limpeza na manta 08/02/16 | 07:45 08:00 0:15 GILVAN ADAPTADO
008 TE-FPAQO2 |Troca do sensor de velocidade 09/02/16 | 13:45 14:05 0:20 GILVAN R$ 115,00 OK
009 TE-FPAO2 |Troca dos parafusos da ventoinha | 10/02/16 | 23:02 23:37 0:35 JOSE ALTON | R$ 25,00 OK
010 TE-FPAO2 |Troca do kit de ventilagdo 10/02/16 | 04:13 05:18 1:05 JOSE ALTON | R$ 230,00 OK
011 TE-FPA02 |Reset geral no motor 11/02/16 | 05:09 05:20 0:11 JOSE AILTON ADAPTADO
012 TE-FPAQ2 |Limpeza na ventilagdo do motor 12/02/16 | 01:13 01:36 0:23 JOSE AILTON ADAPTADO
013 TE-FPAO3 |Limpeza na ventilagdo do motor 08/02/16 | 11:30 11:45 0:15 MARCIO ADAPTADO
014 TE-FPAO3 |Ajuste no sensor de velocidade 09/02/16 | 14:17 14:38 0:21 MARCIO OK
015 TE-FPAO3 |Ajuste elétrico no motor 09/02/16 | 09:18 09:47 0:29 MARCIO OK
016 TE-FPAO3 |Troca do sensor de velocidade 10/02/16 | 15:28 15:58 0:30 MARCIO R$ 115,00 OK
017 TE-FPAO3 |Ajuste na ventoinha do motor 11/02/16 | 16:03 16:16 0:13 MARCIO OK
018 TE-FPAO3 |Limpeza na tela do motor 11/02/16 | 12:01 12:23 0:22 MARCIO ADAPTADO
019 TE-FPAO1 |Ajuste nas palhetas do motor 16/02/16 | 01:18 01:31 0:13 JOZIVALDO OK
020 TE-FPAO1 |Limpeza na tela do motor 16/02/16 | 08:28 08:45 0:17 ISAIAS ADAPTADO
021 TE-FPAO1 |Troca das palhetas do motor 17/02/16 | 15:25 16:08 0:43 ISAIAS R$ 80,00 OK
022 TE-FPAO1 |Troca das palhetas do motor 18/02/16 | 11:02 11:34 0:32 ISAIAS R$ 80,00 OK
023 TE-FPAO1 |Ajuste elétrico no motor 19/02/16 | 03:15 03:30 0:15 JOZIVALDO OK
024 TE-FPAO1 |Limpeza na ventilagdo do motor 19/02/16 | 09:18 09:36 0:18 ISAIAS ADAPTADO
025 TE-FPAQ2 |Limpeza na ventilagdo do motor 15/02/16 | 10:02 10:18 0:16 GILVAN ADAPTADO
026 TE-FPAO2 |Ajuste nos sensores do motor 16/02/16 | 14:15 14:32 0:17 GILVAN OK
027 TE-FPAO2 |Limpeza na tela do motor 16/02/16 | 02:23 02:35 0:12 JOSE AILTON ADAPTADO
028 TE-FPAO2 |Troca da tela do motor 17/02/16 | 03:18 03:53 0:35 JOSE ALTON | R$ 32,00 OK
029 TE-FPAQO2 |Troca da fiagdo do motor 18/02/16 | 13:02 14:59 1:57 GILVAN R$ 55,00 OK
030 TE-FPAO2 |Ajuste na ventoinha do motor 19/02/16 | 16:01 16:27 0:26 GILVAN OK
031 TE-FPAO3 |Limpeza da tela do motor 15/02/16 | 07:18 07:39 0:21 MARCIO ADAPTADO
032 TE-FPAO3 |Queda de energia 15/02/16 | 09:10 09:38 0:28 MARCIO OK
033 TE-FPAO3 |Troca do kit de ventilagdo 16/02/16 | 11:23 12:11 0:48 MARCIO R$ 230,00 OK
034 TE-FPAO3 |Ajuste nos sensores do motor 17/02/16 | 09:08 09:19 0:11 MARCIO OK
035 TE-FPAO3 |Limpeza na tela do motor 18/02/16 | 16:24 16:42 0:18 MARCIO ADAPTADO
036 TE-FPAO3 |Ajuste na ventoinha do motor 19/02/16 | 10:20 10:55 0:35 MARCIO OK

Fonte: Autor da Pesquisa
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O item Status pode ser considerado uma das lacunas mais importantes da
planilha, pois é nele onde sera informado se a manutengao foi concluida com sucesso
(OK), ou foi realizada apenas uma adaptagao (ADAPTADO) para que o equipamento
permanega produzindo até que se encontre um horario programado que a maquina
ird parar.

Com a planilha do Controle de Manutencao (Quadro 10) bem preenchida é
possivel observar que em curto periodo de tempo um equipamento apresentou
diversas paradas repetidas, chegando a conclusao que a manutengéo efetuada pode
nao esta adequada com a necessaria para a resolucao do problema de uma vez.

Com as informagbes adquiridas no formuldrio do Controle de Manutengao
(Quadro 10), foi possivel utilizar esses dados para a alimentacdo da Planilha de
Indicadores de Desempenho de Manutengéo, conforme pode ser analisado no Quadro
11 que é feita de forma simples, pois com a utilizacdo do comando do Excel que tem
a funcéo de contar o numero de células que atendem a um critério (CONT.SE), s6 é
necessario o preenchimento da TAG (Quadro 06) do equipamento que deseja as
informacgdes, e assim os demais campos serdo preenchidos automaticamente, onde
podera analisar e comprar os dados.

Quadro 11 — Indicadores de Desempenho de Manutencao

(=) Serayene Indicadores de Desempenho de Manutencio

TAG DESCRICAO  |QTD. OCORRENCIAS TEMPO PARADACUSTO DAMANUTENGCAQ QTD. Concluida | Qtd. Adaptada
TE-FPAO01 |Todos os reparos 12 4:24| R$ 850,00 9 3
TE-FPAQ2 |Todos os reparos 12 6:32| R$ 457,00 6 6
TE-FPAO3 |Todos os reparos 12 4:51| R$ 345,00 7 5

Fonte: Autor da Pesquisa

Analisando os resultados dos Indicadores de desempenho do Quadro 11 é
possivel ressaltar que o motor do filtro rotativo da maquina de fralda infantil (TE-
FPAO02), permaneceu por mais tempo parada em relacado as demais, entretanto a que
apresentou o0 maior custo com as pecas foi o motor do filtro rotativo da maquina de
absorvente (TE-FPAO1), mesmo considerando que foi a que permaneceu menos
tempo parada, ja a maquina de fralda geriatrica (TE-FPAQ03) apresentou o maior custo
com manutengdes e permaneceu parada por uma quantidade de tempo um pouco
maior que a TE-FPAO1.

Os dados contidos na planilha de Indicadores de Desempenho (Quadro 11),
foram utilizados para tabular, graficamente, indicadores como ferramenta comparagao
entre os equipamentos.



43

Comparando as manutengdes que foram concluidas (Grafico 03), € possivel
observar que nove das doze ocorréncias que foram apresentadas no TE-FAPO1 foram
concluidas, ja no TE-FPAO2 metade das mesmas foram adaptadas, firmando uma
necessidade de uma atengdo maior da equipe de manutencdo neste equipamento,
pois a tendéncias de apresentar mais avarias seria maior, enquanto na TE-FPAO03
apresentou que cerca de cinco das doze foram adaptadas, levantando uma
necessidade de averiguagdo mais precisa da causa do efeito, mesmo nao
necessitando de tanta urgéncia como a TE-FPAO2.

Grafico 03 — Manutencoes Concluidas

Y
o

E Qtd. Concluida
B Qtd. Adaptada

O R N W H U1 O N O O

TE-FPAO1 TE-FPAO2 TE-FPAO3

Fonte: Autor da Pesquisa

E importante ressaltar o tempo que a maquina ficou parada de acordo com o
Gréfico 04 observa-se que o TE-FPAO2 permaneceu sem produzir por um tempo
consideravel cerca de seis horas e trinta e dois minutos.

Levando em consideragdo que periodo de funcionamento da maquina € de oito
horas diarias, pode-se confirmar que o tempo que o motor da maquina dois ficou
parado em duas semanas, ou seja, 82% (oitenta e dois porcento) de uma diaria. Como
essa maquina tem velocidade padrao de 400 tiras por minuto (TPM), e considerando
que um dia de trabalho tem 480 (quatrocentos e oitenta minutos), entdo com esse
tempo levantado que a maquina ficou parada ela deixou de produzir 98% do que
produziria em um dia como pode ser visto no Quadro 10.
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Grafico 04 — Tempo das Maquinas Paradas

= TE-FPAO1
= TE-FPAO2
= TE-FPAO3

Fonte: Autor da Pesquisa
O Quadro 12 mostra de outra maneira os dados do Grafico 04, com ele foi
possivel confirmar a queda da produtividade que a parada no equipamento gerou.
Quadro 12 — Perda de Producao

Descricao Unidades Medida
Velocidade Tiras por minuto 400
Tempo Total Minutos 480
Tempo Parada Minutos 392

Producdo maxima Tiras 192.000

Nao produzido Tiras 188.160
Porcentagem nao produzido Porcentagem 98%

Fonte: Autor da Pesquisa

Para a implementacdo dos formularios no processo de manutencdo da
empresa verificou-se a necessidade de um plano de acao para que os colaboradores
envolvidos estivessem cientes da importancia e ainda fossem capacitados para
cumprir de forma correta o que Ihes foi designado.

Por fim, a criagdo das planilhas para controle e indicadores de desempenho,
possibilitou a organizagdo do setor de manutencao e ainda na alimentagdo de um
banco de dados com histérico de todas as ocorréncias apresentadas em cada
equipamento, podendo assim, analisar o histérico e propor novas melhorias para o

processo de manutengao.
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4.4 Sugestoes Aceitas

De acordo com o Plano de Acdo (Quadro 05) ja apresentado, a empresa
mostrou um interesse significativo para a implementacdo do mesmo, e ressaltando
gue nao seria necessario a alocagdo de um investimento especifico para o alcance
dos resultados.

Sendo que, todas as etapas citadas no Plano de Acao foram possiveis ser
implementadas e dentro dos prazos citados.



5 CONCLUSAO

Este estudo foi realizado a partir da observagéo do setor de manutencao da
Sergyene Industria e Comércio Ltda., uma empresa no ramo de higiénicos
descartaveis, em fase de crescimento, que necessita sempre de uma melhoria
continua. E, para alcangar esses objetivos, foi sugerida a implementagédo de um novo
processo de manutengao.

Utilizando os conhecimentos adquiridos a partir de pesquisas bibliograficas, foi
possivel de forma mais criteriosa analisar o processo de manutencdo aplicado
atualmente na empresa. E com o auxilio de algumas ferramentas, possibilitar a
identificacdo de pontos que podem ser melhorados.

Primeiramente, um plano de acao foi sugerido, para organizar as etapas que
seriam implementadas, evitando assim, o aumento da desorganizagdo do setor e a
inutilidade dos formularios criados.

Com a criagdo de um fluxograma original do processo de manutencao,
ressaltou que a empresa nao se preocupava com o arquivamento de informacdes das
manutencdes realizadas em seus equipamentos, sendo assim, ndo havia nenhum tipo
de historico ou controle desses dados. Apds a melhoria desse fluxograma, foram
detectadas melhorias para o processo de manutengéao.

Visando alcancar os objetivos propostos, foram criados e implementados
documentos que seriam preenchidos frequentemente pelo lider da manutencao e pelo
colaborador responsavel pelo equipamento. Esses dados foram utilizados para
alimentar uma planilha de controle, iniciando um banco de dados com o histérico do
setor de manutengao.

As informagbes contidas nesse bando de dados auxiliaram em uma analise
mais profunda das avarias apresentadas pelos equipamentos. Entdo, com a utilizacao
de uma nova planilha criada para receber e organizar esses dados e com as
informacgdes inseridas nelas, foi possivel tabular, graficamente, os indicadores de
desempenho.

Por fim, foi possivel evidenciar que, para uma empresa se manter viva no
mercado atual, ela precisa se manter atualizada de todos os processos realizados por

ela, inclusive de manutencdo. Pois, com um processo de manutencdo bem
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implementado, € possivel evitar falhas inesperadas, reduzindo os retrabalhos de
produtos defeituosos e mantendo a qualidades dos mesmos. Se mantendo assim

sempre competitiva.
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ANEXO - Cotacao do Fornecedor

" .ORGAMENTO DE CLIENTE:.

GIRA-ESTOQUE COMERCIAL DE PRODUTOS LTDA '

CNPJ: 09.527.492/0001-42 - INSCRIGAD ESTADUAL: 271220856 \

AVENIDA COELHO E CAMPOS, 980 - CENTRO - CEP 49055-180 - ARACAJU - SE

FONE(79) 4009-1000 - FAX (79) 4009-1001

Sﬁ'EEqug?'mugngué?gg)Mogg'R -DEMML: GIRAESTOQUE@GIRAESTOQUE.COMBR mm
CLIENTE. SERGYENE DATA -EMISSAO :24 02 2016
END. HERACLITO ROLLEMBERG CIDADE : ARACAJU-SE
01.478.812/0001-00 INSC. ESTADUAL :27.092.5201 TELEFONE : 2106-2222
CONTATO :JADER E-MAIL : produgdo@sergyene.com.br
SE DESCRICAO UND QTD PR.UNIT. VALORTOTAL
1 [MANTA DE POLIPROPILENO UND 1 RS 325,00 [ RS 38,00
2 [TELA DE PROTECAO PARA MOTOR UND 1 RS 32,00 | RS 38,00
3 |VENTOINHA PARA MOTOR UND 1 RS 250,00 | RS 38,00
4 |KIT DE PALHETAS PARA VENTOINHA UND 1 RS 80,00 | RS 76,00
5 [SENSOR MEDIDOR DE VELOCIDADE UND 1 R$ 115,00 | RS 38,00
6 |KIT DE PARAFUSOS PARA FIXACAO DE VENTOINHA UND 1 RS 25,00 | RS 76,00
7 |KIT FIACAO ELETRICA DE MOTORES UND 1 RS 55,00 | R$ 76,00
8 [KIT COMPLETO DE VENTILAGCAO UND 1 RS 230,00 | RS 38,00
9
20
VALOR BRUT R$ 418,00 VAL.-DESC. R$ - VALOR LIQUIDO : RS 418,00

COND. PAGT 30-60 VENDEDOR: GILMAR SOUZA VALIDADE : 15/02/2016
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APENDICE A - Solicitacdes de Manutencdo Preenchidas

(Continuacao)
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APENDICE A - Solicitacdes de Manutencdo Preenchidas

(Continuacao)
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APENDICE A - Solicitacdes de Manutencdo Preenchidas
(Continuacao)
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APENDICE A - Solicitacdes de Manutencdo Preenchidas

(Continuacao)
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APENDICE A - Solicitacdes de Manutencdo Preenchidas

(Continuacao)
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APENDICE B - Ordens de Manutencdo Preenchidas
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APENDICE B - Ordens de Manutencéo Preenchidas
(Continuacao)
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APENDICE B - Ordens de Manutencéo Preenchidas

(Continuacao)
Ordem de Manutengéo |Numero: &7 Ordem de Manutengéo [Numero: ¢7 /¢
Data: /2 / ITAG: I~ =403 Data: ¢ 121 J6 | ITAG £ —£FpAd @
Descrigdo da Manutengio Realizada Descrigao da Manutengio Realizada
Lirhn by oo pric o Pl Apnto st st son /n
A8 T4 3)7)4: K oty P naale Lo vl . Pl Soen o Necle, |
L A4S /o /nz?’l =X A %
Responsavel pela Manutengio Responsavel pela Manutengio
Ordem de Manutengio [Numero: 75 Ordem de Manutengio |Numero:  OJ 6
Data: 7/2 1 J¢ | [TAG: T &~ F/Z73 Data: 77/ 2146 | [TAG: T - £ PaoA
Descrigdo da Manutengio Realizada Descrigdo da Manutengao Realizada
Aroaty (UT7aca ols pmila o o At npn A
J=1/ 29N fRacra e o =9 ~Jn W/&C’(;///e‘lﬁé ol ot . [iae

Ponacle, o SO P g

AL s i ALt nnin
Responsavel pela Manutengido Responsavel pela Manutengio
Ordem de Manutengéo |Numero: ()7 7 Ordem de Manutengéo [Numero: @7y
Data: {4 &7 |TAG:TE-FU3 Data:/f/2/36 | [TAGTe—/7103
Descrigdo da Manutengio Realizada Descricao da Manutengio Realizada
A ps¥? pra Ugnn Yoo pmdoo Ao Cirompe 2o e (7 le ol
Y. Ecse pesracle om e Vo E (ot ponsot o
Rt e / / ST A /
At 4 pnin AL  trn

Responsavel pela Manutengdo Responsavel pela Manutengio




61

APENDICE B - Ordens de Manutencéo Preenchidas
(Continuacao)

Ordem de Manutengédo

|Numero: &7 ¢

Ordem de Manutengio

[Numero: &> ~

Data:fZ 171

Descricdo da Manutengio Realizada

Data: 4/ Z1J¢, [TAGr - EFir]

Descrigao da Manutengio Realizada
Aisa¥l o po U o o Lin _pe P A V7 ot
riaton . FEised Pnaota  pon Q& 779’/ -7 mcz,dzxg(c(_#L_
5 X Awin | 127 Arp. /

T oga

Responsavel pgla Manutengéo

Responsavel pela Manutengio

Ordem de Manutencgido

|[Numero: @24

Ordem de Manutengao |Numero: 77 7

Data:{Zz/dZ | [TAG:Ye—Fradi

Descri¢do da Manutengido Realizada

Data:/2/21 1£ | |TAG: TE »FF.{&J

Descrigdo da Manutengido Realizada

Yroca doapn pzlhivtan

QA ppVeg, 7=/ Ao I/’C‘(M Aoy

AL g _/ﬂlv Qc.éé}lm’, pa Lh 1),
Guas Iach :

' @& 24 pn

R A3 e

GH:..A '#'/r('ﬂ'« [P 7 ool IIQC?", L4
I Lnvidon 4

A/(VL;L:’VV\//'!

Responsavel pela Manutengao

Responsével pela Manutengio

Ordem de Manutengio

[Numero: 2> =

Ordem de Manutengio [Numero: 2 >¢/

Data: {¢/ 2/ |TAG: [ &~ Fp4eT]

Data:/9/ 2/ 74 | ITAG! ] C-FPA i

Descrigdo da Manutengio Realizada

Descricdo da Manutengio Realizada

Koty ol Fuce pd moiaton.

linnhl Sk prg Ul Peics

dt= cou pPoradla P d S mnson

1 £ R4A ‘//lf)ﬁt) L4 ('///4 ybﬁ‘l 8 M pn

D' ean

Responsavelgela Manutengio

A tpn i

Responsavel pela Manutengio




APENDICE B - Ordens de Manutencdo Preenchidas
(Continuacao)

62

Ordem de Manutengio [Numero: )2 &

Ordem de Manutengio |Numero:

o2&

Data: /5Iz/dg | |TAG: Y &~ EPAO?

Descrigdo da Manutengio Realizada

Data:7/z2/d& | [TAG: /=~ ptad

Descrigao da Manutencio Realizada

P TN o = ALA T pph Agr AAoA
A3 . [T v pahoaola L@ PP, ol porrast
IDM 1 é min, / /1)05 37 s i

AE fovin

Responsavel pela Manutengéo

ALV in

Responsavel pela Manutengio

Ordem de Manutengio |Numero: > =

Ordem de Manutengéo |Numero:

ezy

Data:@l_{/ zz | |TAG: Y2~ FPATD)

Data: (717 [ 76 | [TAG: T -Fq0d

Descrigdo da Manutengio Realizada

Descri¢cdo da Manutengéo Realizada

4/ <o vz

7.)?.9 (o afa ‘f}/@ 049 Mﬂff;ﬁ

Lon ot . ﬁ'&_/&w
8.2 pven

of

Ly Y: /M/e«zﬂ/a /ﬂé‘" 5 trvien

D'ea

Responsavel pela Manutengao

72/ 0%

Responsave)/pela Manutencao

Ordem de Manutengio |Numero: @ >¢7 Ordem de Manutengéo |Numero: 7 3¢
Data: /%! 2/ J¢ |[TAG: T E~EF4 03 Data: 9/ 2/4¢4 | [fAG:T&E - FPA%

Descrigdo da Manutengio Realizada

Descricao da Manutengio Realizada

,Zlu/&ﬁ e Virn Yanilic

7

el . I ot pena Aa
Z 6 rrson 7

20
7

Aot

Responsavel pela Manutengio

A gnin

Responsavel pela Manutengio




63

APENDICE B - Ordens de Manutencdo Preenchidas
(Continuacao)

Ordem de Manutengio

|Numero: ) 34

Ordem de Manutengio [Numero:

o322

|Data: ZSI_Z_/ It I

|TAG: J'Z - = PAo3

Descrigdo da Manutencio Realizada

Data: 52/ 3¢ | [TAG: TZ~-FFio3

Descrigdo da Manutengio Realizada

Lot oy =

o Ve o e

&os

2R -

Do

Blrou fooracte o0

24 pop,

rL/ |
/a = 'cjmu VA S ce  ppt
2 & rmdna /

/¢/'7L1 /wt/ A

Responsavel pela Manutengio

At o

Responsavel pela Manutengio

Ordem de Manutencgio

|Numero: (73 2

Ordem de Manutengio |Numero: ™ 3 &

Data:Zé/_al_é_i I

[FASTZ FPazs

Data:/7/2/J6 | [TAG:T - 773

Descri¢cdo da Manutengao Realizada

Descri¢do da Manutengio Realizada

Vrnoca oo Fo - b oo 0 g a ] LAY T prgh  Norm npws Hw
& P &-ﬁ't > ﬂ;(& PNy e, g - . K.
L & B o/ £L g
/4/#1_”\/\//1 //7414'w~//)

Responsavel pela Manutengio

Responsavel pela Manutengao

Ordem de Manutencgio

[Numero: (7 375

Ordem de Manutencgao |Numero: 34

Data:

121 d6

|TAG: JZ~ =PU032

Data:f7/2/46 | [TAG: TZ-FPAT3

Descrigao da Manutengio Realizada

Descrigdo da Manutengio Realizada

s gl

/¢L¢/Aﬁ e lp Ywp o Ao

I %fb&nn o /@M LD .

| Al oV . [ @ /ﬂ@aafa /221_

SS s

RAET I

Responsavel pela Manutengio

Wik T

Responsavel pela Manutengao




APENDICE C - Solicitacées de Peca Preenchidas

SOLICITACAO DE PECA

SOLICITACAO DE PECA

[(Data: /7 1 82170 TAG:ZZ FPAS] | [(Data: 2162 172
QUANT. DESCRICAO DA PECA QUANT. DESCRICAO DA PECA
4 Aamta Js liltng £ Voo Yo nta
4 Kit di tngra
Yroion /9 o, 0l
Operador ,/ </ Operador

v

SOLICITACAO DE PECA

SOLICITACAO DE PECA

vz A o Y

TAG: m@ | Data:dJ IER 1 S& TAG:7 £-FPAOZ [Data: ¥ / 2 /JC
QUANT. DESCRIGAO DA PEGA QUANT. DESCRICAO DA PEGA
{ Saror o Vikse Lads o { Lopmsort K Vyls, Sote Lo
M&f,;n a&vv///ﬁla /hfzoﬁr- ﬁ/d /IL/!/Q
Operador Operador
SOLICITAGAO DE PECA SOLICITACAO DE PECA
TAG: 2=/~ Data: 192 1 3£ TAG: ZZ- P4 92| [ Data: £ |2 | F&
QUANT. DESCRIGAO DA PEGA QUANT. DESCRIGCAO DA PECA
74 Forafuns U /Zaéaa A { A b pun s /¢¢M

ols 0T

/{/;4,: Ao

Operador

/m A A

Operador




APENDICE C - Solicitacées de Peca Preenchidas

(Continuacao)
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