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RESUMO

Esta pesquisa apresenta como titulo, “o estudo dos fatores que influenciam na
manutencao mecanica em subconjuntos industriais: um estudo de caso na
Companhia Vale do Rio Doce — Unidade Operacional Taquari Vassouras — SE”
e buscou identificar os fatores que impactam na agilizagao da recuperagao dos
componentes aplicados na cadeia produtiva, conseqiientemente, tornando-se
um fator critico de sucesso de competitividade. Esta pesquisa teve o objetivo
de avaliar os fatores que influenciam no tempo utilizado na manutencao dos
componentes industriais pertencentes aos equipamentos aplicados na cadeia
produtiva do Potassio. Neste trabalho foi aplicada a abordagem metodolégica
de estudo de caso, fazendo uso, quanto aos fins, da pesquisa descritiva e de
campo e quanto aos meios, das técnicas de observacgao direta e sistematica,
da entrevista pessoal e do levantamento documental. A coleta dos dados foi
realizada em questionario especifico, estruturado e nao-disfarcado, com
perguntas dicotdmicas. O questionario foi aplicado aos colaboradores da
equipe de execugdo da manutencao em componentes mecanicos industriais
na Oficina Central. Na analise dos resultados foi percebido que o tempo
praticado para reparos esta de acordo com a necessidade da unidade UOTV,
ressalvando a necessidade de uma revisao das atividades descritas nos
procedimentos operacionais. Este trabalho sugere melhorias nos
procedimentos operacionais da equipe de manutencdao da Oficina Central

visando um melhor entendimento para execu¢ao da manutencao.

Palavras-chave: Componentes. Oficina Central. Manutencao. Procedimento

Operacional
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1 INTRODUGAO

Na busca pelo crescimento sustentavel, um dos fatores criticos de
sucesso da competitividade das empresas € o cumprimento de prazos acordados
junto aos clientes. Neste contexto, € imprescindivel que os ativos, ou seja, os
equipamentos que compdem a cadeia produtiva, responsaveis pela continuidade
operacional, estejam disponiveis para utilizagcdo, com indices de confiabilidade
aceitaveis.

Assim, faz-se necessario ter uma politica de manutencdo que vise
otimizar o atendimento desses ativos com o menor custo, menor tempo de
atendimento e maior seguranga e confiabilidade, salvaguardando-se de perdas
significativas, inclusive, que venham a afetar a imagem da organizagdo. A
manutencgao dos ativos deve ocorrer dentro de padrdes de qualidade e prioridade.

O investimento em melhoria nos processos de manutengao de
equipamentos e componentes, que compdem a cadeia produtiva, vem sendo
praticado por inUmeras empresas que entendem que a manutengao € uma fungao
primordial para a qualidade dos seus produtos e atendimento dos seus clientes.

Entende-se que o produto da manutengao sao os ativos manutenidos de
forma eficiente e eficaz. Desta forma, percebe-se que a manutengao deve assegurar
a maxima disponibilidade e confiabilidade desses ativos, conseqientemente, da
viabilizagao do empreendimento.

Atualmente, a Vale esta presente em 14 estados brasileiros eem 5
continentes: América, Europa, Africa, Asia e Oceania. O desenvolvimento de um
amplo programa de pesquisas minerais tem por objetivo buscar oportunidades de
qualidade e que estejam em sintonia com a estratégia de crescimento da Vale,
garantindo novas reservas minerais para o futuro.

A Companhia Vale do Rio Doce — CVRD é representada em Sergipe pelo
Terminal Maritimo Inacio Barbosa — TMIB, porto, e pela Unidade Operacional de

Taquari Vassouras — UOTV. Esta unidade tem como atividade econémica, a
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exploracdo de potassio. A mina é subterranea e esta localizada no municipio de
Rosario do Catete SE.

O empreendimento reane uma mina subterranea e uma usina de
beneficiamento na superficie e € a Unica produtora de cloreto de potassio (KCI) em
atividade no Brasil.

O cloreto de potassio € um importante componente para a produgao de
fertilizantes. Atualmente, toda a producao é comercializada no mercado Brasileiro.

Portanto, os ativos que atuam no processo produtivo da lavra e
beneficiamento do cloreto de potassio devem garantir a operacionalizagédo do
negécio. Deste modo, faz-se necessario que os mesmos sejam manutenidos e
liberados a produgao em curto espago de tempo, aumentando a sua disponibilidade
operacional.

Haja vista que, a Oficina Central € uma area prestadora de servigos de
manutencao e reparo em equipamentos e componentes industriais, esta deve estar
adequada as necessidades dos seus clientes. A area disponivel, os recursos
materiais, a mao-de-obra, processos e 0s procedimentos operacionais devem
garantir a qualidade na execugao da manutengao e a otimizagao no atendimento dos
clientes.

As atividades e os recursos intrinsecos a oficina precisam ser planejados
e dimensionados de tal modo que promovam a motivagéo da equipe de execugéo e
a maximizacao dos resultados.

Esse planejamento requer uma analise critica de adequagéao e utilizagao
dos recursos e da priorizagdo dos servicos que venham a contribuir para o

crescimento e desenvolvimento sustentavel do negécio.

1.1 Situagao Problema

As perdas operacionais, como por exemplo, a ociosidade de mao-de-obra,
o desperdicio, os retrabalhos e acidentes, devem ser eliminadas ou mitigadas, para
transformar a manutengcdo em uma atividade agregadora de valor na cadeia
produtiva.

A oficina de manutencgao deve estar estruturada para atender a demanda
de seus clientes internos. Para tal, faz-se necessario que as pessoas estejam bem

treinadas e que os processos, procedimentos operacionais, métodos e tecnologia,
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que fazem parte da manutengéo, estejam alinhados com as diretrizes e objetivos da
organizagao, visando atingir os resultados desejados e necessarios.

A Oficina Central, sob responsabilidade da geréncia de area de infra-
estrutura e transporte no subsolo, € responsavel pelos servicos de manutencao e
reparo dos equipamentos e componentes industriais aplicados nos processos de
lavra, desenvolvimento, transporte e beneficiamento do potassio.

A Oficina tem papel fundamental na recuperacgao e reforma dos ativos que
apresentam falhas funcionais, isto &, encontram-se indisponivel para operagao
devido a quebra ou reducao significativa do seu indice de desempenho. Assim,
deve-se ter uma area especifica, com todos os recursos necessarios e profissionais
competentes, para executar dentro dos padrdes de qualidade e na melhor relagao
custo-beneficio, a manutencgao desses itens.

Surge entdo dai, a necessidade de identificar quais os fatores que
influenciam no tempo de manutengdo dos subconjuntos industriais dentro dos
padrdes técnicos de desempenho funcional e de disponibilidade operacional

requerida.

1.2 Objetivo

1.2.1 Objetivo Geral

Identificar os fatores que influenciam no tempo de manutengdo dos
subconjuntos industriais na Oficina Central da Unidade Operacional CVRD de

Taquari Vassouras — UOTV, localizada no municipio de Rosario do Catete — SE.

1.2.2 Objetivos especificos

. Verificar o nivel da capacitagédo técnica da equipe de execugao da manutengéo
mecanica;

. Identificar pontos de melhoria nos Procedimentos Operacionais — PRO’s
aplicados na manutengdo mecanica em subconjuntos industrias na Oficina
Central;

. Identificar pontos de melhoria nos equipamentos de apoio e ferramentas

aplicados a rotina da manutengao mecanica.
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1.3 Justificativa

Hoje em dia, a premissa é o atendimento em tempo habil para fidelizar e
conquistar novos clientes. A manutengao de componentes e equipamentos com foco
na reducdo e cumprimento dos prazos tem papel fundamental em garantir
sustentabilidade do negdécio.

Em todos os setores das industrias a indisponibilidade dos ativos afeta
diretamente os custos operacionais e pode interferir negativamente na qualidade do
produto final. Assim espera-se da manutencao a confiabilidade nos equipamentos
para desempenharem suas fungdes de forma constantes sem interrupgées nao

programadas.

A manutencdo de componentes e equipamentos executada de maneira
eficiente e eficaz elimina perdas, o desperdicio financeiro e evita acidentes,

contribuindo para a continuidade operacional.

As interrupgdes da producdo, pela quebra de equipamentos, reducao da
capacidade produtiva, afetam negativamente no resultado do negécio. Assim, a
manutengao deve ser agil e confiavel para atender as paradas programadas e nao

programadas.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Conceito de Manutengao

De acordo com Tavares (2005, p. 20), o termo manutencao é dado a todo
reparo ou conserto que se fagca em qualquer equipamento ou instalagdes com
objetivo de restaurar as condigées normais de funcionamento.

Tavares (2005, p. 20) afirma que a manutengdo deve contribuir para o
aumento da disponibilidade e desempenho funcional dos ativos. As empresas,
devido a necessidade de assegurar a disponibilidade de seus equipamentos
responsaveis pela producado de seus produtos, contam com equipes especializadas
em manutencao onde se realizam os reparos.

Espera-se da manutengédo que as paradas de equipamentos repentinas,
nao programadas, sejam eliminadas e o funcionamento previsto retomado em menor
tempo possivel.

Muitas vezes as interferéncias nos equipamentos sao de causa
desconhecida, provocada por falha operacional, falha por excesso de horas
trabalhada ou até mesmo decorrente a Uultima interferéncia pela equipe de
manutencgéo.

Para Xenos (2004, p.20),

As atividades de manutencgao resultam de agdes tomadas no dia-a-
dia para prevenir ou corrigir eventuais anomalias ou falhas
detectadas nos equipamentos pelos operadores da produgdo ou
pelas equipes de manutengao.

O autor destaca que, para manter os equipamentos em plena capacidade
de produzir, deve-se prevenir e corrigir as pequenas falhas sendo necessario, uma
atuacao mais sinérgica de acompanhamento dos equipamentos, por parte das

equipes de manutengao e operagao.

2.2 Divisao Estrutural do Equipamento

Conforme CVRD (2002, p. 58-59), os equipamentos que compdem a
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cadeia produtiva ficam distribuidos dentro de um fluxo onde estes se interligam para
desempenhar as suas fungdes e atender a producgéo. Esta distribuicdo € organizada
conforme Figura 1:

AREA SISTEMA —)’ CIRCUITO FAMILIA { CLASSE

Fonte: Manual SGM CVRD
Figura 1 — Fluxo de distribuigdo do equipamento na cadeia produtiva

Branco Gil (2000, p. 19), conceitua-se:

Sistema: O conjunto de equipamentos necessarios a realizar uma fungéo
de uma instalagéo ou area.

Circuito: Agrupamento de equipamentos que s&o responsaveis por uma
linha de produgao.

Familia: Grupo de classe que tenham a mesma aplicacdo ou aplicagéo
semelhante no processo produtivo.

Classe: Grupo de equipamentos que se definem por ter a mesmas
caracteristicas técnicas e operacionais, tendo em comum, posi¢cdes, materiais
sobressalentes, planos e padrées de manutencao.

Percebe-se que o equipamento é a unidade mais elementar dentro uma cadeia
produtiva. Este, por conseguinte, pode ser apresentado pela seguinte divisao
estrutural, conforme Figura 2:

SISTEMA
EQUIPAMENTO FUNCIONAL COMPONENTE PECA

Fonte: Manual SGM CVRD
Figura 2 — Divisado estrutural do equipamento

A CVRD (2002, p. 59) aplica os seguintes conceitos:

Equipamento: Unidade complexa constituida de componentes e pecas,
agrupadas para formar um sistema funcional. Por exemplo: pa carregadeira.

Sistema funcional: Corresponde a um grupo funcional do equipamento:
Por exemplo: Sistema elétrico.

Componente: E uma unidade, subconjunto, pertencente a um
equipamento, que geralmente ndo é funcional em si mesma, e esta formada por

pecas. Por exemplo: redutor de velocidade.
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Peca: Sdo cada uma das partes ou elementos de um conjunto, de um

mecanismo ou de um componente. Por exemplo: parafuso.
2.3 Sistema Informatizado de Manutengao

O sistema de Gerenciamento da Manutencdo informatizado deve estar
apto a consolidar informacgdes, através do registro das ocorréncias de manutencao, e
demonstrar a sua performance, bem como gerar relatérios sobre as variaveis

necessarias ao bom gerenciamento da manutencéo para as tomadas de decisdes.

Tavares (2005, p. 21) reforga que a equipe de manutengdo tem por
obrigacdo ser a fonte geradora dos numeros a serem registrados no CMMS, para o
embasamento da decisdo pela alta administragdo em adotar a melhor estratégia de
manutencdo ou em investir em novos ativos, conforme demonstra a Figura 3.

DECISAO DE
INVESTIR

& ™\
CUSTO DE
AQUISICAO CUSTO DE MANTER
N 23 4 ]
= ~ - p l o
DEPRECIACAC CICLO DE VIDA
J l >

Fonte: TAVARES (2005, p. 21)
Figura 3 — Processo decisoério

Estes registros irdo compor o histérico da manutencdo dos equipamentos
e componentes manutenidos, fornecendo subsidios para uma analise critica da
administracdo, quanto a viabilidade técnica e econdémica da estratégia de
manutencdo adotada, bem como fundamentar agdes para melhorias dos ativos.
N Branco Gil (2000, p. 12) enfatiza que:

Como existe uma grande massa de dados a ser manuseada, o
computador com programas adequados torna o planejamento da
manutencdo mais rapido, agil e eficiente e trara redugéo no custo
especifico da manuteng&o, pois ira tomar possivel a melhor utilizagéo
dos recursos.

Para tal, o sistema informatizado de manutencgéo deve permitir o cadastro
das informacdes de forma segura, padronizada e sistematica referente aos histéricos
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de manutencgao.

A CVRD (2004, p. 102) classifica assim os histéricos de manutengao:

Histérico de Equipamento: Registro das ocorréncias, avarias, reparos e
todas as informacdes gerais que se referem a um determinado item.

Histérico de Servigos: Descricdo dos servigos realizados no item,
especialidade, quantidade e nome do executante, data da realizagdo e registro de

medig¢des.

2.5 Métodos Basicos de Manutencgao

No equipamento é possivel estabelecer, para os diversos componentes,
diferentes métodos de manutencgao, objetivando disponibilidade com menor custo de
manutencao e maxima confiabilidade operacional.

O custo da indisponibilidade do equipamento para a produgao e os riscos
advindos da quebra ou falha do equipamento, de forma nao planejada, devem ser
analisados e avaliados para uma tomada de decisdo do método de manutencéo a
ser aplicado em cada equipamento.

Segundo Tavares (2005, p.21),

A identificagdo do conjunto de agbdes que permitem manter os
equipamentos aptos para o desempenho das suas fungdes,
proporcionando seguranga para os funcionarios e para o meio na
qual a organizagao industrial se encontra inserida, sao os alvos e as
metas deste milénio.

Os métodos basicos de manutencdo conhecidos sdo. a manutencao
corretiva e manutengao preventiva.

A definicao do método de manutengao mais adequado a um determinado
componente ou equipamento é uma tarefa complexa, na qual os aspectos
antagdnicos devem ser conciliados: os mais baixos custos de manutengdo com a
maior disponibilidade, de acordo CVRD (2002, p. 48).

2.4 Classe de Criticidade de Equipamento
A manutengado deve priorizar os equipamentos em termos de severidade

quanto aos aspectos operacionais, de seguranga, meio ambiente, estratégia de

manutencdo e prioridade de atendimento. De acordo CVRD (2002, p. 46), os
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equipamentos sao agrupados em trés classes de criticidade, cada uma com
caracteristicas especificas, conforme descrito no Quadro 1.

Classe de i B(2)

Fatores QUIPAMENTOS CRITicos  [I=aTTTY SHGSITT S Y 1= EQUIPAMENTOS AUXILIARES

Impacto significativo sobre o volume

DIroaLICa0, quialiGade Ge Progauito &m&m&
OPERACIONAL S o produto e/ou comprometimento de
resuitados de uma ou mais areas de

ande impacto sobre o volume de Impacto leve ou nulo sobre o volume
de produgao de qualidade de
produtos sem comprometimento de
resultados operacionais.

e EA0S 4O CONPpIexo Sula

A indisponibilidade do equipamento BR¥lps SevalelTe=l Yo ol=0 ¥1a= 41 -y (o} A indisponibilidade do equipamento
SEGURANCA podera acamretar danos catastroficos lees SEE= = ge =0 SRS STl N0 tem nenhum impacto sobre 2
efou acidentes em massa LRI E5 0SS WSl seguranca pessoal efou patrimonial.

A indisponibilidade do equipamento Alm’lhmmm

acaretara e pacto catastrofico Elelic= iRy o=t ied g0 - s MM A indisponibilidade do equipamento
WO MEERE eita a sancoes legais efou efeito = TS = o bRl =5Te0l - (V- SI NE0 resultara em impacto ambiental.
Secilesiellnlecple=ice=c- B significantes e/ou de médio prazo.
Manutenco Periédica baseada em
Definida através de Shicacie=el  limpeza, Iubrificag@o e inspecgo a
mlllllmmlgimﬂ de metodologia R Bnutencao WL EHYEeSTET TEESER =TT =0 w00 Manutencao corretiva por guebra.
entrada na abilidade Programada orientada pelos
resuitados de inspegdo
At | aos equipamentos adliares Atendimento conforme a
inicpmiioll] ~=ciento prOTENO o Daca0 PR I ) cisponibiicade ce tempoe de
' - 2 - aos criicos conforme as recursos.
: Anci

Fonte : Manual do SGM (2004, p. 54)
Quadro 1 — Matriz de criticidade de equipamento

2.6 Treinamento do Profissional de Manutencao

Chiavenato (2000, p. 339) diz que o treinamento é considerado um meio
de desenvolver competéncias nas pessoas para que se tornem mais produtivas,
criativas e inovadoras, a fim de contribuir melhor para os objetivos organizacionais e
se tornarem cada vez mais valiosas.

Assim o treinamento é uma fonte de lucratividade ao permitir que as
pessoas contribuam efetivamente para os resultados do negécio.

A manutengdo deve possuir profissionais altamente capacitados para
executar as atividades da rotina, visando eliminar perdas por re-trabalho, acidentes,
atrasos ou redugéo do nivel de desempenho do equipamento devido a ma qualidade

na prestagdo dos servicos.
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Chiavenato (2000, p. 340) destaca os quadros tipos de mudanga de
comportamento através do treinamento:

Transmissé&o de informagdes: aumentar o conhecimento das pessoas.

Informacgdes sobre a organizagdo, seus produtos e servigos, politicas e
diretrizes, regras e regulamentos e seus clientes.

Desenvolvimento de habilidades: melhorar as habilidades e destrezas.

Habilitar para execugédo e operagao de tarefas, manejo de equipamentos,
maquinas e ferramentas.

Desenvolvimento de atitudes: desenvolver e modificar comportamentos.

Mudangca de atitudes negativas para atitudes favoraveis, de
conscientizagao e sensibilidades com as pessoas, com os clientes internos e
externos.

Desenvolvimento de conceitos: elevar o nivel de abstracgao.

Desenvolver idéias e conceitos para ajudar as pessoas a pensar em
termos globais e amplos.

O profissional de manutencdo deve esta treinado e capacitado para
exercer as suas fungbdes, promovendo uma mudanga de habitos, conhecimento,
atitude e comportamento. Este devera ter formacdo adequada ao seu nivel de
atuacao.

Hoje, o profissional de manutencéao deve deter um nivel de conhecimento
que permita a execugao da tarefa com qualidade, segurang¢a, de modo padronizado
e sistematico, salvaguardando de empirismo, ou pior, da pratica de achismos e

improvisos, segundo Branco Gil (2000, p. 53).

2.7 Arranjo Fisico

O arranjo fisico ou layout contribui para o aumento da produtividade, a
distribuicdo e disposigdo organizada dos recursos fisicos, maquinarios, ferramentas
e materiais, utilizando todo o espacgo fisico disponivel. Contribui também para a
otimizacao do tempo, conseqiientemente, reduzindo acidentes, motivando a equipe
de execucao e agilizando os processos de manutengao.

Moreira (2004, p. 259) destaca que:

Em todo planejamento de arranjo fisico, ira existir sempre uma
preocupacgao basica: tornar mais facil e suave o movimento do
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trabalho através do sistema, quer esse movimento se refira ao fluxo
de pessoas ou de materiais.

E entendido que, atingindo um aproveitamento do espago fisico disponivel
e dispondo adequadamente os postos de trabalho, certamente o projeto de /ayout
estara contribuindo para o conforto do trabalhador e uma maior produtividade,
enfatiza Cury (2000, p. 386).

Pode se dizer que a organizagdo e limpeza do local do trabalho
contribuem para o aumento do clima motivacional da equipe de manutencado. A
ambiéncia agradavel, os processos bem estruturados e o espago apropriado tanto
quanto possivel a necessidade das pessoas e a natureza do trabalho levam a
satisfagao e o conforto do empregado,

Na oficina de manutencéo, o arranjo fisico é fator crucial para uma correta
movimentagcao dos equipamentos, pegcas e componentes. Apdés a chegada dos
componentes na oficina de manutencao, estes devem seguir um fluxo continuo
desde o seu recebimento até a sua liberagdo para instalagdo no equipamento ou

armazenamento.
2.8 Pecgas, Ferramentas e Equipamentos Auxiliares

Na manutencdo dos componentes devem-se aplicar recursos materiais
que permitam a execugao da tarefa de forma segura e agil. O uso de ferramentas e
equipamentos auxiliares inadequados na rotina da manutencao reduz o padrao de
qualidade e atendimento dos servigos, bem como, é fator gerador de acidentes de
trabalho.

A oficina de manutencao deve ter sob controle todos os seus recursos
materiais, ferramentas e equipamentos auxiliares, essenciais para garantir a
eficiéncia na manutencao dos ativos, mantendo-os em quantidades suficientes para
atender a demanda, sempre preservados e em condi¢cao de uso.

Conforme Xenos (2004, p. 215), o gerenciamento de pecas de reposi¢cao
tem duas grandes metas:

(1)Contribuir para aumentar a disponibilidade dos equipamentos
através [...] do fornecimento de pecas de reposi¢do no momento e na
quantidade certa para reduzir o tempo de interrupgdo da produgéao
durantes as agdes preventivas.

(2)Reduzir os custos de armazenamento das pegas de reposicao.

As pecas sobressalentes aplicadas na recuperagao dos componentes
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devem ser de qualidade e de fonte fornecedora confiavel. Estas devem estar
disponiveis para instalagdo quando necessario. O dimensionamento e formagao de
estoque das pecas estratégicas e criticas devem considerar o custo de estocagem
em relacdo ao custo da sua falta, evitando manter em estoque pegas de baixa

rotatividade e de facil aquisicdo no mercado.

2.9 Procedimento Operacional — PRO

O Procedimento Operacional — PRO “é¢ um modelo detalhado, cuja
finalidade é servir de base para a execugao de uma rotina operacional”’, de acordo
CVRD (2002, p. 186).

As tarefas de manutencdo devem ser executadas mediante um
procedimento operacional. Este procedimento de atuagéo garante que a equipe de
manutencao realize a intervengao em equipamentos da mesma maneira e em
momentos distintos.

O PRO consiste de um documento formal escrito que contém todas as
informacdes necessarias para a realizagdo da tarefa, entre elas: a descricao da
tarefa e os seus passos ordenados de forma légica, o detalhamento dos recursos
materiais e humanos necessarios, a duragao e os cuidados especiais e providenciais
adicionais necessarios a execugao da tarefa.

Conforme CVRD (2002, p. 53), “a padronizagao € um meio essencial para
garantir que os trabalhos, ndo s6 de execugdo, mas também de planejamento e
gerenciamento da manutengao sejam conduzidos de forma eficiente e confiavel.”

Trés aspectos sdo essenciais para garantir o cumprimento dos padroes:

. Os procedimentos devem ser simples e faceis de entender;

« A necessidade de cumprir os procedimentos deve ser sempre

enfatizada;

. Devem ser feitas auditorias periédicas por parte do supervisor ou do

técnico de manutencao, quanto a efetividade do procedimento.

Com a padronizagdo da execugdo da tarefa é possivel identificar
beneficios para toda organizagdo como: o treinamento de novos profissionais na
execucao propriamente dita — OJT (On the Job Training), a redugao nos tempos para
execucao, o aumento da produtividade da méao-de-obra, sem impor sobrecargas de

horas extras, e a otimizagao do aproveitamento dos recursos disponiveis.
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2.10 Indicador - chave de Desempenho - ICD

Desta forma, os ICD's devem controlar e evidenciar o indice de
desempenho dos processos voltados para determinacao da efetividade da gestao da
manutengéao e a avaliagéo da performance de equipamentos e instalagdes.

Em outras palavras, segundo CVRD (2002, p. 127), o conjunto de

indicadores tem por finalidade:

J Sumariar grande quantidade de informacgao para analise;

. Indicar o nivel de desempenho obtido;

® Indicar tendéncias;

o Identificar areas que apresentam problemas;
o Identificar areas de exceléncias;

. Prover meios para medir a contribuicao individual ou coletiva para

cumprimento dos objetivos da organizagao;

. Permitir comparacgao dos resultados dentro e fora da empresa.

Os indicadores de desempenho devem ser definidos criteriosamente e
mantidos sob controle para subsidiar de informagdes a administragdo para as
tomadas de decisdes eficientes e necessarias de alinhamento as diretrizes e
objetivos da organizagao.

Os principais atributos dos indicadores sao:

. Medir precisamente o aspecto operacional que precisa ser
Apropriado It P P P g P
medido
- Ser considerado por todos adequado para medir o aspecto
Aceitavel : .
operacional desejado
Simples Ser facil de entender, coletar e interpretar
Nado pode ser ambiguo. A medida deve comunicar uma
Claro mensagem bem clara em relagcdo a operacdo que esta sendo
medida.
’ Capaz de ser analisado em relagcdo a dados colhidos interna ou
Comparavel
externamente.

Fonte: NASCIF (2002)
Quadro 2 - Principais atributos dos indicadores

Dentre os ICD’s aplicados na rotina da Oficina Central, destacam-se os
seguintes elementos fundamentais, de acordo CVRD (2004, p 52):

o Identificar indicadores de desempenho adequados para garantir os
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resultados requeridos pelo negécio;

o Avaliar regularmente os indicadores comparando as metas
estabelecidas;

® Garantir a integridade e confiabilidade dos dados;

o Utilizar indicadores conforme padrdao e sistema de informagdes
corporativo.

No Quadro 3, mostram-se o0s principais indicadores-chave de

desempenho aplicados no gerenciamento da rotina de manutengcdo da Oficina

Central.

Item de Controle Descrigao Forma de Calculo

DF = [(HC — HM) / HC] x 100
HC = horas calendario
HM = horas de manutengéo (preventiva e
corretiva)

Percentual de tempo em que o
Disponibilidade fisica (%) equipamento ou sistema esteve
disponivel para operar

Disponibilidade Intrinseca Relagao entre o tempo médio entre DI = MTBF / MTBF + MTTR

(%) falhas e o tempo médio para reparo
Utilizacso Percentual do tempo utilizado em Utilizagdo = tempo operagéo / tempo
v relagcdo ao tempo disponivel disponivel
i Relagéo entre o tempo de operagéo MTBF = (to(1)+to(2)+...+to(n)) / n
Tempo Tac_!l]g sf(‘thf)e falhas e o numero de falhas dos to = tempo de operagéo
equipamentos n = numero de ocorréncias

MTTR = (tp(1)+tp(2)+...+tp(n)) / n
tp = tempo de parada corretiva
n = numero de ocorréncias corretivas

Tempo médio para reparo | Relagdo entre o tempo de reparo dos
- MTTR (h) equipamentos e o numero de falhas

Relagao entre as horas de retrabalho
Retrabalho (%) e o total de Hh executados no Retrabalho = £ Hh retrabalho / = Hh total
periodo

Total de dias necessarios para
Backlog atendimento de todas as ordens de
servico em carteira

Backlog = £ Hh de OS’ s em carteira /
(efetivo*8*indice de produtividade)

Fonte: Manual do SGM (2004, p. 52)
Quadro 3 - Indicadores-chave de desempenho



3 METODOLOGIA

3.1 Caracterizacao do Estudo

Aplicou-se neste estudo a metodologia da pesquisa descritiva e de
campo, dos métodos e técnicas de coleta de dados: estudo de caso, observagao
direta, entrevista pessoal, levantamento documental e questionario, para a
elaboragao deste trabalho.

Haja vista que, como a disponibilidade fisica dos ativos contribui para a
sustentabilidade da cadeia produtiva e que a Oficina Central tem papel importante
no atendimento desse indicador, foi realizado o estudo de caso nas instalagdes da
Oficina Central, onde os subconjuntos, objeto de estudo deste trabalho, séo
manutenidos.

A pesquisa descritiva permite descrever fatos através das suas
caracteristicas, fornecendo a percepgao das variaveis definidas para o estudo de
caso da manutencdo de componentes na Oficina Central da UOTV, permitindo,
assim, a analise e interpretacao para a tomada de decisao.

Quanto aos meios, a pesquisa foi de levantamento de campo. De acordo
Andrade (2005, p. 127), este método de pesquisa permitiu ao autor efetuar a
observacao direta e sistematica e utilizar-se da técnica de entrevista pessoal, sendo
aplicado um questionario especifico para registrar e levantar as hipoteses
preliminares de determinados aspectos da realidade da Oficina Central relativos a
manutencao dos componentes industriais.

Estes levantamentos estabelecem os fundamentos basicos e necessarios
para avaliar os aspectos que influenciam na otimizagdo do tempo de manutengao
em componentes industriais da Oficina Central.

Quanto ao tratamento dos dados, trata-se de uma pesquisa quantitativa,
haja vista que os dados obtidos na pesquisa foram expressos em valores estatisticos

para a verificagao das hipoteses.
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3.2 Definigao das Variaveis e Indicadores

A variavel dependente é influenciada pela variavel independente, numa
relagéo de causa e efeito, isto &, as variaveis dependentes referem-se ao efeito e as
variaveis independentes, o0 que causa esse efeito.

Segundo Andrade (2005, p. 143), “As variaveis sao fatores ou
circunstancias que influenciam direta ou indiretamente sobre o fato ou fenémeno que
esta sendo investigado.”

Para fortalecer o entendimento, as variaveis dependentes foram divididas
e conceituadas em cinco fatores distintos e interdependentes: Recursos Humanos,
Recursos Materiais, Pegas Sobressalentes, Planejamento da Manutencao e Local de
Trabalho. Sao fatores que influenciam no tempo na manutengado mecanica e,

conseqiientemente, estao alinhados com o objetivo geral deste trabalho.

3.2.1 Variavel recursos humanos

Compreende ao quadro de colaboradores da Oficina Central que exercem
as atividades de manutengdo e reparo dos subconjuntos industriais mina. O seu
desempenho é mensurado pelo grau de capacitagdo, ou seja, pelo nivel de

conhecimento e habilidades da mao-de-obra aplicada na manutengao.

3.2.2 Variavel recursos materiais

Compreendem ao aporte de materiais de uso e consumo, ferramentas,
equipamentos e tecnologias ao homem de manutengédo. Este recurso propicia a
execucdo da manutengdo de forma segura, agil, motivadora e economicamente

viavel.
3.2.3 Variavel pecas sobressalentes
Compreendem as pegas sobressalentes de uso corrente nas intervengdes

e, também, os materiais de uso eventual. Faz-se necessario ter uma politica de

pecas sobressalentes para dimensionar e formar estoques. Entende-se dai, que a
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formagéao de estoque depende da classe de criticidade do ativo e das caracteristicas
da peca a ser adquirida: monitorabilidade (técnica preditiva), acessibilidade (lead

time) e lucro cessante (custo da falta).

3.2.4 Variavel planejamento da manutengao

Compreende na definicdo dos métodos de manutencdo baseados em
critérios de criticidade, na analise prévia dos servigos e detalhamento das principais
tarefas, no registro dos histéricos das ordens de servigos, objetivando a redugéo dos

tempos de manutencgao.

3.2.5 Local de trabalho

Compreende o uso adequado do espaco fisico disponivel e da ordenagao
dos processos operacionais que permita o fluxo continuo dos servigcos, de forma

segura e sem gerar perdas financeiras e de tempo.

3.3 Universo

O trabalho foi elaborado na Oficina Central da geréncia de area GAFIW,
geréncia responsavel pela infra-estrutura e transporte horizontal e vertical de ROM —
Run Of Mine da mina subterranea.

Especificamente, este trabalho focou a manutengdo mecéanica em
subconjuntos industriais dos equipamentos de produgdo, abaixo discriminado por
area de processo:

Equipamentos de Mina

« Minerador continuo (marca Marietta e Alpine );

. Britador de martelo (Feeder Breaker);

. Transportador moével de minério (Shuttle Car);

. Sonda.

Equipamento de Infra-estrutura

. Transportador de correia;

« Ventiladores axiais;

« Pogo.
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Equipamentos de Usina

. Compactador de rolos;

« Centrifuga industrial;

. Compressores.

A populacdo pesquisada é formada pela equipe de manutengéo
terceirizada da Oficina Central. Esta populagdo é formada por 78 colaboradores,

distribuidos por especialidade de acordo com o — ANEXO A
3.4 Instrumentos de Coleta e Analise dos Dados

De acordo com a coleta de dados, fez se uso de um questionario
especifico e estruturado — APENDICE A, que através de uma seqiiéncia l6gica de
perguntas fechadas previamente elaboradas e alinhadas aos objetivos da pesquisa,
e que quanto ao seu contetdo é nao-disfargado, pois o objetivo fica explicito para o
entrevistado, de acordo com Samara; Barros (2002, p. 69-70).

A analise dos dados do questionario foi feita mediante os registros dos
dados obtidos por meio de observacao direta e sistematica. Estes dados foram
cadastrados em planilha Excel® para geragao das informagées de modo estruturado,
através de relatério grafico, o qual possibilita uma avaliagdo dos resultados
apresentados pela pesquisa.

A analise dos Procedimentos Operacionais (PRO’s) foi realizada em duas
etapas:

12 — Avaliagéo do contelido técnico do documento em si: as atividades, os
recursos para realizagao da tarefa;

22 — Observagao direta: comprovagao in loco da execucao da tarefa
conforme o padrao descrito.

O periodo de levantamento dos dados foi entre os dias 18 de agosto de
2006 a 16 de outubro de 2006.



4 ANALISE DOS RESULTADOS

Nesta fase sdo apresentados os resultados obtidos através do
planejamento e da metodologia aplicada neste trabalho. E importante salientar que
os resultados aqui apresentados séo especificos de uma area de processo (Oficina
Central, responsavel pela manutencdo mecanica em subconjuntos industriais
mediante contrato de prestacao de servigos terceirizados).

Para a andlise das variaveis de pesquisa foi adotado o indice de 85%
como sendo o valor-referéncia para o nivel global de atendimento desejado nos
servicos prestados pela Oficina Central. Este indice estd alinhado com o padréo
estabelecido para o Sistema de Gerenciamento da Manutengdo — SGM da CVRD.

Tabela 1 — Resultado das variaveis de pesquisa

——— S ———
Variaveis Indicadores Evidbreia Ojetiva ()
Positiva Negativa
Capacitagéo 33% 67%
Recursos
Formacgao 87,5% 12,5%
humanos
Quantificacéo 44 5% 55,5%
Média 64 % 36%
Obsolescéncia 80% 20%
Recursos
. Adequacgéo 50% 50%
materiais
Preservagao 80% 20%
Média 72% 28%
Nivel de estoque 67% 33%
Pecas Lead time 50% 50%
Qualidade 100% 0%
Média R0% 20%
i Confiabilidade no registro dos servigos 91% 9%
Planejamento da _
B Nivel de priorizagéo 100% 0%
Manutengéo
Procedimento operacional 80% 20%
Média 94% 6%
Arranjo fisico 100% 0%
Local de trabalho
Logistica 80% 20%
Média 92% 8%
Indice global de evidéncia objetiva 80.4% 19.6%
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Mediante o resultado obtido na Tabela 1 e confrontado com o valor-
referéncia estabelecido, percebe-se que os indicadores das respectivas variaveis de
pesquisa apresentam um baixo indice global de alinhamento com o objetivo central
deste trabalho.

Embora, apresentado um indice global insatisfatério, ressalta-se, numa de
um modo geral, que as agdes necessarias para reverter a atual situagdo na Oficina
Central sdo praticas que requerem baixo esforco, pouco dispéndio financeiro e com
retorno em curto prazo.

De acordo com o Gréfico 1, o nivel de desempenho obtido em cada
variavel foi analisado e comentado, contextualizando o resultado apresentado neste
trabalho.

1- RECURSOS HUMANOS
100%

80%

5-LOCAL DO TRABALHO (7 2 - RECURSOS MATERIAIS

4 - PLANEJAMENTO DA
MANUTENGAO

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

[] metass% [l Nota obtida

Grafico 1 — Gréafico radar do resultado da pesquisa por variavel

4.1 Capacitacdo Técnica da Equipe de Execugdo da Manutengdo Mecanica

Em atendimento ao objetivo especifico de verificagdo do nivel da
capacitacdo técnica da equipe de execugdo da manutencdo mecanica foi
evidenciado que a variavel Recursos Humanos obteve a média de 64% de indice
positivo.

Evidenciou-se através do levantamento documental que 62% dos
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mantenedores, conforme Gréafico 2, que compdem a equipe de manutengéo
mecanica pesquisada, apresentam nivel de escolaridade abaixo do ensino médio
completo. Porém, os mantenedores possuem formagdo em manutencdo obtida
através de aprendizagem industrial interna, mediante treinamentos de qualificacao
especificos realizados por OJT.

Vale ressaltar que o nivel de escolaridade é um fator critico de sucesso
para a qualidade dos servicos prestados, impactando na capacitagao técnica dos
mantenedores, visto a restricdo e especificidade dos treinamentos OJT.

Portanto, existe uma oportunidade de melhoria na capacitagdo técnica

dos executantes da Oficina Central, quanto a sua formagéo académica.

Nivel Escolaridade Equipe Execugao Mecanica da

Oficina Central
5% 1% 10%

0 Ensino Fundamental Incompleto

@ Ensino Fundamental Completo

¥ 0O Ensino Médio Incompleto

36% O Ensino Médio Completo

B Superior Incompleto

O Superior Completo
16% s P

Grafico 2 — Nivel de escolaridade equipe execugdo mecanica da Oficina Central

4.2 Analise dos Procedimentos Operacionais

Em atendimento ao objetivo especifico de Identificar pontos de melhoria
nos Procedimentos Operacionais — PRO’s aplicados na manutengdo mecanica em
subconjuntos industrias na Oficina Central foi evidenciado que a variavel
Planejamento da Manutencgéo obteve 94% de indice positivo.

O indicador Procedimento Operacional apresentou o indice de 80%. Faz-
se necessario ressaltar que ele refere-se ao método como a tarefa critica sera
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executada. Desta forma, é primordial que todos os procedimentos operacionais

contemplem todas as informagdes intrinsecas a qualidade da execugéo da tarefa.

Entretanto, dentre os procedimentos operacionais de manutencado dos

subconjuntos verificados, ANEXO B, que sao aplicados na rotina de manutengéao da

Oficina Central, foram evidenciadas nao-conformidades criticas, que impactam tanto

na qualidade da execugao da tarefa, quanto na questao seguranca.

Nao evidenciado, em todos os procedimento de manutengéo dos
subconjuntos do minerador continuo Alpine analisados, a descrigao
dos EPI’s necessarios a execugao da tarefa;

No procedimento de montagem e desmontagem do redutor da
transportadora do minerador continuo Alpine nao foi evidenciado, no
campo de ferramentas e equipamentos a serem utilizados, o recipiente
de coleta de 6leo.

No procedimento montagem e desmontagem do redutor da
transportadora do Britador de martelo feeder break nao foi
evidenciado, no campo de ferramentas e equipamentos a serem
utilizados, o instrumento de medi¢cdo paquimetro para atividade de
medi¢ao da tolerancia e ajustes do eixo;

No procedimento de montagem e desmontagem do redutor da
transportadora  do Britador de martelo feeder breek nao foi
evidenciado, no campo de ferramentas e equipamentos a serem
utilizados, o recipiente de coleta de 6leo;

Nos procedimentos de montagem e desmontagem da roda guia, do
eixo XP e do eixo XM do Minerador continuo Marietta nao foi
evidenciado os EPI’s necessarios a execugao da tarefa;

No procedimento de montagem e desmontagem do redutor das
bombas hidraulicas do Minerador continuo Marietta nao foi
evidenciada a atividade de esgotamento de 6leo;

No procedimento de montagem e desmontagem do tambor superior e
redutor das bombas hidraulica nao foi evidenciado, no campo de
ferramentas e equipamentos a serem utilizados, o recipiente de coleta
de dleo.

No procedimento de montagem de desmontagem do cubo de roda do

Transportador mével de minério shuttle car nao foi evidenciado a



atividade de esgotamento de 6leo;

« No procedimento de montagem e desmontagem do ventilador axial
TECSIS nao foi evidenciado a atividade de lubrificar o mancal de
rolamento e o local de execugdo do teste de monitoragdo do nivel de
vibracdo, nao foi também descrito os EPI’s necessarios a atividade.

« No procedimento de desmontagem e montagem da bomba triplex MT
200 nao foi evidenciada a atividade de esgotamento de 6leo (Foto 1) e
no campo de ferramentas e equipamentos a serem utilizados , o
ferramental cabo T, extensado e soquetes de %" (Foto 2).

Fonte: Arquivo CVRD Fonte: Arquivo CVRD

Foto 1 — Atividade esgotamento 6leo Foto 2 — Ferramentacabo T

. No procedimento de montagem e desmontagem do compactador de
rolos ndo foi evidenciado no campo de materiais e ferramentas a
especificacdo do 6leo hidraulico a ser utilizado.

« No procedimento de montagem de desmontagem do compactador de
rolos néo foi evidenciado os EPI’s necessarios a execugéo da tarefa.

« Nos procedimentos de montagem de desmontagem dos redutores de
velocidade do equipamento Transportador de correia n&o foram
evidenciados os EPI’s necessérios a execugéo das tarefas.

« No procedimento de montagem e desmontagem dos redutores de
velocidade do equipamento Transportador ndo foi evidenciado, no
campo de ferramentas e equipamentos a serem utilizados, o recipiente
de coleta de dleo.

. No procedimento de montagem e desmontagem do redutor de
velocidade n&o foi evidenciada a atividade de esgotamento de dleo;

. Os procedimentos de desmontagem e montagem das unidades
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compressoras Worthington, Rollair e Frick estdo em conformidade,
relacionando todas as atividades, materiais, ferramentas e EPI’s
necessarios a execugao da tarefa.

. Nos procedimentos desmontagem e montagem dos conjuntos de
Centrifugas industriais ndo foram evidenciados os EPI’s necessarios a

execucao das tarefas.
4.3 Disponibilidade e Adequacao dos Recursos

Em atendimento ao objetivo especifico de Identificar pontos de melhoria
nos equipamentos de apoio e ferramentas aplicados a rotina da manutencéo
mecanica, a pesquisa fez uso de trés variaveis e seus respectivos indicadores para
otimizar a sua aplicacdo, analise e interpretacao dos resultados, séo elas: recursos

materiais, pecas sobressalentes e local de trabalho.
4.3.1 Recurso materiais

Foi evidenciada uma boa pratica na Oficina Central, esta se refere a
disponibilizacdo de uma Ferramentaria — ver Foto 3 — localizada junto aos postos de
trabalho, contribuindo significativamente para a qualidade da manuteng&o, melhoria
da logistica intemna e consequentemente, agilidade no atendimento através da rapida
obtengdo dos ferramentais aplicados na rotina de manutencdo mecanica dos

subconjuntos industriais.

RPLs m--nn‘myﬁ -

Foto 3 — Secdo de chaves da Ferramentaria
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E fator contribuinte para a qualidade da manutengdo, a existéncia de
ferramentas apropriadas, tanto em adequacdo a tarefa, quanto ao quantitativo
necessario para atender a demanda dos mantenedores.

Durante a etapa de levantamento de campo observou-se que em
determinadas atividades os mantenedores faziam uso de recursos inadequados e
improvisados — uso de dormentes para possibilitar o acesso em lugares mais
elevados, conforme Foto 4.

Esta pratica de uso de ferramentas improvisadas reduz a produtividade da
manutengdo, aumenta o tempo previsto para a execugédo da tarefa, favorece a uma
condicdo de acidentes e compromete a qualidade do servico.

Foto 4 — Recursos inadequados

4.3.2 Pegas sobressalentes

Observou-se que todas as pegas aplicadas na manutengdo dos
subconjuntos industriais s3o acobertadas por um planejamento de manutencéo. As
pecas sobressalentes ficam localizadas em armazéns dentro da UOTV, que
atendem as areas operacionais, sendo requisitadas através da ordem de servigo.

Convém ressaltar que o estoque de pecas sobressalentes utilizados na
rotina da Oficina Central atende a uma Politica de sobressalentes da CVRD, que
objetiva manter em estoque os itens estratégicos e criticos, previamente
identificados, classificados e quantitativamente dimensionados.

Haja vista a especificidade dos subconjuntos manutenidos, na sua maioria

importados e exclusivos, foi evidenciado que as pegas de reposicéo apresentam um
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lead time, tempo de reposi¢do, elevado. Isto contribui para a necessidade de revis&o

e aumento dos niveis de estoque.

4.3.3 Local de trabalho

Mediante o resultado obtido na variavel local de trabalho, pdde-se
interpretar que a disposicdo e demarcacdo dos postos de trabalhos atendem
plenamente a funcionalidade da Oficina Central.

O Jayout existente na Oficina Central permite um fluxo continuo do
processo de manutengdo mecanica dos subconjuntos industriais, mantendo uma
sequéncia logica das etapas de manutengdo. Somado a isto, as areas de execugao
das tarefas sdo bem dimensionadas e arejadas, contribuindo para uma condigdo
segura e melhor qualidade de vida no trabalho. Ver Foto 5:

Foto 5 — Layout da Oficina Central

4.4 Analise Final

Este trabalho de pesquisa evidenciou, através dos fundamentos e das
metodologias de coleta e andlise de dados utilizados, que as variaveis recursos
humanos, recursos materiais e pegas sobressalentes, que atendem aos objetivos
especificos, apresentam oportunidades de melhorias quanto ao cumprimento dos
tempos-padrio estabelecidos e acordados em contrato de manutencao .mecanica

em subconjuntos industriais na Oficina Central.
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A variavel planejamento da manutengdo, embora apresentado um indice
acima do valor-referéncia, apresentou caréncia no indicador procedimento
operacional, que é fator contribuinte para otimizagdo do tempo de execucdo da
tarefa, visto que, trata-se da forma padronizada como a tarefa é executada.

E importante manter uma postura de racionalizagéo de recursos, evitando
perdas operacionais: dispéndio financeiro, tempo e seguranca. Percebeu-se que o
melhoramento continuo deve ser uma pratica dentro dos processos operacionais da
Oficina Central, haja vista que a evolugdo tecnolégica e a capacitagdo dos
colaboradores da area de manutencdo sao fatores que otimizam a rotina e
maximizam os resultados.

As evidéncias apresentadas sdo comprobatérias que ha oportunidades de
melhorias. Tais melhorias somente fortalecem o padréao de manutengao e promovem
o controle dos fatores que influenciam na manutengdo mecanica dos subconjuntos
industriais e garantem o atendimento em tempo habil e, principalmente, com

confiabilidade.



5 CONCLUSAO

O objetivo deste trabalho foi de identificar os fatores que influenciam na
manutengdo mecanica em subconjuntos industriais na Oficina Central da Unidade
Operacional CVRD de Taquari Vassouras — UOTV, localizada no municipio de
Rosario do Catete — SE.

Ratifica-se, desse modo, que as conclusdes restringem-se ao local do
estudo de caso. Contudo, tais constatagdes podem gerar novas hipéteses que
podem ser matérias de pesquisas mais aprofundadas em novos estudos ou item
contratual.

Conforme Alvin Tofler apud Kardec;Nascif (2002, p. 14) “O mundo nao se
divide mais entre grandes e pequenos, esquerda e direita, mas entre rapidos e
lentos.” Assim, fazendo uma analogia aos servigos prestados pela Oficina Central,
reforca-se a necessidade de otimizar o tempo de manutengcdo mecanica dos
subconjuntos industriais para manter a sustentabilidade e o crescimento do negécio.

A pesquisa evidenciou um indice global de 80,4%, ficando abaixo do
indice adotado como valor-referéncia (85%). Nota-se que as variaveis recurso
humanos, recursos materiais e pegas sobressalentes devem ser prioridades dos
gestores para que possam, integradas as demais, alcangar os resultados globais da
organizagao.

Este trabalho ptoporcionou a elaboracdo de futuras estratégias que
melhorem e déem sustentabilidade aos fatores que influenciam diretamente na
manutenibilidade dos subconjuntos industriais.

Ratifica-se que, o contetdo e os resultados apresentados neste trabalho
nao restringem ou eliminam a necessidade de novas pesquisas, que venham a
aprofundar sobre um determinado objeto de estudo, ou mesmo para tratar de
oportunidades emergentes.

Concluiu-se, que este trabalho fortalece a necessidade de manter os
atuais processos da Oficina Central, aplicados na manutencdo de subconjuntos

industriais, para garantir e otimizar de modo confidvel a execugao da manutencgao.
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GLOSSARIO

Ativo — Conjunto de bens duraveis (tangiveis e intangiveis) que a organizagéao

explora como meio para atingir seu objetivo.

Confiabilidade — Capacidade de um item desempenhar uma fungao requerida sob

condigbes especificadas, durante um intervalo de tempo.

Disponibilidade — E a probabilidade de que um item possa estar disponivel para
utilizagdo em um determinado momento ou durante um determinado periodo de

tempo.
Falha — Término da capacidade de um item desempenhar a fungao requerida.

Gestao da Manutencao — Parte da fungcao gerencial global da empresa e as agdes
com as quais a gerbencia de uma organizagao de manutencdo segue uma

determinada politica.

Melhoria — Alteracao efetuada em um item, da qual se espera ou se obtém um

aperfeicoamento de sua fungao.

Processo — Conjunto de recursos e atividades inter-relacionadas que transformam

insumos (entradas) em produtos (saidas).

ROM (Run Of Mine) — E o minério lavrado e extraido da mina que ainda n&o

sofreu nenhuma forma de beneficiamento.

Sistema — Conjunto de equipamentos entre os quais se possa encontrar ou definir

alguma relagéo no processo produtivo: Exemplo: sistema de ventilagéo.

SGM - Sistema de Gerenciamento da Manutencgao resultante da integracao dos
métodos de manutengdo com as fungdes gerenciais. Desta forma, o SGM reune
de modo estruturado, planejado e coordenado os principios e elementos que

abrangem o campo do conhecimento da manutencao.

Tarefa — Conjunto de atividades que sao realizadas em um local ou posto de

trabalho.



APENDICE A - QUESTIONARIO DE AVALIAGCAO

QUESTIONARIO DE AVALIACAO
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Més/Ano: Out/2006 |Area avaliada: Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mao de ohra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas{estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagdo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colabarador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramenta académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adeguadas para execucdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio & execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sao adequados a rotina de
manutengdo?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperag@o de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigao para os equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos compaonentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengao dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengéo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengao é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagédo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados?

45 - 0 encerramento de ordem de serigo leva em conta todas as
informacgdes para tomada de decisdes?

4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigéo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagdo e
execucgdo?
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ANEXO A - ESTRUTURA FUNCIONAL DE MANTENEDORES CONTRATADOS

QUADRO DE FUNCOES CONTRATADOS

& QUANTIDADE
FUNCAO FUNCIONARIOS
AJUDANTE
ASSIST. ADM

ASSISTENTE TECNICO
AUXILIAR DE PLANEJAMENTO
- AUXILIAR DE PROGRAMACAO
CALDEREIRO

CALDEREIRO

CALDEREIRO ESPECIALIZADO
CALDEREIRO ESPECIALIZADO
ELETRICISTA ESPECIALIZAADO
ELETRICISTA PLENO
ELETRICISTA SENIOR
ENGARREGADO

ENGENHEIRO MECANICO
FERRAMENTEIRO ESPECIALIZADO
MECANICO ESPECIALIZADO
MECANICO LUBRIFICADOR
MECANICO PLENO

MECANICO SENIOR

MEIO OFICIAL

o MESTRE DE CALDEIRARIA
MESTRE MECANICO
OPERADOR DE GUINDASTE
OPERADOR DE MAQUINAS
PEDREIRO

PINTOR INDUSTRIAL
SERVENTE

SOLDADOR CHAPARIA
SOLDADOR LIGAS ESPECIAL
SOLDADOR RX

SUPERVISOR DE MANUTENCAO
TECNICA DE MATERIAIS
TECNICO DE PLANEJAMENTO
TECNICO DE PLANEJAMENTO
TECNICO DE SEGURANCA DO TRABALHO JUNIOR
- TECNICO ELETRICA

TECNICO ESPECIALIZADO
TORNEIRO ESPECIALIZADO
TORNEIRO MECANICO

TOTAL GERAL

a)'00—\—‘—\—X—¥-\—‘—¥N—\—¥I\)—‘—\N—‘—‘—‘wwl\)ww—\—\ww—\—‘—\-h—‘o)—‘w—i—XS




ANEXO B — EXEMPLO DE PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS

CVRD 13/06/
2007

09:31
Companhia Vale do Rio Doce

Revisao dos PROs

Cadastrados
Numero/Ano da °S. 5612/ 03 Seq/
Planejamento:
Tipo do PRO
N° do PRO: Data da revisao: 26/11/2003

Descricao do PRO: Montagem e desmontagem do ventiladro Tecsys

Ferramentas e equipamentos a serem utilizados:

1- Chave combinada 9,16", 3/4", 15/16"

2 - Torquimetro

3- Chave soquete 9/16, 3/4", 15/16"

4 - Cilindro 50 T bomba hidraulica

Atividades a serem executadas:

Desvio da Atividade

Acao Corretiva ‘

10 !5escrigéo da Atividade =

Desmontagem do rotor
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

4,00

15 |Descricao da Atividade
Desmontagem do motor
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

4,00

20 |Descrigcao da Atividade
Levantamento dimensional
Desvio da Atividade

Acgao Corretiva

1,00

25 |Descricao da Atividade
Levantamento de componentes
Desvio da Atividade

1,00

46



MONTAGEM

30

35

Descricdo da Atividade
Montagem do motor

Acao Corretiva

Descrigdo da Atividade
Montagem do rotor
Desvio da Atividade »,

Acao Corretiva

4,00

13/06/
CVRD i

09:31
Companhia Vale do Rio Doce

Revisao dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

40

Descricao da Atividade
Testes e transporte para area
Desvio da Atividade ’

[Acao Corretiva i

45

3,00

Descri¢éo da Atividade
Transporte e testes
Desvio da Atividade

Agdo Corretiva .

2,00

50

Descricao da Atividade

[Desvio da Atividade - '

Acao Corretiva

55

60

Descricao da Atividade

Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

Descrigao da Atividade

Desvio da Atividade

47



|Descricao da Atividade

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

Descrigdo da Atividade

Desvio da Atividade

21,00

48
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CVRD 13/06/20
07 10:33

Companhia Vale do Rio Doce
Revisao dos PROs Cadastrados

Numero/Ano da °S. / Seq / Planejamento:
Tipo do PRO Equipamento:
N° do PRO: Data da revisao: 20/11/2003

Descricao do PRO: Montagem e desmontagem da Bomba Triplex Maquesonda MT200

Ferramentas e equipamentos a serem utilizados:
1- 01 chave grifo de 18" e de 24",
2 - Chaves allen de: 1/8", 3/16", 1/4" e 1/2";
3 - 01 chave castelo com quatro pontas;
4 - Chaves combinadas de: 9/16", 3/4", 7/8", 15/16" e 1.5/16".
5 - Saca polia;
6 - Cilindro de 50 toneladas;
7 - Prensa hidraulica;

Franspor‘ce para 0 box
D

esvio da Atividade

}Agéo Corretiva

DESMONTAGEM DOS SUBCONJUNTOS
10 |Descricdo da Atividade . 0,50
Retirar o motor:

15.1 - Retirar a protegdo das correias e em seguida retirar as correias;
15.2 - Extrair os 04 parafusos 5/8" da base do motor com chave combinada de 15/16",

|

15.2 - Retirar o motor da base com cinta de 1,0T e ponte rolante e envia-lo para a OEOQ2.

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

15 |Descrigdo da Atividade . ' 0,33

Retirar a caixa de valvulas extraindo 06 estojos e dois pmsando chave combinada de 1.5/16".
Desvio da Atividade
l;cﬁo Corretiva

20 |Descrigao da Atividade e 0,50

Retirar a bomba do trend extrair 04 parafusos de 5/8" com chave combinada de 15/16".
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25.1 - Extrair 04 parafusos de 5/8" com chave combinada de 15/16"; |
25.2 - Retirar a bomba e posiciona-la na bancada utilizando cinta de 1,0T e ponte rolante.

Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

CVRD 13/06/20
07 10:33

Companhia Vale do Rio Doce 2/3
Revisdao dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

DESMONTAGEM DA CAIXA DE VALVULAS
25 |Descricao da Atividade . ( ’ 0,50

Retirar o coletor de admisséo desaparafusando os 08 parafusos allen 5/8" com chave allen de 1/2".

Desvio da Atividade . l

30 _Descrigéo da Atividade . | 0,50

Desmontar coletor de descarga desaparafusando os 08 parafusos allen 5/8" com chave allen de 1/2".

[Desvio da Atividade

Acao Corretiva

35 |Descrigao da Atividade : , 0,50
Limpeza dos componentes.
Desvio da Atividade

- i i sosss g2 -—-——-mm—‘
[Agﬁo Corretiva _ .
40 |Descrigao da Atividade - o 0,50
Executar dimensional.
45.1 - Efetuar dimensional na rosca da porca prema gaxeta;

45.2 - Retirar as esferas, as sedes das valvulas e o O'Ring para substituicdo.
Desvio da Atividade

Acéao Corretiva

Descricao da Atividade '
Efetuar levantamento de material necessario a8 montagem da caixa de valvulas.
Desvio da Atividade

0,50
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Acao Corretiva
MONTAGEM DA CAIXA DE VALVULAS
50 |Descricao da Atividade 0,50
Montar as valvulas: montar as sedes, esferas e anel O'Ring novos.
Desvio da Atividade ' '
55 Descrigéo da Atividade -
Montar o coletor de descarga aparafusando os 08 parafusos allen 5/8" com chave allen de 1/2",
Desvio da Atividade
Acgao Corretiva
60 [Descrigéo da Atividade . - 5 . 050
Montar o coletor de admissao aparafusando os 08 parafusos allen 5/8" com chave allen de 1/2".
[Desvio da Atividade
Acao Corretiva
CVRD 13/06/20
07 10:33
Companhia Vale do Rio Doce 28
Revisao dos PROs Cadastrados
Tipo do PRO
N° do PRO:
65 |Descricao da Atividade 0,50

S R S A S SRR B SR R S S B S R SR S |
Montar gaxetas e apertar as 03 porcas preme gaxeta usando uma chave castelo de 3".

Desvio da Atividac_i_e_

Acao Corretiva - |

70

Descrigao da Atividade 0,50
Torquear os parafusos com 305 Nm.
Desvio da Atividade ‘

[Acdo Corretiva _ '

DESMONTAGEM DA BOMBA

75

Descricao da Atividade 1 0,33
Sacar polia usando saca polia de 03 garras.
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

80 ‘Descrigéo da Atividade ' ‘ ' 1,00




Retirar o eixo primario:

80.1 - Retirar as tampas usando chave combinada de 3/4";

80.2 - retirar o eixo com pancadas leves - usar martelo de borracha ou nylon.
Desvio da Atividade

Acéo Corretiva v . |

85

52

Descricao da Atividade

1,00

Sacar os émbolos de ceramica (folgar parafuso allen trava de 1/4".

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

90

Descngéo da Atividade

Sacar o eixo manivela (soltar bielas, sacar mancais laterais).
90.1 - Retirar a tampa de visita com chave combinada de 9/16";
90.2 - Soltar as bielas - usar chave soquete de 7/8", extensdo e cabo "T";
90.3 - Retirar as tampas dos mancais com chave combinada de 3/4" e 15/16",
90.4 - Retirar o mancal com parafuso extrator de 5/8"x2.1/2";

90.5 - Retirar o eixo manualmente.

Desvio da Atividade

Aciao Corretiva ;l

95

Descricao da Atividade
Sacar pistdes e bielas - (manualmente) .
Desvio da Atividade

,Egﬁo Corretiva

0,08

13/06/20
CVRD 07 10:33

Companhia Vale do Rio Doce

2/3

Revisao dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

100 |Descﬁg§o da Atividade _

Separar pistao e bielas:

0,50

100.1 - Retirar os 02 parafusos allen de 3/8", que travam cada pino, utilizando chave

100.2 - Sacar os plnos usando martelo e saca plno de 10 mm.

Desvio da Atiwdade o l

Acao Corretiva

allen de 3/16";

105

Descricao da Atividade
Sacar rolamentos dos eixos manivela e eixo primario (usar a prensa hidraulica).

2,00




110

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

53

Descricdo da Atividade
Limpeza dos componentes.
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

115

Descricao da Atividade
Executar dimensional.
115.1 - Inspecionar alojamento dos rolamentos no eixo e na caixa;

1,50

1,50

115.3 - Inspecionar o aIOJamento dos pinos, a tolerancia é H7
Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

120

Descrigao da Atividade

Levantamento dos materiais necessarios a montagem da bomba

Desvio da Atividade q

1,00

115.2 - Verificar didmetro do émbolo, o qual deve ser de 3". O desgaste deve ser no maximo= 1/32";

1,50

MONTAGEM DA BOMBA

130

Descricao da Atividade

2,00

Montar os rolamentos nos eixos, primario e de manivela,

lDesvio da Atividade

~

13/06/20
CVRD 07 10:33

Companhia Vale do Rio Doce

2/3

Revisao dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

135

|Descrigcado da Atividade

4,00




Ajustar casquilhos (bielas no eixo virabrequim). |

54

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

140

Obs.: folga radial= 0,02mm a 0,08mm, observar a posi¢éo das bielas em relagéo a lubrificagéo.

Descrigcao da Atividade ' . . ﬁ-f
Montagem da articulagéo biela e pistéo.

0,50

Obs.: cada pino é travado por dois parafusos allen com sextavado interno de 3/16".

Desvio da Atividade

145

Descricao da Atividade

Montar eixo primario.

Obs.: atentar para a folga axial de 0,1 mm. _
Desvio da Atividade

il 1

Acgéo Corretiva

1,00

150 |Descricao da Atividade

Montar eixo virabrequim e fixar b|elas
Obs.: atentar para o torque dos parafusos das bielas que deve ser de 150 Nm.
Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

1,50

155

160

Descricao da Atividade
Fixar mancais e tampas.

1,50

Desvio da Atividade

Acgdo Corretiva

Obs.: atentar para a folga axial de 0,1 mm - usar chave combinada de 9/16", 3/4" e 15/16".

Descrigéo da Atividade
Torquear parafusos.
Obs.: conferir torque de parafuso de rosca UNF 1/2" das tampas.
Desvio da Atividade . -

Acdo Corretiva

0,50

165

Descricdo da Atividade
Fixar émbolos:

165.1 - enroscar o @émbolo na haste usando chave grifo de 24",

165.2 - inserir o parafuso allen trava - usar chave allen de 1/8".

0,50

Obs.: curso do émbolo = 3". Verificar a profundidade da rosca entre émbolo e pistao.

Desvio da Atividade




Acao Corretiva . = ‘

55

CVRD 13/06/20
07 10:33

Companhia Vale do Rio Doce

2/3

Revisao dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

170

E—

Descrigdo da Atividade .
Montar a caixa de valvulas na bomba:

Inserir os dois parafusos e os 06 estojos usando chave combinada de 1.5/16".
Desvio da Atividade

175

Descrigao da Atividade
Montar polia - aquecer a polia até 120°C.

0,75

0,75

Desvio da Atividade ]

Acao Corretiva

Obs.: manter interferéncia de 0,02 mm no eixo e fixar polia com parafuso allen de 1/4".

MONTAGEM DO MOTOR E BOMBA NO TRENO

170

175

Descricao da Atividade
Montar motor:

0,33

170.2 - Colocar os 04 parafusos da base do motor.
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

170.1 - Transportar o motor até o trené e posiciona-lo - usar cinta de 1,0T e ponte rolante;

Descricao da Atividade ’
Montar bomba no trené:

0,50

175.2 - torquear os 04 parafusos da base da bomba (aplicar torque de 305Nm).
Desvio da Atividade v |

175.1 - Transportar a bomba até o tren6 e posiciona-la - usar cinta de 1,0T e ponte rolante.

180

Acédo Corretiva v

[Descrigﬁo da Atividade

Alinhamento do conjunto motor - bomba:

180.1 - Observar o n° de série das correias (devem ser iguais),

180.2 - Fixar bomba e ajustar lateralmente;
180.3 - Verificar o tensionamento das correias (1" de folga);

[Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

2,00
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Total= 35,57

CVRD 13/06/200
711:05

Companhia Vale do Rio Doce

Revisao dos PROs
Cadastrados

Numero/Ano da °S. /03 Seq / Planejamento:

Tipo do PRO
N° do PRO:

Descrigdao do PRO: Desmontagem e montagem do compressor Wortington Rollair 40-
125.

Ferramentas e equipamentos a serem utilizados:

Ponte rolante;

Cinta com capacidade para 1,0 tonelada,

Chaves combinadas de: 13 e 14 mm;

Dispositivo para sacar os rotores,

Cilindro e bomba hidraulica com capacidade para 50,0 toneladas;

Chave allen de 3,0 mm;

Conjunto oxiacetilénico;

Martelo de 800 g;

Aquecedor indutivo;

10 toalhas para limpeza;

05 litros de querozene;

01 rolo de plastico filme;

EPI's necessarios

Luva de vaqueta;

Luva de amianto;

Luva de raspa com cano longo;

Protetor auricular;

Oculos de seguranga com lente incolor;

Oculos de seguranga com lente escurecida;

Avental de raspa;

Bota de seguranga com biqueira de ago;

Cuidados especiais

Ao retirar as tampas n° 04 e n° 22 de alojamento dos rolamentos deve-se cuidar para n&o danifica-los.

Alertar terceiros quanto ao risco de queimaduras com as pegas superaquecidas;

Inspecionar todas as ferramentas antes de sua utilizagéo;

O operador de ponte rolante deve ser treinado;

Tomar todas as providéncias necessarias para ndo contaminar o solo com graxa ou 6leo;

Em caso de contaminag&o do solo com graxa ou 6leo usar p6 de serra para limpeza.

Separar os diferentes tipos de residuos depositando-os no recipiente adequado (Coleta Seletiva).
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Descrigéo da Atividade
Transportar 0 compressor para o box usar ponte rolante e cinta de 1,0 ton.

[Desvio da Atividade .

Acao Corretiva

DESMONTAGEM DO COMPRESSOR

10 |Descrigao da Atividade . . 0,50

Sacar o acoplamento - utilizar saca de 03 garras, cilindro e bomba hidraulica para 50,0 ton.

Desvio da Atividade

Acio Corretiva = i

CVRD 13/06/200
711:05

Companhia Vale do Rio Doce

2/3

Revisao dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

e srmsso—— e ————

15 |Descrigao da Atividade . 0,33
Retirar tampa n° 36 - usar chave comblnada de 13 mm
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

20 [Descﬂgao da Atividade . . 1,00

Retirar a tampa n° 04 de aIOJamento dos rolamentos LA - usar chave combinada de 14 mm.

Desvio da Atividade

Acgao Corretiva

25 |Descrigcao da Atividade » 0,33
Retirar manualmente os rolamentos NU da tampa n° 04.
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

30 |Descrigao da Atividade 170,50

Retirar tampa n° 16 da extremidade LOA do rotor motor - usar chave combinada de 14 mm.

|Desvio da Atividade

Acao Corretiva

35 |Descrigdo da Atividade . 0,50
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Desvio da Atividade

Acédo Corretiva

Retirar tampa n° 19 da extremidade LOA do rotor movido - usar chave combinada de 14 mm.

40 |Descricdo da Atividade » ' 1033
Retirar as arruelas travas dos rolamentos dos dois rotores, motor e movido -
s . NN TTssTT——m—mrmrrraaaaay
Desvio da Atividade "
45 |Descrigao da Atividade 2,00

Instalar dispositivo e sacar o rotor motor até que os rolamentos LOAe estejam livres -

[Desvio da Ativigade

Agao Corretiva , : =

50 Descncao da Atlvuiade

2,00

Instalar d|sposmvo e sacar o rotor movido até que os rolamentos LOA estejam I|vres -

Cuidados especiais

/Acao Corretiva

CVRD 13/06/200
711:05

Companhia Vale do Rio Doce

23

Revisido dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

55 |Descricao 0 da Atividade

Retirar os dois rotores da carcaga do compressor cu1dadosamente -
Desvio da Atividade ——‘——“‘_—‘i :

B S |

0,33

Descricdo da Atividade

1,00

Desvio da Atividade - = I

Acao Corretiva

65 |Descrigao da Atividade
Retirar os rolamentos que ficaram dentro da tampa n°® 22.
Desvio da Atividade

Retirar a tampa LOA n° 22 de alojamento dos rolamentos - usar chave combinada de 14 mm.

0,33
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Acao Corretiva . - |

70 |Descricao da Atividade 1,00

Aquecer os anéis internos dos rolamentos da extremidade LA dos rotores e saca-los -

Desvio da Atividade

Acédo Corretiva

75 |Descrigdo da Atividade v 12,00
Efetuar a limpeza dos componentes:
1 - Lavar as pegas com querozene,

2 - Retificar as faces e as areas internas do corpo e das tampas do compressor -

3 - Retificar os rotores - usar lixa d'agua n°® 220 e querozene,
4 - Secar todo o compressor e componentes com toalhas para limpeza,

[Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

80 |Descrigdo da Atividade . . . 2,50
Efetuar dimensional nos an;amentos dos rolamentos;
Inspecionar os rotores;

Inspecionar a carcaga do compressor onde giram os rotores;
Inspecionar os rolamentos.

iDesvio da Atividade

Acdo Corretiva

Efetuar dimensional no alojamento do acoplamento ( interferéncia recomendada = 0,02 a 0,03 mm)

85 |Descrigao da Atividade ' ‘ 2,50

Pulverizar todo o compressor com o 6leo de lubrificagdo e proteger com plastico filme.

Desvio da Atividade

,Acﬁo Corretiva ' v e 0 ‘{

\V} 13/06/200
CVRD 711:05

Companhia Vale do Rio Doce

2/3

Revisido dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

MONTAGEM DO COMPRESSOR

90 |Descrigdo da Atividade 2,00

Retirar o plastico filme do compressor e passar uma toalha para I|mpar o 6leo pulverizado.

—

Desvio da Atividade

Acao Corretiva
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95 |Descricao da Atividade - ] 1,00

Aquecer 0s anéis internos dos rolamentos LA ate 120 °C

Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

100 |Descricao da Atividade 0,33

Fixar os rotores num torno de mesa na posigéo vertical e alinhados, com a extremidade LOA.

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

105 |Descrigao da Atividade ~ 0,33
Montar os rolamentos LOA na tampa n° 22.
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

110 |Descrigao da Atividade . ' ' 0,75
Montar a tampa n°® 22 sobre os rotores.
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

115 |Desc cricao da  Atividade . ‘ 0,50
Colocar as arruelas travas dos rolamentos dos dois rotores - usar chave allen de 3 mm.

[Desvio da Atividade . .
Acdo Corretiva . . ]

Descricdo da Atividade @ . ~ - 11,50

Montar a tampa n° 22 junto, os rotores na carcaga do compressor.

Desvio da Atividade

|Acéo Corretiva

125 |Descricao da Atividade - ‘ 0,33

SES

Montar o rolamento LA do rotor mowdo na tampa n° 04 - usar alicate de segmento.

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

13/06/200
CVRD 7 11:05

Companhia Vale do Rio Doce 213
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Revisdo dos PROs Cadastrados

Tipo do PRO
N° do PRO:

130 |Descri¢do da Atividade
Montar a tampa n° 04 no compressor - usar chave combinada de 14 mm.
Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

0,75

135 |Descricdo da Atividade
Montar o rolamento LA do rotor motor na tampa n° 04 encalxando 0 no rotor
Desvio da Atividade

140 |Descrigao da Atividade

0,33

0,33

Montar a tampa n° 36 - usar chave comblnada de 13 mm.
Desvio da Atividade

Acdo Corretiva

145 |Descrigao da Atividade

0,50

Montar a tampa n° 19 - usar chave combinada de 14 mm.

Desvio da Atividade

iAgﬁo Corretiva

150 |Descrigao da Atividade
Montar a tampa n° 16 - usar chave comblnada de 14 mm.
Desvio da Atividade

Acao Corretiva

0,50

155 |Descricao da Atividade

1,00

Aquecer o acoplamento até 150°C e ‘e monta-lo no eixo - usar aquecedor indutivo.

Desvio da Atividade

Acao Corretiva

160 |Descricdo da Atividade
Organizar e limpar o local de trabalho.
Desvio da Atividade

0,50

Acéao Corretiva

’_

Total=

38,05




ANEXO C - RESULTADO DOS QUESTIONARIOS DE AVALIAGAO

QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - H4 ociosidade de mao de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estédo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Méo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagdo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execucéo das tarefas?

2.3 - A tecnologia e o nivel de automagéo sédo adequados a rotina de
manutengéo?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para os equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutengdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengdo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengao?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutencéo e
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados?

45 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisdes?

46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execugdo?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de M3o de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

Ll o g -

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colabarador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugdo das tarefas? A

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio & execugdo das tarefas? X

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sado adequados a rotina de
manutencdo? X

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sao mantidas em estogue? X

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? x

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdp para os eguipamentos e
componentes manutenido? A

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos companentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacgao formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e eqguipamentos? X

4.2 - Hd uma metodologia de priorizagdo dos serwigos de manutengdo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo &
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? A
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? X
4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacdes para tomada de decisdes? A
4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigao dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execugan? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGCAO

[PESO [SIM

[NAO

1- RECURS0S HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? X

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Méo de Obra ? x

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucéo das tarefas? X

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execugdo das tarefas? X

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagdo sdo adequados a rotina de
manutengao? X

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogque? A

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? x

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para os egquipamentos e
componentes manutenido? X

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Had uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengdo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengao é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? X

4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados?

4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacgdes para tomada de decisdes? X

4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutencdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - H& ociosidade de mao de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

Ll b o

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungao exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugéo das tarefas? A
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,

ferramentas e equipamentos de apoio a execucdo das tarefas? X
2.3 - A tecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de

manutengao? A

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e

componentes sdo mantidas em estogue? A
3.2 - O nivel de confiahilidade das pecgas sobressalentes é adequado? X
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e

componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na

manutencdo dos componentes? A
3.5 - Hé& fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos

componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacgao formal (ordem de servigo) para a

manutengdo dos componentes e equipamentos? X
4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengéo? A
4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é

adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma dnica base

de dados? A
4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacGes para tomada de decisdes? X
4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? X

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigéo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutencdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de M3o de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

Ll o L e

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéao técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucéo das tarefas? A

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio & execucdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automacgédo sdo adequados a rotina de
manutengdo? X

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e

componentes sdo mantidas em estogue? X
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? x
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s egquipamentos e

componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na

manutencdo dos componentes? A
3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengao dos

componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Had uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengdo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengédo é
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? A
4.4 - O registro de informagao da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? A
4.5 - 0O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacgdes para tomada de decisdes? X
4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? X

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e egquipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adeguado para circulagdo, movimentagéo e
execugao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra?

X

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mdo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

Ll o el e

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colabarador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estao adequadas para execugdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - A tecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengao?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s egquipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagédo interna de pegas aplicadas na manutengdo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e eguipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizacdo dos serigos de manutencdo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagédo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados?

4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisfes?

4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estao adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mdo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

> [ ] <

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugéo das tarefas? X

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execucdo das tarefas? X

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagao sdo adequados a rotina de
manutengdo? X

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque? A

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? x

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s eguipamentos e
componentes manutenido? A

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? A

3.5 - Ha fabricagédo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? A

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutencéo dos componentes e egquipamentos?

K|

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagéo dos servigos de manutengdo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? X

4.4 - O registro de informagao da manutengéo estdo em uma lnica base
de dados?

4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisdes? A

4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigédo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucgao? A
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de m&o de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

o L ot

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéao técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? b

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estio adequadas para execucdo das tarefas? A

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execucéo das tarefas? A

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagao sdo adequados a rotina de
manutengdo? A

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagao de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? X

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? X

3.5 - Ha fabricagédo interna de pegas aplicadas na manutengdo dos
componentes e equipamentos? A

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacgao formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagéo dos sernigos de manutengéo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas, recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? X
4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacdes para tomada de decisdes? A
46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? X

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao? A
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de m&o de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

o) [ <

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugéo das tarefas? A

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sdo adequados a rotina de
manutengao? A

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque?

3.2 - O nivel de confiahilidade das pecas sobressalentes é adequado? X

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? A

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? X

3.5 - Hé fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacgéao formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - H4 uma metodologia de priorizagdo dos serigos de manutencéo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo e
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? A
4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informagGes para tomada de decisfes? X
46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutencdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéao e
execucao? A
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? X
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mo de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adeguadas para execucéo das tarefas? X
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas? R
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sao adequados a rotina de
manutencdo? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagao de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? A
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? X
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? b
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencéo dos componentes? X
3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X
4 - PLANEJAMENTO DA MANUTEN(}EO
4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos? X
4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutencgao? A
4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutencgéo é
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? X
4.4 - O registro de informagéo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados? A
4.5 - 0 encerramento de ordem de semwigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes? A
4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A
5 - LOCAL DO TRABALHO
5.1 - A disposicdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A
5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucan? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano [Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

Ll b o

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugao das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagdo sdo adequados a rotina de
manutencdo?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencédo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengéo?

4.3 - O procedimento para realizagao das tarefas de manutencéo é
adequado(tarefas recursos duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informag&o da manutengao estdo em uma dnica base
de dados?

45 - 0 encerramento de ordem de semvigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisdes?

46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

pad oo

5-LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e gguipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adeguado para circulagéo, movimentagéo e
execucao?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM __ [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? A
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mo de Obra ? x
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? X
1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador? b A
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adeguadas para execugdo das tarefas? X
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugéo das tarefas? A
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagao séo adequados a rotina de
manutencdo? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? X
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? X
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para os equipamentos e
componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencéo dos componentes? x
3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? A
4 - PLANEJAMENTO DA MANUTEN(}ﬁ.O
4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e eguipamentos? X
4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manuteng&o? A
4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? X
4.4 - O registro de informag&o da manutengdo estdo em uma dnica base
de dados? A
45 - 0 encerramento de ordem de sewvigo leva em conta todas as
informagdes para tomada de decisdes? A
4 B - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A
5 - LOCAL DO TRABALHO
5.1 - A disposicédo dos postos de trabalho estéo adequados ao fluxo do
processo de manutencdo nos componentes e eguipamentos? A
5.2 - O espago fisico esta adeguado para circulagéo, movimentagao e
execucao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra?

1.2 - As fungGes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

Pl b o e

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estéo adequadas para execugao das tarefas? A

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas? X

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengao? A

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperacéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? X

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? x

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutencéo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengao? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutencéao é
adeguado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? A

4.4 - O registro de informagdo da manutengéo estdo em uma Unica base
de dados? x

45 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisfes? A

46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5- LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? X

5.2 - O espaco fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra?

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estéo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

Ll P P

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentiva por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adeguadas para execugao das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas? A

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengao? A

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? A

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? A

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? x

3.5 - Ha fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengdo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutencéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? X

4.4 - O registro de informagdo da manutengéo estdo em uma Unica base
de dados? X

4.5 - O encerramento de ordem de serwigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisfes? A

4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? X

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucdo?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? X
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mo de Obra ? )
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colahoradores? ¥
1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a funcao exercida pelo
colaborador? A
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? %
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucdo das tarefas? X
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio 3 execugdo das tarefas? X
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sdo adequados a rotina de
manutengao? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagao de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? X
3.2 - O nivel de confiabilidade das pecas sobressalentes é adequado? A
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s eguipamentos e
componentes manutenido? A
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? x
3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X
4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO
4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutengédo dos componentes e eguipamentos? X
4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutencdo? X
4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? A
4.4 - O registro de informagao da manutengéo estdo em uma dnica base
de dados? X
4.5 - 0 encerramento de ordem de semwvigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes? A
46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A
5-LOCAL DO TRABALHO
5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? X
5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao? x
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estédo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? A
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagéao técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucdo das tarefas? A
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execugdo das tarefas? X
2.3 - A tecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengio? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque? A
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? A
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? X
3.5 - Ha fabricagédo interna de pegas aplicadas na manutengao dos
componentes e equipamentos? A
4 - PLANEJAMENTO DA MANUTEN(}ﬁO
4.1 - Existe uma programagdo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e egquipamentos? X
4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengéo? X
4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? X
4.4 - O registro de informagao da manutengéo estdo em uma Unica base
de dados? A
4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacgdes para tomada de decisdes? A
4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? X
5 - LOCAL DO TRABALHO
5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estéo adequados ao fluxo do
processo de manutencdo nos componentes e equipamentos? b
5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagao e
execugao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICAGAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungfes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? X
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentiva por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugao das tarefas? X
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugao das tarefas? A
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengao? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogque? A
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? X
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? A
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencédo dos componentes? X
3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutencgao dos
componentes e equipamentos? X
4 - PLANEJAMENTO DA Mﬂ.NUTEN(;ﬁ.O
4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos? X
4.7 - Ha uma metodologia de priorizagéo dos servigos de manutengéo? X
4.3 - O procedimento para realizagéo das tarefas de manutengéo &
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? A
4.4 - O registro de informagéo da manutengéo estdo em uma unica base
de dados? A
45 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacides para tomada de decisfes? X
46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A
5 - LOCAL DO TRABALHO
5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e gguipamentos? X
5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagao e
execucao? A
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? X
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagdo técnica esta compativel com a fungao exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estio adequadas para execugdo das tarefas? A
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas? A
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengdo? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogque? A
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? x
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? A
3.5 - Ha fabricagédo interna de pegas aplicadas na manutengdo dos
componentes e equipamentos? X
4 - PLANEJAMENTO DA MnNUTEN(}.ﬁO
4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencédo dos componentes e eguipamentos? X
4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos senigos de manutengdo? A
4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo e
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? X
4.4 - O registro de informagdo da manuteng&o estdo em uma Unica base
de dados? X
45 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes? A
4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A
5 - LOCAL DO TRABALHO
5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A
5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucio? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGCAO

[PESO [SIM

[NAD

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra?

1.2 - As fungfes dos colaboradores estdo bem definidas(estao de acordo
com a matriz de responsabilidades)? A

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mdo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as A

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colabhoradores? ¥

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucdo das tarefas? X

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas? X

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sdo adequados a rotina de
manutengdo? X

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagao de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pecgas sobressalentes é adequado? x

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagédo interna de pegas aplicadas na manutencgéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutengéo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutenc&o? A

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? A
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? X
4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacGes para tomada de decisdes? A
4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagao e
execucao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO_[SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - H& ociosidade de méo de obra?

1.2 - As fungbes dos colaboradores estdo bem definidas(estao de acordo
com a matriz de responsabilidades)? X

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucéo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sdo adequados a rotina de
manutengdo? A

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? A

3.2 - O nivel de confiabilidade das pecgas sobressalentes é adequado? X

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigéo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengdo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacao formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e eguipamentos? X

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos serigos de manutencéo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagdo da manutengéo estdo em uma unica base

de dados? x
4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacdes para tomada de decisdes? X
4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espaco fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéao e
execucdo? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra?

1.2 - As fung6es dos colaboradores estdo bem definidas(estéo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Méo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adegquadas para execugdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagao sdo adequados a rotina de
manutengdo?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s egquipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencéo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengao dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENGAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos companentes e equipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagéo dos serigos de manutengéo?

4.3 - O procedimento para realizagéo das tarefas de manutencéo é
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informag&o da manuteng&o estdo em uma unica base
de dados?

45 - 0 encerramento de ordem de senvigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisdes?

4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos Senicos?

5. LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigédo dos postos de trabalho estéo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e eguipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagéo, movimentagéo e
execucao?

84



QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estéo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? A
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucéo das tarefas? X
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio d execucdo das tarefas? X
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengao? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque? A
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? X
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? X
3.5 - Ha fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X
4 - PLANEJAMENTO DA MnNUTEN(}ﬁO
4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos? X
4.2 - H4 uma metodologia de priorizagdo dos serigos de manutengéo? X
4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragédo, cuidados especiais e providencias
adicionais)? b
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados? X
4.5 - 0O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes? A
4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A
5 - LOCAL DO TRABALHO
5.1 - A disposigéo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A
5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

|[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra? X

1.2 - As fungies dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? X

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de M&o de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? X

1.6 - A formagdo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador? X

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucgéo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio d execucédo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sdo adequados a rotina de
manutengdo? X

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque? X

3.2 - O nivel de confiahilidade das pegas sobressalentes é adequado? X

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigéo para os equipamentos e
componentes manutenido? X

3.4 - Lead time {tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutengdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutencéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagéo dos servigos de manutencan? X

4.3 - O procedimento para realizagao das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas, recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagédo da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? X
4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informagdes para tomada de decisges? A
4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? x

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e eguipamentos? X

5.2 - O espaco fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucgaon? A
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? A
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Méao de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugéo das tarefas? X
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execucdo das tarefas? A
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengdo? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? X
3.2 - O nivel de confiabilidade das pecgas sobressalentes é adequado? X
3.3 - Existe uma lista de pecas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? X

3.5 - Hé fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? A

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacgao formal (ordem de servigo) para a
manutencgdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - H4 uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutencgéo? A

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo e
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados? A

4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes?

>

4 B - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéao e
execucao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? A
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabhilidades)? A
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as A
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagao técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucéo das tarefas? A
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagéo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio & execugdo das tarefas? A
2.3 - Atecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengao? A
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? A
3.2 - O nivel de confiahilidade das pegas sobressalentes é adequado? A
3.3 - Existe uma lista de pecas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? X

3.5 - Hé fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengao dos
componentes e equipamentos? A

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos? *

4.2 - H4 uma metodologia de priorizacdo dos serigos de manutengdo? X

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengao é
adequado(tarefas recursos,duragao, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? X
4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacdes para tomada de decisdes? A
4 B - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? A

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigéo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? X

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execugao? X
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QUESTIONARIO DE AVALIACAQ

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central
ITENS DE VERIFICACAO
[PESO [SIM  [NAO
1 - RECURSOS HUMANOS
1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X
1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? )
1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ? X
1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as X
1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores? ¥
1.6 - A formagdo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador? X
1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador? X
2 - RECURSOS MATERIAIS
2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugéo das tarefas? X
2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio 3 execugdo das tarefas? A
2.3 - A tecnologia e o nivel de automagédo sdo adequados a rotina de
manutengao? X
3 - PECAS DE SOBRESSALENTES
3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? X
3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado? x
3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? A
3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes? )

3.5 - Hé fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? X

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos? X

4.2 - Ha uma metodologia de priorizacédo dos servigos de manutengdo? A

4.3 - O procedimento para realizagéo das tarefas de manutencgéo é
adequado(tarefas, recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias

adicionais)? X
4.4 - O registro de informagao da manutengdo estdo em uma Unica base

de dados? X
4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as

informacGes para tomada de decisdes? A
4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? X

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? X

5.2 - O espacgo fisico esta adequado para circulagéo, movimentagéo e
execucao? A
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QUESTIONARIO DE AVALIACAQ

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra?

X

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

X

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estio adequadas para execugdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automacgéo sdo adequados a rotina de
manutengao?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pecgas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes séo mantidas em estoque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Hé fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e eguipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutencgdo dos componentes e eguipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagéo dos sernigos de manutengéo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagédo da manutengéo estdo em uma Unica base
de dados?

4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes?

4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigéo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucgao?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra? X

1.2 - As fungfes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)? A

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mdo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as A

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colahoradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucao das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execugdo das tarefas? X

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sédo adequados a rotina de
manutengao? X

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue? X

3.2 - O nivel de confiabilidade das pecas sobressalentes é adequado? A

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido? X

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - H& fabricagdo interna de pecas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos? A

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacao formal (ordem de servico) para a
manutencdo dos componentes e egquipamentos?

P e

4.2 - H4 uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutencéo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagdo da manutengéo estdo em uma Unica base
de dados? x

4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes? A

4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos? X

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos? A

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao? A
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGCAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méao de obra?

X

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

ol o o

1.6 - A formagéao técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colabarador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucgéo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagdo sdo adequados a rotina de
manutengdo?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos compaonentes?

3.5 - Ha fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e equipamentos?

4.2 - H4 uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengéo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Onica base
de dados?

4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacGes para tomada de decisdes?

4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5-LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigéo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutencgdo nos componentes e eguipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - H& ociosidade de méo de obra?

X

1.2 - As fungies dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mdo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colahoradores?

1.6 - A formagédo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugao das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sao adequados a rotina de
manutengao?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s eguipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time {tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programacgéao formal (ordem de servigo) para a
manutengéo dos componentes e equipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutencéo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas, recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Unica base
de dados?

4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informagGes para tomada de decisdes?

4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengéo nos componentes e equipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucaon?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra?

X

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mao de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos calaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungao exercida pelo
colabarador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio a execugao das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sdo adequados a rotina de
manutengao?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogque?

3.2 - O nivel de confiahilidade das pecgas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigao para 0s equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos?

4.2 - H4 uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutencdo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagdo da manutengéo estdo em uma unica base
de dados?

4.5 - 0 encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacgGes para tomada de decisdes?

4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5- LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adeguado para circulagdo, movimentagéo e
execucao?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

|[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mao de obra?

X

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estdo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e conternpla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagé&o técnica esta compativel com a funcéo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execucdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservacdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio & execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sao adequados a rotina de
manutengao?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estoque?

3.2 - O nivel de canfiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigéo para os equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutencao dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENGCAO

4.1 - Existe uma programacéo formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos servigos de manutengéo?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengao é
adequado(tarefas recursos,duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagdo da manutengdo estdo em uma Gnica base
de dados?

4.5 - O encerramento de ordem de servigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisfes?

4.6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e eguipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucan?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICAGAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de méo de obra?

X

1.2 - As fungdes dos colaboradores estdo bem definidas(estéo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungdo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimoramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adequadas para execugao das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservacdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugdo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo sdo adequados a rotina de
manutengao?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagéo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogue?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pecas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s eguipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencdo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagéo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagao formal (ordem de servigo) para a
manutencdo dos componentes e eguipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagéo dos servigos de manuteng&o?

4.3 - O procedimento para realizagdo das tarefas de manutengéo e
adequado(tarefas recursos,duragéo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagdo da manutengéo estdo em uma Unica base
de dados?

4.5 - 0 encerramento de ordem de semvigo leva em conta todas as
informacdes para tomada de decisfes?

4 6 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5 - LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estdo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e equipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagdo, movimentagéo e
execucao?
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO

Més/Ano |Area avaliada Oficina Central

ITENS DE VERIFICACAO

[PESO [SIM

[NAO

1 - RECURSOS HUMANOS

1.1 - Ha ociosidade de mé&o de obra?

X

1.2 - As fungfes dos colaboradores estdo bem definidas(estéo de acordo
com a matriz de responsabilidades)?

1.3 - Ha desvio de tarefas por falta de Mo de Obra ?

1.4 - O mapa de flexibilidade esta atualizado e contempla todas as

1.5 - A grade de treinamento esta sendo aplicada aos colaboradores?

1.6 - A formagéo técnica esta compativel com a fungéo exercida pelo
colaborador?

1.7 - Ha incentivo por parte do empregador ao aprimaramento académico
do colaborador?

2 - RECURSOS MATERIAIS

2.1 - As ferramentas estdo adeguadas para execugdo das tarefas?

2.2 - Esta sendo cumprido o plano de preservagdo dos materiais,
ferramentas e equipamentos de apoio @ execugéo das tarefas?

2.3 - Atecnologia e o nivel de automagéo séo adequados a rotina de
manutengao?

3 - PECAS DE SOBRESSALENTES

3.1 - As pegas criticas aplicadas na recuperagdo de equipamentos e
componentes sdo mantidas em estogque?

3.2 - O nivel de confiabilidade das pegas sobressalentes é adequado?

3.3 - Existe uma lista de pegas de reposigdo para 0s equipamentos e
componentes manutenido?

3.4 - Lead time (tempo de espera) de pegas sobressalentes na
manutencédo dos componentes?

3.5 - Ha fabricagdo interna de pegas aplicadas na manutengéo dos
componentes e equipamentos?

4 - PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

4.1 - Existe uma programagéo formal (ordem de servigo) para a
manutengdo dos componentes e equipamentos?

4.2 - Ha uma metodologia de priorizagdo dos semwigos de manuteng&o?

4.3 - O procedimento para realizagéo das tarefas de manutengao &
adequado(tarefas recursos duragdo, cuidados especiais e providencias
adicionais)?

4.4 - O registro de informagéo da manutengéo estdo em uma Unica base
de dados?

45 - 0 encerramento de ordem de serwvigo leva em conta todas as
informag6es para tomada de decisdes?

46 - Existe procedimento para entrega técnica dos servigos?

5. LOCAL DO TRABALHO

5.1 - A disposigdo dos postos de trabalho estéo adequados ao fluxo do
processo de manutengdo nos componentes e egquipamentos?

5.2 - O espago fisico esta adequado para circulagao, movimentagao e
execugao?
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