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RESUMO

A acirrada concorréncia industrial conduz as empresas a necessitarem de maquinas
com maior eficiéncia e menor custo atrelado, logo, a manutencdo fabril é fator de suma
importancia para auxiliar as empresas a chegarem a resultados expressivos e satisfatorios. O
presente trabalho procura abordar a manutencéo industrial de forma a reduzir seus custos com
manutencdo, com base na verificacdo e explanacéo dos itens envolvidos e no planejamento
efetivo das suas tarefas, objetivando a maior disponibilidade das méaquinas ao processo
produtivo com gastos controlados. De forma experimental, foi abordado o setor de fabricagéo
de filtros em empresa tabagista de Santa Cruz do Sul, Como resultados iniciais, temos
reducdo no custo de manutencdo corretiva em quase 50% e em itens consumiveis de 18%,
verificando quais 0s custos de manutencdo com maior impacto, alterando os planos de
manutencdo, inserindo técnica preditiva e indicador de manutencdo para mensurar 0S

resultados.

Palavras-chave: manutencao; eficiéncia; planejamento; custos.



ABSTRACT

The fierce industrial competition drives firms to require machines with higher
efficiency and lower cost pegged, so the plant maintenance is very important factor to help
companies to reach significant and satisfactory results. This paper seeks to address the
industrial maintenance to reduce their maintenance costs, based on the verification and
explanation of items involved and the effective planning of their tasks, aiming at higher
availability of the machines in the production process with controlled spending.
Experimentally, it was approached the filter manufacturing sector in tobacco company of
Santa Cruz do Sul, as initial results, we have reduced the cost of corrective maintenance by
almost 50% and consumables 18%, checking that maintenance costs with greater impact by
changing maintenance plans by entering predictive technique and service indicator to measure

the results.

Key Words: Maintenance; efficiency; planning; costs;
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1. INTRODUCAO

A forma mais simples e antiga de garantir a manutencdo é através da corre¢do dos
defeitos e falhas apontadas e, ainda hoje esta, presente na industria, com custos elevados na
sua grande maioria e que acarretam paradas inesperadas com danos a produtividade.

A evolucdo da manutencdo acompanhou a evolucdo da prépria manufatura e, hoje,
novas técnicas podem ser aplicadas aos equipamentos fabris com o intuito de garantir a
disponibilidade e a confiabilidade. A manutencdo é parte fundamental de uma corporacéo
fabril, independente de seu ramo ou area e suas atuacdes sdo inerentes ao processo produtivo.

A manutencdo é uma combinacdo entre técnicas administrativas e acdes praticas, com
0 intuito de manter um sistema em pleno funcionamento, proporcionando ao mesmo, 0
desempenho de suas funcdes requeridas. Desta forma, quanto maior a disponibilidade,
confiabilidade e qualidade de um equipamento, trara retorno positivo ao piso fabril no qual se
situa.

O presente trabalho foi realizado na &rea de manutencdo, buscando a aplicacdo de
técnicas que aumentem a produtividade e demonstrem a importancia e efetividade das
atividades de manutencdo em area fabril. Estad limitada a area de manutencdo prépria de

empresa de beneficiamento de fumo na regido central do Rio Grande do Sul.

1.1. Objetivo

Este trabalho tem por objetivo a reducédo de custos dos processos de manutencdo no

setor de filtros de uma fabrica de cigarros.

1.2. Objetivos especificos

Para alcancar as demandas em custos de manutencdo industrial, os objetivos
especificos do trabalho séo:
- Revisar e alterar planos de manutencgédo, com base em paradas de processo e inser¢éo de

técnicas de manutencao preditiva;
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- avaliar e otimizar a relacdo custo/beneficio entre manutengdes corretivas do processo;
- implementar indicador de manutencdo capaz de mensurar e estabelecer o controle das

revisoes dos planos e de redugéo de custos.

1.3. Justificativa

A manutencdo de maquinas e equipamentos ¢ de suma importancia para que a empresa
ou organizacdo se mantenha apta a competir com sucesso no mercado. Logo, 0 aumento
constante da necessidade de eficiéncia e confiabilidade dos equipamentos, se torna inerente ao
processo no ramo industrial.

Na economia globalizada atual, a sobrevivéncia das organizacdes depende de sua
habilidade e rapidez de inovar e efetuar melhorias continuas. Como resultado, as organizagdes
vém buscando incessantemente novas ferramentas de gerenciamento que as direcionem para
uma maior competitividade através da qualidade e produtividade de seus produtos, processos
e servicos (KARDEC, 2004). De modo a se tornarem mais competitivas, as empresas
necessitam que as funcles basicas representadas pelos diversos departamentos de sua
estrutura apresentem resultados excelentes na busca de status de exceléncia ou classe mundial
(MIRSHAWKA e OLMEDO, 1993).

A funcdo da manutencdo envolve todas as atividades que se relacionem com a
manutencdo de boas condi¢des de funcionamento de equipamentos, sistemas e instalacdes, € a
realizacéo de intervencdes corretivas sempre que falhas ou avarias ocorram (PINTO, 2013).

Nunes (2001) considera que as atividades de manutengdo devem conduzir a um custo
global otimizado. Isto significa que, independente das formas de atuagéo da manutencdo e das
necessidades decorrentes do processo, a manutencdo mantém um papel importante na
obtencg&o dos resultados da corporacdo, mesmo que indiretamente. A necessidade de eficiéncia
das equipes e otimizacao de custos de manutencdo, tornaram-se inerentes a todo e qualquer
processo.

O objetivo do pessoal de manutencdo é assegurar que a fabrica e seu equipamento
sejam mantidos de forma a permitir que sua producdo se processe dentro de um custo minimo
por unidade (MAYNARD, 1970). A manutencéo € o conjunto de a¢Bes que permite manter ou
restabelecer o bem dentro de um estado especifico ou na medida para assegurar um servigo
determinado, de modo que as atividades conduzam a um custo global otimizado (NUNES,
2001).
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A mecanizagdo e automacdo das industrias criaram um cenario onde as maquinas se
tornaram um dos principais recursos produtivos. Porém, a gestdo da manutencdo dessas
maquinas muitas vezes é tratada apenas com acles corretivas, 0 que joga pra baixo a
eficiéncia da producdo, pois com a incidéncia constante de avarias os recursos ficam
imobilizados por mais tempo prejudicando a produtividade (SOUZA, 2009).

A manutencdo de forma eficaz e com custo adequado, propicia que a empresa a qual
seu servico é prestado, controle efetivo de gastos que por sua consequéncia, acarreta maior
competitividade no mercado.

Para Kardec (2002), esta nova postura é fruto dos novos desafios que se apresentam
para as empresas neste novo cenario de uma economia globalizada e altamente competitiva,
onde as mudancas se sucedem em alta velocidade e a manutengdo, ¢ uma das atividades
fundamentais do processo produtivo. Determinando desta forma, sua importancia no processo
fabril.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1. Defini¢des de termos de manutencéo

Branco Filho (2008) define alguns termos de manutencgéo utilizados frequentemente, e
desta forma, destaca algumas utilizadas no presente trabalho:
Avaria: perda da capacidade de um item, maquina ou sistema produtivo de realizar sua
funcdo especifica.
Causa Raiz: evento acionador do processo de falha.
Componente: unidade pertencente a um conjunto e parte essencial para o funcionamento, que
geralmente ndo € funcional por si mesma.
Confiabilidade: capacidade de um item para realizar sua funcdo especifica nas condicGes e
com o desempenho definido durante um periodo de tempo determinado.
Custo: quantidade em valor despendido para aquisi¢do, posse ou manutencgédo de algum bem
ou algo.
Defeito: alteracdo da condicdo de um item, maquina ou sistema operacional, para que sua
funcéo ndo seja satisfatoria.
Disponibilidade: capacidade de um item para desenvolver sua fungdo em um determinado
momento ou durante um determinado periodo, em condic6es e rendimento definidos.
Eficiéncia: medida de comparacdo do que foi feito com o que deveria ser feito.
Equipamento: unidade integrada por conjuntos, componentes e pecas, agrupados para formar
um sistema. Exercem uma ou mais fungdes requeridas.
Estoque: produtos, pecas e itens sobressalentes, armazenados na previséo de serem utilizados.
Falha: perda da capacidade de um item para realizar sua funcdo especifica durante um
periodo de tempo, sendo total ou parcial. Equivalente a avaria.
Manutencéo: conjunto de agdes tecnicas e/ou administrativas que visem preservar o estado
funcional de um equipamento ou sistema.
Objetivo: alvo a ser atingido e em qual direcdo do qual a empresa aplicara seus esfor¢os.
Performance: desempenho ou rendimento.
Planta: qualquer instalacdo industrial, fabrica ou usina.
Produtividade: quociente entre faturamento e custos. Relacdo do que a empresa produz e o
que ela usa pra produzir.

Quebra: falha que produz indisponibilidade de um item.
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Reparo: restituicdo de um item a condicdo admissivel de utilizacdo atraves do conserto ou
reposic¢éo das partes danificadas, desgastadas ou consumidas.
Tarefa: conjunto de atividades que sdo realizadas em um local ou posto de trabalho.

2.2. Historico

Quando o homem iniciou suas atividades manuais com ferramentas e fabricagcéo de
equipamentos, a manutencdo acompanhou tal evolucdo de forma inerente. A palavra
manutencdo deriva do latim Manutentio, formado por Manus (mé&o) e Tendere (segurar,
agarrar). Desde a pré-historia, quando as afiacdes de ferramentas bésicas eram feitas apos a
perda da aresta de corte, a ainda ndo denominada manutencéo, estava presente. Os Vikings,
por exemplo, em meados do século VIII afiavam suas ferramentas apds o desgaste, garantindo
assim, sua funcionalidade em momentos de necessidade.

As manutengdes se desenvolveram da mesma forma que, as maneiras de trabalho e as
maquinas evoluiram. Assim, podemos referenciar alguns periodos especificos nos quais a
manutencdo apresentou um comportamento padrdo e que representam esta evolugdo; sdo

chamados de eras de manutencéo.

2.2.1. Eras da manutencéo

Podemos citar como principais eras da manutencdo, 4 distintas fases, conforme
ilustrado na figura 1.

Figura 1- Eras da manutencao

EVOLUCAO DA AMBIENTES EXPECTATIVAS QUANTO POLITICAS E TECNICAS E ESTRUTURA E
MANUTENCAO SITUACIONAIS AO DESEMPENHO FILOSOFIAS PROCEDIMENTOS ORGANIZAC/:\O
_Tecnologia simples; Substituicdo de itens Informal
1"Era (antes 1° Grand t Reparo apds a avaria Corretiva
. randes estoques ; ; . .
Guerra Mundial) - q - - Reparos de emergencia Descentralizada
de sobressalentes;
o P _Tecnologia semi _Maior disponibilidade e . _Troca sistematizada de
2° Era (apos 2 o tizada: dutividade: _Preventiva; .
Guerra Mundial- RLIPETED NTr_O u';w a_led' ;om'p?nen es,. Centralizada
. aior vida util dos evisdes gerais
década 60) _estoques moderados; - X _PCV; - g
equipamentos; programadas;
A _Manutengdo Produtiva
3° Era (década 70- - - i L . Total; .
. manutencgdes _Estoque just-in-time; _Preditiva; . Mista
final anos 90) _Manutengdo baseada em
elevados; e
condicdo;
. andlises de causas de
_otimizagdo de custos; . -
. ; _estudos para evitar as _buscaaanularas falhas; i
4° Era (século atual) ) Mista
_Investimento em falhas; falhas; _estudos sobre
tecnologia; confiabilidade;

Fonte: adaptado de ARCURI FILHO, 2005.
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Ao decorrer da producdo em série implantada pelo modelo Fordista, surgiu a real
necessidade de minimizar os impactos causados pelas quebras de méaquinas nos processos
produtivos, onde até entdo, a manuten¢do dos equipamentos estava em segundo plano.

Podemos considerar a primeira geracdo da manutencdo o periodo anterior a Segunda
Guerra Mundial, quando a industria era pouco mecanizada, 0s equipamentos eram simples e,
na sua grande maioria, superdimensionados, tipicamente conhecido como manutencdo
corretiva, intervencdo efetuada apds a falha, com intuito de menor impacto possivel a
producdo (KARDEC e NASCIF, 2001).

Ao decorrer da segunda guerra mundial até meados da década de 60, surge a segunda
era da manutencdo, onde o aumento da mecanizagdo nas industrias acarretou uma necessidade
maior de garantia de produtividade do equipamento. Até entdo, existia apenas manutencdo
corretiva,

Implementa-se posteriormente, as manutencdes preventivas, baseadas em uma
sistematizacdo de tempo entre manutencdes e as tarefas a serem executadas. Tal enfoque
permitiu o planejamento das manutengdes, com menor interferéncia no processo durante a
producdo, porém o0s custos, principalmente oriundos das demasiadas trocas de pecas
tornaram-se elevados. O planejamento e controle de manutencdo (PCM) surgiu em virtude da
segunda era da manutencao.

Na década de 70, quando 0s custos com manutencBes preventivas se tornaram
consideraveis e com alto impacto nos precos dos produtos, a manutencdo por condi¢do ou
manutencdo preditiva comeca a ser implementada. A tendéncia mundial de utilizar sistemas
just-in-time, onde estoques reduzidos para a producdo em andamento significavam que
pequenas pausas na producdo/entrega naquele momento poderiam paralisar a fabrica
(KARDEC e NASCIF, 2001). Surge assim, a terceira era da manutencdo. Nesta fase, a
condigdo atual do equipamento definia se a manutencdo deveria ocorrer ou ndo e ainda,
quando deveria ocorrer. Paralelo a isso, no Japéo cria-se a Manutencdo Produtiva Total (MPT)
(BRANCO FILHO, 2008)

No século atual, para se tornar competitiva e rentavel, a empresa deve se readequar as
mudancas de mercado, logo, a visdo de reacdo é deixada de lado e a antecipacdo a avaria
recebe novo aliado, a anulacéo de problemas do piso fabril. Recebendo assim a quarta era da
manutencdo, com o principal intuito de alcangar zero falhas e zero manutengéo.

Os estudos sobre confiabilidade dos equipamentos e as constantes analises sobre as
causas de paradas e falhas nas maquinas, remete ao intuito de antecipar a solucdo do problema

e a garantia de ndo retorno do mesmo. A especializagdo da equipe técnica aumenta
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exponencialmente, conciliando aplicacdes praticas de manutencao e estudos sobre as falhas de
processo. Desta forma, aumentando a confiabilidade do equipamento, sua maior
disponibilidade e tempo disponivel para producdo sdo consequéncias. Ainda por sua vez, a

reducdo das manutencdes corretivas gera uma reducdo dos custos inesperados no processo.

2.3. Tipos de manutencao

Os tipos de manutencdo séo as formas de encaminhar as intervengdes nos instrumentos
de producéo, ou seja, nos equipamentos que compde uma determinada planta (VIANA, 2002).
Toda e qualquer tipo de manutencdo esta vinculado a importancia que uma maquina
tem dentro do processo produtivo em que se encontra e a atitude do usuario em relacdo a
mesma classifica os tipos de manutencdo (SIQUEIRA, 2005). Nesta visdo, destacam-se as

manutencdes corretiva, preventiva, preditiva e detectiva.

2.3.1. Manutencao corretiva

A manutencdo corretiva esta vinculada a parada do equipamento por quebra, ou ainda,
sua baixa eficiéncia ou produtividade. Logo, o principal objetivo da manutencédo corretiva é
restaurar e/ou corrigir as falhas apresentadas.

A manutencao corretiva € a atuacdo para correcdo da falha ou do desempenho menor
que o esperado (KARDEC, 2001), o que permite manter ou restabelecer o bem, dentro de um
estado especifico ou na medida para assegurar um servico determinado, de modo que as
atividades conduzam a um custo global otimizado (NUNES, 2001).

A manutengdo corretiva, portanto pode ser observada através da falha ou quebra ou
pelo desempenho inferior ao esperado. Podemos obter e diferenciar as manutengoes corretivas

entre manutencdo corretiva planejada ou manutengéo corretiva ndo planejada.

2.3.1.1. Manutencao corretiva ndo planejada

Manutenc¢éo corretiva ndo planejada ou de emergéncia é o0 modelo de manutencdo em
que as intervencdes sdo realizadas sem serem previamente planeadas, ou seja, a intervencao

ocorre apos a falha ou avaria (PINTO, 2013). Foi o primeiro tipo de manutenc¢do utilizada nos
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equipamentos, pois neste processo, a corre¢do ocorre apos a falha ou quebra do equipamento,

de modo inesperado e apds a ocorréncia da avaria, conforme ilustrado na figura 2.

Figura 2- Manutencéo corretiva ndo planejada
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t2-t3- tempo de funcionamento 2
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Fonte: KARDEC e NASCIF, 2004.

Quando uma empresa tem a maior parte de sua manutencdo corretiva na classe nao
planejada, seu departamento de manutencdo é comandado pelos equipamentos e o
desempenho empresarial da organizacdo, certamente, ndo esta adequando as necessidades
competitivas atuais (KARDEC e NASCIF, 2004).

Mesmo com sua constante reducdo, a manutencdo corretiva ndo planejada ainda é
muito utilizada nas industrias, independente da area de atuacdo ou porte da empresa.

Para Branco Filho (2008), em algumas situacdes aceita-se que a equipe faca reparos
improvisados, porém seguros, ou dentro de critérios menos rigidos de qualidade devido a
criticidade da situacdo (necessidade de produtividade, por exemplo). Neste caso, normalmente
programa-se a parada e entdo se efetua um reparo dentro dos critérios ideais de qualidade e
seguranca.

Nas manutengdes corretivas ndao planejadas se destaca, a facilidade de implementagéo
e a dispensa da organizacgéo e gestdo de manutencdo. Entretanto, de forma negativa aparecem
os altos e inesperados custos envolvidos, a ndo confiabilidade no equipamento, e ainda, a
possibilidade de ocorréncias que colocam em risco as pessoas (casos de avides, usinas

nucleares, industrias de alimentos).
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2.3.1.2. Manutencéo corretiva planejada

A manutencdo corretiva planejada é a correcdo do desempenho menor do que o
esperado ou da falha, por decisdo gerencial, isto é, pela atuacdo em funcdo de
acompanhamento preditivo ou pela decisdo de operar até a quebra (KARDEC e NASCIF,
2004). A maquina é considerada em estado de pane, até a data do reparo (BRANCO FILHO,
2008).

Este tipo de manutencdo vincula uma andlise constante do processo produtivo, pois a
manutencdo corretiva é aguardada e a equipe se prepara para tal ocorréncia, podendo assim,
reduzir custos e tempos envolvidos.

Para Branco Filho (2008), a manutencdo corretiva planejada ¢ utilizada onde ha uma
necessidade de produtividade para atender a algum prazo de producdo. Desta forma, mesmo
com baixa produtividade, a geréncia da manutencdo opta por manter a maquina produzindo,

mesmo no estado em que se encontra.

2.3.2. Manutencao preventiva

Conforme a ABNT (1994), a manutencdo preventiva € a manutencdo efetuada em
intervalos predeterminados ou de acordo com critérios prescritivos, destinada a reduzir a
probabilidade de falha ou a degradacdo do funcionamento de um item, proporcionando, desta
forma, uma “tranquilidade” operacional necessaria para o bom andamento das atividades
(VIANA, 2002). Kardec e Nascif (2004) acrescentam a esta definicdo, a obediéncia a um
plano previamente elaborado, baseado em intervalos definidos de tempo, com o intuito de
reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho.

Para Pinto (2013), as manutencOes preventivas sdo baseadas na sistematizacdo das
atividades, pecas a serem trocadas e nas defini¢cbes prévias de intervalos de tempo entre
intervengdes. Manutengéo preventiva sistematica é o envolvimento da definigdo dos periodos
de intervencdo preventiva, bem como o tempo entre cada intervencéo.

Para Branco Filho (2008), para se implementar um sistema de manutengao preventiva,
devemos identificar os equipamentos e cadastra-los, fazer o levantamento das pegas
sobressalentes, criar os procedimentos e os planos de manutencdo, e por fim, definir os
relatorios a serem utilizados. Dentre algumas vantagens das manutencdes preventivas, esta a

maior confiabilidade do equipamento, a definicdo de tempo de maquina parada para a
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intervencdo, o conhecimento das acfes antes da intervencdo, pois no caso das manutencdes
preventivas, o plano de manutencdo define as tarefas que deverdo ser executadas na
manutencao preventiva, bem como, as pecas a serem trocadas e/ou inspecionadas.

Como desvantagem, podem ser citadas a ocorréncia de falhas ou avarias no intervalo
de uma manutencdo preventiva e outra, a troca de componentes/pecas sem necessidade, 0s
custos elevados em funcbes das trocas de pecas antecipadas e a indisponibilidade do
equipamento para producdo enquanto tal esta destinada a manutencdo preventiva (BRANCO
FILHO, 2008), conforme pode ser observado na figura 3.

Figura 3- Manutencéo preventiva
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Fonte: KARDEC e NASCIF, 2004.

2.3.3. Manutencao preditiva

Manutengdo preditiva é todo o trabalho de acompanhamento e monitoragdo das
condicBes da maquina, de seus pardmetros operacionais e sua degradacdo (BRANCO FILHO,
2008). E a atuacio realizada com base em modificacdo de parametro de condigdo ou
desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma sistematica (KARDEC e NASCIF, 2004).

O monitoramento predeterminado ou constante das situacfes do equipamento
proporciona um planejamento das atividades a serem executadas, com o intuito de garantir
plenas condigOes de funcionamento. A previsao das falhas, independente do prazo em que elas
iIrdo ocorrer, proporciona a equipe e a geréncia da manutencdo uma preparacdo para tal
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intervencdo. Além € claro, de otimizar e ter clareza nos custos gerados no processo. Esta €
considerada como a primeira quebra de paradigma da manutengdo (KARDEC et al, 2002). A

figura 4 demonstra os periodos decorrentes das manutencgdes preditivas.

Figura 4- Manutencéao preditiva
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Fonte: KARDEC e NASCIF, 2004.

A adocdo da manutencéo preditiva leva a supor que seja a solucdo ideal para as falhas
e defeitos nas maquinas e equipamentos, pois ela consiste em interferir na maquina para
providenciar manutencdo eficaz, no momento adequado. Tal momento é estabelecido
mediante um estudo e monitoramento cuidadosos dos varios elementos que intervém no
processo de operagdo, visando detectar a iminéncia de uma falha (VAZ, 1997).

Com a evolucdo da tecnologia e os meios de monitoramento e controle de um dado
equipamento, a implementacdo e abrangéncia das manutencbes preditivas acarretaram
intervencdes baseadas nas condigdes que 0 equipamento apresenta, isto €, suas intervencoes

de manutencéo estdo contemplando a condigédo atual da maquina.

2.3.3.1. Técnicas preditivas

Técnicas de manutencdo preditiva sdo formas diferentes de se aplicar a metodologia

em questdo. Kardec et al. (2002) considera que algumas técnicas de manutencdo preditivas
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utilizadas na industria atualmente sdo as analises de vibracdes, analises de fluidos
lubrificantes, a termografia e ensaios por ultrassom.

A analise de vibracbes é uma das técnicas mais antigas na manutengdo. Desde que foi
construida a primeira maquina, o homem percebeu que quando ela vibrava ou fazia muito
barulho estes sinais eram indicativos de mau funcionamento. Entre as causas das vibracoes,
podem estar o desbalanceamento, desalinhamento e as folgas, causando por efeito, o desgaste
prematuro e as quebras (KARDEC et al., 2002). Esta técnica preditiva consiste na verificacdo
da frequéncia da vibracdo gerada pelos componentes de um dado equipamento, através de
sensores instalados no equipamento ou manuseados manualmente.

A figura 5 demonstra a analise de vibracdo de um moto redutor e seus componentes
principais, analisando a frequéncia e amplitude da vibracdo da bobina, rolamento e as
engrenagens. Tais analises podem verificar os desvios encontrados em algum componente,

antecipando desta maneira, a correcdo de forma preventiva.

Figura 5- Andlise de vibracoes

Fonte: MECATRONICA ATUAL, 2015.

A andlise de fluido lubrificante consiste em identificar as condigdes relativas a
presenca de particulas provenientes de pecas do conjunto, através de técnicas de ferrografia
ou espectrografia. Para Kardec e Nascif (2004), a ferrografia se divide em dois tipos: a
quantitativa identifica a concentracdo dos contaminantes (quantidade e tamanhos de particula)

e a ferrografia analitica, que identifica quais 0s componentes presentes no 06leo, seus
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tamanhos e sua concentracdo. Em ambos os casos, o intuito € identificar, através de amostras
de Oleos ou graxas, as pe¢as ou componentes que estdo contaminando o fluido, sejam por
desgaste ou deterioragdo, podendo assim, identificar os tipos de desgaste e sua natureza.

Na técnica preditiva de andlise termogréafica, ocorre 0 mapeamento de temperaturas
de um componente ou conjunto de pecas. E a técnica preditiva que permite o
acompanhamento de temperaturas e a formacao de imagens térmicas (KARDEC et al., 2002).

Este tipo de anélise, através de aparelhos de medigdo, possibilita a visualizagdo
durante o funcionamento do conjunto e suas temperaturas geradas, podendo assim, verificar
itens que estdo trabalhando acima de suas faixas especificadas, objetivando a correcdo dos
desvios encontrados (amplamente utilizado em sistemas elétricos). A termografia € o mais
importante, eficiente, preciso e seguro método de avaliagdo de instalagdes e componentes
elétricos, sendo a técnica que estende a visdo humana (REIS e CONTRATE, 2012).

A figura 6 apresenta uma analise termografica de um sistema elétrico, demonstrando
a imagem real do conjunto e sua imagem termografica. Podemos observar que os pontos de
tons vermelhos demonstram maior temperatura, proveniente de maior passagem de corrente
elétrica, o que indica algum consumo além do correto em alguma parte do conjunto. Com
isso, pode-se observar e verificar se algum componente apresenta desvio de funcionamento,

podendo desta forma, ser corrigido.

Figura 6- Termografia em sistema elétrico
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Fonte: INFRATERM, 2015
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Nos ensaios por ultrassom, o objetivo € detectar a descontinuidade interna pelo modo
de propagacao das ondas sonoras através de uma peca; é a conciliagdo entre a densidade e a
velocidade da onda, gerando a impedéancia acustica. Tal ensaio implica a emissao de ondas de
ultrassom através da peca e obtém-se valores de medicdo de espessura de uma peca € a
avaliacdo de trincas e porosidade (KARDEC et al., 2002).

A figura 7 demonstra o ensaio por ultrassom, e conforme Andreucci (2014), uma onda
sonora, reflete ao incidir num anteparo qualquer. A vibrag¢do ou onda ultra-sénica ao percorrer
um meio elastico, refletira da mesma forma. Ao incidir num anteparo qualquer, a vibragéo ou
onda ultra-sénica ao percorrer um meio elastico, refletira da mesma forma. Ao incidir numa
descontinuidade ou falha interna a este meio considerado. Através de aparelhos especiais,
detectamos as reflexbes provenientes do interior da peca examinada, localizando e

interpretando as descontinuidades.

Figura 7- Andlise por ultrassom
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Fonte: ANDREUCCI, 2014.

2.3.3.2. Monitoramento

As técnicas preditivas baseiam-se em monitorar algum parametro de maquina, e para
isso, utilizam-se equipamentos e instrumentos adequados para cada tipo de tarefa. Os métodos
empregados envolvem técnicas e procedimentos de medida, acompanhamento e analise desses
parametros (ARATO Jr, 2004).

Os monitoramentos podem ser objetivos, subjetivos e continuos. Nos objetivos 0s
resultados gerados nos aparelhos de medicdo fornecem valores numéricos e devem ser 0s
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mesmos, independente de quem opere ou qual o fabricante do mesmo. Nos subjetivos,
utilizam os sentidos humanos, visdo, audicdo, tato e olfato e, na maioria dos casos, a
experiéncia de quem esta fazendo a andlise interfere no resultado da inspecédo. E por fim, o
monitoramento continuo que realiza medi¢des constantes no equipamento, conciliado, na
grande maioria dos casos, com softwares e gerenciamentos eletrénicos. Os dados obtidos
podem acarretar intervencfes na maquina, automaticamente (KARDEC et al., 2002).

Para implementacdo de atividades da manutencdo preditiva, algumas técnicas para
diagnosticar um equipamento se destacam: a selecdo das maquinas, as técnicas utilizadas, a
definicdo dos padrdes de monitoramento, as analises e interpretacdes dos dados obtidos e o
estabelecimentos de niveis/limites de alerta, que propiciam as corre¢fes para 0s desvios
(KARDEC et al., 2002).

2.3.3.3. Andlise de dados

A anélise dos dados deve ser executada comparando os valores encontrados com
algum parédmetro determinado para tal item mensurado, e por consequéncia, determinar o
momento para a intervencdo da manutencdo. De nada adianta as medicOes, registro e
formagéo de um banco de dados se esses ndo forem analisados e interpretados (KARDEC et
al., 2002). Valores obtidos nas manutencdes preditivas devem ter seus resultados avaliados,
objetivando a correcdo dos desvios encontrados antes dos mesmos se tornarem manutencdes

corretivas.

2.3.4. Manutencéo detectiva

Este tipo de manutencdo teve sua prética iniciada em meados dos anos 90, onde
tratava a forma de garantir o funcionamento de um sistema, caso ocorra necessidade para tal.

A manutencdo detectiva é a atuacdo efetuada em sistemas de protecdo buscando
detectar falhas ocultas ou ndo perceptiveis ao pessoal de operacdo e manutencédo (KARDEC e
NASCIF, 2004).

Para Possamai e Nunes (2001), determinadas falhas ocorrem sem ter a percepgéo que
determinado componente estd em avaria, a menos que, outro item se danifique, ocorrendo
nova falha. Desta forma, a denominada falha oculta, refere-se a um erro ndo evidente ao

operador ou técnico em manutengdo. Sozinhas, tais falhas ndo impactam na produtividade,
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porém, podem desencadear uma serie de falhas posteriores. A identificacdo de falhas ocultas é
primordial para garantir a confiabilidade (KARDEC e NASCIF, 2004).

A manutencdo detectiva € amplamente utilizada se tratando de seguranca, pois busca a
inspecdo e verificagdo das falhas ocultas ou ndo perceptiveis a equipe técnica ou operacional.
A verificacdo do sistema é feita de forma a garantir que, havendo necessidade, 0 mesmo ira
funcionar.

A insercdo da tecnologia na manutengéo detectiva vem abrangendo gradativamente os
sistemas de inspecdo de maquinas ou equipamentos. Com o aumento da automacao e das
linhas de controle, inspecionar partes de um equipamento para garantir seu funcionamento é

algo inerente e de suma importancia ao processo.

2.4. Estrutura fisica da manutencao

A estrutura de toda e qualquer unidade de manutencdo tem por intuito basico atender
as necessidades de seu cliente, a producdo. A consisténcia da estrutura da manutencdo baseia-
se na estrutura fisica de disposi¢cdo das maquinas/equipamentos ou unidades fabris e sua
politica organizacional.

Branco Filho (2008) afirma que, ao escolher e optar por um tipo de instalacdo ou de
administracdo, ao fazer o organograma ou o layout da fabrica devemos considerar se quer
centralizar ou se quer descentralizar.

O nivel de eficiéncia da manutengdo também esta relacionado aos recursos colocados
a disposicdo dos mecanicos. Fica dificil exigir servicos de boa qualidade e alto grau de
eficiéncia sem se dispor de ferramentas e equipamentos necessarios. Geralmente, essa
condicdo leva a obtencdo de servicos de mé qualidade e de maior custo na substituicdo de
partes danificadas (GUERRA, 1992).

As instalacbes da manutencdo podem ser classificadas em centralizada,

descentralizada ou mista.

2.4.1. Manutencao centralizada

Para Branco Filho (2008), neste tipo de arranjo fisico, temos apenas uma oficina de

manutencdo e uma equipe de técnicos de manutencdo, que pode incluir eletrnicos,
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eletricistas, mecanicos, planejador, analista, e ainda, coordenadores, supervisores e gerente,
para atender o parque fabril.

Conforme ilustrado na figura 8, sua estrutura € mais enxuta se tratando de quantidade
de mdo de obra, a quantidade de ferramentas e periféricos necessarios para o funcionamento
da manutencdo e das correcbes de maquinas também é menor e necessita apenas, uma
estrutura hierarquica da manutencéo.

Figura 8- Manutengéo centralizada
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Fonte: adaptado de BRANCO FILHO, 2008.

A comunicacdo interna é favorecida, ndo havendo informagdes cruzadas ou o que €
mais comum, errbnea por alguma das partes (producdo e/ou manutencdo). A facilidade em
comunicar toda a equipe de forma Unica favorece o entendimento unificado de alguma
informagéo.

Para Branco Filho (2008) o conhecimento técnico e pratico da equipe de manutencao
em uma estrutura centralizada, por naturalidade deve ser maior, pois a mesma equipe tera que
abranger o conhecimento apto para possibilitar a corre¢cdo de todos os equipamentos
existentes no piso fabril. A necessidade de ferramentas manuais e equipamentos para as
execucOes de tarefas de mantenimento podem ocorrer de forma coletiva, o que reduz os custos
com aquisicoes e certificagOes de ferramentas normatizadas.

Empresas de pequeno porte ou que produzem apenas um tipo/espécie de produto, na
sua maioria, optam por utilizar a manutencédo centralizada. Branco Filho (2008) afirma que,
nos casos de empresa com area fisica demasiada, um fator que acarreta demora na correcédo de
uma avaria, € o deslocamento fisico do técnico de manutencdo até a maquina que necessita

sua atuacdo. Neste caso também, maquinas ou conjuntos de equipamentos que necessitam ser
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levadas a manutencdo para alguma intervencdo, requerem uma atencdo especial no seu

transporte.

2.4.2. Manutencéao descentralizada

Neste modelo de direcionamento da equipe e arranjo fisico, ndo temos apenas um local
fisico para a manutencdo mas alguns pontos distribuidos na planta da fabrica que séo
geralmente, de menor tamanho fisico.

Para Branco Filho (2008), a manutencdo descentralizada propicia menor tempo de
deslocamento fisico (0 que reflete em maior agilidade na resolucdo das tarefas), uma
facilidade maior na programacao dos trabalhos (neste caso, a quantidade de maquinas € menor
ou fabricam o mesmo produto) e ainda, 0 conhecimento com maior abrangéncia da planta
fabril por parte dos técnicos de manutencdo. Entretanto, a manutencdo descentralizada
requerer mais investimentos em ferramentas (em virtude de n&o ficarem centralizadas e na
grande maioria das situagdes, estarem em duplicata), a quantidade de técnicos possivelmente
sera maior (se comparada a manutencdo centralizada) e a burocracia que € inerente a cada
setor se ampliara, necessitando de mais funcionarios para execucdo das mesmas. A figura 9

apresenta uma estrutura de manutencao descentralizada.

Figura 9- Manutencéo descentralizada
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Fonte: adaptado de BRANCO FILHO, 2008.
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2.4.3. Manutenc¢do mista

Nos casos de instalacdo mista ocorre uma conciliacdo entre a estrutura de manutencgéo
centralizada e a descentralizada. Neste modelo, temos uma instalacédo fisica de manutencéo
centralizada e algumas distribuidas pelo parque de fabricacdo, denominadas descentralizadas.

Afigura 10 ilustra uma estrutura de manuteng¢do mista.

Figura 10- Manutencdo mista

r

Miéquina E
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Fonte: adaptado de BRANCO FILHO, 2008.

Para Branco Filho (2008), em tal situacdo, a estrutura central pode abranger maquinas
de maior porte fisico, que ndo necessitam de utilizacdo frequente e ainda com custo elevado,
tais como, aparelhos de solda, maquinas para transporte, ferramentas de analises para
manutencgdes preditivas, maquinas para confec¢do de pecas, entre outras. Suas ferramentas de
uso comum, possivelmente estardo de forma duplicada e com requerimento de

inspecdes/calibragodes.

2.4.4. Organograma da manutencgao

As estruturas de manutencdo, indiferente de suas formas ou caracteristicas fisicas,
necessitam de uma gestdo coerente a estrutura da empresa a qual esta alocada. A
administracdo da manutencdo tem foco em garantir que as maquinas produzam com maior
eficiéncia e qualidade, e para que isso ocorra, todos 0s niveis da cadeia hierarquica devem
estar alinhados politicamente, garantindo as maquinas o melhor desempenho possivel.
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Para cada situacdo (forma fisica, arranjo de maquinas, arranjo de unidades fabris, etc.)
existe um modelo de organograma. O organograma de manutengédo baseia-se na sua estrutura
fisica das unidades (citadas anteriormente- centralizadas, descentralizada ou mista). As figuras
11, 12 e 13, mostram os diferentes modelos de organogramas relacionados a estrutura fisica
da manutencéo adotada pela empresa.

Figura 11- Organograma manutencéo centralizada

Gerencia

Superv. Controle Qualidade

Supervisor Produgdo Superv. Manutengdo

Coord. Manut. Mecanica Coord. Manut. Elétrica m

3

Técnico 1l

TécnicoN

Fonte: adaptado de BRANCO FILHO, 2008.

Técnico 2

Técnico3

pamm|

Figura 12- Organograma manutencdo descentralizada

Gerente de Manutec3o Unid. Produgdo A Unid. Produgdo B Unid. Produggo C Unid. Produg&o D

Coord. Mecanica Manut. Mecanica A Manut. Mecanica B Manut. Mecanica C Manut. Mecanica D

Coord. Elétrica Manut. ElétricaA Manut. ElétricaB Manut. ElétricaC Manut. ElétricaD
Coord.PCM PCMA PCMB PCMC PCMD

Coord. Analistas Analistas A Analistas B Analistas C Analistas D

Fonte: adaptado de KARDEC E NASCIF, 2004.

Figura 13- Organograma de manutencéo mista

Gerente de Manutegdo Unid. Produggo A Unid. Produg3o B Unid. Produgdo C Unid. Produgdo D

Coord. Mecanica Manut. Mecanica A Manut. Mecanica B Manut. Mecanica C Manut. Mecanica D

Coord. Elétrica Manut. ElétricaA Manut. ElétricaB Manut. ElétricaC Manut. ElétricaD

PCMA PCMB PCMC PCMD

Coord. PCM

AnalistasA Analistas B Analistas C Analistas D

Manut. Central

Fonte: organograma desenvolvido pelo autor

Coord. Analistas
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2.5. Planejamento e controle de manutencéo

O planejamento e controle de manutencdo (PCM) que surgiu durante a segunda era da
manutencdo, cresce gradativamente no que diz respeito as organizacdes de tarefas de
manutencdo e controle dos servigos executados pelas equipes nas quais esta inserida. O
planejador de manutencdo concilia o que € esperado e o resultado da execucdo de determinada
tarefa.

O planejamento e controle de manutencdo é o conjunto de acbes para preparar,
programar, verificar o resultado da execucdo das tarefas de manutencdo contra valores
preestabelecidos e adotar medidas de correcdo de desvios para a consecucdo dos objetivos e
da missdo da empresa, usando os meios disponiveis (BRANCO FILHO, 2008).

Para Viana (2002), uma escala de prioridades de execucdo norteia o planejador em
suas atividades diarias, de médio e longo prazo. Abrange as necessidades de manutengdes
corretivas, preventivas, preditivas e ainda, projetos e modificagcbes de equipamentos. Estas
escalas sdo baseadas em ordens de servico-relato de atividade de manutencédo-, ou de algum
sistema de gerenciamento de manutencao.

O planejamento e a padronizagdo das atividades de manutencdo s&o as bases para um
melhor gerenciamento destas atividades (XENOS, 1998).

2.5.1. Tarefas do planejador de manutencao

Com intmeras tarefas atreladas a uma equipe de manutencdo, garantir que todos 0s
iNSUMOoS necessarios para execugdo das mesmas, seus tempos disponiveis para a execucgéo, a
coeréncia com o0s custos e o direcionamento para as prioridades, é tarefa do
planejador/programador de manutengéo.

O planejador deve possuir todos 0s requisitos necessarios elencados para o técnico
mantenedor, com um ingrediente a mais: uma boa experiéncia com trabalhos de manutencéo
em maquinas (VIANA, 2002).

Branco Filho (2008), define como programador, o responsavel pela implementacéo do
conjunto de acOes para preparar, programar, verificar o resultado da execucgéo das tarefas de
manutencdo contra calores preestabelecidos, e ainda por sugerir ou adotar as medidas de

correcdo de desvios para o consequente alcance dos objetivos e da missdo da empresa. O
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planejador é o responsavel pelas atividades de planejamento e programacdo da manutencéao da
empresa.

As atividades do planejamento de manutengdo sdo em fungdo das tarefas de
manutencdo, independente de quais sejam. Por parte de manutencOes corretivas, 0
planejamento de manutencdo tem por objetivo as andlises das principais intervencdes e suas
causas, bem como a garantia das pecas de reposicao. Por parte de manutencGes preventivas, a
sistematizacdo das paradas, pecas necessarias, ordens de servico e a conciliacdo entre o tempo
de manutencdo necessaria e o tempo de disponivel sem afetar a producdo. Nas manutencdes
preditivas, o planejamento de manutencdo de a funcdo de armazenamento dos dados
recolhidos, bem como, 0 agendamento das intervengdes baseadas nas condi¢cdes da maquina
em questéo.

Para Viana (2002), Kardec e Nascif (2004) e Branco Filho (2008), a forma que o
planejador gerencia suas atividades diarias reflete diretamente nos resultados da equipe de
manutencdo. As coordenacdes de trabalhos a serem executados, a garantia de disponibilidade
de pecas, os cadastros de equipamentos e periféricos, programacdes de paradas e servicos, o
controle dos servigos executados, relatrios de paradas e mantenimento dos indicadores sao

algumas das principais atividades de um planejador de manutencdo.

2.5.2. Ordens de servico

Ordem de manutencdo € a instrucdo escrita de forma eletrénica ou em papel, que
define um trabalho a ser executado pela manutencéo (VIANA, 2002).

As intervengdes em maquinas sdo baseadas no relato do técnico em manutencdo. Tais
relatos, através do planejador de manutencdo, geram uma ordem de servigo. Esta, por sua vez,
é o relato detalhado da atividade a ser executada, qual o local/conjunto do equipamento, as
pecas que devem ser trocadas, o tempo estimado da tarefa, e os parametros de maquina que
devem ser avaliados antes da intervencao e apos a mesma.

O principal intuito de uma ordem de manutencdo é deixar de forma clara a todos 0s
envolvidos no processo, quais maquinas necessitam de intervengdo, quais 0S recursos
necessarios e os tempos estimados para correcdo das tarefas.

E de responsabilidade do PCM, gerar as ordens de servigo que tém origem no plano de
manutencdo planejada, em uma solicitagéo de servico ou a partir da informagéo de anomalia

ou falha registrada em uma ordem de servigo planejada (SOUZA, 1999).
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2.5.3. Planos de manutencao

Os planos de manutencgdo sao o conjunto de informacgdes necessarias para a orientacéo
da atividade de manutencdo preventiva. Os mesmos representam na pratica, o detalhamento
da estratégia de manutencéo assumida por uma empresa (VIANA, 2002) e orientam a equipe
técnica as tarefas de manutencdo preventiva a serem executadas, incluindo a descri¢do das
tarefas, peca a serem trocadas e os tempos de execucéo.

Para Viana (2002), um plano de manutencdo preventiva consiste em um conjunto de
atividades (tarefas), regularmente executados com o objetivo de manter a maquina ou
equipamento em seu melhor estado operacional possivel. Branco Filho (2008) complementa
qgue os planos sdo os documentos que servem para indicar ao executando das tarefas de
manutencdo como fazer corretamente a tarefa determinada na ordem de servico.

Devemos conhecer o equipamento e consequentemente, identificar possiveis falhas de
fraturas, que deverdo ser bloqueadas com uma acgdo preventiva. Para se criar um plano de
manutencdo, devemos conhecer 0 equipamento e, para isso, conhecer informacdes técnicas
fornecidas pelo fabricante, as periodicidades das tarefas, as pecas a serem trocadas em tempos
determinados e o detalhamento das tarefas a serem executadas pela equipe técnica, de forma
l6gica e simplificada (VIANA, 2002).

Branco Filho (2008) afirma que se deve identificar e cadastrar os equipamentos,
levantar dados e montar o cadastro, levantar dados de sobressalentes, e por fim, implementar
0 plano. A obtencdo das informagdes, montagem do plano de manutencdo, seja utilizando
softwares ou de forma manual, a geracdo das ordens de servigo, garantia de pecas necessarias
para a execugdo do plano e a disponibilidade da maquina devem ser atribuigdes do planejador
de manutencéo.

A alteragdo dos planos de manutengédo deve ocorrer de forma inerente, objetivando o
aumento da eficiéncia do equipamento, a reducdo das paradas entre as manutencdes e ainda, a

otimizagdo dos custos envolvidos no processo.

2.6. Indicadores de manutencéao

Para ter o processo de manutencdo sob controle devemos ter o dominio sobre o que
podera acontecer, sobre o que esta acontecendo e ter condicdo de interferir para corrigir
desvios eventuais (BRANCO FILHO, 2006).
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A verificacdo constante entre 0s processos ocorrentes de manutencdo e a situacdo dos
equipamentos em producdo, possibilita a redugdo dos desvios encontrados em tempo habil
para tais.

Branco Filho (2006) afirma que, os indicadores de manutencdo sdo dados estatisticos
relativos a um ou diversos processos de manutencdo que desejamos controlar, usados para
comparar e avaliar situacbes atuais com situacdes anteriores. Servem para medir 0
desempenho em comparacao a metas e padrdes estabelecidos.

Sob outra forma de abordagem, Pinto (2013) afirma que um indicador serve para dar
uma indicacao sobre determinada caracteristica ou acontecimento.

Os indicadores de manutencdo tem o intuito de mensurar a confiabilidade dos
equipamentos e 0s servigos prestados pela manutencdo. Tais itens auxiliam na verificacdo da
situacdo mensurada, possibilitando a correcdo de desvios encontrados, reduzindo por sua vez,
os danos causados pelas falhas nos equipamentos e aumentando a confiabilidade e a sua
disponibilidade.

Kardec e Nascif (2004) afirmam que a confiabilidade é a probabilidade que um item
possa desempenhar sua fungdo requerida, por um intervalo de tempo estabelecido, sob
condicdes definidas de uso e disponibilidade € a relacdo entre o tempo em que um
equipamento ou instalacdo ficou disponivel para produzir em relacdo ao tempo total.

Para Pinto (2013) os indicadores devem ter utilidade, clareza, fidelidade, sensibilidade,
unicidade, hierarquizacdo e complementaridade, além disso, serem calculados em intervalos
de tempos regulares (ndo superiores a um més), devem traduzir de modo significativo a
atividade que procuraram avaliar, e devem, no seu conjunto, conter informacoes significativas
e de interesse geral.

Entre os principais indicadores de manutengéo, existem aqueles considerados de classe
mundial, utilizados globalmente pelas empresas para medir e comparar aspectos de
manutencdo. S&o eles: tempo médio entre falhas (TMEF), tempo médio para reparo (TMPR),
tempo médio para falha (TMPF), disponibilidade dos equipamentos, custos de manutencdo
por faturamento e custo de manutencgéo por valor de reposi¢do (PIMENTEL et al., 2012).
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2.6.1. Tempo médio entre falhas (TMEF)

O indicador de tempo médio entre falhas (TMEF), ilustrado na figura 14, proveniente
do inglés MTBF (mean time between failures) é a média aritmética dos tempos existentes
entre o fim de uma falha e o inicio de outra falha. (BRANCO FILHO, 2006).

Figura 14- TMEF

TMEF TMEF
Produgdo Produgdo Produgdo
o 1 | 2 3 4 | s 6 7 8 9 10 1 12 | NHoras

Fonte: adaptado DIHITT, 2015.

Kardec e Nascif (2004) e Branco Filho (2006) definem, respectivamente, TMEF pelas
equacOes 1 e 2:

1)
TMEF= T1+T2+T3+T4...+TN
N
Onde:
T1, T2, T3, T4, TN=tempo de operacao/producéo.
N=n° falhas.
(2)
TMEF= TOPT
n
Onde:

TOPT= tempo de operacgdo/producéo total
N=n° de ciclos de trabalho.
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2.6.2. Tempo médio para reparo (TMPR)

O indicador tempo médio para reparo (TMPR), ilustrado na figura 15, proveniente do
inglés MTTR (mean time to repair) é a média aritmética dos tempos de reparo de um sistema,
de um equipamento ou de um item e tem por finalidade apontar a média dos tempos que a
equipe de manutencéo leva para repor a maquina em condicGes de operar, desde a falha até o
reparo ser dado como concluido e a maquina ser aceita como em condicdes de operar
(BRANCO FILHO, 2006). Em complemento, Kardec e Nascif (2004) afirmam que este é o
tempo que inclui o que foi gasto no reparo e todas esperas que retardam a colocacdo do

equipamento novamente em operagao.

Figura 15- TMPR

|
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Fonte: adaptado DIHITT, 2015.

Kardec e Nascif (2004) e Branco Filho (2006) definem, respectivamente, TMPR pelas

equacOes 3 e 4:

©)
TMPR= TI1+ T2+ T3+ T4 +...+ TN
N
Onde:
T1,T2,T3,T4,TN=tempo de intervencéo.
N=n° de interveng¢des de manutencao.
(4)
TMPR= TRPT
n
Onde:

TRPT=tempo em reparo total.

N= n°® de ciclos de trabalho.
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O TMPR depende da facilidade do equipamento ou sistema ser mantido, da
capacitacdo profissional de quem faz a intervencdo e da caracteristica da organizacdo e
planejamento da manutencdo (KARDEC e NASCIF, 2004).

2.6.3. Tempo médio para falha (TMPF)

O indicador tempo médio para falha (TMPF), ilustrado na figura 16, proveniente do
inglés MTTF (mean time to failure), é a média aritmética dos tempos desde a entrada em
funcionamento até a falha, de componentes ou maquinas nao reparaveis. O componente ou
equipamento é descartado ap6s a falha (BRANCO FILHO, 2006).

Figura 16- TMPF
TMPF

Produgdo Produgdo Produgdo
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Fonte: adaptado DIHITT, 2015.

Nesta situacdo, cada peca ou componente ndo reparavel obtém um TMPF. Branco
Filho (2006) define TMPF pela equacéo 5:
(5)

TMPF= TOPT
n

Onde:
TOPT= tempo de operacéo total de cada item.

n=n° ocorréncias.

Alguns itens podem ser reparados tecnicamente, mas ndo sdo economicamente
interessantes de serem reparados, pois um componente novo é mais barato. Neste caso, 0 item
sera descartavel, ou descartado ap6s a falha e se enquadra como nédo reparavel (BRANCO
FILHO, 2006).



43

2.6.4. Disponibilidade do equipamento

Os indicadores TMEF e TMPR definem a disponibilidade do equipamento (KARDEC
e NASCIF, 2004). Branco Filho (2006) define como disponibilidade, a probabilidade de um
equipamento ou sistema estar disponivel para uso (produzir) ou sendo usado (produzindo) e
Fogliato e Ribeiro (2009) como a capacidade de um item, mediante manutencdo apropriada,
desempenhar sua fungédo requerida em um determinado instante do tempo ou em um periodo

de tempo predeterminado, conforme mostrado na figura 17.

Figura 17- Disponibilidade

TMEF TMPR TMEF TMPR
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Fonte: adaptado DIHITT, 2015.

Kardec e Nascif (2004), Branco Filho (2006) e Fogliatto e Ribeiro (2009), definem o

indicador de disponibilidade definido pela equacéo 6:

(6)

Disponibilidade= TMEF
TMEF+TMPR

Onde:
TMEF= tempo médio entre falhas.

TMPR= tempo médio para reparo.

2.6.5. Custo de manutencéo por faturamento

Tal indicador retrata os custos totais de manutencdo com relagédo ao faturamento da
empresa. Branco Filho (2006) define custo total de manutencdo como, o somatorio de todas as
despesas e gastos de manutencdo, tanto de pessoal proprio como de pessoal contratado, tanto

de materiais técnicos e administrativos como sobressalentes e lubrificantes, incluindo
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maquinas alugadas e despesas de deslocamento para atendimentos, estudos, treinamentos e

etc.
O custo total de manutencdo por faturamento é definido por Branco Filho (2006), pela
equacéo 7:
()
CMFB= CMNT
Faturamento bruto da

empresa

Onde:

CMFB-= custo de manuteng&o por faturamento bruto
CMNT= custo total de manutencéo.

Barros e Lima (2009), afirmam que a reducdo de custos visa o alcance de niveis de custo
competitivos. Um indicador critico caracteristico no acompanhamento deste vetor de desempenho
€ 0 custo unitario, ou seja, custo por unidade produzida, que pode ser tonelada, litro, etc.

Sob este conceito, o indicador de custo por faturamento da empresa, poderia ser
especificado, podendo detalhar o mesmo com o intuito de verificar os custos por unidades

produzidas.

2.6.6. Custo de manutencéo por valor de reposicéao

Este indice consiste na relacdo entre o custo total de manutencdo de um determinado
equipamento com seu valor de compra, e devemos calcular o custo de manutengéo por valor
de reposicao, para equipamentos de criticidade alta (VIANA 2002). Podemos mensurar este
custo pela equacao 8.

(8)

CPMV= Custo total de manutencao (x100%)
valor de compra do equipamento

Onde:

CPMV: custo de manutencdo por valor de reposicao
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2.7. Custos envolvidos no processo de manutencao

Nenhuma acdo de manutencdo deve ser tomada se nao estiver financeiramente
respaldada (BRANCO FILHO, 2008). A manutencdo deve ser encarada como uma funcéo
estratégica na obtencdo dos resultados da organizacdo e deve estar direcionada ao suporte do
gerenciamento e a solucdo de problemas apresentados na producdo, langando a empresa em
patamares competitivos de qualidade e produtividade (KARDEC e NASCIF, 2004).

Os custos gerados pela funcdo manutencdo sdo apenas a ponta de um iceberg. Essa
ponta visivel corresponde aos custos com méo-de-obra, ferramentas e instrumentos, material
aplicado nos reparos, custo com subcontratacdo e outros referentes a instalacdo ocupada pela
equipe de manutencdo. Abaixo dessa parte visivel do iceberg, estdo 0s maiores custos,
invisiveis, que sdo os decorrentes da indisponibilidade do equipamento (MIRSHAWA e
OLMEDO, 1993).

Segundo Slack et al. (2006), a reducdo de custos é a palavra chave no meio industrial,
onde, quanto menor for o custo, maior serd sua lucratividade e consequentemente maior sera
sua competitividade.

Marcorin e Lima (2003) afirmam que a busca incessante do lucro pelas empresas,
focada em uma anélise simplista de reducéo de custos e aumento de producdo, pode desviar a
companhia do real caminho para sua sobrevivéncia no mercado. A via para manter-se e
ganhar novos mercados esta na qualidade e na produtividade. A busca da qualidade e da
produtividade passa por diversas questdes, como as politicas de gestdo da qualidade, a analise
do melhor sistema de producédo, o treinamento, a manutencdo da producdo e outros fatores
estratégicos. O papel da manutengdo mostra-se essencial na garantia tanto da qualidade
quanto da produtividade empresarial.

Atualmente, uma das formas de atrelar a eficiéncia e eficacia da manutengéo ¢ avaliar
0s custos nela envolvidos. Independente de qual forma e area onde a empresa puder executar
as mesmas tarefas e entregar a mesma quantidade de producdo (sem é claro, reduzir sua
gualidade) maior sera sua competitividade.

Otimizar custos em manutencdo sem afetar a qualidade dos servicos prestados acarreta

por sua consequéncia, a otimizacao geral dos custos no parque fabril.
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2.7.1. Custos com manutencdes

Tomando a manutencdo como premissa para a reducdo dos custos da producéo, deve-
se definir a melhor politica a ser adotada para a otimizacao dos custos. Essa analise pode ser
observada na figura 18, que ilustra a relacdo entre o custo com manutencdo preventiva e o
custo da falha. Entre os custos decorrentes da falha estéo, basicamente, as pecas e a méo-de
obras necessarias ao reparo e, principalmente, o custo da indisponibilidade do equipamento
(MARCORIN e LIMA, 2003).

Figura 18- Custo x nivel com falha

ponto custo custos com manutencao
6timo total preventiva

custo

custo decorrentes de
falhas

>

nivel de manutencao

Fonte: MIRSHAWA e OLMEDO, 1993.

Tal comparativo apresenta uma notavel reducdo nos custos provenientes de falha,
possibilitados pelo aumento no investimento das manutencbes preventivas. Entretanto, em
certo ponto de investimento preventivo, ocorre baixa reducdo do custo de falha, se comparado
ao custo com investimento.

Marcorin e Lima (2003) afirmam que a manutencdo corretiva € a melhor opc¢édo
guando os custos da indisponibilidade sdo menores do que 0s custos necessarios para evitar a
falha, condicdo tipicamente encontrada em equipamentos sem influéncia no processo
produtivo. Complementam ainda que, o simples fato de a manutencé@o preventiva reduzir o
risco de paradas ndo programadas devido a falhas no equipamento ja a coloca como uma
opcdo melhor do que a manutencdo corretiva em maquinas ligadas diretamente ao processo.

O custo com manutencdes, independente quais sejam, atrelam uma demasiada parcela
ao custo geral da fabril. Nesta parcela, como principal fator, encontram-se as pecas de
reposicdo e servicos prestados durante a execugdo, bem como, insumos necessarios para a
execucao das intervengoes.

Marcorin e Lima (2003) afirmam ainda que a manutencdo preditiva, por ser uma
manutencdo de acompanhamento, exige uma mao-de-obra mais qualificada para o trabalho e

alguns aparelhos ou instrumentos de medicdo. Seu aparente alto custo é plenamente
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recompensado por seus resultados, situando-se mais proximo do ponto 6timo da relacéo
custo-beneficio em equipamentos cuja parada traz grandes prejuizos ao processo e em que 0
custo do estoque de equipamento/ peca também € elevado. Portanto, situa-se na figura 19, no
ponto onde o investimentos em manutencdo com o melhor retorno de disponibilidade com

custos ainda compensadores.

Figura 19- Lucro x disponibilidade

Lucro A / Custo da manutencéo
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|
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>
100% disponibilidade

Fonte: MURTY e NAIKAN, 1995.

2.7.2. Custos com pecas reposicao

Os custos com pecas de reposicdo sdo classificados como custos diretos de
manutencdo, incluindo sobressalentes e materiais de consumo (6leos, graxas, produtos
quimicos, lixa e similares) (KARDEC e NASCIF, 2004).

O consumo de itens sobressalente, utilizados nos processos de manutengéo, ocorre de
forma inerente as intervencgdes. A busca pela reducdo no consumo das mesmas, e a melhor
forma de otimizar sua utilizacdo, propicia uma reducdo consideravel nos custos totais de
manutencao.

Branco Filho (2008) relata que o aumento da vida Gtil do equipamento deve sempre
ser tentado, com programas de atualizacdo tecnologica para fugir do problema de
obsolescéncia, principalmente em maquinas de dificil aquisicéo e de custo demasiado.

A obsolescéncia de maquinas agregam as empresas, um valor em pecas de reposi¢do
demasiadamente alto para suprir as possiveis necessidades aos equipamentos ainda em

produtividade. Slack et al. (2006) cita a obsolescéncia em relacdo a quantidade muito grande



48

de pecas armazenadas, gque por consequéncia, permanecerdo muito tempo armazenados,
existindo o risco que 0s mesmos possam se tornar obsoletos.

A miscelanea de marcas e fabricantes de equipamentos, dentro do mesmo piso fabril,
é outro fator que contribui de forma generosa o custo de estoque de pegas de reposi¢do. Com
esta importancia, procurar, dentro do possivel, manter uniformidade com relacdo as maquinas
operantes nos processos fabris, bem como, uniformidade de marcas e fabricantes de pecas,

propiciam uma otimizagao no custo de inventario com pecas de reposicao.

2.7.3. Custos com terceirizagdes

A terceirizacdo € a transferéncia para terceiros de atividades que agregam
competitividade empresarial, baseada numa relacdo de parceria. Ha trés tipos de
terceirizacOes, que sdo, contrato por mao de obra, contratacdo por servigo e contratacdo por
resultado (KARDEC e NASCIF, 2004).

A cada uma delas, o custo atrelado é proporcional a qualidade técnica da méo de obra
e a qualidade do servico executado, bem como, o quanto custa utilizar tal terceirizacdo nos
processos de manutengéo.

Kardec e Nascif (2004) afirma que os servigos executados externamente sao aqueles
relativos a servigos executados por terceiros, e seu custo é dado pelo valor da nota fiscal, que
inclui impostos e taxas. Paralelo a isso, deve se acompanhar mensalmente a previsdo dos
custos, a realizacdo dos mesmos (quanto foi efetivamente gasto em cada més), o quanto foi
realizado no ano anterior e o benchmark sobre referéncias mundiais.

Quando a empresa opta pela terceirizagdo dos servi¢os de manutencgéo e o critério para
selecdo da contratada baseia-se apenas no custo em detrimento da qualificagéo da contratada e
de seus empregados, os reflexos sobre o faturamento e despesas com materiais serdo muito
mais significativos (SARAIVA et al., 2008). Em complemento, a reducdo de custos pode
aparecer imediatamente na diferenca entre os custos indiretos com mao-de-obra prépria e
contratada, porem, em dilui¢do de tempo levar a paradas mais longas e reducéo de vida util de
pecas e equipamentos devido a intervengdes realizadas com qualidade abaixo da desejada.

Kardec e Nascif (2004) apontam que € incoerente conciliar a terceirizacdo da
manutencdo com bons resultados de disponibilidade, pois caso a contratada contribua para o
aumento da disponibilidade dos equipamentos, estard reduzindo a demanda de servicos, razao

de ser seu maior faturamento e lucro. Para que isto ocorra, é preciso evoluir par ao contrato de
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resultados, onde os dois lados ganham com o aumento da disponibilidade (KARDEC e
NASCIF, 2004).

Para Saraiva et al. (2008), devido as novas exigéncias do mercado, a terceirizacdo
surge como uma das alternativas importantes para que esforcos sejam centrados nas
atividades principais da empresa, e terceirizando negdcios ndo essenciais, como por exemplo,
a manutencdo. A reducéo de custos ndo deve ser vista apenas como vantagem da terceirizagéo,
pois outros elementos como melhoria no processo de produgdo e parceria entre ambas as
partes que possibilitardo o real comprometimento das empresas envolvidas para implementar

este item.



3. MATERIAIS E METODOS

O presente trabalho foi executado no setor de Filtros do Processo Secundério,
abordando itens que impactam nos custos de manutencdo do mesmo. Foi levado em
consideracdo o periodo de avaliacdo entre Julho de 2014 até Julho de 2015.

Inicialmente, foi explanado a estrutura de méaquinas do piso fabril, bem como sua
disposicéo fisica, os tipos de maquinas, produtos produzidos e suas velocidades de produgéo.
Posteriormente, foram verificados os custos que impactam nos indicadores de manutencao,
levando em consideracdo todos os tipos de manutencao e seus valores atrelados.

Por fim, a separacdo dos custos por cada maquina, possibilitou melhor visualizagdo
dos valores envolvidos no processo, facilitando e orientando as acGes posteriores. Desta

forma, a obtencdo da reducdo dos itens com valores significativos.

3.1. Estrutura de maquinas

O setor de filtros do processo secundario é constituido por 10 maquinas, conforme
demonstra a figura 20.

Figura 20- Layout do piso fabril

F8
Estoque ——
Litises
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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A distincdo das méaquinas do setor varia em funcdo do produto produzido, ou seja, 0s
filtros para cada tipo de cigarro posteriormente fabricado. Além disso, diferenciam-se pelas
velocidades de producédo e ativos fixos (registro da maquina no piso fabril), de tal forma,
identificadas de F1 a F10.

Em sintese, a tabela 1 apresenta as maquinas, seus produtos e suas velocidades de

producao.
Tabela 1- Estrutura de maquinas
Local Maquina TAG Tipo Produto Vbealﬁgsn?ﬁ]e
F1 Elaboradora de Filtros F0-023 PM5+TO6 Marlboro red 3000
F2 Elaboradora de Filtros F0-018 PM5+Kodak Marlboro Gold 3400
F3 Elaboradora de Filtros F0-027 PM5+Kodak L&M 3700
F4 Elaboradora de Filtros F0-022 PM5+Kodak Dallas/Shelton 3000
F5 Elaboradora de Filtros F0-019 PM5+Kodak Luxor/Palace 3000
F6 Elaboradora de Filtros F0-024 PM5+Kodak Carvao ativado 2000
F7 Elaboradora de Filtros F0-015 PM5+Kodak Mentol 3000
F8 Combinadora+Elaboradora F0-028 KDF2+Combiner Filtro recesso- 900
Chanceller
F9 Combinadora+Elaboradora  F1-007 Combiner Marlboro Filter Plus 650
F10 Combinadora+Elaboradora  F1-006 Combiner Marlboro Filter Plus 600

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

A coluna Local refere-se a sua disposi¢cdo no layout, seguida pela coluna maquina, que
insere a funcdo da maquina no processo. A coluna TAG refere-se a seu ativo fixo na empresa.
A coluna Tipo retrata qual a tecnologia utilizada para a fabricagdo do filtro. Seguida entéo
pela coluna Produto, que informa para qual marca de cigarro tal filtro sera utilizado. Por fim,

a coluna velocidade, que informa quantas barras por minuto tal maquina produz.

3.2. Ordens de manutencao

A empresa trabalha com sistema de gerenciamento de manutencdo SAP, no qual as
ordens de manutencgéo sdo diferenciadas e organizadas em: ordens de manutencdo corretiva,
ordens de manutencgéo planejada, ordens de manutencdo preventiva e ordens de manutencao
para consumiveis. A tabela 2, avaliada entre os periodos do 2° semestre de 2014 e o 1°
semestre de 2015, retrata em quantidades, as ordens de manutencéo do processo de fabricacao

de filtros.
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Tabela 2- Ordens de manutencéo

Quantidade de ocorréncias Consumiveis;
Méquinapmuenﬁm Consumiveis Total L
F1 80 13 27 1 121
F2 94 24 18 1 137 Preventiva;
F3 54 24 21 1 100 18.8%
F4 81 29 24 1 135
F5 46 23 28 1 98
F6 41 21 23 - 86 Corretiva;
F7 75 30 25 1 131 59,7%
F8 15 3 14 1 33
F9 67 28 7 1 103
F10 64 17 7 1 89

Total 617 212 194
%  59,7% 205% 188%  1,0%

=
[=]
=
&
(V4]

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Em se tratando de quantidade de ordens, podemos observar que os itens corretivos

representam a maior parcela de trabalhos de manutencao.

3.3. Custos de manutencéo

Entre os periodos do 2° semestre de 2014 e 0 1° semestre de 2015, foram destinados
mais de R$ 0.82 milhGes em itens de manutencdo no setor de filtros do processo. A tabela 3
demonstra em sintese, 0s custos envolvidos em cada maqguina do processo.

Tabela 3- Custos com manutencéo

Maquina [lEREOLE Planejada Preventiva  Consumiveis Total
F1 R$ 37.297,21 R$ 2.791,94 R$ 11.772,63 R$ 29.64553 R$ 81.507,31
F2 R$ 50.237,26 R$ 21.506,73 R$ 11.853,51 R$ 31.940,19 R$ 115.537,69
F3 R$ 6.809,07 R$ 28.243,54 R$ 16.164,36 R$ 13.40540 R$ 64.622,37
F4 R$ 33.601,69 R$ 13.961,40 R$ 10.002,12 R$ 33.414,61 R$ 90.979,82
F5 R$ 49.944,77 R$ 21.870,49 R$ 2251556 R$ 17.941,58 R$ 112.272,40
F6 R$ 7.123,05 R$ 3.358,63 R$ 18.732,34 R$ 13.418,12 R$ 42.632,14
F7 R$ 43.822,01 R$ 22.270,48 R$ 22.115,02 R$ 31.879,01 R$ 120.086,52
F8 R$ 432198 R$ 2.567,36 R$ 643,12 R$ 12.299,33 R$ 19.831,79
F9 R$ 9.44390 R$ 3.057,09 R$ 7.372,42 R$ 80.832,95 R$ 96.886,76
F10 R$ 1557483 R$ 1.324,16 R$ 1.812,19 R$ 57.537,70 R$ 80.068,48
Total R$ 258.175,77 R$ 120.951,82 R$ 122.983,27 R$ 322.314,42 R$ 824.425,28

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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Para o objetivo de reducdo de tais itens, foram verificadas as maquinas que mais
tiveram correcGes, 0 motivo para tais e os valores agregados. Executando desta forma, uma
abertura, por méaquina, dos custos envolvidos em manutencBes corretivas, planejadas,

preventivas e itens de consumiveis.

3.3.1. Custos com manutencao corretiva

As manutengbes corretivas sdo executadas quando ocorre quebra ou parada de
maquina, vinculada a falha ou degradacdo de algum componente mecéanico. A tabela 4 mostra
as maquinas e sua relagdo com custo corretivo, com objetivo de maior foco na reducdo de
custos e a analise das causas gque acarretam as manutenc@es corretivas. Executando abertura
dos custos envolvidos, vista na tabela 4, obtivemos um impacto geral de R$ 258 mil reais que
contribuiram para os indicadores de manutenc&o.

Tabela 4- Custo manutencéo corretiva

Maquina Corretiva %
F1 R$ 37.297,21 4,52%
F2 R$ 50.237,26 6,09%
F3 R$ 6.809,07 0,83%
F4 R$ 33.601,69 4,08%
F5 R$ 49.944,77 6,06%
F6 R$ 7.123,05 0,86%
F7 R$ 43.822,01 5,32%
F8 R$ 4.321,98 0,52%
F9 R$  9.443,90 1,15%
F10 R$ 15.574,83 1,89%

Total R$ 258.175,77 31,32%
Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

As maquinas com maiores custos de manutengdo corretiva foram a F2, seguida pela
F5. ManutengOes corretivas acarretaram em impacto de 31,32 % nos custos totais de

manutencdo. A coluna % indica o percentual em relacdo ao custo total de manutencéo.

3.3.2. Custos com manutencéo planejada

As manutencdes planejadas sdo baseadas em necessidade de intervengdo, porém, sem
necessidade imediata. Alguma tarefa que deva ser feita, sem carater de urgéncia, é analisada e
seu prazo definido para execucdo. Desta forma, € possivel garantir a disponibilidade dos
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recursos necessarios, bem como, melhor planejamento das tarefas envolvidas. Executando
abertura dos custos envolvidos, vista na tabela 5, obtivemos um impacto geral de R$ 120,9
mil que contribuiram para os indicadores de manutenc&o.

Tabela 5- Custo manutencéo planejada

Maquina Planejada %
F1 R$ 2.791,94 0,34%
F2 R$  21.506,73 2,61%
F3 R$  28.24354 3,43%
F4 R$  13.961,40 1,69%
F5 R$ 21.870,49 2,65%
F6 R$ 3.358,63 0,41%
F7 R$  22.270,48 2,70%
F8 R$ 2.567,36 0,31%
F9 R$ 3.057,09 0,37%

F10 R$ 1.324,16 0,16%
Total R$ 120.951,82 14,67%

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Os custos totais com manutencdes planejadas representaram 14,67% nos custos de

manutencdo, tendo por maior impacto as maquinas F3 e F7.

3.3.3. Custos com manutencéo preventiva

As manutengdes preventivas sdo baseadas nos planos de manutencdo, com trocas
sistematicas de pecas e trocas de itens verificados no ato da manutencdo. Os planos de
manutencdo sdo vinculados as maquinas em producdo e gerenciados pelo sistema de
manutengdo SAP. Executando abertura dos custos envolvidos, vista na tabela 6, obtivemos um

impacto geral de R$ 122,9 mil que contribuiram para os indicadores de manutencéo.

Tabela 6- Custo manutencgéo preventiva

Méaquina  Preventiva %
F1 R$ 11.772,63 1,43%
F2 R$ 11.853,51 1,44%
F3 R$ 16.164,36 1,96%
F4 R$ 10.002,12 1,21%
F5 R$ 22.515,56 2,73%
F6 R$ 18.732,34 2,27%
F7 R$ 22.115,02 2,68%
F8 R$ 643,12 0,08%
F9 R$ 7.372,42 0,89%
F10 R$ 1.812,19 0,22%

Total R$ 122.983,27 14,92%

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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As manutencdes preventivas impactaram em 14,92% nos custos gerais de manutencéo,

tendo por maior impacto as maquinas F5 e F7.

3.3.4. Custos com consumiveis

Os consumiveis sdo assim designados, pois tratam-se de materiais e insumos de
maquina necessarios para produzir o filtro (ndo se trata de matéria prima). No caso do setor de
filtro, os consumiveis sdo as fitas de algoddo (funcdo de transporte do papel que envolve o
filtro), as facas de videa (funcdo de corte das barras de filtro) e a fita de aco (funcdo de
transporte de barras de filtro, no caso das combinadoras).

Executando abertura dos custos envolvidos, visto na tabela 7, obtivemos um impacto

geral de R$ 322 mil que contribuiram para os indicadores de manutencao.

Tabela 7- Custo consumiveis

Maquina Consumiveis %
F1 R$  29.64553 3,60%
F2 R$  31.940,19 3,87%
F3 R$  13.405,40 1,63%
F4 R$ 33.414,61  4,05%
F5 R$ 17.941,58 2,18%
F6 R$  13.418,12 1,63%
F7 R$  31.879,01 3,87%
F8 R$ 12.299,33 1,49%
F9 R$ 80.832,95 9,80%
F10 R$ 57.537,70 6,98%

Total R$ 322.314,42 39,10%

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Os consumiveis representaram, no periodo avaliado, 39,10% dos custos de
manutencdo envolvidos no processo. Tendo por este, as maquinas F9 e F10 com maior
impacto.

A figura 21 retrata de maneira geral, todos os consumos atrelados a itens de
manutencdo do processo de filtros, no periodo entre Julho de 2014 até Julho de 2015.



Figura 21- Custos gerais de manutencao
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

3.4. Reducdo de custo de manutencéo

Com objetivo de reduzir os impactos em custos atrelados as manutengdes corretivas,

foi verificado por maquina, os motivos que acarretaram maior impacto atribuido aos custos de

manutencdo. Para analise dos dados, foram ordenadas as 10 principais ordens de manutengédo

corretiva com custos envolvidos, conforme demonstram as figuras 22 a 31.

Figura 22- Custos corretivo maquina F1

R$ 9.966
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RS 2.534 RS 2.312
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Rolos de Bucchas rolo de Agulhas Quebra Bomba dedleo  Confeccionar Troca da fita de Rosca do
borracha com entrega(eixo do quebradas engrenagem trancada chave de travar algoddo carrinho vibrador
rolo comprimento tambor espanada

Maquina
parando na
largada

R$ 238

-_'_—_‘

Trocar trilho
suporte papel

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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Figura 23- Custos corretivo maquina F2
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 24- Custos corretivo maquina F3
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 25- Custos corretivo maquina F4
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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Figura 26- Custos corretivo maquina F5
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 27- Custos corretivo maquina F6
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 28- Custos corretivo maquina F7
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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Figura 29- Custos corretivo maquina F8
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 30- Custos corretivo maquina F9
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 31- Custos corretivo maquina F10
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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3.4.1. Impactos em itens corretivos

Foram verificados os principais consumos em ordens corretivas (31,32% do custo
total), gerando a partir destes dados, um diagrama, onde 5,6% da quantidade de ordens
corretivas representam um acumulado de 60% nos custos de manutenc&o.

Conforme figura 32, 17 ordens das 302 avaliadas representam em valores 60% dos
custos em ordens corretivas (R$154.083,00 de R$ 258.175,00).

Figura 32- Ordens com maior impacto
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

As ordens com maior impacto nos custos sdo relacionadas ao conjunto leadjer (item
de méaquina, responsavel pela transferéncia do filtro continuo até seu ponto exato de corte, que
resulta em seu tamanho final), cabecote de corte e rolos de borracha, seguidos por demais
itens.

Com base nos dados obtidos anteriormente, foram colocados em pratica técnicas de
manutencdo, que visam reduzir a incidéncia de manutencdo corretiva, objetivando a reducéo
nos custos atrelados, incluindo a insercdo de manutencdo preditiva, alteracdo da frequéncia de

lubrificacéo e a criacéo e alteragdo dos planos de manutencao.

3.4.2. Manutencao preditiva

Até entdo, a técnica de manutengdo preditiva utilizada no setor de manutengdo do

processo era a termografia, aplicada somente a equipamentos elétricos. Desta forma, devido a
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disponibilidade do equipamento (camera termogréafica) tal utilizacdo pode ser expandida para
equipamentos e conjuntos mecanicos.

O intuito inicial de tal aplicacdo foi medir a temperatura gerada no conjunto leadjer,
item este, que mais teve custo atrelado em ordens corretivas no periodo avaliado (R$
117.505,05). Para tal verificacdo, foi aplicada a técnica em diversas maquinas com tempos de
utilizacdo distintos.

A figura 33 apresenta aplicagdo préatica da termografia em determinado conjunto da
maquina F2, apresentando o equipamento e sua respectiva apresentacdo através do visor
termografico, ajustado para intervalo de temperatura de 0 a 100°C. A técnica foi aplicada nas
maquinas F1 a F7, no dia anterior a ocorréncia da lubrificacdo (executada quinzenalmente).

Figura 33- Termografia

E 006 (| ¥ v & 11’.]:“3;2015\
Temp. refl.. 60 i 11:41

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

A tampa de prote¢do do conjunto foi removida e ap6s isso, executada a leitura das
temperaturas. Entre acdo de desligar a maquina e executar a leitura, se passaram 22 segundos.
Por normas de seguranga, ndo foi executada a leitura com o equipamento em producao e com
sua protecdo aberta, pois 0 mesmo tem ciclos de 3000 vezes por minuto, trabalhando em
conjunto de facas de corte.

3.4.3. Planos de manutencéo e manutencdes preventivas

As manutencdes preventivas no setor de Filtros ocorrem baseadas em frequéncia de
tempo (lubrificagdes quinzenais) e baseadas em horimetros (planos de 500, 1000, 2000, 3000

e 5000 horas). Todas elas séo controladas pelo sistema de gerenciamento de manutencéo SAP.
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3.4.3.1. Planos utilizados

LubrificacBes quinzenais: a cada quinzena sdo geradas ordens de manutencdo para
lubrificagcbes de maquina. No apéndice | podemos verificar os itens atuais para lubrificagcdes
quinzenais.

Planos de 500 horas: as manutencdes preventivas baseadas apds 500 horas de
producdo da ultima intervencdo, contemplam lubrificacbes e inspecdes. No apéndice Il
podemos verificar os itens atuais para manutengdes de 500 horas.

Planos de 1000 horas: as manutencfes preventivas baseadas apds de 1000 horas da
ultima intervencgdo, contemplam lubrificacdes, inspecdes e trocas sistematicas. No apéndice
I11 podemos verificar os itens atuais para manutencées de 1000 horas.

Planos de 2000, 3000 e 5000 horas: os planos de intervencao de 2000, 3000 e 5000

horas, baseada em horimetros de maquina, contemplam trocas sistematicas.

3.4.3.2. Alteracao e criacdo dos planos de manutencgao

Com o objetivo de reduzir custos e otimizar paradas de processo, foi levado em
consideracdo manutencdes corretivas, problemas com qualidade de produto produzido e pecas
trocadas (incluindo seus valores designados), portanto, alterando e criando novos planos de
manutencdo Agregando a isso, foi levado em consideracdo, o tempo de maquina parada para
troca de algum item ou inspecdo de determinada parte do equipamento.

Desta forma, para a elaboracdo de um plano de manutencdo, Sdo necessarios
considerar 0s seguintes aspectos: 0 que pretende-se com o plano, como obter os dados a serem
utilizados nas confeccdo ou alteracéo, estabelecer uma curva de prioridades, montar o plano
de manutencéo (seja em planilhas virtuais ou papel) e executar o plano de manutencao.

Ap0s isso, mensurar os resultados obtidos com as alteracGes, e se necessario, retornar
as modificagbes com base nos desvios encontrados durante os ciclos de manutencéo. Por fim,
podemos otimizar o processo, seja em tempo ou custo nos planos. Foi elaborada uma breve
sintese, que resume em topicos, os itens que, ordenadamente, podem resultar em expressivos
resultados.

Com base nestes itens, foi montada uma sistematica para elaboracdo e criacdo de

planos de manutengédo, conforme mostrado na figura 34.
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Com base nos 7 itens acima, foi montado uma descrigcdo das tarefas relacionadas a

cada grupo de agdes a serem realizadas para criar ou alterar um plano de manutencéo.

O que pretende: com este item devemos designar o intuito da alteracdo dos planos de
manutencdo. Entre eles pode-se citar o aumento da eficiéncia de maquina (produzir maior
quantidade de produto em tempo determinado), a reducdo do tempo de paradas para
manutencgdes ou ajustes, a reducdo dos custos de manutengdo corretiva, ou ainda, garantir a
confiabilidade do equipamento.

Como conseguir dados: este item se refere aos dados, independente de sua origem, a
serem utilizados para gerar ou alterar um plano de manutencdo preventiva: dados de maquina
(velocidades, parédmetros, ajustes), histérico das manutencbes (sejam elas corretivas,
planejadas ou preventivas), programa de gerenciamento de manutencdo (no presente trabalho,
utilizado o software SAP), o setor de controle de qualidade (fornecem os desvios ocasionados
nos produtos produzidos) e, talvez tdo importante quanto os demais, 0 conhecimento técnico

da equipe de manutengédo ou operacional.
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Este conjunto de informacdes, agrupadas coerentemente, sdo fundamentais para se
alterar um plano de manutencdo. No caso da criacdo de novos planos, além deste conjunto de
informagdes, dados técnicos do fabricante da maquina sdo fatores de importancia para
obtencé&o de tal.

Curva de prioridades: podemos estabelecer uma curva de prioridades ao se gerar ou
alterar um plano de manutencdo. Conforme figura 35, que demonstra os itens numerados, que
devem ser expostos e trabalhados em primeiro plano.

Figura 35- Matriz de priorizacéo

Fake Esforgo At

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Inicialmente, podem-se agregar dados e itens que mais tiveram incidéncia em
manutencdes corretivas e/ou com alto valor. Posterior a isso, itens de manutencdo que devam
ser colocados em pratica para sanar o alto indice de tais incidéncias. Como mostrado na figura
35, de forma sequencial, podemos organizar uma estrutura de priorizagdes que trardo retorno
a curto, medio e longo prazo, vinculando as a¢@es aos resultados esperados e considerando-se
os fatores, tempo, recursos e investimentos necessarios.

Desta forma, pode-se estabelecer uma curva de prioridades, relacionando esforcos e
acles a serem executadas e seus respectivos resultados esperados. De forma ordenada, a
sequéncia abaixo retrata os itens utilizados para a reducdo de custos do processo de fabricacdo
de filtros.

1- verificacdo de maiores custos atrelados;

2- alteracdo das frequéncias de lubrificagdes;

3- alteracdo dos planos de manutencdo;
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4- analise termogréfica;

5- melhoria em consumiveis.

Além de estabelecer as prioridades, devem-se executar as acdes de forma répida e
objetiva, possibilitando alcancar os resultados esperados. Quando possivel, executar as acdes
que requerem esforcos reduzidos e resultados expressivos, podemos designar como acdes de
curto prazo. Acbes que requerem um esforco demasiado, entretanto, com resultados
satisfatorios, sdo consideradas a¢des de longo médio e longo prazo.

Montar plano de manutengdo: com as informacdes em maos, de forma organizada e
com o estabelecimento das prioridades e acGes propostas, levando em consideracdo 0s
esforcos e impactos, podemos iniciar a montagem e configuracdo do plano de manutencéo,
seja ele para alteracdo ou criacdo. Neste trabalho foi utilizada a conciliacdo entre planilhas
eletronicas e o proprio sistema de gerenciamento de manutencéo SAP.

Inicialmente, foi montado plano de manutencdo em uma planilha eletrénica,
organizando as tarefas por setores de maquina, atrelando a tais, a descricao da tarefa, as pecas
necessarias para inspecao/troca e o tempo estimado de cada operacao.

Apos isso, a inser¢do no SAP dos planos e seu segmento vinculado ao horimetro da
maquina. Por opcdo, e como acontece em equipamentos que ndo utilizam sistema de
gerenciamento de manutencdo, os planos poderiam ser executados e vinculados apenas a
alguma planilha de controle, seja em meio fisico ou virtual. Entretanto, requerem atencao
maior as reservas e disponibilidade de pecas, bem como, frequéncias de paradas do
equipamento para manutencdo preventiva. Tal tarefa foi executada no més de Julho de 2015.

Executar: cada maquina possui um controlador de tempo de producéo, e vinculado ao
sistema de gerenciamento de manutencdo e uma producéo diaria de 23 horas é possivel ter
estimativa de quantos dias se antecedem da proxima intervengao para manutengao.

ApoOs gerar/alterar os planos de manutencdo, sdo inseridos semanalmente, oS
horimetros das maquinas no SAP. Com antecedéncia de 20% do tempo, o sistema gera uma
ordem de manutencdo. Posterior a isso, programa-se a intervencdo em maquina e
disponibilizacdo das pecas e recursos necessarios para tal, bem como, a programacéo junto ao
planejamento de producéo.

Como as maquinas ja possuiam algum plano de manutencdo, os novos e alterados
foram postos em execucdo, sem zerar 0 horimetros da maquina. Seguindo sua sequéncia

anterior.
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Medir resultados: em virtude do espaco entre uma manutencdo e outra do mesmo
equipamento ser de 500 horas, algumas maquinas ndo fecharam 1 ciclo completo de 1000
horas desde a primeira intervencdo (o que possibilita a total avaliagdo dos planos de 500 e
1000 horas). Entretanto, as manutengfes corretivas ocorridas neste intervalo, em todas as
maquinas, sdo avaliadas, verificando se tal desvio € contemplado no plano de manutencéo
preventiva.

Em casos das falhas ocorridas serem provenientes de falha de lubrificagcdo, o plano é
alterado e tal item passa a ser inspecionado ou executado em todas as maquinas, em
frequéncia determinada. Nos casos onde a manutencdo corretiva ser proveniente de falha
mecanica ou degradacdo de peca ou conjunto, juntamente com a equipe de manutencéo, é
verificado e acordado se alguma acdo deva ser incluida no plano de manutencao- seja de 500
ou 1000 horas.

Otimizacdo: Podemos levar em consideracdo, para otimizacdo de planos de
manutencdo, alguns aspectos que possuem impacto considerdvel em manutencdes
preventivas. Os custos atrelados e o tempo completo para execucdo. No presente trabalho se
optou por buscar a padronizagdo de itens trocados nas manutencOes e a organizagdo das
tarefas executadas ao decorrer da manutencdo preventiva (utilizando-se da melhor maneira

possivel a méo de obra e 0s recursos disponiveis).

3.4.3.3. Novos planos de manutengao

Os planos de lubrificacdo quinzenal tiveram, devido as altas quebras com demasiados
custos atrelados no conjunto vibrador leadjer e orbital, suas frequéncias alteradas para
semanais. Tais planos sdo validos para as maquinas F1 a F7. O apéndice | mostra os itens
executados. Tal plano foi o primeiro a ser alterado e colocado em prética.

Os planos de manutencgéo de 500 horas, das maquinas F1 a F7 tiveram incremento de

inspecdo de alguns pontos de maquinas. O apéndice Il expde o plano ja em execugo.

Observacoes:

- Os itens 5, 6 e 8 e tiveram manutencdes corretivas com periodo avaliado.

- Os itens 7 e 9 causam problemas de quebra, desperdicio de matéria prima e qualidade
de produto produzido.

- Os itens 10 e 11 tiveram suas frequéncias alteradas do plano de 1000 horas para o

plano de 500 horas.
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Para a maquina F1, foram gerados os planos de manutencdo para o TO6- parte do
equipamento que faz a mesma fungdo do KODAK para as outras maquinas, abrir o cabo de
acetato através da passagem por rolos e adicionar triacetina-. Além de tal insercdo, itens
tiveram incremento de inspecéo e troca. O apéndice 111 expbe o plano ja em execucao.

- Os itens 3, 4 e 5 (TO6) eram verificados pela equipe de manutencdo, porém, nao
estavam contidos nos planos de manutencéo.

- O item 2 foi adicionado apds uma manutencgdo corretiva (agosto/2015) onde apds o
rompimento da correia acionamento do motor de aplicacdo de triacetina, o equipamento ndo
parou. Foram produzidas 3 horas de produto inadequado, posteriormente descartado. Os itens
1, 6,7, 8¢e9 (TO6) foram acrescentados devidos a manutencbes corretivas, problemas de
qualidade do produto produzido e seguranca;

Para as maquinas F2, F3, F4, F5 e F7, foram gerados e alterados planos de
manutencdo, contemplando inspecdes e trocas sistematicas. Os apéndice 1V, V, VI, VI e IX,
mostram os planos de tais maquinas, respectivamente.

Para a maquina F6, responsavel pela producdo de filtro com carvdo ativado, foram
alterados os planos de manutenc¢do, contemplando inspecdes e trocas sistematicas. O apéndice
VIl demonstra o plano ja em execucdo.

Para a maquina F8 foram gerados e alterados planos de manutencdo, contemplando
inspecBes e trocas sistematicas. Esta maquina ndo possui plano de 500 horas. Tal
equipamento, dentre os demais, € 0 que produz menos (em tempo e quantidade de produto)
devido a baixa necessidade de producédo. O apéndice XI expde o plano ja em execucao.

Para as maquinas F9 e F10, que ndo possuiam planos de 500 horas, tiveram tais itens
criados e colocados em execucdo. Para planos de 1000 horas, os itens foram alterados,
contemplando inicialmente, inspe¢des. Gerou-se um cronograma para a geracao dos planos de
2000, 3000 e 5000 horas. Os apéndices XII e XIllII, respectivamente para F9 e F10, expde 0

plano ja em execucao.

3.4.3.4. Execucao da manutencgéo preventiva

ApoOs as alteracbes dos planos de manutencdo e sua insercdo no sistema de
gerenciamento de manutencdo SAP, ao decorrer de producéo e necessidade de intervencao, 0s

novos planos foram colocados em execucao.
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As execucdes de manutencbes preventivas ocorrem pela equipe de manutencao
preventiva, auxiliada quando possivel, por mecénicos de linha de producgdo (estrutura mista).
Os planos de manutencédo séo fornecidos nos dias anteriores a manutencgdo preventiva para a
equipe técnica. A coordenacdo de producdo, planejamento de producdo, operadores de
maquina e mecanicos de linha, sdo comunicados com 1 semana de antecedéncia da ocorréncia
da intervencdo no equipamento em questao.

Como alternativa para reducdo de custos atrelados aos planos, busca-se dentro do
mesmo conjunto da maquina, a padronizacdo de componentes, reduzindo por consequéncia, a
guantidade de itens diferentes necessarios no almoxarifado. Entretanto, tais otimizacfes sdo
executadas apenas quando ndo fornecem risco de reducdo a produtividade, maior incidéncia
de manutencdo ou ainda, 0 custo com a otimizacgdo seja maior que o conjunto anterior. Além
disso, alguns itens que anteriormente eram considerados de trocas sistematicas, passaram a ser
inspecionados e trocados apenas sob condicdo de desgaste.

Além destas alternativas, busca-se dentro do possivel, desenvolver fornecedores locais
para confeccdo de elementos de méaquina de simples confec¢do ao invés de itens com
fabricacdo original, provenientes do fabricante do equipamento, conforme ilustrado no
apéndice XIV.

Como alternativa para a otimizacdo de tempo de intervencdo, foi gerado, durante uma
manutencdo preventiva de 1000 horas, a lista das atividades a serem executadas pela equipe
técnica. Com base nestes dados, 0 mecanico que executa a tarefa inseriu a hora de inicio, 0
tempo que levou para tal execucdo e seu nome, conforme apéndice XV. Posterior a isso,
utilizando o software MsProject ®, foi gerado a lista de tarefas a serem executadas em uma
manutencgéo preventiva de 1000 horas. Inserindo a cada tarefa, o tempo de manutengéo real e
em que momento da intervencdo ela deve ser executada, conforme ilustrado no apéndice XV.

Com base nestes itens, foi possivel observar o que acarretava maior tempo de
execucdo de uma mesma tarefa, bem como, os “gargalos” de espera, situagdes onde era
necessario duas pessoas para a execucao do mesmo trabalho, ou ainda, quando duas pessoas,
involuntariamente, obstruiam e/ou dificultavam a execugdo outra tarefa por um colega. Tal
item passa por constantes processos de melhoria a cada intervencéo de 1000 horas.

Foi disponibilizada para a equipe do 3° turno (operacional), uma lista de itens de
maquina, que necessitam de limpeza. Esta tarefa foi executada antes da manutencédo
preventiva, 0 que acarretou otimizacdo de tempo de intervencdo. Conforme apéndice XVII.

Tal item passa também, por constante processo de melhoria, inserindo gradativamente tarefas
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de limpeza operacional que podem ser executadas antes da manutencdo, otimizando tempo de

intervencdo de manutencéo e ociosidade da equipe técnica.

3.4.4. Custos de itens consumiveis

De forma geral, foram verificados os principais consumos em ordens de itens

consumiveis (39,1%), gerando a partir destes dados, um diagrama onde 20% das maquinas

representam acumulado de 43% nos custos de manuten¢do. Conforme mostrado na figura 36.
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Figura 36- Custo de consumiveis
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Com base nos dados obtidos, foram executados os itens:

- identificagdo das maquinas com maior custo atrelado em consumiveis;
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- identificagéo de quais os itens que mais impactam nas 2 maquinas com maior valor atrelado.

Para possibilidade de reducéo de consumo, foram verificadas as 2 maquinas que mais

impactaram no valor total, somando 16,7% no impacto geral (aproximadamente R$ 138 mil

reais). As figuras 37 e 38, respectivamente maquinas F9 e F10, demonstram os custos em

consumiveis.
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Figura 37- Custo consumiveis F9
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 38- Custo consumiveis F10
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

As facas de videa e as fitas de algoddo, em ambas as maquinas, representam 0s
maiores impactos nos itens consumiveis. Se somados os custos em fita de algoddo das
maquinas F9 e F10, temos R$ 68,1 mil e em facas de videa, R$ 62,1 mil. Sendo assim, optado
por trabalhar em reducdo de consumo de fitas de algodao.

Ap0s a verificacdo de tais maquinas, foi disponibilizada para a equipe de operadores
de todos os turnos de trabalho, uma lista para anotacdo do horimetro de méaquina e causa da
troca dos itens, figuras 39 e 40. Com avaliagdo destes itens, foi possivel verificar a frequéncia

de troca, em horas.
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Figura 39- Frequéncia de consumiveis F9
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Em analise inicial, a frequéncia de troca das fitas na maquina F9 foi de 8,3 horas por

fita- avaliando total de 117 horas.

Figura 40- Frequéncia de consumiveis F10
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Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Na méaquina F10 foi de 14 horas por fita, avaliando total de 98 horas.

3.5. Indicadores de manutencao

O setor de filtros do processo ndo possui nenhum indicador de manutencgdo que retrate
seus custos. Os indicadores operacionais, como qualidade e produtividade estdo relacionados
e dispostos em cada maquina. Sendo assim, foi elaborado um indicador que retrate, em
percentual, a soma de custos em ordens planejadas e preventivas, contraposto com ordens

corretivas, avaliando 0 mesmo periodo de producéo.



4. RESULTADOS

4.1. Planos de manutencao

A criacdo e alteracdes dos planos de manutencdo contribuiram significativamente para
a reducdo nas ocorréncias de manutencao corretiva e custos gerados. A reducdo na quantidade
e tempo envolvido nas manutencfes corretivas, a otimizagdo e organizacdo da manutencao
preventiva, sua eficiéncia produtiva e reducdo de paradas para troca de consumiveis,
colaboram para tal parametro se eleve constantemente. Foram criados e alterados 0s seguintes
planos de manutencédo, conforme tabela 8.

Tabela 8 - Alteracéo de planos

Planos de manutencéo preventiva

Méquina Quinzenal 500 1000 2000 3000 5000
F1 Alterado Alterado Alterado manteve Alterado manteve
F2 Alterado Alterado Alterado manteve Alterado manteve
F3 Alterado Alterado Alterado manteve Alterado manteve
F4 Alterado Alterado Alterado manteve Alterado manteve
F5 Alterado Alterado Alterado manteve Alterado manteve
F6 Alterado Alterado Alterado manteve Alterado manteve
F7 Alterado Alterado Alterado manteve Alterado manteve

F8  ndopossui gerado Alterado gerado gerado gerado € prazo para gerar: 12/15
F9  ndopossui gerado Alterado i kil i **  prazo para gerar: 02/16
F10  ndo possui gerado Alterado & ex3 i **  prazo para gerar: 07/16

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Além da reducdo dos custos, 0 aumento na eficiéncia de maquina esta gradativamente
sendo alterado, de forma positiva. A figura 41 apresenta um comparativo entre periodos
semelhantes dos anos de 2014 e 2015, onde pode ser observada a evolucdo da eficiéncia
média das maquinas.

Figura 41- Eficiéncia média

91%

F1 F2 F3 Fa F5 F6 F7 F8 F9 F10

m Ago/Set/Out 2014 m Ago/Set/Out 2015

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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4.2. Manutencéo preditiva

O conjunto leadjer, responsavel pela maior designacdo dos custos em ordens
corretivas, obteve temperaturas de trabalho mais elevadas, conforme figura 42. Suas
frequéncias de lubrificacdo passaram entdo, de quinzenal para semanal. Além disso, 0
alojamento do rolamento que era aluminio foi substituido por ago, conforme figura 43. A
marca do rolamento utilizado até entdo, foi substituida por outro de maior qualidade no
mercado.

Figura 42- Termografia em biela do conjunto leadjer

Ponto

Caixa

Max

Min.

Temp:refl.

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Figura 43- Biela do conjunto leadjer

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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Além da analise termografica utilizada no conjunto leadjer, foram executadas
verificagOes (atendendo a solicitacdo da producéo) das guias de passagem do papel, cAmaras
de aquecimento e resfriamento, e ainda, temperatura e aplicacdo do adesivo. Os dados ideais
para cada faixa de trabalho s&o estipuladas pelo fabricante. Porém, até entdo, ndo haviam sido
mensuradas as temperaturas de trabalho com equipamentos de tal preciséo.

As lubrificacGes, ocorridas com frequéncia quinzenal, passaram a serem executadas
semanalmente, conforme figura 44. Tal controle e geracdo das ordens estdo vinculados ao
sistema de gerenciamento de manutengdo SAP. As lubrificagdes contemplam o conjunto que
mais apresentou manutencgdes corretivas no periodo avaliado.

Figura 44 - Lubrificacdo semanal

Mag. Freq. Op Descricdo
Todas PM5 Semanal 10 CONJ. VIBRADOR LEDGER
Todas PM5 Semanal 10 1 - Lubrificar rolamento da biela do vibrador (Graxa SHC 220)
Todas PM5 Semanal 10 2 - Lubrificar rolamento agulha/pino do vibrador (Graxa SHC 220)
Todas PM5 Semanal 20 CONJ. ORBITAL
Todas PM5 Semanal 20 1- Lubrificar Eixo do Conjunto Orbital.

Observagéo valida para operagdes 010 e 020: cuidar o excesso de graxa para evitar contaminagao

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

4.3. Consumiveis

A maquina F9 foi utilizada como equipamento piloto e com as alteracfes realizadas
em maguina (troca de itens mecénicos e procedimentos de limpeza) a duracdo média de cada
fita de algoddo passou de 8,3 para 9,8 horas (aumento em 18,1%). A figura 45, retrata o
controle dos consumiveis apos as alteracoes.

Figura 45- Reducdo de consumiveis

Consumiveis Combiner F09 e F10

F9

(sl:(i‘l’a 42;19;0:2 1) Fita metalica Faca de videa Data Horimetro Turno Motivo
(xX) ¢ 1} 153015 |16838%.4 32 fDG:‘aJi: /I?‘HQ&LJ\.._ i3
O [ o l6-10-15 |l D% 57| 1° Lasdodo. i 244
( X ) { ) ( ) &Bjo :,s' ﬁbﬁjo v\ i @1eih'+f ?' d
0 O CO lap A0 15| W6 7H03| 2= | Rewddb oo Des
el i - 2L {015 /ﬁ?{l}g 22 /»/L/é‘\ ankelsidog, it
> 0 C /el 89002 7€ 17 Nadgade .
) C ) € A230.84 46367, 8] A s so
ES ) T Thyoss[lesrg.s| 12 | (dsRda [Lebaba
] ) ) o
) ) )

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.
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4.4. Reducéo de custos

Com acles implementadas e outras em processo de execucdo, pode se observar
resultados na reducdo de custo corretivo e itens consumiveis. Os planos de manutencdo, tanto
gerados quanto alterados, estdo em execucgdo e apresentam, por consequéncia das alteracdes,
aumento em seu custo.

Para melhor avaliar, a figura 46 refere-se a comparacdo dos meses de Agosto,
Setembro e Outubro, dos anos 2014 e 2015. Tal avaliacdo esta baseada no processo sazonal a
qual a empresa utiliza, onde remete a mesma quantidade de producéo no 2° semestre de cada
ano.

Figura 46- Custos de manutencao

RS 114.160

RS 93.641

RS 42.180

RS 18.024
$12.345

Corretiva Planejada Preventiva Consumiveis

m Ago/Set/Out 2014  mAgo/Set/Out 2015

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Em de 2014 (agosto, setembro e outubro) foram gastos R$ 246.827 contra R$ 187.746
em 2015 (agosto, setembro e outubro). A reducdo dos custos corretivos é proveniente das
alteracdes dos planos de manutencdo e frequéncia de lubrificacdo, bem como, insercdo dos

indicadores de manutencao.

4.5. Indicador de manutencao

O setor de filtros ainda ndo possuia um indicador de manutencdo, desta forma, foi
estipulado, inicialmente, a soma dos valores destinados a manutencdo planejada e preventiva

comparado ao valor gerado nas manutengdes corretivas, conforme figura 47.
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Figura 47- Indicador de manutencgao

100% -
80% -
60% -
40% -
20% -

0% -~

ago-14 set-14 out-14 nov-14 dez-14 20142 ago-15 nov-15 dez-15 20152

B Planejada + preventiva M Corretiva

Fonte: desenvolvida pelo autor, 2015.

Tal indicador retrata a situagdo do 2° semestre de 2014 com o 2° semestre de 2015. A
abertura mensal possibilita visualizacdo e correcdo dos desvios encontrados em tempo habil

de forma a reduzir o impacto no acumulado do ano.



5. CONCLUSAO

A agdo combinada entre o estudo sobre teorias de manutengdo e suas referéncias
bibliograficas, conhecimento de indices que mais impactam nos custos de manutencdo,
planejamento das tarefas, organizacdo dos dados relacionados a manutencdo e execucdo
técnica efetiva, permite o direcionamento correto e focado nas a¢fes que proporcionam maior
impacto positivo no processo de manutencgao.

A atualizacdo constante dos planos de manutencdo proporciona melhora efetiva nos
itens de maquina relacionados, tanto em custos quanto em tarefas que envolvam manutencéo
corretiva, planejada e preventiva. Portanto, devem ser revisados e atualizados constantemente.

O estudo e verificagdo da manutencdo, considerando préatica e teoria, propiciam maior
confiabilidade do equipamento e seus custos controlados. Neste trabalho, trouxeram melhoras
significativas, tanto reducéo de itens corretivos, quanto em aumento de eficiéncia de maquina
e reducdo de custos de manutencéo.

Os indicadores de manutengéo reduzem o tempo de corregdo dos desvios encontrados,
gerando maior efetividade das acgdes, reduzindo os custos envolvidos e o aumento da
eficiéncia e confiabilidade do equipamento. Logo, devem ser atualizados em frequéncias

estipuladas e definidas pelo processo.

5.1. Trabalhos futuros

Como projecdo para 0s proximos periodos estd em processo de avaliacdo e posterior
execucdo, a expansdo da alteracdo dos planos de manutencdo de todas as maquinas do
processo secundario, bem como, a andlise termografica para itens de mecanica cinematica e
importancia demasiada e ainda, as tarefas de limpeza executada no turno anterior a
manutengdo preventiva (noturno) de forma a facilitar e otimizar o tempo atrelado as
manutengdes preventivas.

O estudo e verificagdo das maquinas do processo que mais impactam em valores para
0s itens consumiveis, bem como, avaliacdo e possibilidade de reducdo de tais consumos, é
tarefa ainda do ano de 2015, com expansdo e execucdo das tarefas para 1° semestre de 2016.
Da mesma forma, a verificacdo da frequéncia de troca de consumiveis aplicada para as demais
maquinas do processo, para posterior avango nas acdes semelhantes as ocorridas na F9.

Para indicador de manutencao, esta em processo de estudo para posterior execucao, 0

valor % objetivo para os custos de manutencdo, comparando corretiva ao custo de
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manutencdo planejada + preventiva. Como situacdo ideal inicial, e atendendo a indicadores

globais da corporacdo, 30% corretiva e 70% planeja + preventiva.
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APENDICES

APENDICE I- Lubrificacdo semanal- F1 a F7

Magq. Freq. Op Descrigao RECURSOS QUANT
Todas PM5 Semanal 10 CONJ. VIBRADOR LEDGER
Todas PM5 Semanal 10 1 - Lubrificar rolamento da biela do vibrador (Graxa SHC 220)
Todas PM5 Semanal 10 2 - Lubrificar rolamento agulha/pino do vibrador (Graxa SHC 220)
Todas PM5 Semanal cuidar o excesso de graxa para evitar contaminacao
Todas PM5 Semanal 20 CONJ. ORBITAL
Todas PM5 Semanal 20 1- Lubrificar Eixo do Conjunto Orbital.

APENDICE II- Plano de manutenc&o F1 a F7- 500 horas

Mac¢ - Lista ~ Fre~ Op ~ Descricao * RECURSC * QUANT -
Todas PM5_500 500 10 LUBRIFICACAO

Todas PM5_500 500 10 1 - Lubrificar rolamento da biela do vibrador (Graxa SHC 220)

Todas PM5_500 500 10 2 - Lubrificar rolamento agulha/pino do vibrador (Graxa SHC 220)

Todas PM5_500 500 10 3 - Lubrificar eixo de acionamento da roda orbital (Graxa SHC 220)

Todas PM5_500 500 10 4 - Lubrificar acoplamento da esteira de transporte (Mobilgear 600 XP 150)

Todas PM5_500 500 10  5- Lubirificar esteira de saida

Todas PM5_500 500 20  Maquina Geral

Todas PM5_500 500 20  1- Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algodéo (Mobilgear 600 XP 150)
Todas PM5_500 500 20  2- Inspecionar caixa de engrenagens principal (Mobilgear 600 XP 150)

Todas PM5_500 500 20  3-Inspecionar espacador helicoidal - Lancador - (Mobilgear 600 XP 150)

Todas PM5_500 500 20  4- Inspecionar correia de acionamento da triacetina

Todas PM5_500 500 20 5- verificar estado do tambor da fita

Todas PM5_500 500 20  6- Verificar folga nas articulagdes do subconj. Vibrador leadjer

Todas PM5.500 500 20 7-Verificar vazamento nas mangueiras de aplicacéo de Hot Melt

Todas PM5_500 500 20 8- Verificar folga no eixo do ventilador

Todas PM5_500 500 20  9- Soprar mangueiras de vacuo dos guias do papel

Todas PM5_500 500 20  10- Verificar e limpar o sistema de sucg¢éo do langador

Todas PM5_500 500 20  11- Verificar funcionamento do avanco da faca (porca, molas, fuso)



APENDICE Il1- Plano de manutencdo F1- 1000, 2000, 3000 e 5000 horas

Ma¢-T
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1
F1

Lista ~
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000

Fre ~
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
2000
2000
2000
2000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
5000
5000
5000
5000

Op - Descricdo ~ | RECURSC ~
10 LARGADA DA MAQUINA

10  1- Limpeza do ambiente

10  2- Montagem da maquina

10  3- Preparagdo para largada da maquina

20 GUARNITURE

20  1- Verificar estado do resfriador, articulagdes e parafusos de ajuste

20  2- Verificar estado dos suportes da linglieta

20  3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algodédo 12247599
20  4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel. Se necessario troca-SAP (116303480) 12247601
20  5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel 12247844
20  6- Revisar Tambor de Expansé&o. Se necessario trocar - SAP (20045492)

20  7- verificar desgaste da guarniture

20 8- Revisar mangueiras do resfriador

30 TROCADOR DE BOBINAS

30 1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneuméatico

30  2- Inspecionar blocos de succéo do papel

30  3- Verificar se o rolo de trag&o do papel gira livemente

30  4- Verificar desgaste do rolo de pressdo. Se necessario trocar - SAP (11001284)

30  5- Trocar rolamentos do rolo de presséo do papel 20049800
30  6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande

30  7- Verificar o estado da faca de corte do papel

30 8- Verificar suporte da bobina

30  9- Verificar folga e vazamento na caixa transmiss&o tambor da fita

30  10- Trocar almofada (SAP)

40 CABECOTE DE CORTE

40  1- Limpar e erificar estado dos afiadores da faca

40  2- Trocar rolamentos do orbital 12248272
40  3- Verificar vazamentos de 6leo 12248160
40  4- Verificar amortecedor de protecao

50 TAMBOR DEFLETOR

50  1- Desmontagem e limpeza do capuz

50  2- Desmontagem e limpeza da valwla do tambor defletor

50  3- Verificar estado dos limitadores do tambor defletor

50  4- Verificar se gira livemente o tambor defletor

50  5- Limpeza do soprador

60 TRANSPORTADOR

60  1- Verificar estado das correias de transmisséo externa do transportador.

70 TO6

70  1- Limpeza das mangueiras

70  2- Verificar correias acionamento

70  3- Trocar rolos de borracha 20043707
70  4- Trocar rolos frisados 20043702
70  5- Trocar rolamentos dos rolos 20046799
70  6- Verificar escova pulverizadora de triacetina

70  7- Verificar cilindros da tampa do reservatério de triacetina

70 8- Verificar cilindro de prote¢éo do TO6

70  9- Limpar filtros das bombas de vacuo

80 LUBRIFICAGAO

80 1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222)

80 2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222)

80 3 - Lubrificar articulagdes dos resfriadores (Graxa HP 222)

80 4 - Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algodéo (Mobilgear 600 XP 150)

80 5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP 150)

80 6 - Inspecionar espagador helicoidal - Lancador - (Mobilgear 600 XP 150)

80 7 - Lubrificar conjunto trocador do papel (Graxa HP 222)

90 MAQUINA GERAL

90  1- Verificag&o da correia do motor principal

90  2- Desmontar e limpar ventilador de suc¢ao

90  3- Trocar correia do ventilador de sucgéo

90  4- Limpeza das mangueiras de sucgéo do ventilador

90  6- werificar filtro de ar comprimido

90  7- verificar mangueira dos abridores de acetato

10 CABECOTE DE CORTE

10  1- Inspecionar Vibrador Leadjer- Trocar se necessario

20 KODAK

20  1- Trocar Subconjunto do Rolo Esticador Kodak

30 CAIXA ANGULAR

30  1- Trocar Caixa Angular - Preventiva Subconjunto 355049

40 GUARNITURE

40  1- Verificar dobrador menor- SAP (11440769)

40  2- Verificar lingueta- SAP (11445651)

40  3- Verificar dobrador maior - SAP (12692045)

40  4- Verificar guia da garniture esquerda e direita

40  5- Trocar rolamentos dos rolos desviadores - ROLAMENTO 608.2Z 12248272
40  6- Trocar rolamentos do rolo desviador do trocador de bobina - ROLAMENTO 6200.2RS 12740346
40  7- Verificar rolos da fita de algoddo

40 8- Limpeza do quadrante

50 TRANSPORTADOR

50  1- Trocar rolamentos dos esticadores - ROLAMENTO 6801.2Z 20050074
60 MAQUINA GERAL

60  1- Trocar Ventilador de Succéo

10 GUARNITURE

10  1- Desmontagem e limpeza dos canais da guarniture

20 KODAK

20  1- Trocar Variadores PIV- 3 conjuntos

QUANT -



APENDICE IV- Plano de manutencgio F2- 1000, 2000, 3000 e 5000 horas

Mac-T
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2
F2

Lista -
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000

Fre ~

Op ~ Descrigdo ~ RECURSC ~
10 LARGADA DA MAQUINA

10  1- Limpeza do ambiente

10  2- Montagem da maquina

10  3- Preparagéo para largada da méaquina

20  GUARNITURE

20  1- Verificar estado do resfriador, articulagdes e parafusos de ajuste

20  2-Verificar estado dos suportes da lingieta

20  3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algodao

20  4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel

20  5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel

20  6- Revisar Tambor de Expans&o. Se necessario trocar (SAP-20045492)

20  7- werificar desgaste da guarniture

20 8- Revisar mangueiras do resfriador

30 TROCADOR DE BOBINAS

30 1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumatico

30  2- Inspecionar blocos de sucgéo do papel

30  3- Verificar se o rolo de tragéo do papel gira livemente

30  4- Verificar desgaste do rolo de pressdo. Se necessario trocar - SAP (11001284)

30  5- Trocar rolamentos do rolo de presséo do papel 20049800
30  6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande

30  7- Verificar o estado da faca de corte do papel

30 8- Verificar suporte da bobina

30  9- Verificar folga e vazamento na caixa transmissao tambor da fita

30  10- Trocar aimofada (SAP)

40  CABECOTE DE CORTE

40  1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca

40  2- Trocar rolamentos do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629.2z) 12248272
40  3- Verificar vazamentos de dleo 12248160
40  4- Verificar amortecedor de prote¢do

50 TAMBOR DEFLETOR

50  1- Desmontagem e limpeza do capuz

50  2- Desmontagem e limpeza da valwla do tambor defletor

50  3- Verificar estado dos limitadores do tambor defletor

50  4- Verificar se gira livemente o tambor defletor

50 5- Limpeza do soprador

60  TRANSPORTADOR

60  1- Verificar estado das correias de transmisséo externa do transportador.F151

70  KODAK

70  1- Revisar subconjunto da caixa angular, correias, engrenagens de transmisséo, polias e mancal

70  2- Revisar os variadores de velocidade PIV(correias, polias e esticadores)

70  3- Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia e eixo (SAP 20045544)

70  4-Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ENTREGA

70  5- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ALIMENTAGAO

70  6- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV PEQUENO

70  7- Trocar os rolamentos dos rolos de entrega, alimentagéo e pré-tensor

70 8- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentacdo e pré-tensor.(SAP 20052351)

70 9- Trocar rolo pré-tensor (borracha) - SAP (20043701) 20043701
70  10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707) 20043707
70  11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702) 20043702
70  12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796) 20043796
70 13- Trocar rolo entrega (pequeno) - SAP (20043733) 20043733
70 14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797) 20043797
70  15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentag&o (SAP-20043710)

70  16- Revisar chavetas em geral

70 17- Revisar sub-conjunto resernvatdrio de triacetina - SAP (20128132)

70 18- Troca da correia do rolo de entrega (255.L050) 11594525
70  19- Revisar fuso e correia do regulador do reservatério de triacetina

70 20- Revisar acoplamento do resenatorio de triacetina - SAP (20045545)

70  21- Limpeza dos blocos dos abridores de acetato

70  22- Revisar "rolo deslizador superior" da entrada de acetato

70  23- Revisar estado do feltro de limpeza do rolo de entrega

80  LUBRIFICACAO

80 1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222)

80 2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222)

80 3 - Lubrificar articulagdes dos resfriadores (Graxa HP 222)

80 4 - Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algodao (Mobilgear 600 XP 150)

80 5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP 150)

80 6 - Inspecionar espacador helicoidal - Langador - (Mobilgear 600 XP 150)

80 7 - Lubrificar conjunto trocador do papel (Graxa HP 222)

90  MAQUINA GERAL

90  1- Verificagdo da correia do motor principal (SAP-)

90 2- Desmontar e limpar ventilador de succdo

90  3- Trocar correia do ventilador de sucgao (SAP-)

90  4- Limpeza das mangueiras de succ¢éo do ventilador

90 5- Revisar engrenagem do eixo principal Ambatex. SAP (20043719)

90  6- werificar filtro de ar comprimido (SAP-)

90  7- werificar mangueira dos abridores de acetato

10 CABECOTE DE CORTE

10  1- Inspecionar Vibrador Leadjer- Trocar se necessario

20 KODAK

20 1- Trocar Subconjunto do Rolo Esticador Kodak

30  CAIXA ANGULAR

30  1- Trocar Caixa Angular - Preventiva Subconjunto 355049

40  GUARNITURE

40  1- Verificar dobrador menor- SAP (11440769)

40  2- Verificar lingueta- SAP (11445651)

40  3- Verificar dobrador maior - SAP (12692045)

40  4- Verificar guia da garniture esquerda e direita

40  5- Trocar rolamentos dos rolos desviadores - ROLAMENTO 608.2Z 12248272
40  6- Trocar rolamentos do rolo desviador do trocador de bobina - ROLAMENTO 6200.2RS 12740346
40  7- Verificar rolos da fita de algoddo

40 8- Limpeza do quadrante

50  TRANSPORTADOR

50  1- Trocar rolamentos dos esticadores - ROLAMENTO 6801.2Z 20050074
60  MAQUINA GERAL

60  1- Trocar Ventilador de Sucgéo

10 GUARNITURE

10 1- Desmontagem e limpeza dos canais da guarniture

20  KODAK

20  1- Trocar Variadores PIV- 3 conjuntos

QUANT ~

PR R R R e

®



APENDICE V- Plano de manutencdo F3- 1000, 2000, 3000 e 5000 horas

Mac-T
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3
F3

Lista ~
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_2000
PMS5_2000
PMS5_2000
PMS5_2000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_5000
PMS5_5000
PMS5_5000
PMS5_5000

Op - Descrigéo ~ RECURSC =
10 LARGADA DA MAQUINA

10  1- Limpeza do ambiente

10  2- Montagem da maquina

10  3- Preparagdo para largada da maquina

20 GUARNITURE

20  1- Verificar estado do resfriador, articulagdes e parafusos de ajuste

20  2- Verificar estado dos suportes da lingtieta

20  3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algodao (SAP-)

20  4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel (SAP-116303480)

20  5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel

20  6- Revisar Tambor de Expanséo (SAP-20045492)

20  7-erificar desgaste da guarniture

20 8- Revisar mangueiras do resfriador

30 TROCADOR DE BOBINAS

30 1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumatico ( SAP)

30  2- Inspecionar blocos de succéo do papel

30  3-Verificar se o rolo de trag&o do papel gira livemente

30  4- Verificar desgaste do rolo de press&o. Se necessario trocar - SAP (11001284)

30  5- Trocar rolamentos do rolo de pressédo do papel (SAP 20049800- EE.3.TN9 ~ Rolamento) 20049800
30  6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande (SAP)

30  7- Verificar o estado da faca de corte do papel (SAP)

30 8- Verificar suporte da bobina

30  9- Verificar folga e vazamento na caixa transmisséo tambor da fita

30 10- Trocar almofada (SAP)

40 CABECOTE DE CORTE

40  1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca

40  2- Trocar rolamentos do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629.2z) 12248272
40  3- Verificar vazamentos de 6leo 12248160
40  4- Verificar amortecedor de protecéo (SAP )

50 TAMBOR DEFLETOR

50 1- Desmontagem e limpeza do capuz

50  2- Desmontagem e limpeza da valwla do tambor defletor

50  3-Verificar estado dos limitadores do tambor defletor (SAP)

50  4- Verificar se gira livemente o tambor defletor

50  5- Limpeza do soprador

60 TRANSPORTADOR

60  1- Verificar estado das correias de transmissédo externa do transportador.

70  KODAK

70 1- Revisar subconjunto da caixa angular, correias, engrenagens de transmisséo, polias e mancal

70  2- Revisar os variadores de velocidade PIV: (correias, polias e esticadores)

70  3- Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia e eixo (SAP 20045544)

70  4- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ENTREGA

70 5 Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ALIMENTAGAO

70  6- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV PEQUENO

70  7- Trocar os rolamentos dos rolos de entrega, alimentagdo e pré-tensor (SAP-)

70 8- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentacéo e pré-tensor.(SAP 20052351)

70  9- Trocar rolo pré-tensor (borracha) - SAP (20043701) 20043701
70 10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707) 20043707
70  11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702) 20043702
70  12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796) 20043796
70 13- Trocar rolo entrega (pequeno) - SAP (20043733) 20043733
70 14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797) 20043797
70  15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentagéo (SAP-20043710)

70 16- Revisar chavetas em geral

70 17- Revisar sub-conjunto reservatério de triacetina - SAP (20128132)

70 18- Troca da correia do rolo de entrega (255.L050) 11594525
70  19- Revisar fuso e correia do regulador do reservatério de triacetina

70  20- Revisar acoplamento do reservatorio de triacetina - SAP (20045545)

70  21- Limpeza dos blocos dos abridores de acetato

70  22- Revisar "rolo deslizador superior” da entrada de acetato

70  23- Revisar estado do feltro de limpeza do rolo de entrega

80 LUBRIFICAGAO

80 1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222)

80 2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222)

80 3 - Lubrificar articulagdes dos resfriadores (Graxa HP 222)

80 4 - Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algod&o (Mobilgear 600 XP 150)

80 5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP 150)

80 6 - Inspecionar espagador helicoidal - Langador - (Mobilgear 600 XP 150)

80 7 - Lubrificar conjunto trocador do papel (Graxa HP 222)

90  MAQUINA GERAL

90 1- Verificagdo da correia do motor principal (SAP-)

90  2- Desmontar e limpar ventilador de succéo

90  3- Trocar correia do ventilador de succéo (SAP-)

90  4- Limpeza das mangueiras de succ¢éo do ventilador

90  5- Revisar engrenagem do eixo principal Ambatex. SAP (20043719)

90  6- erificar filtro de ar comprimido (SAP-)

90  7- verificar mangueira dos abridores de acetato

10 CABECOTE DE CORTE

10 1- Inspecionar Vibrador Leadjer- Trocar se necessario

20 KODAK

20  1- Trocar Subconjunto do Rolo Esticador Kodak

30  CAIXA ANGULAR

30 1- Trocar Caixa Angular - Preventiva Subconjunto 355049

40 GUARNITURE

40  1- Verificar dobrador menor- SAP (11440769)

40  2- Verificar lingueta- SAP (11445651)

40  3- Verificar dobrador maior - SAP (12692045)

40  4- Verificar guia da garniture esquerda e direita

40  5- Trocar rolamentos dos rolos desviadores - ROLAMENTO 608.2Z 12248272
40  6- Trocar rolamentos do rolo desviador do trocador de bobina - ROLAMENTO 6200.2RS 12740346
40  7- Verificar rolos da fita de algoddo

40 8- Limpeza do quadrante

50 TRANSPORTADOR

50  1- Trocar rolamentos dos esticadores - ROLAMENTO 6801.2Z 20050074
60 MAQUINA GERAL

60  1- Trocar Ventilador de Sucgdo

10  GUARNITURE

10 1- Desmontagem e limpeza dos canais da guarniture

20 KODAK

20  1- Trocar Variadores PIV- 3 conjuntos

QUANT !~
2
2
2
1
1
1
1
1
1
1



APENDICE VI- Plano de manutenc&o F4- 1000, 2000, 3000 e 5000 horas

Mac-T|
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
Fa
Fa4
Fa4
Fa4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
Fa
Fa4
Fa4
Fa4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
Fa
Fa4
Fa4
Fa4
F4
F4
F4
F4
F4
F4
F4

Lista -
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000

PM5_1000

PM5_1000

PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_1000
PMS5_2000
PMS5_2000
PM5_2000
PMS5_2000
PMS5_3000
PMS5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PMS5_3000
PM5_3000
PMS5_3000
PM5_3000
PMS5_3000
PMS5_5000
PMS5_5000
PMS5_5000
PM5_5000

Fre ~
1000
1000
1000
1000
1000
1000

Op ~ Descrigao + RECURSC ~
10 LARGADA DA MAQUINA

10  1- Limpeza do ambiente

10  2- Montagem da méaquina

10  3- Preparacdo para largada da maguina

20 GUARNITURE

20 1- Verificar estado do resfriador, articulacdes e parafusos de ajuste

20  2- Verificar estado dos suportes da linglieta

20  3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algoddo (SAP-)

20  4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel (SAP-116303480)

20  5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel

20  6- Revisar Tambor de Expansédo (SAP-20045492)

20  7- erificar desgaste da guarniture

20 8- Revisar mangueiras do resfriador

30 TROCADOR DE BOBINAS

30  1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumatico ( SAP)

30  2- Inspecionar blocos de sucgéo do papel

30  3-Verificar se o rolo de trag&o do papel gira livemente

30  4- Verificar desgaste do rolo de pressdo. Se necessario trocar - SAP (11001284)

30  5- Trocar rolamentos do rolo de presséo do papel (SAP 20049800- EE.3.TN9 ~ Rolamento) 20049800
30  6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande (SAP)

30  7- Verificar o estado da faca de corte do papel (SAP)

30 8- Verificar suporte da bobina

30  9- Verificar folga e vazamento na caixa transmisséo tambor da fita

30 10- Trocar almofada (SAP)

40 CABECOTE DE CORTE

40 1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca

40  2- Trocar rolamentos do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629.2z) 12248272
40  3- Verificar vazamentos de 6leo 12248160
40  4- Verificar amortecedor de protec&o (SAP )

50 TAMBOR DEFLETOR

50  1- Desmontagem e limpeza do capuz

50  2- Desmontagem e limpeza da vélwla do tambor defietor

50  3- Verificar estado dos limitadores do tambor defletor (SAP)

50  4- Verificar se gira livemente o tambor defletor

50  5- Limpeza do soprador

60 TRANSPORTADOR

60 1- Verificar estado das correias de transmisséo externa do transportador.

70 KODAK

70 1- Revisar subconjunto da caixa angular, correias, engrenagens de transmissao, polias e mancal

70  2- Revisar os variadores de velocidade PIV (correias, polias e esticadores)

70  3- Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia e eixo (SAP 20045544)

70 4 Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ENTREGA

70 5 Verificar nivel de dleo do Variador PIV de ALIMENTAGCAO

70  6- Verificar nivel de dleo do Variador PIV PEQUENO

70  7-Trocar os rolamentos dos rolos de entrega, alimentac&o e pré-tensor (SAP-)

70 8- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentacé&o e pré-tensor.(SAP 20052351)

70  9-Trocar rolo pré-tensor (borracha) - SAP (20043701) 20043701
70  10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707) 20043707
70 11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702) 20043702
70 12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796) 20043796
70 13- Trocar rolo entrega (pequeno) - SAP (20043733) 20043733
70 14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797) 20043797
70 15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentacéo (SAP-20043710)

70 16- Revisar chavetas em geral

70 17- Revisar sub-conjunto reservatdrio de triacetina - SAP (20128132)

70 18- Troca da correia do rolo de entrega (255.L050) 11594525
70 19- Revisar fuso e correia do regulador do reservatério de triacetina

70  20- Revisar acoplamento do reservatdrio de triacetina - SAP (20045545)

70  21- Limpeza dos blocos dos abridores de acetato

70  22- Revisar "rolo deslizador superior" da entrada de acetato

70  23- Revisar estado do feltro de limpeza do rolo de entrega

80 LUBRIFICAGAO

80 1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222)

80 2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222)

80 3 - Lubrificar articulagdes dos resfriadores (Graxa HP 222)

80 4 -Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algoddo (Mobilgear 600 XP 150)

80 5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP 150)

80 6 - Inspecionar espagador helicoidal - Lancador - (Mobilgear 600 XP 150)

80 7 - Lubrificar conjunto trocador do papel (Graxa HP 222)

90 MAQUINA GERAL

90 1- Verificag&o da correia do motor principal (SAP-)

90  2- Desmontar e limpar ventilador de suc¢éo

90  3- Trocar correia do ventilador de succéo (SAP-)

90  4- Limpeza das mangueiras de succéo do ventilador

90  5- Revisar engrenagem do eixo principal Ambatex. SAP (20043719)

90  6- verificar filtro de ar comprimido (SAP-)

90  7- werificar mangueira dos abridores de acetato

10 CABECOTE DE CORTE

10  1- Inspecionar Vibrador Leadjer- Trocar se necessario

20 KODAK

20 1- Trocar Subconjunto do Rolo Esticador Kodak

30 CAIXA ANGULAR

30 1- Trocar Caixa Angular - Preventiva Subconjunto 355049

40 GUARNITURE

40 1- Verificar dobrador menor- SAP (11440769)

40  2- Verificar lingueta- SAP (11445651)

40  3- Verificar dobrador maior - SAP (12692045)

40  4- Verificar guia da garniture esquerda e direita

40 5 Trocar rolamentos dos rolos desviadores - ROLAMENTO 608.2Z 12248272
40 6 Trocar rolamentos do rolo desviador do trocador de bobina - ROLAMENTO 6200.2RS 12740346
40  7- Verificar rolos da fita de algod&o

40 8- Limpeza do quadrante

50 TRANSPORTADOR

50  1- Trocar rolamentos dos esticadores - ROLAMENTO 6801.2Z 20050074
60  MAQUINA GERAL

60  1- Trocar Ventilador de Suc¢éo

10 GUARNITURE

10 1- Desmontagem e limpeza dos canais da guarniture

20 KODAK

20 1- Trocar Variadores PIV- 3 conjuntos

QUANT| ~

PR PR P



APENDICE VII- Plano de manutencdo F5- 1000, 2000, 3000 e 5000 horas

Ma¢-T|
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5
F5

Lista ~
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000

Fre ~

Op - Descrigdo

10
10
10
10
20
20
20
20
20
20
20
20
20
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
60
60
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
80
80
80
80
80
80
80
80
920
90
90
90
90
90
90
90
10
10
20
20
30
30
40
40
40
40
40
40
40
40
40
50
50
60
60
10
10
20
20

LARGADA DA MAQUINA

1- Limpeza do ambiente

2- Montagem da maquina

3- Preparacdo para largada da maquina

GUARNITURE

1- Verificar estado do resfriador, articulacdes e parafusos de ajuste

2- Verificar estado dos suportes da linglieta

3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algodéo (SAP-)

4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel (SAP-116303480)
5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel

6- Revisar Tambor de Expanséo (SAP-20045492)

7- verificar desgaste da guarniture

8- Revisar mangueiras do resfriador

TROCADOR DE BOBINAS

1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumético ( SAP)

2- Inspecionar blocos de succéo do papel

3- Verificar se o rolo de trag&o do papel gira livemente

4- Verificar desgaste do rolo de press&o. Se necessario trocar - SAP (11001284)
5- Trocar rolamentos do rolo de pressdo do papel (SAP 20049800- EE.3.TN9 ~ Rolamento)
6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande (SAP)

7- Verificar o estado da faca de corte do papel (SAP)

8- Verificar suporte da bobina

9- Verificar folga e vazamento na caixa transmisséo tambor da fita

10- Trocar almofada (SAP)

CABECOTE DE CORTE

1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca

2- Trocar rolamentos do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629.2z)

3- Verificar vazamentos de dleo

4- Verificar amortecedor de protecéo (SAP )

TAMBOR DEFLETOR

1- Desmontagem e limpeza do capuz

2- Desmontagem e limpeza da vélwla do tambor defletor

3- Verificar estado dos limitadores do tambor defletor (SAP)

4- Verificar se gira livemente o tambor defletor

5- Limpeza do soprador

TRANSPORTADOR

1- Verificar estado das correias de transmiss&o externa do transportador.
KODAK

1- Revisar subconjunto da caixa angular, correias, engrenagens de transmiss&o, polias e mancal
2- Revisar os variadores de velocidade PIV: (correias, polias e esticadores)

3- Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia e eixo (SAP 20045544)
4- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ENTREGA

5- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ALIMENTAGAO

6- Verificar nivel de éleo do Variador PIV PEQUENO

7- Trocar os rolamentos dos rolos de entrega, alimentacéo e pré-tensor (SAP-)
8- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentagao e pré-tensor.(SAP 20052351)
9- Trocar rolo pré-tensor (borracha) - SAP (20043701)

10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707)

11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702)

12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796)

13- Trocar rolo entrega (pequeno) - SAP (20043733)

14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797)

15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentagéo (SAP-20043710)
16- Revisar chawvetas em geral

17- Revisar sub-conjunto resenatério de triacetina - SAP (20128132)

18- Troca da correia do rolo de entrega (255.L050)

19- Revisar fuso e correia do regulador do resenvatério de triacetina

20- Revisar acoplamento do reservatério de triacetina - SAP (20045545)

21- Limpeza dos blocos dos abridores de acetato

22- Revisar "rolo deslizador superior" da entrada de acetato

23- Revisar estado do feltro de limpeza do rolo de entrega

LUBRIFICAGAO

1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222)

2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222)

3 - Lubrificar articulacdes dos resfriadores (Graxa HP 222)

4 - Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algod&o (Mobilgear 600 XP 150)
5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP 150)
6 - Inspecionar espagador helicoidal - Langador - (Mobilgear 600 XP 150)

7 - Lubrificar conjunto trocador do papel (Graxa HP 222)

MAQUINA GERAL

1- Verificag&o da correia do motor principal (SAP- )

2- Desmontar e limpar ventilador de suc¢ao

3- Trocar correia do ventilador de sucgéo (SAP-)

4- Limpeza das mangueiras de succao do ventilador

5- Revisar engrenagem do eixo principal Ambatex. SAP (20043719)

6- werificar filtro de ar comprimido (SAP-)

7- verificar mangueira dos abridores de acetato

CABECOTE DE CORTE

1- Inspecionar Vibrador Leadjer- Trocar se necessario

KODAK

1- Trocar Subconjunto do Rolo Esticador Kodak

CAIXA ANGULAR

1- Trocar Caixa Angular - Preventiva Subconjunto 355049

GUARNITURE

1- Verificar dobrador menor- SAP (11440769)

2- Verificar lingueta- SAP (11445651)

3- Verificar dobrador maior - SAP (12692045)

4- Verificar guia da garniture esquerda e direita

5- Trocar rolamentos dos rolos desviadores - ROLAMENTO 608.2Z

6- Trocar rolamentos do rolo desviador do trocador de bobina - ROLAMENTO 6200.2RS
7- Verificar rolos da fita de algodao

8- Limpeza do quadrante

TRANSPORTADOR

1- Trocar rolamentos dos esticadores - ROLAMENTO 6801.2Z

MAQUINA GERAL

1- Trocar Ventilador de Sucgdo

GUARNITURE

1- Desmontagem e limpeza dos canais da guarniture

KODAK

1- Trocar Variadores PIV- 3 conjuntos

| RECURSC ~

20049800

12248272
12248160

20043701
20043707
20043702
20043796
20043733
20043797

11594525

12248272
12740346

20050074

QUANT! -
2
2
2
1
1
1
1
1
1
1



APENDICE VIII- Plano de manutencdo F6- 1000, 2000, 3000 e 5000 horas

Mac-T
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6
F6

Lista |~
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_2000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000
PM5_5000

Fre ~

Op ~ Descrigdo ~ | RECURSC
10  LARGADA DA MAQUINA

10  1- Limpeza do ambiente

10  2- Montagem da maquina

10  3- Preparacao para largada da maquina

20  GUARNITURE

20 1- Verificar estado do resfriador, articulagdes e parafusos de ajuste

20  2- Verificar estado dos suportes da linglieta

20  3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algodéo (SAP-)

20  4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel (SAP-116303480)

20  5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel

20  6- Revisar Tambor de Expansé&o (SAP-20045492)

20 7- verificar desgaste da guarniture

20 8- Revisar mangueiras do resfriador

30 TROCADOR DE BOBINAS

30  1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumético ( SAP)

30  2- Inspecionar blocos de sucgéo do papel

30  3- Verificar se o rolo de tragé@o do papel gira livemente

30  4- Verificar desgaste do rolo de presséo. Se necessario trocar - SAP (11001284)

30  5- Trocar rolamentos do rolo de presséo do papel (SAP 20049800- EE.3.TN9 ~ Rolamento) 20049800
30  6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande (SAP)

30  7- Verificar o estado da faca de corte do papel (SAP)

30 8- Verificar suporte da bobina

30 9 Verificar folga e vazamento na caixa transmiss&o tambor da fita

30  10- Trocar almofada (SAP)

40 CABECOTE DE CORTE

40  1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca

40  2- Trocar rolamentos do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629.2z) 12248272
40  3- Verificar vazamentos de 6leo 12248160
40  4- Verificar amortecedor de protecao (SAP )

50 TAMBOR DEFLETOR

50  1- Desmontagem e limpeza do capuz

50  2- Desmontagem e limpeza da valwla do tambor defletor

50  3- Verificar estado dos limitadores do tambor defletor (SAP)

50  4- Verificar se gira livemente o tambor defletor

50  5- Limpeza do soprador

60  TRANSPORTADOR

60  1- Verificar estado das correias de transmissé&o externa do transportador.

70  KODAK

70 1- Revisar subconjunto da caixa angular, correias, engrenagens de transmiss&o, polias e mancal

70  2- Revisar os variadores de velocidade PIV:(correias, polias e esticadores)

70  3- Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia e eixo (SAP 20045544)

70 4 Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ENTREGA

70 5 Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ALIMENTAGAO

70 6 Verificar nivel de éleo do Variador PIV PEQUENO

70  7- Trocar os rolamentos dos rolos de entrega, alimentacao e pré-tensor (SAP-)

70 8- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentag&o e pré-tensor.(SAP 20052351)

70  9- Trocar rolo pré-tensor (borracha) - SAP (20043701) 20043701
70 10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707) 20043707
70  11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702) 20043702
70  12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796) 20043796
70 13- Trocar rolo entrega (pequeno) - SAP (20043733) 20043733
70  14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797) 20043797
70  15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentag&o (SAP-20043710)

70 16- Revisar chavetas em geral

70 17- Revisar sub-conjunto resenatdrio de triacetina - SAP (20128132)

70 18- Troca da correia do rolo de entrega (255.L050) 11594525
70  19- Revisar fuso e correia do regulador do reservatorio de triacetina

70  20- Revisar acoplamento do reservatério de triacetina

70  21- Limpeza dos blocos dos abridores de acetato

70  22- Revisar "rolo deslizador superior* da entrada de acetato

70  23- Revisar estado do feltro de limpeza do rolo de entrega

80 CARVAO ATIVADO

80  1-limpar bandeja de armazenamento do carvao

80  2-werificar correia de transporte do carvdo

80  3-inspecionar ito do motor de

80  4- verificar rolos de tragao

80  5-limpar chapas de transporte do cando

80  7- trocar rolamentos dos rolos de transporte de canéo 12248160
90  LUBRIFICAGAO

90 1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222)

90 2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222)

90 3 - Lubrificar articulagdes dos resfriadores (Graxa HP 222)

90 4 - Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algod&o (Mobilgear 600 XP 150)

90 5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP 150)

90 6 - Inspecionar - Langador - 600 XP 150)

90 7 - Lubrificar conjunto trocador do papel (Graxa HP 222)

100 MAQUINA GERAL

100 1- Verificag&o da correia do motor principal (SAP- )

100  2- Desmontar e limpar ventilador de suc¢do

100  3- Trocar correia do ventilador de sucgéo (SAP-)

100 4- Limpeza das mangueiras de sucgao do ventilador

100  5- Revisar engrenagem do eixo principal Ambatex. SAP (20043719)

100  6- verificar filtro de ar comprimido (SAP- )

100  7- verificar mangueira dos abridores de acetato

10 CABEGCOTE DE CORTE

10 1- Inspecionar Vibrador Leadjer- Trocar se necessario

20 KODAK

20  1- Trocar Subconjunto do Rolo Esticador Kodak

30  CAIXA ANGULAR

30  1- Trocar Caixa Angular - Preventiva Subconjunto 355049

40  GUARNITURE

40 1- Verificar dobrador menor- SAP (11440769)

40  2- Verificar lingueta- SAP (11445651)

40  3- Verificar dobrador maior - SAP (12692045)

40  4- Verificar guia da garniture esquerda e direita

40  5- Trocar rolamentos dos rolos desviadores - ROLAMENTO 608.2Z 12248272
40  6- Trocar rolamentos do rolo desviador do trocador de bobina - ROLAMENTO 6200.2RS 12740346
40  7- Verificar rolos da fita de algodao

40 8- Limpeza do quadrante

50 TRANSPORTADOR

50  1- Trocar rolamentos dos esticadores - ROLAMENTO 6801.2Z 20050074
60 MAQUINA GERAL

60  1- Trocar Ventilador de Succ¢éo

10  GUARNITURE

10  1- Desmontagem e limpeza dos canais da guarniture

20 KODAK

20 1- Trocar Variadores PIV- 3 conjuntos

QUANT ~
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APENDICE IX- Plano de manutencdo F7- 1000, 2000, 3000 e 5000 horas

Mac.T
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7
F7

Lista |~
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PMS5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_1000
PM5_2000
PM5_2000
PMS5_2000
PM5_2000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PMS5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PMS5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_3000
PM5_5000
PMS5_5000
PM5_5000
PM5_5000

Fre ~

Op ~ Descricao ~ | RECURSC ~
10 LARGADA DA MAQUINA

10  1- Limpeza do ambiente

10  2- Montagem da maquina

10  3- Preparacéo para largada da maquina

20  GUARNITURE

20  1- Verificar estado do resfriador, articulagcdes e parafusos de ajuste

20  2-Verificar estado dos suportes da lingtieta

20  3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algoddo (SAP-)

20  4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel (SAP-116303480)

20  5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel

20  6- Revisar Tambor de Expansé&o (SAP-20045492)

20  7- werificar desgaste da guarniture

20 8- Revisar mangueiras do resfriador

30 TROCADOR DE BOBINAS

30  1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumatico ( SAP)

30  2- Inspecionar blocos de succédo do papel

30  3- Verificar se o rolo de tragéo do papel gira livemente

30  4- Verificar desgaste do rolo de pressdo. Se necessario trocar - SAP (11001284)
30  5- Trocar rolamentos do rolo de pressédo do papel (SAP 20049800- EE.3.TN9 ~ Rolamento)
30  6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande (SAP)

30  7- Verificar o estado da faca de corte do papel (SAP)

30 8- Verificar suporte da bobina

30  9- Verificar folga e vazamento na caixa transmissao tambor da fita

30  10- Trocar aimofada (SAP)

40  CABECOTE DE CORTE

40  1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca

40  2- Trocar rolamentos do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629.2z)

40  3- Verificar vazamentos de 6leo

40  4- Verificar amortecedor de protegédo (SAP )

50 TAMBOR DEFLETOR

50 1- Desmontagem e limpeza do capuz

50  2- Desmontagem e limpeza da vélwila do tambor defletor

50  3- Verificar estado dos limitadores do tambor defletor (SAP)

50  4- Verificar se gira livemente o tambor defletor

50  5- Limpeza do soprador

60  TRANSPORTADOR

60  1- Verificar estado das correias de transmisséo externa do transportador.

70 KODAK

70  1- Revisar subconjunto da caixa angular, correias, engrenagens de transmissao, polias e mancal
70  2- Revisar os variadores de velocidade PIV (correias, polias e esticadores)

70  3- Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia e eixo

70  4-Verificar nivel de dleo do Variador PIV de ENTREGA

70  5- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ALIMENTAGAO

70  6- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV PEQUENO

70  7- Trocar os rolamentos dos rolos de entrega, alimentacéo e pré-tensor (SAP-)
70 8- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentag&o e pré-tensor.(SAP 20052351)
70  9- Trocar rolo pré-tensor (borracha) - SAP (20043701)

70  10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707)

70  11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702)

70  12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796)

70 13- Trocar rolo entrega (pequeno) - SAP (20043733)

70  14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797)

70  15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentacéo (SAP-20043710)
70  16- Revisar chavetas em geral

70  17- Revisar sub-conjunto resenvatério de triacetina - SAP (20128132)

70 18- Troca da correia do rolo de entrega (255.L050)

70  19- Revisar fuso e correia do regulador do resenvatério de triacetina

70  20- Revisar acoplamento do reservatorio de triacetina - SAP (20045545)

70  21- Limpeza dos blocos dos abridores de acetato

70  22- Revisar "rolo deslizador superior’ da entrada de acetato

70  23- Revisar estado do feltro de limpeza do rolo de entrega

80 LUBRIFICAGAO

80 1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222)

80 2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222)

80 3 - Lubrificar articulaces dos resfriadores (Graxa HP 222)

80 4 - Inspecionar caixa de acionamento do tambor da fita de algod&o (Mobilgear 600 XP 150)
80 5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP 150)
80 6 - Inspecionar espacador helicoidal - Lancador - (Mobilgear 600 XP 150)

80 7 - Lubrificar conjunto trocador do papel (Graxa HP 222)

920 MAQUINA GERAL

90  1- Verificagc&o da correia do motor principal (SAP-)

90  2- Desmontar e limpar ventilador de sucgao

90  3- Trocar correia do ventilador de sucgédo (SAP-)

90  4- Limpeza das mangueiras de sucg&o do ventilador

90  5- Revisar engrenagem do eixo principal Ambatex. SAP (20043719)

90  6- erificar filtro de ar comprimido (SAP-)

90  7- verificar mangueira dos abridores de acetato

10 CABECOTE DE CORTE

10  1- Inspecionar Vibrador Leadjer- Trocar se necessario

20 KODAK

20  1- Trocar Subconjunto do Rolo Esticador Kodak

30  CAIXA ANGULAR

30  1- Trocar Caixa Angular - Preventiva Subconjunto 355049

40  GUARNITURE

40 1- Verificar dobrador menor- SAP (11440769)

40  2- Verificar lingueta- SAP (11445651)

40  3- Verificar dobrador maior - SAP (12692045)

40  4- Verificar guia da garniture esquerda e direita

40  5- Trocar rolamentos dos rolos desviadores - ROLAMENTO 608.2Z 12248272
40  6- Trocar rolamentos do rolo desviador do trocador de bobina - ROLAMENTO 6200.2RS 12740346
40  7- Verificar rolos da fita de algodao

40 8- Limpeza do quadrante

50 TRANSPORTADOR

50  1- Trocar rolamentos dos esticadores - ROLAMENTO 6801.2Z 20050074
60 MAQUINA GERAL

60  1- Trocar Ventilador de Sucgdo

10 GUARNITURE

10  1- Desmontagem e limpeza dos canais da guarmiture

20 KODAK

20  1- Trocar Variadores PIV- 3 conjuntos

QUANT =

©



APENDICE XI- Plano de manutencédo F8- 500, 1000, 2000 e 3000 horas.

Ma(-T|

F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8
F8

Lista |~ |Fre =

KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500
KDF_500

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_1000

KDF_2000

KDF_2000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

KDF_3000

MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI
MULFI

500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
500
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
2000
2000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
3000
500
500
500
500
500
500
500
500
1000
1000
1000
1000
2000
2000
2000
2000
3000
3000
3000

Op ~ Descricédo v RECURSC ~
10  Trocador de Bobina

10 1 - Inspecionar os rolamentos dos rolos desviadores do papel

20  Transferéncia Final

20 2 - Inspecionar rolamentos dos esticadores da correia de transferéncia final.

30  Maquina Geral

30  1- Verificar correias do ventilador maior do tambor de transferéncia

30  2- Verificar correia do tambor de expansdo

30  3- Verificar correia do encoder do freio.

40  Transmiss&o Principal

40 1 - Inspecionar correia de transmissé&o principal do kdf;

40 2 - Inspecionar rolamento do esticador da correia de transmisséo principal.

10  Trocador de Bobina

10 1 - Trocar rolamentos dos rolos desviadores do papel 12248272
10  2- Trocar a correia do trocador de papel.

20  Cabecote de Corte Final

20 1 - Trocar os rolamento dos esticadores da correia do langador. 12248077
30  Transferéncia Final

30 1-Trocar o capuz do tambor de transferéncia 12083940
30 2 - Trocar os rolamentos dos esticadores da correia de transferéncia final. 12739984
40  Guarniture

40  1- werificar rolamentos dos rolos desviador da fita de algodéo.

40  2- werificar desgaste da lingueta e do dobrador maior

50  Maquina Geral

50 1- Trocar a correia do ventilador maior do tambor de transferéncia 20092721
50  2- Verificar funcionamento do amortecedor da proteg&o do cabecote de corte

10  Maquina Geral

10 1 - Trocar a correia do ventilador maior do tambor de transferéncia 20050594
10  Maquina Geral

10 1 - Trocar a correia do encoder do freio. 20095119
20  Transmissé&o Principal

20 1 - Trocar a correia de transmiss&o principal do kdf;

20 2 - Trocar o rolamento do esticador da correia de transmisséo principal.

30  Trocador de Bobina

30 1-Trocar a correia do trocador de papel.

40  Garniture

40 1 - Verificar desgaste da lingueta;

40 2 - Verificar desgaste do dobrador maior.

10  Filtreira

10 1 - Retirar o tampé&o para limpeza (inferior e lateral);

10 2 - Trocar o capuz de nylon dos tambores 12065900
10  3- Verificar estado das facas e afiadores

20  Maquina Geral

20  1- Verificar funcionamento do amortecedor da protegé&o frontal superior e inferior

20  2- Limpeza dos tambores

20 3 -Trocar a correia do ventilador maior dos tambores.

10  MAaquina Geral

10 1 - Limpar a camara de sucgéo das filtreiras e blocos dos tambores.

20  Troca de oleo do spyder

20  1- utilizados 350ml do 6leo 629

10  MAaquina Geral

10 1 - Trocar os rolamentos do ventilador da KDF;

10 2 - Trocar os rolamentos do ventilador do spider

10 3 - Trocar os rolamentos do ventilador dos tambores. ;

10  Maquina Geral

10  1- Trocar correia do motor principal

10  2- Limpar mangueiras de vacuo

QUANT ~

34



APENDICE XII- Plano de manutenc¢&o F9- 500 e 1000 horas.

Ma(-T|

F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9
F9

Lista |~ |Fre =

COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER

500

500

500

500

500

500

500

500

500
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000

Op ~ Descricédo

10
10
10
10
10
20
20
30
30
10
10
10
10
20
20
20
20
20
20
20
20
20
30
30
30
30
40
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
60
60
60
60

Cabecote de Corte

1- Aspirar compartimento das facas

2- Limpar graxa e/ou 6leo das paredes do cabegote
3- Limpar discos e verificar desgaste

4- Limpar sistema de succ¢éo do langador

Trocador de Bobina

2- Inspecionar rolos de trac&o e pressao
Lubrificagéo

1- Lubrificar graxeiras

Largada de maquina

1- Limpeza do ambiente

2- Montagem da maquina

3- Preparacéo para largada da maquina

Cabecote de Corte

1- Aspirar compartimento das facas

2- Limpar graxa e/ou 6leo das paredes do cabecote
3- Limpar discos e \erificar desgaste

4- Limpar sistema de sucg&o do langador

5- Inspecionar rolamento e anel orbital

6- Inspecionar folga ou desgaste do vibrador

7- Inspecionar avanco da faca

8- Lubrificar graxeiras

Trocador de Bobina

1- Limpar bloco de sucg¢éo das guias do papel

2- Inspecionar rolos de tracdo e pressao

3- Verificar desgaste do freio da bobina

Camara de Formagao

1- Inspecionar rolos da fita de algod&o

2- Inspecionar tambor da fita de algodéo

3- Inspecionar dobradores

4- Inspecionar lingueta e formadores

5- Verificar faca rotativa e levantador da tripa

6- Inspecionar tensionamento da fita de algodéo
Magquina Geral

1- Abrir portas traseiras e retirar tabaco acumulado
2- Verificar tensionamento e desgaste das correias do motor principal e bomba de vacuo
3- Verificar funcionamento do amortecedor da protegdo do cabecote de corte
4- Limpeza da bomba de vacuo e tubulagdes
Lubrificagé@o

1- Verificar nivel de éleo das caixas da filtreira

2- Verificar nivel de 6leo da bomba

3- Lubrificar graxeiras dos rolos desviadores

~  RECURSC ~

QUANT ~



APENDICE XIl1- Plano de manutencéo F10- 500 e 1000 horas.

Méac-¥
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10
F10

Lista * Fre~

COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER
COMBINER

500
500
500
500
500
500
500
500
500
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000

Op ~ Descrigdo

10
10
10
10
10
20
20
30
30
10
10
10
10
20
20
20
20
20
20
20
20
20
30
30
30
30
40
40
40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
60
60
60
60

Cabecote de Corte

1- Aspirar compartimento das facas

2- Limpar graxa e/ou 6leo das paredes do cabegote
3- Limpar discos e erificar desgaste

4- Limpar sistema de suc¢ao do langador
Trocador de Bobina

2- Inspecionar rolos de tracdo e pressao
Lubrificagéo

1- Lubrificar graxeiras

Largada de maquina

1- Limpeza do ambiente

2- Montagem da méaquina

3- Preparagdo para largada da maquina

Cabecote de Corte

1- Aspirar compartimento das facas

2- Limpar graxa e/ou 6leo das paredes do cabegote
3- Limpar discos e verificar desgaste

4- Limpar sistema de suc¢ao do langador

5- Inspecionar rolamento e anel orbital

6- Inspecionar folga ou desgaste do vibrador

7- Inspecionar avango da faca

8- Lubrificar graxeiras

Trocador de Bobina

1- Limpar bloco de sucgéo das guias do papel

2- Inspecionar rolos de tracdo e pressao

3- Verificar desgaste do freio da bobina

Camara de Formagéo

1- Inspecionar rolos da fita de algodédo

2- Inspecionar tambor da fita de algodéo

3- Inspecionar dobradores

4- Inspecionar lingueta e formadores

5- Verificar faca rotativa e levantador da tripa

6- Inspecionar tensionamento da fita de algodao
Maquina Geral

1- Abrir portas traseiras e retirar tabaco acumulado
2- Verificar tensionamento e desgaste das correias do motor principal e bomba de vacuo
3- Verificar funcionamento do amortecedor da proteg&o do cabecote de corte
4- Limpeza da bomba de vacuo e tubulactes
Lubrificacéo

1- Verificar nivel de éleo das caixas da filtreira

2- Verificar nivel de 6leo da bomba

3- Lubrificar graxeiras dos rolos desviadores

¥ RECURSC ~



APENDICE XIV- Fornecedor local para confeccéo de elementos de maquina

Foto de engrenagem de tracdo do eixo principal

Orcamento de empresa de usinagem de Santa Cruz do Sul

FORNECEDOR

Orgamento ORCAMENTO Data: o8y f S/ E?
Hora: le:54:2%9

Data Orgamento: Data Previsdo: 08/09/15 Data Validade: 18/0%/15 ‘Orgamento: 4957

Cliente: 1484 PHILIPF MORRIS BRASIL IND E COM LTDA. Contato: EDUTARDD ELEIN

CNPJCPF: 04.041.233 13-11 LE: L 137065 Fome: 51 2303-3000 Fax: 51

CFOP: E.10LP VERDR PRODUTOS INDUSTRIALIZRD

E-mail: Eduardo Klein@pmi . com

Tabela de Venda: 006 TABELA 2014/2015

Modalidade Cobranga: 02 DEPCEITC EM CONMTR Condigio de Pagto: 28 DD

Enderego de Entrega: RUR VICICR FREDERICC 505

Cidade Entrega: SRNTIR CRUZ DO SUL Bairro: DISTRITC INDUSTRILL UF: RE CEP: 96835-74%

Depésito: TECHILAWGE USINAGEM INDUSTRIAL LTDA T Frete: CIF % Frete: 0,00

Transportadora: 5 TECHNILANGE USINAGEM INDUSTRIAL LTDA Valor Frete:

Redespacho: v

Observagio: PREVISEC DE ENTREGA PODERA SER DE ATE 10 DIAS UTEIS APOS REC

EBIMENTO DA CCNFIR_“L:_E‘ZEG_
A/C MAURICIO CUNHA

ITENS 'PRODUTOS

Gtde. Codigo Descrigao umM Unitario Frete WVir.Total %IPl  VIr.IPI
1,000 CL21T4E PHILIP MORRIS ENGRENAGEM COMBINER PC TE8,0000 200 TE3.00 0.00 0,00
Valor Total Hens 768,00
Valor IPI 0.00
Valor Desconto o.oo
Valor Frete o.oo
Valor TOTAL 768,00

Ass_Cliente: PEILIP MORRIS BRASIL IND E COM LTDR.
CNPNCPF: 04.041_533/70013-11

Orcamento do fabricante do equipamento- peca original

“« FORNECEDOR ORGAMENTO No.

0252/15
TOBACCO MACHINERY /
DATA DE EMISSAD:

CLIENTE : PHILIP MORRIS BRASIL S/A VALIDADE:

ENDERECO: Rodovia BR 471 -KM. 45 COTAQ;‘D:

BAIRRO )

CIDADE / ESTADO: SANTA CRUZ DO SUL COPIA

CEF: EMAIL:

TELEFONE | FAX ATENCAQC DE:

COND. PAGAMENTO: EMAIL: ‘Guilherme Genehr@pmi.com

ESTE DOCUMENTO NAO E VALIDO COMO COMPROVANTE DE VENDAS

Item Cadigo Descrigio Proc | Qtde | Unid Prazo de Classific 1Pl 1Pl Preco Prego
Malins Entri Fiscal % RS Unit-RS Total - RS
1 [014-20-D ENGRENAGEM MOVIDA (ESQUERDA) 1-M 1 PC 4005 | 84835090 | 12% | RS 179,37 | RS 148474 [ RS 1.434,74




APENDICE XV- Processo de execucdo da manutencéo preventiva

Frow o oerein

AN En 1@ ro P\Jm/@\_(-

b .
g
Manutengio Preventiva F2- 1000 HS h i
- TAREFAS inicio Tempo (min.)
/. | LARGADA DA MAQUINA PR
U\ J [ 1= Limpeza do ambiente =l
2- Montagem da maquina g
™, 3- Preparagao para largada da maquina
LA GUARNITURE
U 1- Verificar estado do resfriador, articulagdes e parafusos de ajuste 9.0 57 o
2- Verificar estado dos suportes da linglieta a7 -1 S J e
3- Trocar rolamentos dos rolos da fita de algodo (SAP- ) No 420! Yo 760
4- Verificar funcionamento e desgaste dos guias do papel (SAP-116303480) CRT a7 9 Aac
5- Revisar funcionamento do rolo regulador de papel 3.0 g Tonc
6- Revisar Tambor de Expansao (SAP-20045492) FE<E C L Ll L
7- verificar d da guarniture 3 05 &° ¥ac
~ 8- Revisar mangueiras do resfriador e < RY:
f 3J TROCADOR DE BOBINAS
~=|_1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumatico ( SAP) oY 44 5 TN
2- Inspecionar blocos de sucgéo do papel . 03: LS5 1t A e
3- Verificar se o rolo de tragao do papel gira livremente [ {=) o Cle 1bo™
4- Verificar d do rolo de press&o. Se necessdrio trocar - SAP (11001284) 3 Ya Y 1o
5- Trocar rolamentos do rolo de pressao do papel (SAP 20049800- EE.3. TN9) %S 45 [
6- Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande (SAP) 3.0 e & ! M0 o
7- Verificar o estado da faca de corte do papel (SAP) - 35 e “feliom
8- Verificar suporte da bobina S =N [N
9- Verificar folga e vazamento na caixa 50 tambor da fita qw =) Clada
, 10- Trocar aimofada (SAP) A o Q9 Cigilon oY
( CABEGOTE DE CORTE
| 1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca 70 oo or Ll tdoh
2- Trocar rolamentes do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629.2z) f(;' ) g Tos
3- Verificar vazamentos de oleo For z Q= e
.| 4- Verificar amortecedor de protecao (SAP )
(_'5 TAMBOR DEFLETOR
g 1- Desmontagem e limpeza do capuz YT Lo % h%!m
2- Desmontagem e limpeza da valvula do tambor defletor Sl 40 [N 2z dh il ad
3- Verificar estado dos limitadores do tambor defletor (SAP) 01 30 Lo’ Gis
4- Verificar se gira liviemente o tambor defletor 0% Yo 20" G ilé.mmp
- |_5- Limpeza do soprador - 09: 0C 0° (i M iand
(& | TRANSPORTADOR
= 1- Verificar estado das correias de transmissdo externa do transportador. 0Y./0 yis) [ .‘,.B"Wuu
KODAK
1- Revisar subconj. da caixa angular, correias, engrenagens de transmissao, polias e
mancal
2- Revisar os variadores de velocidade PIV: verificar alinhamento e condigges das correias,
polias e esticadores ch:ge i5! M Lo
3- Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia ¢ eixo
4- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ENTREGA il ]-) 5 Vi ;g S A D)
5- Verificar nivel de 6leo do Variador PIV de ALIMENTACAQ if 5 s 2
6- Verificar nivel de dleo do Variador PIV PEQUENO & 2o K 1 +/
7- Trocar os rolamentos dos rolos de enltrega, alimentacao e pré-tensor (SAP-) F ey 5° /2
8- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentagéo e pré-tensor.(SAP 20052351) £ 3o {4 P
9- Trocar rolo pré-tensor (borracha) - SAP (20043701) 20" J
10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707) Lo v Yl
11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702) 2o ” )}
12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796) £6 /!
13- Trocar rolo entrega (pequeno) - SAP (20043733) % /
14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797) Ze 7]
15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentagio A0 /7
16- Revisar chavetas em geral e /7
17- Revisar sub-conjunto reservatorio de triacelina - SAP (20128132) {fo* 2]
18- Troca da correia do rolo de entrega (255.L050) Jo i
19- Revisar fuso e correia do regulador do reservatario de triacetina Jo Lutionm
20- Revisar acoplamento do reservatorio de triacetina - SAP (20045545) jo ' yaa
21- Limpeza dos blocas dos abridores de acetato dorn )
22- Revisar "rolo deslizader superior” da entrada de acetato & fod
. |_23- Revisar estado do feltro de limpeza do rolo de entrega 5 2
LUBRIFICACAO
1 - Lubrificar hardy spicer (Graxa HP 222) q. 1o Jo< AR
2 - Lubrificar suporte da bobina (Graxa HP 222) Saaf p5 fe [ RN
3 - Lubrificar articulagbes dos resfriadores (Graxa HP 222) 300 o Clevvew
4 - Insp caixa de acionamento do tambor da fita de algodao 5oL oS Claysn™ ‘fe!u
5 - Inspecionar caixa de engrenagens do motor principal (Mobilgear 600 XP150) R s v Clexo ™
6 - Inspecionar espagador helicoidal - Langador - (Mobilgear 800 XP150) [ iz ot £l e
77 | _7 - Lubrificar coniunto trocador do papel (Graxa HP 222) & 26 oty AL
@ MAQUINA GERAL
1- Verificacdo da correia do motor principal {SAP- ) Qs 35 [<TE ClaGeny
2- Desmontar ¢ limpar ventilador de succao X qof A1
3- Trocar correia do ventilador de sucgdo (SAP-) %5 7755379 1. LGl is’ My iy
4- Limpeza das mangueiras de sucgdo do ventilador Az 2 o' SR
5- Revisar engrenagem do eixo principal Ambatex. SAP (20043719} M o g° Lo
B- verificar filtro de ar comprimido {SAP- ) e | S 2y =" e
7- verificar mangueira dos abridores de acetato * . 3 3 [ VN e
X
" EXTRAS 4
AAd. Thao
Z 12Ty BOT -~ 4pe
177 43503 - 277
1T bdplzg - Iy
12163 6o -2y .
alaly A2 (A Tr~2limmn Innvy ady NY: 30 {g [
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APENDICE XVII- Softare MsProject ®

D b Task |Nome da Tarefa
Maode 6| 7|89 |w|11]12]13]14]15]

1 L 5 | [

2 L Manutencido Preventiva F1- 500 HS I

pat - Manutengdo Preventiva F1- 1000 HS |

&3 L Manutengéo Preventiva F2- 1000 HS

a4 - LARGADA DA MAQUINA I

g |§ wmy 1- Limpeza do ambiente

8% (§ mg 2- Montagem da maquina

g7 (@ 3- Preparagdo para largada da maquina

28 - GUARNITURE [r—

25 - 1- Verificar estado do resfriador, articulacfies e parafusos de ajuste Jodo

a0 - 2-Verfficar estado dos suportes da lingleta Jodo

a1 - 3 Trocar rolamentos dos rolos da fita de algod3o (SAP- ) lodo

o2 - 4-Verfficar funcionamento e desgaste dos guias do papel (SAP-1163034 Jodo

33 - 5 Revisar funcionamento do rolo regulador de papel Jodo

a4 - 6- Revisar Tambor de Expansao (SAP-20045492) Cleiton

95 L) T- verificar desgaste da guamiture Jodo

36 - B- Revisar mangueiras do resfriador Jodo

a7 - TROCADOR DE BOBINAS ™

98 - 1- Verificar os cames de acionamento e o cilindro pneumatico ( SAP) Jodo

] - 2- Inspecionar blocos de sucgdo do papel Maring
100 L} 3- Verificar se o rolo de frag3o do papel gira liviemente Cleiton
101 - 4- Verfficar desgaste do rolo de press3o. Se necessanio trocar - SAP (11 Cleiton
102 L} 5- Trocar rolamentos do rolo de pressio do papel Cleiton
103 L} 6 Verificar estado dos freios das bobinas pequena e grande (SAF) Cleiton
104 L} T- Verificar o estado da faca de corfe do papel (SAP) Cleiton
105 L) 8- Verificar suporte da bobina Cleiton
106 L} 9- Verificar folga & vazamento na caixa transmissdo tambor da fita Cleiton
107 - 10- Trocar almofada (SAP) Cleiton
108 L CABECOTE DE CORTE al
109 - 1- Limpar e verificar estado dos afiadores da faca Cleiton
110 L 2- Trocar rolamentos do orbital (SAP 12248272 608.2z e 12248160 629 .2 Jodo
111 - 3- Verificar vazamentos de dleo Jodo
112 - 4- Verificar amortecedor de protecio (SAP ) & 17/12
113 - TAMBOR DEFLETOR [——
114 L 1- Desmontagem e limpeza do capuz . Guilherme
115 L 2- Desmontagem e limpeza da valvula do tambor defletor 4 Guilherme
116 L 3 Verificar estado dos limitadores do tambor defietor (SAP) l-,GuiIherme
117 L 4-Verificar se gira livremente o tambor defletor ¥ Guilherme
118 L 5- Limpeza do soprador Guilherme
113 - TRANSPORTADOR i
120 L 1- Verificar estado das correias de transmissao externa do transportador. Guilherme
122 - 1- Re\risar_ subconjunto da caixa angular, correias, engrenagens de ¢ 17/12

transmissao, polias e mancal
123 L 2- Revisar os variadores de velocidade PIV: verificar alinhamento e Lucian;Marino
condigdes das correias, polias e esticadores

124 LS 3 Verificar subconjunto esticador da correia do PIV: rolamentos, polia e ¢ & 17/12
125 LS 4- Verificar nivel de dleo do Varador PIV de ENTREGA Lucian;Marino
126 LS 5- Verfficar nivel de 6lea do Vanador PIV de ALIMENTACAO ~ Lucian; Marino
127 L} 6- Verificar nivel de dleo do Varador PIV PEQUEND TLucian;Marino
128 L} 7- Trocar os rolamentos dos rolos de entrega, alimentacdo e pré-tensor ( Mucian:Marino
129 L} B- Revisar mancais dos rolos de entrega, alimentagdo e pré-tensor (SAP x Lucian
130 - 9 Trocar rolo pré-tensor (bomacha) - SAP (20043701) l Lucian
131 - 10- Trocar rolo pré-tensor (metal) - SAP (20043707) l.hl.ucian
132 - 11- Trocar rolo alimentador (borracha) - SAP (20043702) ¥ Lucian
133 - 12- Trocar rolo alimentador (frisado) - SAP (20043796) *. Lucian
134 - 13- Trocar rolo entrega (pequena) - SAP (20043733) 1’ Lucian
135 - 14- Trocar rolo entrega (grande) - SAP (20043797) } Lucian
136 - 15- Revisar engrenagens de Politec nos rolos pré-tensor e alimentagdo lLutian
137 - 16- Revisar chavetas em geral z Lucian
138 - 17- Revisar sub-conjunto reservatorio de triacetina - SAP (20128132) p Lucian
139 - 18- Troca da comeia do rolo de entrega (255.L050) lLuc:'am
140 - 19- Revisar fuso e cormeia do regulador do reservatorio de triacetina x Lucian



APENDICE XVI- Limpeza executada no 3° turno
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