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Resumo

E de amplo conhecimento que a estratégia de planejamento e controle de manutencao
tornou-se indispensavel na melhoria da qualidade do processo produtivo. Sem a realizacao
de uma manutencao adequada no equipamento a empresa tera custos elevados, diminui¢ao
da qualidade do produto e dos niveis de eficiéncia da producao. Com a finalidade de
reduzir esses impactos, foi elaborada uma estrategia melhorada de manutencao onde
foram adotados os critérios para a classificagdo dos equipamentos de acordo com sua
criticidade: para avaliagdo no impacto na producgao, qualidade, riscos a satude e seguranca,
meio ambiente, custos. Através dessa classificagao visou-se ao aumento da vida ttil dos
equipamentos da fabrica de ragoes. Foram elaborada planos de manutencao para os
principais equipamentos, sendo eles: moinhos de martelo, misturador, condensador, prensa
peletizadora, resfriador e elevadores de caneca. Através da elaboracao e aplicacao dos
planos de manutencao a instalacdo e adequacao da equipe de PCM ocorreu diminuicao

das indisponibilidades da fabrica.

Palavras-chave:manutenc¢ao industrial, planejamento estratégico de manutencao, manu-

tencao preventiva.



Abstract

It is widely known that the maintenance planning and control strategy has become essential
in improving the quality of the production process. Without proper maintenance on the
equipment, the company will have high costs, reduced product quality and production
efficiency levels. In order to reduce these impacts, an improved maintenance strategy was
developed where the criteria for classifying equipment according to their criticality were
adopted: to assess the impact on production, quality, health and safety risks, environment,
costs . Through this classification, the aim was to increase the useful life of the feed mill
equipment. Maintenance plans were drawn up for the main equipment, namely: hammer
mills, mixer, condenser, pellet press, cooler and mug elevators. Through the preparation
and application of maintenance plans, the installation and adequacy of the PCM team

resulted in a reduction in the factory’s unavailability.

Keywords: industrial maintenance, strategic maintenance planning, preventive mainte-

nance.
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Resumo

E de amplo conhecimento que a estratégia de planejamento e controle de manuten-
¢ado tornou-se indispensavel na melhoria da qualidade do processo produtivo. Sem
a realizacdo de uma manutencdo adequada no equipamento a empresa tera custos
elevados, diminui¢do da qualidade do produto e dos niveis de eficiéncia da produgao.
Com a finalidade de reduzir esses impactos, foi elaborada uma estrategia melhorada de
manutengao onde foram adotados os critérios para a classificacdo dos equipamentos de
acordo com sua criticidade: para avaliagao no impacto na produgao, qualidade, riscos
a saude e seguranca, meio ambiente, custos. Através dessa classificacdo visou-se ao
aumento da vida ttil dos equipamentos da fabrica de ragoes. Foram elaborada planos
de manutencgao para os principais equipamentos, sendo eles: moinhos de martelo, mistu-
rador, condensador, prensa peletizadora, resfriador e elevadores de caneca. Através da
elaboracao e aplicacdo dos planos de manutencao a instalacdo e adequagao da equipe
de PCM ocorreu diminuicao das indisponibilidades da fabrica.

Palavras-chave:manutencao industrial, planejamento estratégico de manutencao,
manutengao preventiva.



1 INTRODUCAO

A incessante procura pelo aumento da disponibilidade dos ativos de uma instalacéo
industrial, requer do setor de manutencao sempre buscar novas praticas que auxiliem a
alcangar esse objetivo. Com isso a evolugao tecnoldgica teve maior notabilidade e através
disso foi percebida a importancia do planejamento e controle de manutencao no processo
produtivo de uma industria. E nesse contexto que o planejamento e controle de manutengao
ganha mais forga, sendo responsavel por evitar paradas indesejaveis ou com tempo excessivo.

Em um ambiente empresarial, aumentar a competitividade junto com a evolucao
tecnolégica industrial, proporciona um impulso no setor de manutencdo para um maior
comprometimento em relagdo o quanto as falhas dos equipamentos podem afetar tanto a
seguranga, meio ambiente bem como os resultados da empresa (KARDEC; NASCIF,2009).

A manutencio é uma atividade empresarial, na qual é utilizada para ter constante
controle sobre as instalagoes da empresa, juntamente com a execugdo de trabalhos de reparos
e revisoes necessarios para assegurar o funcionamento regular e o estado de conservagao
estavel das dreas produtivas, servigos e equipamentos dos estabelecimentos (FILHO, 2008).

A defini¢do de manutencao se dd por um conjunto de agdes técnicas, administrativas
e de supervisdo, a fim de manter ou substituir um item em um estado em que o mesmo
possa desempenhar a funcio esperado do mesmo. Em outras palavras, fazer o que for
preciso para garantir que tal equipamento ou maquina ird operar dentro de condi¢bes
minimas dentro do requisitado e suas especificagoes (ABNT,2004).

Entende-se que quanto maior o nivel do planejamento, menor serdo as possibilidades
de ocorrer uma falha operacional. No caso do Planejamento e Controle da Manutencao
- PCM, o planejamento é realizado por meio de uma andlise do conjunto de ativos da
empresa, manuais dos fabricantes entre outras documentacdes dos mesmos. Apds isso é
feita uma relacio entre todas essas informacoes com o setor responsavel pela manutencao
e também a prépria empresa como um todo, afim de obter um planejamento completo das
execucodes das manutencoes.

O PCM ¢ de extrema importancia para um gerenciamento e gestao da manutencao,
tanto nas maquinas como também nos dispositivos relacionados a toda linha produtiva,
pois ele contribui alinhando os demais setores proporcionando & industria a capacidade de
alcangar os seus objetivos (SOARES,2019).

Com isso o objetivo é implantar o planejamento e controle de manutencao para um
agrupamento de maquinas e equipamentos utilizados no processo de fabricacdo de ragao
de uma empresa do ramo alimenticio.



2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Manutencao

No cenério industrial atual, a manutencdo esta se tornando mais importante, uma
vez que as empresas estao usando-a como ferramenta de competitividade para manter seus
produtos com maior qualidade e prolongar a vida til de seus equipamentos, trazendo,
portanto, um maior retorno de investimento fabril (SHARMA, et al., 2011).

Com o passar dos anos a manutencao passou por enormes mudangas, segundo Slack
et al. (1999) o fator que proporcionou e impulsionou esta evolugao foi tamanho aumento em
quantidade e diversidade dos itens fisicos, sejam eles, instalacoes, equipamentos e edificagoes,
demanda maior de projetos cada vez mais complexos, novos métodos e responsabilidades
dos setores da manutencao.

Viana (2002) divide todo esse histérico de evolugao da manutencao em trés geragoes,
onde cada uma delas corresponde a um periodo tecnolégico da producéo.

Shenoy e Bhadury (2005) apontam que para suprir as expectativas, a manutencao
teve como obrigagao se desenvolver com a proposta de garantir que os equipamentos serao
capazes de manter o seu desempenho e as suas fun¢ées necessarias com um gasto minimo
de recursos para isso.

Moubray (1997) numera trés fatores predominantes para o surgimento da terceira
geracgao, sendo eles: novas expectativas dos equipamentos, novas pesquisas e por ultimo
novas ferramentas e técnicas de manutencgao.

Conclui-se que a terceira geracdo se da por uma forma de aprimoramento dos
métodos utilizados nas geragoes passadas juntamente com a somatéria de novas tecnologias
e ferramentas que foram capazes de permitir um processo de manutencdo muito mais
eficiente para essa nova geracio de equipamentos e métodos de producao das industrias
modernas. E possivel visualizar as evolucdes temporais da manutencdo na figura 1.

Figura 1 — Evolucdo temporal da manutencao
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Fonte: KARDEC; NASCIF, 2013



2.2 Tipos de manutencao

Com a evolugdo das maquinas, ferramentas e os materiais, a tecnologia vem
aprimorada desde o surgimento da mecanizagdo e industrializacdo. A manuten¢do nao
poderia ficar para tras nessa evolugdo, entdao o setor buscou aprimorar cada vez seus
procedimentos praticos de montagem, desmontagem, substituicdo de pecas, lubrificacao
entre outras atividades relacionadas, além do progresso na questdao administrativa da gestao
de manutencio (DIOGENES, 2019).

Almeida (2017) classifica a manutengao em trés tipos, sendo:
- Manutenc¢ao Preventiva;
- Manutencgao Preditiva;

- Manutengao Corretiva;

2.2.1 Manutencdo Preventiva

O objetivo da manutengao preventiva é mapear e corrigir possiveis falhas e nao
conformidades antes que as mesmas ocorram, sendo executada todas as acoes de reparo
quando o sistema ainda apresenta caracteristica operacional (FILHO, 2008).

Este modelo de manutencdo pode se deparar com uma certa resisténcia oriunda da
direcdo da empresa, tendo em vista que este tipo de manutencdo requer um orgamento
para realizacdo da compra de pecas dos equipamentos que ainda estdo operantes. E de
responsabilidade do setor averiguar se é realmente necessario, e demonstrar os beneficios
com a melhoria da produtividade dos equipamentos e a reducao das falhas repentinas no
processo (VERRI, 2012). E possivel visualizar as vantagens e desvantagens da manutencao
preventiva na figura 2.

Figura 2 — Vantagens e desvantagens da Manutencao Preventiva

Vantagens Desvantagens
Equilibnio dos recursos humanos; Requer um plancjamento bem montado, com maiores
detalhes;

Diminui¢do do tempo de espera para compra de pegas; | Requer uma equipe de treinada para a manutengio do

equipamento:

Reduzir o envelhecimento ou degeneragio dos | Atenglio aos cronogramas inspegio;

equipamentos;

Atuar antes das intervengdes corretivas que geram alto | Ma concepgio ou definigdo dos trabalhos;

custo:

Confiabilidade na produgiio; Ma preparagio de trabalho, falha em tempos ou fases

de reparo.

Satisfacio do chiente;

Menor niimero de falhas.

Fonte: Almeida, 2017.



2.2.2  Manutencdo Preditiva

Este método de manutencao pode ser definido como uma manutencao preventiva
com base na condi¢do atual do equipamento constatada por meio de andlises. Permitindo
assim um acompanhamento do equipamento através da realizacdo de medicoes e anali-
ses feitas enquanto o mesmo se encontra em funcionamento, possibilitando uma maior
disponibilidade, pois o mesmo s6 sofrera intervencoes se for realmente necessario.

Segundo Moubray (1997) este modelo de manutencao é baseado na previsibilidade
de deterioracdo do equipamento, evitando assim falhas por meio de monitoramento dos
principais parametros.

As principais técnicas de manutencao preditiva sdo: analise de vibragoes, ultrassom,
Termografia, analise de 6leo, analise de falhas em rolamentos, alinhamento a laser de eixos,
monitoramento de condi¢cdo de maquinas, endoscopia industrial.

A manutencao preditiva, geralmente, adota varios métodos de investigacido para
intervir nas maquinas e equipamentos. Antes de tudo, os técnicos devem entender quais
sdo os modos de falha dos seus equipamentos. A partir disso podem definir qual técnica de
manutencao preditiva que é melhor para seu equipamento.

2.2.3  Manutencdo Corretiva

Conforme Almeida (2017) a manutencao corretiva “é um conjunto de procedimentos
que sdo executados com a finalidade de atender imediatamente a producdo, a maquina ou
0 equipamento que parou”.

De acordo com Viana(2002), manutencao corretiva é um conjunto de agdes tomadas
para solucionar falhas oriundas dos desgastes ou deterioragoes de maquinas e equipamentos.
Em outras palavras, sdo consertos das partes que sofreram a falha, onde os mesmos podem
ser listados como reparos, alinhamentos, balanceamentos, substituicao de pecas ou até
mesmo a substituicdo do préprio equipamento.

2.3 Planejamento e controle

Segundo Pinto e Xavier (2001), o “planejamento é a tarefa de tracar as linhas gerais
das coisas que devem ser feitas e dos métodos de fazé-las, a fim de atingir os objetivos da
empresa.

Seguindo o raciocinio dos autores, um planejamento realizado com eficiéncia,
permitindo antecipar as falhas, providenciando os recursos e ferramentas que serao utilizados,
bem como padronizar todas as tarefas, sdo os alicerces para o melhor gerenciamento do
setor.

O controle é o monitoramento e acompanhamento frequente das atividades desen-
volvidas, para que as mesmas sejam cumpridas dentro do prazo determinado e conforme o
planejamento.

De acordo com Oliveira (2004), “o controle pode ser definido, em termos simples,
como a agao necessaria para assegurar a realizacao dos objetivos, desafios, metas, estratégias
e projetos estabelecidos”.

E possivel concluir que o Planejamento e Controle da Manutencdo — PCM é o
departamento fundamental dentro da empresa o qual garante a confiabilidade dos equipa-



mentos, elevando a producao e maximizando os lucros. E, também, é a area responsavel
por zelar pelas condigoes do patrimoénio da organizacao.

2.4 Tagueamento

A palavra TAG, traduzida para “etiqueta” em portugués, é normalmente utilizada
para a identificacdo de equipamentos, pecas e objetos de uso industrial. Portanto fazer
um tagueamento de méaquinas e equipamentos nada mais é do que fazer uma etiqueta de
identificacao.

Por conta da existéncia de diversos equipamentos aparentemente iguais na unidade
fabril, mas que respondem a linhas de produgéo diferentes, é utilizado o TAG como mostra
a figura 3 . Através da utilizacdo do TAG é possivel diferenciar, mapear e localizar o
equipamento com mais agilidade.

Figura 3 — TAG da prensa peletizadora 02

Fonte: Autor

Assim sendo, o tagueamento é a base da organizacido da manutencdo. Através da
sua implantagdo é possivel agilizar o processo de manutencdo, bem como o langamento da
mesma no sistema de informagao gerencial da empresa



3 MATERIAIS E METODOS

O desenvolvimento do trabalho de conclusao de curso foi realizado junto a fabrica
Brasil Foods S.A, localizada na cidade de Dourados-MS. A empresa trabalha com abate de
aves e fabricagdo de racdo para abastecimento das granjas parceiras da rede. A fabrica é
encontrada no complexo agropecuario da rede, sendo responsavel pela produgao de racao.

Ao analisar todo o processo produtivo e suas linhas de producao, foi decidido aplicar o
PCM.

Logo no inicio, foi confirmado que a empresa era adepta da estratégia de correcoes
ap6s a falha dos equipamentos ou componentes das méaquinas, onde nao se havia um
planejamento e controle de manutengao (PCM), entdo seus indices de parada de produgao
eram elevados.

De acordo com faixas pré-definidas de risco e na criticidade, cada equipamento
passa a ser enquadrado dentro de uma escala que definem um conjunto de acbes e reco-
mendagoes, variando desde um tratamento mais rigoroso e abrangente (Criticidade A),
até um tratamento mais simplificado (Criticidade D), aplicével aqueles equipamentos cuja
falha funcional tem impacto reduzido ou desprezivel para o negdcio da empresa.

O primeiro passo a ser tomado foi analisar todos os ativos que estavam presentes
na arvore de producédo da fabrica. Apos este levantamento deu-se inicio a criagdo de uma
matriz de criticidade a fim de classificar os ativos de acordo com sua importancia e riscos.
Onde seus fatores a serem pontuados serdo listados conforme visualizado na figura 4:

Figura 4 — Fatores de risco e avaliagao de criticidade

A S B -
| S el > = ;
? 0

Fonte: BRF S.A

Esta metodologia considera os impactos mais significantes que a falha funcional de
um determinado equipamento pode causar & Empresa nos seguintes aspectos:

-Seguranga e Saude ocupacional;
-Meio Ambiente;

-Producao;

-Qualidade;

-Custo do Reparo;

-Frequéncia de falhas.



Para cada um destes itens citados acima, atribui-se uma nota seja ela catastrofica
(30 pontos), critica (20 pontos), moderada (15 pontos), baixa (8 pontos) ou muito baixa (1

ponto), apds atribuicdo das notas e contabilizacao conforme representado na figura 5, serd
possivel visualizar a criticidade do equipamento.

Figura 5 — Matriz de definicdo do fator de risco

MATRIZ DE DEFINICAO DO FATOR DE RISCO

A © 9 e
Nl
FATOR DE RISCO RISCO SAUDE E SEGURANCA QUALIDADE MEIO AMBIENTE PRODUCAD
> < PONTUACAO PONTUAGAD PONTUACAD PONTUAGAD
Indiferente (caso
. ALTA uma das DFQDES para 10 10 30
SST, Qualidade ou
Producdo)
1 ALTA 701 1400 30 30 30
2 MEDIA 501 700 20 20 20
3 BAIXA 301 500 15 15 15
4 MUITO BAIXA 1 300 <15 <15 <15

3.1 Sadde e seguranca (S)

Fonte: BRF S.A

Este item é o que determina o nivel de seriedade que a consequéncia podera causar
a saude e a seguranca do operador em casos de avarias tanto no equipamento quanto na

estrutura do mesmo, conforme figura 6:

Figura 6 — Risco a satde e a seguranca

SAUDE ESEGURANGA DO TRABALHO

PONTUAGED

QUALIFIcacio

QUANTIFICACAD

Catastrofica

Vitimas com danos irreversiveis ou lesdes incapacitantes
permanentes, ou ocorréncia de até duas fatalidades.

Fatalidade ou acidente incapacitante permanente /ou Impacto na
imagem da Empresa pela ocorréncia de:
-Registro ndo pontual na midia nacional, ou
-Registro internacional.

(ritica

Acidente ou dano reversivel gue provoca afastamento.

Acidente Com Afastamento e/ou Impacto na imagem da Empresa pela
ocorréncia de:
- Evasdo para o ponto de apanha, ou
-Registro ndo pontual na midia estadual, ou
- Registro pontual emnivel nacional.

SAUDEE SEGURANCA

15 Moderada

Acidente ou dano reversivel que ndo provoca afastamento.

Acidente Sem Afastamento efou Impacto na imagem da Empresa pela
ocorréncia de:
- Evasdo de funciondrios para local proximo, ou
- Registro ndo pontual na midia local (municipio), ou
- Registro em nivel estadual.

Baixa

Incidente com potencial de causar lesdes |eves,

Impacto na imagem da Empresa pela ocorréncia de:
- Registro pontual na midia local (municipio).

Muito Baixa

Sem danos a Seguranga e Salde Ocupacional

Fonte: BRF S.A




3.2 Meio ambiente (M)

Este item mede o quanto o equipamento pode agredir o meio ambiente durante a
ocorréncia de avarias no mesmo ou em sua estrutura, conforme figura 7:

Figura 7 — Risco ao meio ambiente

MEIO AMBIENTE

PONTUAGAO QUALIFICACAO QUANTIFICACAO

Vazamentos de aménia que exijam a comunicagdo ao 6rgdo
ambiental e demande evacuac3o de dreas externas a unidade
- Danos irreversiveis a biodiversidade e/fou comunidade efou
30 Catastrofica recursos naturais Desastre ambiental
- Contaminag3o de recurso hidrico com impacto a sadde humana

efou restricdo de abastecimento do servigo pablico

Danos sérios mas reversiveis a biodiversidade ef/ou comunidade efou
recursos naturais
- Restri¢do no uso de recreagdo/cultural da terra, dgua ear
-N3o cumprir alguma exigéncia legal ocasionando notificacdo efou
multas efou inguéritos do érgdo regulatdrio
20 Critica -Vazamentos de amdnia que exijam a comunicagdo ao érgio Emergéncia grave
ambiental e demande evacuagdo de dreas internas a unidade
-Vazamentos acima de 1000kg do produto armazenado efou
derramamento/langamento de efluentes /produto que ultrapassem o
perimetro da unidade

Vazamentos de 51 a 1000kg do produto armazenado efou

derramamento/langamento de efluentes fproduto que ndo P
15 Moderada . i Emergéncia moderada
ultrapassem o perimetro da unidade

Vazamentos de até 50kg do produto
8 Baixa -Emiss3o de fumaca preta acima do tempo permitido. Emergéncia leve

1 Muito Baixa Sem danos ao meio ambiente Quase emergéncia

Fonte: BRF S.A.

3.3 Custo de reparo (C)

Este é o item que serd utilizado para analisar qual serd o custo de reparo de um
equipamento ou estrutura caso aconteca algum tipo de avaria aos mesmos, de acordo com
figura 8:

Figura 8 — Custo de reparo

CUSTO DE REPARO
PONTUACAD QUALIFICACAD QUANTIFICACAD (MRS - Mil Reais)
Impacto de grande magnitude, afetando o orcamento de manutencio .
20 Severa a e e ¥ ¥ Maior gue 100
do periodo de forma irreversivel.
15 Critica Impacto de magnm:idc Lons\t.!cravcl,afctanﬂcoo.r;amcmn de Entre 50 & 100
manutencdo do periodo de forma reversivel.
8 Moderada Impacto de magnitude moderada. Entre 5 e 50
1 Baixa Impacto de pequena magnitude. AlES

Fonte: BRF S.A



3.4 Qualidade (Q)

De acordo com o ponto de vista de Pinto e Xavier (2001), é preciso ter alguns
indicadores que mecam a qualidade da manutencao: indice de disponibilidade, perda de
producao devida a manutencdo, indice de retrabalho, indice de defeitos.

Este item tem por sua fun¢do mensurar o nivel em que serd alterada a qualidade
do produto caso haja alguma avaria em algum equipamento ou estrutura do processo de
fabricacao, de acordo com a figura 9:

Figura 9 — Qualidade

QUALIDADE E SEGURANGA ALIMENTAR
PONTUAGAO QUALIFICAAD QUANTIFICAGAO

Riscos de salide pablica: contaminacdo microbioldgica, quimica ou
contaminagdo por metal (Contaminagdo no produto por listeria,

0 Catastréfica S " Risco a sadde plblica.
salmonela, e coli, clipes, grampos, parafuse, lubrificante, produto de
higienizado, tinta...|
o " ; P ) 1t
=| Nao cumprimento de frmulacio, ndo atendimento de requisitas de
{o) ‘ . =
= » " legislagdo e contaminagdo fisica exceto metal [Desvio detabela Expasicio da marca a nivel nacional ou reclamagdes por corpo
W ritica . . . ;
nutricional, desvio de peso, desvio de percentual de dgua em estranho.
QUALIDA o )
: produto, presenca pldstico, ossos ou cartilagem no produto...)
i Moderad Nio atendimento de requisitos de clientes para padrio de produto Néo cumprimento da tabela nutricional, ndo atendimenta de
pderada . - . A [ngteln ok
(DimensGes, cor, textura, odor...) requisitos de clientes ou a legislagdo

Néo cumprimento de processo que possa causar insatisfacio dos
8 Baixa tonsumidores (Perda de vicuo, tamanho menor de gomo, pradute | Insastisfagdo dos consumidores com perds de qualidade percebida
fora do padrio de moldagem, presenca de bolhas dear..)

1 Muito Baixa semimpactos a qualidade do produto

Fonte: BRF S.A.
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3.5 Impacto na producgdo/patriménio (P)

Este item tem o objetivo de mensurar o impacto que a avaria no equipamento ou
estrutura ira causar na producdo ou patriménio da empresa, conforme mostrado na figura

10:

Figura 10 — Impacto na produgdo/patrimoénio

IMPACTO NA PRODUCAQ E PATRIMONIO
QUANTIFICACRO (Horas Perdidas)
PONTUAGRO QUALIFIcAGAQ PROCESSOS
IN NATURA INDUSTRIALIZADOS RACOES
Impacto na Produgdo de grande magnitude, afetando o programa
mensal de producdo e/ou os resultados financeiros do periodo de
30 Severa forma irreversivel Maior que10h Maior que 16 h Maior que24 h
Danos irreparaveis a equipamentos ou instalages (reparagdo lenta
ol impossivel|
o Impacto na Producdo de magnitude considerdvel, afetando o
% 2 iica programa mensal de produgdo efouusrm.l\tadus financeiras do Entred e 10h Enege 16 Entre8e34 h
) periodo de forma reversivel.
”
Impacto na Produgdo de magnitude moderada,
15 Moderada Danos leves a equipamentos e instalagdes (os danos séo tntreledh Entreledh tntreledh
controldvels e/ou de baixo custo de reparo).
8 Baixa Impactona P.mdu.qéu de peque.na magnitud?. Ml M1 el
Sem danos ou danos insignificantes a equipamentos e instalacdes.
1 Muito Baixa Sem danos ao Patrimdnio e/ou Producio

Fonte: BRF S.A

3.6 Frequéncia de falha

E por fim este é o item que analisa qual a frequéncia o equipamento ou estrutura em
questao costumam apresentar falhas, podendo assim serem classificados conforme mostrado
na figura 11:

Figura 11 — Frequéncia de falha

FREQUENCIA DE FALHAS

QUANTIFICACAD
(Periodicidade - Dia / Més / Ana)

PONTUAGAQ QUALIFICAGAO

Falhas Catstroficas, Severas, Criticas ou Moderadas em relagio 2

10 Catastrdfica Seguranga Alimentar, Qualidade, Seguranga e saude do trabalho, Frequéncia menor que 1 dia
Meio Ambiente e/ou consequéncia na produgio e patrimonio

Falhas Catstroficas, Severas, Criticas ou Moderadas em relagio 2

2 Critica Seguranga Alimentar, Qualidade, Seguranga esaude do trabalho, Frequéncia entre 1 e 7 dias
¢ ; Meio Ambiente e/ou consequéncia na producdo e patrimonio
Falhas Catstroficas, Severas, Criticas ou Moderadas em relagioa
6 Moderada Seguranca Alimentar, Qualidade, Seguranca esaddedo trabalho, Frequéncia entre 7 dias e 1 més

FREQUENCIA DE Meio Ambiente e/ou consequéncia na produgdo e patrimonio
FALHAS

Falhas Catstroficas, Severas, Criticas ou Moderadas em relagio 2
4 Baixa Seguranca Alimentar, Qualidade, Seguranca e sadde do trabalha, Frequéncia entre 1 més e 6 meses
Meio Ambiente e/ou consequéncia na produgdo e patrimonio
Falhas Catstroficas, Severas, Criticas ou Moderadas em relagio a
2 Muito Baixa Seguranga Alimentar, Qualidade, Seguranca e saude do trabalha, Frequéncia entre 6 meses a 1ano
Meio Ambiente e/ou consequéncia na producdo e patrimonio
Falhas Catstroficas, Severas, Criticas ou Moderadas em relagioa
1 Ocasional Seguranca Alimentar, Qualidade, Seguranga e saude do trabalho, Sem histdrico ou frequéncia maior que 1ano
Meio Ambiente e/ou consequéncia na produgio e patrimonio

Fonte: BRF S.A.
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Ao relacionarmos os valores de Risco obtidos juntamente com o Fator de Risco
conforme mostrado na figura 12, é possivel entdo determinar o cédigo de criticidade do
equipamento, segue a mesma exemplificada na figura 12:

Figura 12 — Faixa/Fator de risco

FAIXA DE RISCO

(%)
IMPACTOS
c ABORDAGEM DA
o 701-1400 EM S5MA,
i - ESTRATEGIA DE
e PRODULAO E MANUTENCAD
< e QUALIDADE
() Baio
o
b
= Impacto alto Maxima
E 4 Confiabilidade
e
o 2 Imipacto Maxirma
E C miédio Disponibilidada
D Impacto Obtencado de
baixo custo minimo
Impacto Obtengdo de
D muito baixo custo minimo

Fonte: BRF S.A.

Apés as defini¢oes de criticidade dos ativos da fabrica, os equipamentos foram
analisados em relacdo aos seus historicos de tipos de paradas e falhas, com a finalidade de
se obter planos de manutengio ainda mais assertivos. Com um levantamento dos principais
componentes de cada equipamento utilizado nessa pesquisa, nos quais foram utilizados na
formacao dos planos de manutencao dos ativos selecionados. Tal levantamento foi realizado
por meio de catalogos, pesquisas internas, manual do fabricante e relatos feitos pela equipe
de manutencao e operacao.

Na figura 13 é possivel verificar o fluxograma de como ¢ realizado a elaboragdo da
matriz criticidade e como sdo criados os planos de manutencao e como ¢é feita a verificagio
desses planos.

12



Figura 13 — Fluxograma do PCM

( Inlcio do processo )

Y
Cailastio dos
EQUIDAMENTOS o
slgiema

T
IncugEe dog
equipamenios na matrz
criticidade

T
Avaliacan da critcidads
pelng responsavels de
Area

CriagAo de nota quando
. ﬁE'fESS-ErH:

Crhagho @& plancg
IRPRMOPLLIP

T
Werficagcao mensal se

0 planog egiio sendg
realizados

Firm g0 processo

Fonte: Autor
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

O objetivo do PCM é garantir o melhor desempenho dos equipamentos envolvidos,
reduzir falhas repentinas, melhorar a qualidade do produto e producdo do mesmo, engajar
cada vez mais a equipe de producao em relagdo a manutencoes realizadas nos equipamentos.
O PCM proporciona uma analise mais especifica de cada item que compde o equipamento,

seu tempo de vida til, realizar vistorias com o intuito de reduzir ou prevenir falhas durante
a producao.

Apés a realizacao da classificagdo dos ativos encontrados dentro da fabrica, de
acordo com sua criticidade pontuou-se na matriz, onde nessa classificacdo pontuou-se os

fatores, saide e seguranca, qualidade, meio ambiente, producao e frequéncia de falhas,
como mostra a figura 14.
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Estes equipamentos sao classificados entre os mais criticos encontrados dentro do
processo de produgao, pois qualquer falha que eles apresentem resultard em uma parada
total de producao de linha. Apds obter a classificacdo dos equipamentos foram elaborados
planos seguindo a figura 15 que mostra as rotinas de manutencao aplicdveis para cada
criticidade de equipamento, podendo variar de acordo com a analise realizada com base no
fluxo abaixo e caracteristica técnica de cada equipamento.

Figura 15 — Rotina de manutencao aplicaveis
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Fonte: BRF S.A.

Com o objetivo de amenizar essas paradas e indisponibilidade de producao, entre
outros beneficios ja citados referentes ao PCM, foram elaborado planos de manutencao.
Qualquer equipamento ou item que compode 0 mesmo, e nao tenha uma manutencio
adequada, com uma frequéncia definida apés anélise de vida 1til padrao e indicagoes do
fabricante, tendem a apresentar problemas futuras tanto para o equipamento, quanto para
a produgao, diminuindo a qualidade do produto e por diante gerar altos custos de reparo.

Esse planos de manutencao devem ser revisados periodicamente ou quando houver
modificagbes em equipamentos/instalagdes ou ainda como agao corretiva do tratamento
de falha. A revisao ¢ feita utilizando o SAP( é um sistema de Gestao Empresarial com a
intengao de melhorar a eficiéncia do controle e gerenciamento das informagcoes e dados).
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As figuras 16, 17, 18, 19 e 20 mostram a periodicidade que é realizada cada atividade
de cada plano, mostrando e se ji foi executada, se estd em aberto e atividades que serao
abertas futuramente.

4.1 Plano de manutencao preventiva - PR

O objetivo do plano de manutengao preventiva é a substituicdo de componentes
antes da ocorréncia da falha funcional, através do controle de intervalos constantes de
tempo. E aplicada para atingir a méxima confiabilidade de um equipamento/sistema
(inexisténcia de intervengoes de emergéncia) onde a preditiva nao é aplicavel e s6 a inspegao
de rota sensitiva ndo garante a maxima confiabilidade.
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4.2 Plano de manutencdo lubrificacao - LU

Manutencao preditiva ¢ um método aplicado na drea de manutencdo com a finali-
dade de indicar as condigoes reais de funcionamento das méquinas com base em dados que
informam o seu desgaste ou processo de degradacdo. E uma inspecao planejada, baseada
na utilizacado de instrumentos e ferramentas especiais para medi¢do e monitoramento com a,
finalidade de diagnosticar anomalias nas condi¢cdes nominais de operacao de equipamentos
e instalagoes industriais.

19



I0INY :9JUOg

[opdmriug) cpesul
[oEhmum)  cpn
[opdenusE) oA
[phonus)  cpeicea
[

BT e

ShELIR BT CEhRAEy

{2 W2 E1T S0

LT @1 E@ |92 Bl 0 9@ 4

(N U2t SOUE[ -100 EPEUIPIO "OEJUNUET ap OUE[A OR2E[NIIS

YIATHO0NHILdI -2 0000820430 £L06RE
YLV HOOWHL | 0000870430 £2 0630
HOSSYHLIN 5T NY-dEDDI00RE0HN LaESLE
HOSSHLIN S5 N dFBO00008E Dxidh whieseE
HOSEYHLTN S5MTYNY-J-)0000ET NN ELERET
FIATHE0NHAL £ LOD00SZMY 08 155250
YAHDONHE -4 LO000EETYIR L0570
IATHO0WHIL-dI-| LOD00SZ0Y08 00523
YiAvHE0WHIL o101 0000820Y 38 GE553E
¥PHD0WHI L-dHE00000220% 20 LE5T3E
YLAHOONHIL I 600000820Y 08 36523E
YIS H DO L-dr L [00008Z 0508 SELT3E
FIATHEOWHI L dI-S00000520Y 18 FEGTIE
YIEHD0NH = LS 00000820y 08 LEEEIE
FIHE0NHIL-d - +O0000820Y 28 LAGTIE
YIAYHECWH L 4 E000002 0 38 065530
FHYHOOWHI LI TO0000820Y 18 G85T3E
YIAHO0NHIL oI SO000082044L L25LEE
YIS HO0NHE L4 00008704 | 523120
O BN 30 35THY-d-DLOD0CSZ0VE SESLEE
O JHBLA 30 33ITyY-dl- 0000052053 el 2T

dI - eanipaxd oedadsur oedusjnuewt op our[J — AT ®INSI]

20



4.3 Plano de manutencdo checklist operador - OP

O plano de checklist operador possui atividades de manutenc¢édo voltadas para o
desenvolvimento da capacidade do operador na execuc¢ao de pequenos reparos e inspecao
para a melhoria da eficiéncia do equipamento, de modo a antecipar problemas potenciais
oriunda dos planos de manutencao, sdo inspecoes executadas por operadores de maquinas
em seus equipamentos, compreendendo tarefas como identificagdo de anomalias, pontos
de sujeira, reaperto, limpezas, verificacdo de funcionamento, ajustes e entre outras.. Toda
anomalia identificada no checklist do operador é gerada uma ordem de manutencio
autonoma.

O PCM deve identificar quais as operagoes devem ser repassadas para o operador.
O plano de manutencao devera ser inserido no SAP-PM para gerar o checklist do operador,
em um roteiro com tipo de atividade OP.
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4.4  Plano de manutencdo lubrificacao - LU

O Plano de lubrificagdo é um documento que reiine todas as agoes necessarias
para manter a saude dos ativos em relacao a sua lubrificacdo. Um plano de lubrificacao
aponta quais equipamentos devem ser lubrificados, qual a periodicidade de lubrificacao,
qual lubrificante e quantidade deve ser aplicado, além de outras informagoes pertinentes.

Os roteiros de lubrificacdo devem ser elaborados por equipamento e contemplar
todos os eventos de manutencao relacionados a limpeza, troca e recarga de lubrificantes
e serem compostos dos seguintes itens: deve ser estabelecido para todas as operagoes,
sempre com base nas recomendacoes dos fabricantes e histéricos de falhas ou intervencoes,
a definicdo do método de aplicagdo do fluido lubrificante deve ser especificada na descri¢ao
do servigo ou no campo de observagoes da ordem.

O plano de lubrificacdo é uma das principais atividades de manutencao, sendo
empregado nos equipamentos independentes de sua criticidade, tendo por objetivo prolongar
a vida ttil dos equipamentos, minimizando a atuacdo dos fatores, como sujidade, umidade,
oxidagao e elevado atrito etc.
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4.5 Plano de manutencdo inspecdo de rota - IR

As rotas de inspecao sdo criadas visando maximizar o tempo, a seguranca e a
produtividade da execugao. Sdo atividades com periodicidade varidvel (didria, semanal,
mensal, bimestral) que sdo executadas com o objetivo de detectar falhas antes que elas
ocorram.

O plano de inspecao de Rota é uma importante ferramenta de manutencgao periddica
planejada. Devem ser preferencialmente construidas por equipamentos e agrupadas em um
plano de manutencao da linha ou célula, de forma a otimizar o indicador Hora Homem
(HH) do inspetor pela definicdo da melhor sequéncia de inspe¢ao dos equipamentos.

As rotas de inspecao sdo divididas em 7 especialidades:rota elétrica, rotas meca-
nica,rotas civil, rota de qualidade, rotas inspegao de seguranca, rota de exceléncia energética.
Sendo aplicado a rota mecénica e elétrica para o inspetor, que é da manutencao, rota de
qualidade para o controle de qualidade, rota de seguranca para o técnico de seguranca do
local e rota de exceléncia energética para o analista ambiental.
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Com a analise dos planos, pode-se constatar quais equipamentos apresentavam
maior impacto e risco dentro da fabrica, permitindo o foco na realizacdo de melhoria dos
planos de manutencao.

A figura 21 relata o indice de indisponibilidade de producao gerado pelas falhas
dos equipamentos. E perceptivo no grafico que no ano de 2019 no qual néo existia o PCM
ocorreram as maiores paradas, com os passar dos anos a instalacdo e adequacao da equipe
de PCM ocorreu diminuicao das indisponibilidades da fabrica.
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5 CONCLUSAO

Conforme relatado anteriormente, a fabrica trabalhava apenas realizando manu-
tencdes corretivas, ndo havia um setor de manutencao bem estruturado muito menos um
setor de PCM. Desta forma era gerado um grande volume de falhas de equipamentos,
acarretando em paradas de producao, alto custo de reparos e demora na execugao das
tarefas de manutencgao.

A diminuic¢ao dos indices de indisponibilidades devem ser atribuido a estratégias
de manutencao, pois é por meio das mesmas que é possivel realizar um gerenciamento dos
indicadores de indisponibilidade e qualidade da produc¢do da melhor forma.

Percebeu-se que, com o planejamento e controle no setor de manutencgdo, as
atividades tornaram-se mais ageis e eficientes. Em virtude da alta direcdo da empresa
necessitar do conhecimento sobre o andamento do setor de manutenc¢ao. Além disso, pode-se
notar que a teoria e a pratica se correlacionam, uma vez que o planejamento e controle
trazem beneficios a todos os envolvidos. Além disso, a organizacao dos processos decorrente
do planejamento contribui de forma impar para que todos trabalhem de maneira menos
sobrecarregada e mais satisfatoria.

Com isso, apesar das dificuldades encontradas no inicio do desenvolvimento, apés
percepcao dos ganhos , a aceitacdo da implementacdo do PCM na rotina se tornou visivel.

Sugere-se como trabalho futuro aplicagdo dos valores da implantacdo do PCM e
os o0s beneficios que ele esta trazendo, da economia de recursos que sua implantagao esta
gerando.
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