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RESUMO
Buscando diminuir o numero de falhas que levam a paradas ndo planejadas, este
trabalho tem como objetivo atentar aos gerentes e encarregados e a todos envolvidos
com manuten¢do a importancia de um planejamento de manutencdo, analises de
equipamentos criticos. Nisso foram utilizado ferramentas de manutenc¢do para realizar
indicadores de falhas, disponibilidade do maquinario de forma que identifique o
equipamento com maiores indices de ocorréncia de manutengdo corretiva e atuar em
cima, buscando solu¢des preventiva e realizando uma série de procedimentos

padronizado aplicando dados bibliograficos que se adequasse a realidade da empresa.

Palavra-chave: Manuten¢do, Gestao, Planejamento e Indicadores



ABSTRACT
Seeking to reduce the number of failures that lead to unplanned downtime, this work
aims to pay attention to managers and supervisors and everyone involved with
maintenance to the importance of maintenance planning, analysis of critical equipment.
In this, maintenance tools were used to perform fault indicators, availability of the
machinery in a way that identifies the equipment with the highest corrective
maintenance rates and to act on it, seeking preventive solutions and performing a series
of standardized procedures applying appropriate bibliographic data. the reality of the

company.

Key words: Maintenance, Maintenance Management, Planning and Indicators
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1. INTRODUCAO

A gestdo da manutencdo ¢ a maneira de administrar de formar correta a
manutengdo, ou seja, a organizacdo dos recursos humanos e materiais, tais como
equipamentos, ferramentas e maquinas do planejamento estratégico necessarios de
instalacdes de qualquer empresa que estejam em boas condi¢cdes de funcionamento e

supram as necessidades produtivas existentes.

O objetivo da manutengdo ¢ disponibilizar ao maximo tempo de equipamentos
que estejam nas suas condicdes de operacao, pois gestor de manutencao deve controlar
as variaveis de entrada e saida de modo racional, operacionalizando cada demanda de
trabalho com o nivel de importancia na produgdo e com os profissionais de manutengao

em numero necessario a execuc¢ao do trabalho.

Diante a isso, a necessidade por técnicas que possibilitam a solucionar
problemas, tornou-se cada vez mais intensa. Uma destas alternativas ¢ a programagao de
intervengdes através de um acompanhamento de qualidade do funcionamento de

equipamentos, chamada por Manutencao Preditiva.

A melhor forma de compreender esse processo ¢ considerar que a aplicagdo da
analise no procedimento de manuten¢ao dos equipamentos, principalmente em
maquinas com uso de 6leo que auxiliam no aumento de tempo entre as paradas para
manuteng¢do, consequentemente na reducao de custos. Entretanto ndo se trata de aplicar
uma gestdo de manuten¢do, mas também um de criar um planejamento de equipamentos

e mitigar paradas repetitivas.

No geral, os processos de manutengdes atuais procuram associar as necessidades
que as empresas possuem as caracteristicas de seus equipamentos. Com 1isso, a analise
de planejamento de manutencdo apresenta uma forma no geral de conhecer o
funcionamento e comportamento de seu equipamento, paradas criticas ou ndo desejadas
devem ser erradicadas ao maximo, deixando o equipamento com mais confiabilidade e
seguranga na utilizagdo, empresas com o intuito de fazer os envolvidos com a

manuten¢do e operacional do equipamento focam em estudar e analisar formas e
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ferramentas de manutencdo, com o intuito de aumentar sua disponibilidade e

confiabilidade.

A engenharia de gestdo da manutengdo ¢ aplicada as areas industriais € nao
apenas baseada em andlises. Existem diversas técnicas como andlises de Oleo,
vibracional etc.., que flexionam para uma avaliacdo segura de suas condi¢des na
operacdo dos equipamentos, observando a evolucdo de seus componentes. Com isso, €
possivel descrever previsdes de vida 1til das maquinas com melhor precisdo, buscando a
melhor formar de garantir uma operagao com a maior disponibilidade e confiabilidade,
evitando riscos de quebra inesperada ou a realizacdo de uma parada planejada. (BARI,

JUNG CHAOUCHE, 2019).
1.1 Justificativa

A gestao da manutencdo tem como necessidade de diminuir parada de maquinario
com a implementacdo de um processo de controle de manutencao, visando a melhor
disponibilidade de equipamento para produgdo. Com a garantia de seguranca dos

profissionais de manuten¢do, operacional, engenheiros e técnicos.

Com base em fundamentos de manutencdo e suas modalidades, com foco em
selecdo estratégica da gestdo da manutengdo preventiva, manutengdo corretiva e

manuten¢do preditiva.
1.2 Histéria da manutencao

No decorrer da evolugdo industrial, a manutencao aperfeicoou suas técnicas com
base do perfil das industrias. No inicio do século XX, acompanhando a mecanizagdo do
setor fabril, apresentaram diversas necessidades de reparo e manutengdo. A manutencao
era deixada de forma de segundo plano, sendo executada pelos mesmos colaboradores

de producao, denominada como manutengao autdbnoma (NETO, 2017).

Na temporada de produgdo em massa, criada por Ford, as industrias comegaram
a implementar programas de produ¢do minima de estoque, consequentemente surgiu a
necessidade de estabelecer cargos que fossem capazes de realizar reparos nos

equipamentos com mais capacidade técnica e em tempo reduzido. Dessa forma surgiu
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um apoio subordinado a produgdo, que tinha por objetivo execugdo da manuten¢do

corretiva. (NETO, 2017)

Com o encerramento da Segunda Guerra Mundial em 1945 cresceram
potencialmente a necessidade e a busca por uma producao mais agil e confidvel. As
manutencdes corretivas, que acontecem ap6s a falha do equipamento, ja ndo atendiam
as necessidades das fabricas. Diante disso surgiu a manuten¢do preventiva, com o
objetivo de tentar evitar as falhas nos equipamentos, apos isso percebeu-se que a

manuten¢do era importante quanto a producao (KARDEC; Nascif, 2002).

No comego da década de 1950, surgiu a grande evolucdo da industria da aviagao
comercial e na eletronica. Dando inicio a manutencao preventiva se baseando no tempo

ou horas trabalhadas, gerando as primeiras estaticas de manutencao.

Ao passar do tempo, a manutencdo em todas as areas de aplicagdo, tornou-se
extremamente importante nos setores industriais, com varias aplicacdes e técnicas de
execucdo. Tem a finalidade de evitar prejuizos nos setores industriais, com vdrias
aplicagdes e técnicas de execucdo. A maior finalidade ¢ evitar prejuizos causados por
paradas imprevistas de maquinas, atrasos na entrega de servicos e, em casos mais
graves, acidentes com maquinas e veiculos, o que pode provocar perdas irrepardveis.
Com esses motivos, a manutengao ndo se aplica somente em maquinas, equipamentos,
veiculos e instalagdes que estdo em operacao, se estende a concepgao do projeto, pois a
disposi¢do de pegas, a acessibilidade dos conjuntos pelo profissional mecanico, o
dimensionamento das pegas e o acesso em estruturas de paredes, tubulagdes etc. Devem
obedecer a critérios e normas especificas que facilitem as operacdes futuras de
manuten¢do a fim de garantir facilidade e, principalmente, seguranga aos profissionais

de manuten¢do. (SAMUEL, Paulo 2017)

Diante do ano de 1970, iniciou-se a levantar a questdo dos envolvidos aspectos de
custos no processo de gestdo da manutengao, que ficou conhecido como planejamento e
controle de manuten¢ao (PCM). Essa técnica orienta a capacidade de combinar os meios
contaveis de ocorréncia, analises de falhas ¢ confiabilidade, com as avaliag¢des técnicas

econdmicas e métodos de gestdo, para acrescentar e obter um aumento na vida Util dos
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equipamentos. O moderno conceito de manutengdo centrada em confiabilidade,
baseia-se na capacidade de gestdo de equipamentos que influenciam nas decisdes

estratégicas da confiabilidade. (NETO, 2017)

Continuando na década de 1970, verifica-se a criacdo pelos japoneses da o Total
Productive Maintenance (TPM), uma manutencdao produtiva total, que engloba o ciclo
produtivo ocioso da operacao para execugdo de rotinas de manutengdo permitindo o
mantendedor fazer parte das analises da engenharia e gestdo de manutencao. (KARDEC

2002)

Com o inicio de 1980 os desenvolvimentos dos microcomputadores, areas e
setores como engenharia e manutencdo, surgiram programas especificos para
engenharia, visando melhorar e otimizar os processamentos dos dados e diminuindo a
dependéncia de disponibilidade humana e de equipamentos para o atendimento

priorizando os seus processamentos de dados de manutencao.

A demanda de qualidade em exigéncia dos produtos e servicos pelos
consumidores no final da década de 1980, a gestdo e engenharia de manutengao passou
a ser um elemento importante no desempenho de uma industria, ndo s6 pelos seus
equipamentos € maquinarios, que impactam diretamente a qualidade e custo do produto
final. Diante disso foi reconhecida pela ISSO, que em 1993 revisa a norma de série
9000 para incluir a fungdo manutencdo no processo de certificagdo, portanto, o
reconhecimento realizando pela ONU no ano de 1975 da estrutura organizacional de
equivaléncia dessas duas fungdes no incremento da qualidade, aumentando a
confiabilidade operacional, reduzindo custo e com prazos de fabricacdo e entrega
reduzida, a garantia de seguranca do trabalho e preservacio do meio ambiente.

(KARDEC; Nascif, 2002)

Constata-se que a engenharia de manutencdo passa a ter uma importancia em
grau equivalente ao que ja vinha sendo comparado com a producao, consequentemente
0o PCM e a andlise de falhas com a manutenbilidade, passou a desempenhar uma
poderosa funcao estratégica dentro dos setores de produgdo, através da compilacao das
informagdes e da analise de resultados, orientados por uma equipe de gestores de

producdo, operacional e manutencao. (KARDEC; NASCIF, 2002)
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1.2.1 Objetivo geral

O objetivo da implementag¢do de um Planejamento de Manutencao trata-se em
garantir a fabricagdo e reduzir as paradas de manutencao do equipamento, projetando
manutencdo preventiva e preditiva causando menores impactos de manuten¢ao a médio

e longo prazo, gerando indicadores de manutengao.



20

1.3 Objetivos especificos

e Analises de paradas para a manutencao
e Analise de modo de Falhas
e Coleta de dados referente as paradas

e Eficacia da Manutencao

1.4  Metodologia

Este trabalho tem como a necessidade de implementar um plano de manutengdo na
maquina, em especial denominada formadora de tubos soldados, cujo a sua funcdo ¢

realizar a formac¢ao de tubos de perfil quadrados e perfil redondos.

A coleta dos dados deste presente trabalho, sera qualitativa de maneira que busca a
fonte direta para a coleta de dados e andlise por ferramentas que seja interpretada com

graficos.

Neste caso de estudo, foi com a intencdo de reduzir as paradas indesejadas na
maquina, sendo desenvolvido uma aplicacdo da analise de manutengdo como forma
geral de otimiza¢do do procedimento de manutencdo. Diante disso sera feito realizado a
andlise de manutencdo da maquina formadora de tubos para a verificacdo de seus

componentes e avaliar sua integridade.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Gestao da manutencao

2.2 Mantenabilidade

Termo utilizado em descrever a capacidade de um item a ser mantido ou recolocado
em condicdes de executar suas fun¢des operacionais, em determinadas condi¢des de uso
especificos, quando a manutengdo ¢ executada em condicdes mediante aos
procedimentos e meios pré-estabelecidos. Usado como medida de desempenho da

manutengdo. (NBR 5462. 1994)

2.3  Mtbf
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Em inglés Mean Time Between Failure, ¢ o indicador de tempo médio entre falhas
da MTBEF, informa e controla o tempo médio entre as ocorréncias, de manutencao
corretiva executadas em um determinado periodo de tempo. Periodo determinado como
més contabil da empresa. Os periodos compreendidos entre as operacdes de manutencao
corretiva indicam a disponibilidade das maquinas e equipamentos, o que permite o
carregamento destes com a encomenda, contribuindo com o fornecimento de dados

mais seguros para o setor. (SAMUEL, Paulo 2017)

Equacio 1 — mtbf

Tempo total disponivel do equipamento—Tempo total de reparo
MTBF =
numero de falhas apresentadas

2.4 Mttr

O MTTR ¢ um indicador de que tem a sua finalidade calcular a média de tempo
para a execu¢do de operagdes de manutencdo corretiva, as quais visam colocar um

equipamento ou um conjunto de equipamentos em perfeitas condigdes.

Com isso pode-se estabelecer exatamente o tempo médio que o equipamento
ficou parado, e gerar um indicador com os indices. Por exemplo ¢ dado pelo tempo as
operagdes de manutencdo corretiva realizadas no setor de uma empresa no intervalo de

tempo determinado.

Equacao 2 — mttr

__ Tempo total de reparo
MTTR = Quantidade de falhas
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2.5  Disponibilidade

E a capacidade de um maquinario ou equipamento de permanecer em condi¢cdes de
desempenhar suas funcdes de operagdo por um periodo de tempo ou em um
determinado instante, o calculo de disponibilidade de um equipamento ou instalacdo

tem muito a dizer sobre os seus processos de manutengao.

Equacao 3 — Indicador Disponibilidade

Disponibilidade = ——="—— x 100
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3. DESENVOLVIMENTO

Com a necessidade de atender a manutencdo dos equipamentos da fabrica, foi
desenvolvido um estudo com operadores, encarregados € mecanicos para realizar um

levantamento do sistema presente na linha de produgao.

Foi feito um levantamento de ordens de servigos que foi essencial para o estudo da
linha de producdo, e com isso todos os sistemas que compdem a maquina em questao
foi classificado. Diante disso a maquina pode ser divido em 8 sistemas: Desenrolador
(Desbobinador), Mesa de corte ¢ emenda, Acumulador Horizontal, Perfiladeira, Mesa

de solda, Calibradora, Serra voadora (Corte) e Mesa de descarga.

Depois de identificado os sistemas, levantou-se as informagdes sobre as relagdes de
paradas por diversas falhas, tempo médio entre as falhas (MTBF) e o tempo médio para
o reparo da maquina (MTTR) em cada parte do sistema para poder identificar as

criticidades envolvidas.

Tabela 1 — Estudo de analise

ESTUDO DE ANALISE
ETAPA PONTOS-CHAVE

Coletar informag¢des importantes sobre o processo
Analise do processo (OS);

produtivo Determinar criticidade e necessidade de inspegdo e
manutencao

Coleta de dados sobre |Procurar entender a tomada de decisdo em que a
o setor de manutencao |empresa se baseia

Registro de analise das
informagdes
adquiridas

Analise dos dados levantados pelas etapas anteriores;
Montagem de uma proposta de Gestao de Manutencao

Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel
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Figura 1 — Grafico de Processo
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DESBOBINAD
OR 02

Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Power Point

A figura 1 demonstra em grafico de processo da linha de produ¢do continua nas
quais sdo separadas por etapas para processo de producdo e com a mesma base de

dimensdo para a manutengao.

A figura 2 mostra a linha de producdo com equipamentos do conjunto da maquina ¢
uma estrutura de produ¢do em linha reta com pouca parada para set up, uma planta

baixa na fabrica.



Figura 2 — Desenho da Linha de Produgao

Fonte: Arquivo do Autor.
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Figura 3 — Registro das etapas de analise

Fonte: Arquivo do Autor.

Com a conclusdo das etapas de analise, notou-se que os problemas enfrentados no
cotidiano da fabrica em funcdo da falta de um planejamento e controle da manutengao

devidamente estruturado. Dentre os problemas identificados, ¢ possivel citar:

e Produtividade abaixo do esperado devido as quebras constantes;

e [ongas paradas de manutengao;

e Falta de gestdo de manutengao;

e Necessidade de uma manutengdo preventiva;

e Falta de check list para revisdo dos equipamentos;

e Falta de informagdo sobre o problema: auséncia de ordens de servigo de
manuten¢do, gerando confusdo no momento de o profissional executar o

reparo,;
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3.1  Defini¢oes Das Etapas Do Desenvolvimento

Citados todos esses problemas identificados, fica claro o atual cenario da gestdao da
manutengdo em que a fabrica passa, literalmente precario e sem informagoes, ha uma
necessidade em se desenvolver uma proposta de manutencdo industrial, cuja ja havia
uma programac¢do anteriores a tempos atrds como controle da manutengio, devido a
falta de acompanhamento e um setor sem qualificacao nao foi possivel ter prosperidade

na geréncia da manutengao.

Apo6s essa analise do estudo sobre a dificuldade da manuten¢do na empresa, foi
identificada a implantacdo de um planejamento e controle eficaz da manuten¢do. Diante
disso foi elaborada uma metodologia proposta em etapas para gerir a eficacia da

manuten¢do da linha de produgdo da maquina Formadora de Tubos 3:

1. Defini¢ao dos indicadores para controle de desempenho da manutencao.

2. Cadastro e separacao dos equipamentos da linha de producao;

3. Desenvolvimento de um sistema de banco de dados técnico dos
equipamentos da maquina, que armazene historico, lista de materiais;

4. Concepcao de um planejamento para manutengao preventiva e preditiva;

Logo apds essa analise do estudo sobre a dificuldade da manuteng@o na empresa, foi
identificada a implantagdo de um planejamento e controle eficaz da manutengdo. Diante
disso foi elaborada uma metodologia proposta em etapas para gerir a eficacia da

manuten¢do da linha de produ¢do da maquina Formadora de Tubos 3:
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3.1.1 Classificacdo dos Equipamentos

Diante das eventuais necessidades de padronizar e classificar cada equipamento da
linha continua de produgao, foi criado uma classificagdo com a finalidade de registrar o
maior nimero possivel de dados, indicadores, dados técnicos e lista de equipamentos

que compde a maquina.

3.1.2 Criac¢ao de ordens de servico

Nesse processo constituiu a criacdo de ordens de servigos de manutengdo, através
deste procedimento ¢ possivel montar um historico de cada equipamento Diante das
eventuais necessidades de padronizar e classificar cada equipamento da linha continua
de producao, foi criado um cadastro com a finalidade de registrar o maior niimero
possivel de dados dos equipamentos, facilitando qualquer informagdo necessaria do

equipamento.

3.1.3 Desenvolvimento de histérico de manutencao

Nesta etapa foi realizado uma criagdo de banco de dados informados pelas
ordens de servigos, que tem o objetivo de armazenar todos os dados que sdo
informados pela manutengao. Diante disto € possivel manter um histérico de tudo o
que foi realizado em cada parte da maquina, quando foi realizado, motivos de
parada para manutencao, tempos de paradas e possibilita os calculos dos indicadores

da manutengao.

3.1.4 Elaboracao de planejamento para manutenc¢io preventiva e preditiva

Visto que as analises necessitavam de um plano de manutencao, foi constituido, que
era necessario estabelecer um controle com uma periodicidade no setor de manutencao,
assim como preservar o bom funcionamento dos equipamentos utilizados na empresa,
assegurar paradas para preventiva e preditiva realizando assim uma produgdo de

qualidade sem perdas de tempo no processo ou até mesmo de produtos.
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Com isto os equipamentos e instalagdes devem ser mantidos em estado de
adequacdo e em condig¢des para funcionar adequadamente atendendo as exigéncias da

programacao da produgao.
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3.2 Desenrolador

Figura 4 — Desenrolador Duplo 7 ton.

Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro e Aco.

O Desenrolador apresenta-se como o primeiro equipamento da linha de producdo de
tubos, sendo este equipamento responsavel por alimentar a linha, através da realizagdo
da etapa de desenrolar as bobinas de chapa de aco, que posteriormente irdo ser
conformadas em tubos. A alimentacdo do Desenrolador ¢é realizada através de bobinas

de chapas de aco que tem a capacidade maxima de 7 toneladas, sendo 3,5 toneladas em

cada mandril.

Tabela 2 — Caracteristica Técnica do Desenrolador duplo 7 ton.:

Desenrolador Duplo 7 ton
Mandril Duplo
Largura Max. Da fita 400 mm
) externo 0 2000 mm
Expansido do Mandril 0 508
Sistema de Expansdo Hidraulico
Rolo Cavaleiro Sim

e - Expansdo manual ou hidréulica;
e - Desbobinador simples ou duplo para agilizar o processo;

e - Rider roll para maior seguranga (opcional);
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e - Freio a disco para velocidades de até 60m / min para formadores de rolos;

e - Freio refrigerado a agua para velocidades de até 450m / min para moinhos
tubulares;

([ ]

- Porta-carretel (opcional);

e - Desbobinador de dupla rotagdo, manual ou motorizado (opcional);

e - Facil operagdo e manutengao.
Fonte: ZIKELI

Grafico 1 - MTBF desenrolador
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Pode-se observa que a descentralizacdo como podemos ver no grafico 1
caracterizado por mostrar o seu desenvolvimento do mtbf que, no més de margo
teve uma alta taxa de falhas atribuido no grafico que posteriormente foi se

normalizando nos meses finais e tendo uma crescente.



Grafico 2 - MTTR desenrolador

MTTR - DESENROLADOR

8.0
7.3
7.0

om
=

o
=

33

Horas (H)
w Ry
= =

ha
=

15
1,0
1,0
0,0
0.0
Jan Fev Mar Abr Mai

49

00 0.0 0.0

Ago Set Out MNow

Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

0,0

Dez

32

Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 2 que o mttr ¢ um indicador que

¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma reparagao

apos falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de maio teve uma diferenca

alta comparada aos demais meses.
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3.3 Mesa de corte e emenda

Figura 5 —Mesa de Corte ¢ Emenda: Starweld 390%3

Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro e Aco.

A Mesa de Corte e Emenda apresenta-se na segunda parte do equipamento da linha
de produgdo de tubos, este equipamento ¢ responsavel pela realizacdo da emenda das
chapas de aco que saem através das bobinas impedindo a parada de producgdo. A unido
destas chapas ¢ feita através de soldagem TIG que possibilita rapida unido entre as

chapas reduzindo paradas e realizando o corte através de uma guilhotina hidraulica.

Este equipamento ¢ controlado por um operador qualificado para soldagem, pois seu
processo ¢ manualmente para unir as chapas e realizar cortes nas extremidades destas,
pois necessitam de uma area totalmente limpa e homogénea para soldar as chapas das

bobinas.

A linha Starweld 390x3 quando combinada com os acumuladores, possibilita

eliminar o tempo improdutivo das trocas de bobinas, garantindo uma produg¢do continua
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nas formadoras de tubos e perfiladeiras, através da soldagem das extremidades das

chapas.

Tabela 3 - Caracteristica Técnicas da Mesa de Corte e Emenda: Starweld 390x3:

Starweld 390x3
Espessura (mm) 3.75
Largura de Chapa (mm) 390
Sistema de solda TIG-200*
Avanco da solda Automatico
Corte Guilhotina hidraulica
Fixacdo de chapa Manual
Tempo de Ciclo (min) la3

e - Compacto;

® - Operacao facil;

e - Soldagem automatica;

e - Sistema de Soldagem TIG;

e - Cortador Hidraulico;

e - Sapatas de fixacao hidraulica;

e - Baixo custo de manutengao.

Fonte: ZIKELI

Grafico 3 — MTBF mesa de corte e emenda
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MTBF - CORTE E EMENDA
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Pode-se afirmar que os periodos de tempo demonstrado no grafico 3, que o més de
junho ¢ onde mais se ocorre perdas na operagdo da maquina, e sua média foi por meio

dos registros de ocorréncia que se aplica o tempo total do desempenho durante um ciclo

de produgio.

Grafico 4 - MTTR mesa de corte e emenda
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 4 que o mttr ¢ um indicador que
¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma reparagao
apos falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de agosto teve uma

diferenca alta comparada aos demais meses.

34 Acumulador horizontal

Figura 6 —Acumulador Horizontal Continuo AZH 50x2

Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro e Aco.

O acumulador horizontal ¢ uma maquina na terceira parte do processo, constituidas

de dois carretéis para que as chapas emendadas fagam um acumulo em loop de giro



37

360°, destinados a acumular bobinas para posteriormente atribuir a formagao de tubos,
que atendem a larguras de 80 a 400 mm e espessuras de 1 a 4,25 mm. Enquanto um

carretel alimenta a méaquina, o outro ¢ carregado com bobinas.

O objetivo do acumulador horizontal continuo ¢ permitir a emenda das bobinas
sem a necessidade da parada das formadoras de tubos ou perfiladeiras. Com ciclo
automatico ou semiautomatico, através de automacao por conversor de frequéncias,

CLP, remota ¢ IHM Touch Screen.

Acumulador Horizontal Continuo AZH 50x2
Largura da Fita (mm) 80 a 400
Espessura da Chapa (mm) 1.5a4.75
Vel. Max. da formadora 60 m/min
Vel. De Acumulo 180 m/min
@ Externo do Acumulador (mm) 5000

Tabela 4 - Caracteristica Técnicas — Acumulador Horizontal:

e — Flexibilidade de instalagao em linha existente:
e — Alta velocidade de abastecimento.
e — Alta capacidade de armazenamento.

e — Baixo nivel de manutencao.

— Fécil operagao.

Fonte: ZIKELI

Grafico 5 - MTBF ACUMULADOR HORIZONTAL
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Pode-se afirmar que os periodos de tempo demonstrado no grafico 5, que o més de
fevereiro ¢ onde mais se ocorre perdas na operacdo da maquina, e sua média foi por

meio dos registros de ocorréncia que se aplica o tempo total do desempenho durante um

ciclo de producao.

Grifico 6 - MTTR ACUMULADOR HORIZONTAL
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Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 6 que o mttr ¢ um indicador que

¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma reparacao

apo6s falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de abril teve uma diferenca

alta comparada aos demais meses.

3.5

Formadora De Tubos: Perfiladeira
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Figura 7 — Formadora de Tubos ITL 50x2

Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro e Aco.

Equipamento cuja fung¢do ¢ umas da mais importantes, pois este processo €
responsavel por modelar e dar perfil para as chapas de aco que irdo posteriormente
ganhar forma de tubos, serdo calandrados através de um trabalho continuo e
adicionando para a unido dos dutos ou tubos solda, oferecendo maior agilidade,

produtividade e alta velocidade de trabalho.

Tabela 5 - Caracteristicas técnicas — Formadora de tubos: Perfiladeira:

Formadoras de Tubos ITL 50x2
0 Ext. dos tubos (mm) 02" - 5"
Espessura 2,0a4,75
Velocidade (m/min) 25a 60
Tubo Quadrado Max. 100x100
Tubo Retangular Méx. 80x120
Gerador de alta Frequéncia (kW) 300
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e — Fabricacdo de todos os perfis da nossa tabela técnica, sem a necessidade de
troca de ferramentas;

e — Troca somente da matriz de corte;

e — Corte dos perfis por cisalhamento, com excelente precisao e acabamento;

e - Otimizagdo da relacdo carga/peso da estrutura, resultando em projetos mais

competitivos;
e — Possibilidade de alimentacdo através de blanks, evitando a necessidade de
corte final;
e — Velocidade de trabalho regulavel até 50 m/min;
e — Facilidade na operagao e manutengao.
Fonte: ZIKELI
Grafico 7—- MTBF FORMADORA DE TUBOS: PERFILADEIRA
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Pode-se afirmar que os periodos de tempo demonstrado no grafico 7, que o més de
dezembro ¢ onde mais se ocorre perdas na operagdo da maquina, e sua média foi por
meio dos registros de ocorréncia que se aplica o tempo total do desempenho durante um

ciclo de produgao.

Grafico 8 - MTTR FORMADORA DE TUBOS: PERFILADEIRA
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 8 que o mttr ¢ um indicador que
¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma reparagao
apo6s falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de abril teve uma diferenca

alta comparada aos demais meses.
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3.6 Mesa de solda

Figura 8 —Mesa de Solda

Fonte: ZIKELI

Conforme ¢ demonstrado na figura 8 o processo de soldagem ¢ algo bem
desenvolvido e relativamente simples, realizado através de solda de indugdo que
posteriormente serd necessario remover o excesso de da solda, onde é preciso de um
equipamento que ¢ demonstrado na figura 9 uma mesa removedora de rebarba que e

remove ¢ acumula a rebarba de solda que é confeccionado através da figura 10 gerador
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de alta frequéncia onde gera energia em forma de calor para realiza a soldagem por

indugdo nos tubos.

3.6.1 Removedor de rebarba

Figura 9 — Removedor de Rebarba de Solda

Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro e Aco.

Como foi descrito na figura 8, que o processo posteriormente continua com a
remoc¢ao de rebarbar, a figura 9 descreve o equipamento que faz parte do conjunto da
mesa de solda, onde ele remove e acumula rebarba de solda de indugao através de

ferramenta de atrito com uma ponta de videa externo.
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3.6.2 Gerador De Alta Frequéncia

Figura 10 — Gerador de Alta Frequéncia

Fonte: ZIKELI.

Tendo em vista que o gerador ¢ um equipamento de extrema necessidade para o
funcionamento do conjunto da mesa de solda, a figura 10 representa o gerador de alta

frequéncia, ¢ um equipamento que ¢ responsavel por trabalhar com correntes alternadas
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de alta frequéncia, induzindo calor para o material, com pardmetros de frequéncia e

tensao variaveis.

Extremamente necessario o acompanhamento do técnico qualificado para realizar a
manuten¢cdo adequadamente, pois existe uma serie de componentes que pertence a

maquina conforme listado na tabela 6.

Tabela 6 — Lista de equipamentos - Mesa de solda: Gerador de Frequéncia

RELACAO DE EQUIPAMENTOS: MESA DE SOLDA ITL 50

ITE UAN %
M Q T DESCRICAO
1 1 Disjuntor tripolar, prote¢do magnética icc= 36kA, 250A
2 1 Manopla rotativa frontal prolongada
3 1 Eixo prolongador de 600mm
4 1 Mini disjuntor bipolar, termomagnético, PLS6, curva C, 10kA, 10A
5 4 Mini disjuntor unipolar, termomagnético, PLS4 curva B, 4,5kA, 10A
6 1 Mini disjuntor tripolar, termomagnético, curva C, 4,5kA, 40A
7 3 Filtro de surto, 280Vca, In= 10KA, Imax = 20KA
8 2 Disjuntor motor 1,5CV, 380V, 60Hz, 2,56A, ajuste: 1,6/2,5A
9 2 Disjuntor motor 1CV, 380V, 60Hz, 1,73A a 1,98A, ajuste: 1,6/2,5A
10 1 Disjuntor motor 7,5CV, 380V, 60Hz, 11,5A, ajuste: 10/16A
11 1 Disjuntor motor 5CV, 380V, 60Hz, 7,9, ajuste 6,3/10A
12 2 Disjuntor motor 3CV, 380V, 60Hz, 5A, ajuste: 4/6,3A
13 1 Disjuntor motor 0,25CV, 380V, 60Hz, 0,59A, ajuste: 0,4/0,63A
14 7 Bloco aditivo frontal, INA + INF, para disjuntor motor.
15 2 Contator tripolar, 162A/190A em AC1, bobina 220Vca, 50/60Hz
16 4 Contator tripolar, 7A AC3, bobina 220Vca, 50/60Hz
17 2 Contator tripolar, 12A AC3, bobina 220Vca, 50/60Hz
18 1 Contator auxiliar, 3NA + 1NF, bobina 24Vcc.
19 1 Contator auxiliar, 4NA + INF, bobina 24Vcc
20 6 Supressor RC, 130-240Vac, para contator DILM7-DILM15
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21 2 Diodo de roda livre 12-250Vdc, para contator DILM7-DILM15

22 2 Bloco de contato auxiliar, INA + INF, para DILM150

23 1 Chave seletora com chave, 2 posic¢des fixas ou pulsante

24 3 Botao de emergéncia 1NF, girar para destravar, completo

25 12 Botao pulsante iluminado verde, 24VDC, 1NA completo
motor de inducao trifasico 60CV a 60Hz, 6 polos, 380V, 86A tipo: inverter

26 1 duty motor, com ventilagdo independente, termostato, balanceado para
operar a 20 a 2.500 rpm, forma construtiva, B3T
motor de indugao trifasico SOCV a 60Hz, 6 pdlos, 380V, 73A tipo: inverter

27 1 duty motor, com ventilagao independente, termostato, balanceado para
operar a 20 a 2.500 rpm, forma construtiva, B3T

28 2 Resistor de frenagem, aco inox, ip20

29 1 Resistor desumificador para painel elétrico, 220V/60Hz, P20

30 1 Resistor desumificador para painel elétrico, 220V/60Hz, 1P20

31 1 Mesa de comando, completo, placa galvanizada, tampas

39 1 Painpl monobloco, 11?54, 1,900x1,200x600 (AxLxP) completo, com base
soleira, portas, laterais e placa de montagem total galvanizada

33 2 Conjunto de ventilagdo, 220V, 60Hz, 255x255mm, 290m?/h

34 2 Conjunto grelha e filtro zapt 255x255mm

35 2 Conjunto grelha e filtro zapt 150x150mm

36 10 Filtro de reposi¢do para vezeziana zapt 255x255mm

37 1 porta documentos, A4, na cor laranja

33 1 Transforrpador monofasico, seco, com blindagem magnética e blindagem
eletrostatica

39 2 Fonte de alimentacao, entrada: 100/240Vac, saida: 24Vdc, 5A

40 1 Filtro monofasico, 220V, 10A, conector faston

41 1 Relé de seguranca, para emergéncia, temporizada, 0,5 a 30seg.

42 1 Botao a impulsao verde, INA + INF.

43 1 Botao a impulsao preto, INA + INF.

44 1 Comutadora, 3 posi¢oes fixas, 2NA

45 1 Botoeira amarela, vazia, com 3 furos, tipo:

46 1 Conversor de frequéncia, motor 60CV, 6 polos, 94A, 380V, 60Hz

47 1 Conversor de frequéncia, motor SOCV, 6 polos, 79A, 380V, 60Hz

48 1 Conversor de frequéncia 1CV, 4polos, 380V,2,3A

49 3 Adaptador canopen para conversor ATV 71

50 3 Etiqueta circular D60 com gravacao

51 10m | Canaletas Heladuct, com tampa, PVC, cinza, L=50mm, A=80mm

52 6 Conector de mola, cinza, S0mm?, para motor.

53 2 Conector por mola, verde/amarelo, SOmm? terra

54 36 Conector por mola, cinza, 4mm?, para motor.

55 10 Conector por mola, 4mm?, terra.
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56 40 Conector por mola, cinza, duplo, 2,5mm?
57 100 | Conector por mola, cinza, 2,5mm?
58 4 Conector por mola, 2,5mm?, terra
59 12 Conector por mola, cinza, 1 mm?
60 10 Tampa p/ conector 2,5mm? duplo
61 10 Acoplador a relé, 24Vcc-1NAF, 8A, 6mm, extraivel
62 2 Acoplador a transistor, entrada 24Vdc, saida 30V/3A
63 1 Tampa para acoplado a rele 859-740
64 4 Conector DB9 canopen
65 1 Caixa de passagem estanque, termoplastica, dimensao: (LxAxP)

190x140x70mm
66 2 Botoeira 1 furo
67 4m [ Trilho tipo C baixo
68 2m Trilho tipo C alto
69 1 Tomada sistema x, dois pdlos mais terra, padrao ABNT
70 1 Receptaculo de porcelana, para lampada
71 1 Lampada fria PL 10W, 220V
72 2 Prensa cabo PG9
73 1 Prensa cabo PG13,5
74 2 Prensa cabo PG16

Grafico 9 — MTBF Mesa de solda
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Pode-se afirmar que os periodos de tempo demonstrado no grafico 9, que o més de

dezembro ¢ onde mais se ocorre perdas na operagdo da maquina, e sua média foi por

meio dos registros de ocorréncia que se aplica o tempo total do desempenho durante um
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ciclo de produ¢do, comparado ao inicio do més onde os meses de janeiro e fevereiro nao

tiveram historico dos registro de ocorréncia.

Grafico 10 —- MTTR Mesa de solda
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 10 que o mttr ¢ um indicador
que ¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma
reparacao apos falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de abril teve uma

diferenca alta comparada aos demais meses.
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3.6.3 Calha de resfriamento

Figura 11 — Canal de Resfriamento

Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro ¢ Aco.

Como mostra a figura 11 que a calha de resfriamento ocupa o maior espago na
instalacao de uma linha de producao de tubos, pois seu comprimento ¢, usualmente, em

metros dependendo da temperatura da dgua ou 6leo, de acordo com a especificacdo do
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cliente usada no resfriamento e da velocidade da linha que se deseja operar o

equipamento.

3.7 Formadora de tubos: Calibradora

Figura 12 —Perfiladeira para Perfis Estruturais IFPR 450/80-10

Fonte: Sctor de tubo 3, Lansa Forte Ferro ¢ Aco

As perfiladeiras conforme mostra a figura 12, sdo para fabricacdo de tubos ou dutos
de perfil estrutural que atendem conforme a especificado pelo cliente, além da
fabricacdo de perfil quadrado, perfis especiais de acordo com o projeto do cliente e

troca de ferramenta.



Tabela 7 - Carateristicas técnicas

Perfiladeira para Perfis Estruturais IFPR 450/80-10

Desenvolvimento do perfil (mm)

140 a 430

Espessura max. (mm)

2a4,75

Fonte: ZIKELI

Grafico 11 - MTBF CALIBRADORA
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Pode-se afirmar que os periodos de tempo demonstrado no gréafico 11, que o més de

fevereiro ¢ onde mais se ocorre perdas na operacao da maquina, e sua média foi por

meio dos registros de ocorréncia que se aplica o tempo total do desempenho durante um

ciclo de producao.
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Grafico 12 - CALIBRADORA
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 12 que o mttr ¢ um indicador
que ¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma
reparagao ap6s falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de agosto teve

uma diferenca alta comparada aos demais meses.

3.8 Serra

Figura 13 — Serra Voadora
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Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro e Aco

Equipamento de alto desempenho e precisdo, projetado para cortar tubos em
comprimentos pré-determinados. Cortes precisos, sem rebarbas e grande rendimento da

lamina durante toda sua longa vida 1util.

Serras Voadoras SBZ 100/100
) externo (mm) 01" - 94"
Espessura de parede (mm) 0,9a4,25
Vel. Maxima (m/min) 100
Movimento do carro de acordo com a vel. estimada
Disco de corte 255x50 mm 100 dentes

Tabela 8 - Caracteristicas técnicas:

e — Tempo de ciclo reduzido através da otimizagdo da velocidade de corte e
avanco variavel conforme a se¢do cortada;

e — Movimentagdo e avango do carro através de Servo motor;

e — Lubrifica¢do automatica centralizada;

e — Morsa dupla com acionamento hidraulico;
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— Mordentes com fixagdo rapida;

Fonte: ZIKELI

Grafico 13 — MTBF Serra voadora

MTEF - SERRA VOADORA
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96,75

72,61
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Pode-se afirmar que os periodos de tempo demonstrado no grafico 13, que o més de

dezembro ¢ onde mais se ocorre perdas na operagdo da maquina, e sua média foi por

meio dos registros de ocorréncia que se aplica o tempo total do desempenho durante um

ciclo de produgao.

Griafico 14 - MTTR Serra voadora
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 14 que o mttr ¢ um indicador
que ¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma
reparacao apos falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de abril teve uma

diferenca alta comparada aos demais meses.
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3.9 Mesa de descarga

Figura 14 — Mesa de Descarga

Fonte: Setor de tubo 3, Lansa Forte Ferro ¢ Ago

A mesa de descarga conforme mostra na figura 14, ¢ um equipamento composto por
motores elétricos e correias de borrachas, cujo ¢ possivel transportar o material para a
secao final do processo, que ¢ a descarga do produto ou descarte do mesmo. A
conservacao de barras de diferentes comprimentos € feita devido ao transporte realizado

pela mesa.
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Grafico 15 - MTBF mesa de descarga
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Pode-se afirmar que os periodos de tempo demonstrado no grafico 15, que o més de
janeiro, fevereiro, marco e dezembro ¢ onde sdo os meses de mais ocorre perdas na
operacdo da maquina, e sua média foi por meio dos registros de ocorréncia que se aplica

o tempo total do desempenho durante um ciclo de produgao.

Grafico 16 - MTTR mesa de descarga
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Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Ao analisarmos que foi demonstrado no grafico 16 que o mttr ¢ um indicador
que ¢ calculado aplicando a média de tempo que demora para desempenhar uma
reparacdo apos falha. Foi demonstra o tempo médio de reparo no més de julho teve uma

diferenca alta comparada aos demais meses.
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4. APLICAcAO DA METODOLOGIA

4.1 Classificacao dos equipamentos

O presente estudo foi desenvolvido no setor fabricagao de tubos 3, sendo composto
por um maquinario que realiza diversa fabricag¢ao de tubos e dutos de diferentes perfil e

tamanhos.

A maquina funciona de forma continua, ou seja, sem necessidades de paradas para
abastecimento de matéria. Sendo assim, a linha ndo permite falhas ou quebras, cada
uma das partes da maquina foi classificada para antecipar e planejar a melhor escolha de

parada para manutengao.

O cadastro foi feito com a finalidade de individualizar o equipamento que compde a

linha de produgao, possibilitando um rastreio de falhas e o seu historico de quebras.

Com o intuido de realizar a melhoria do processo e a simplificagdo, foram utilizados

nomes aos equipamentos para serem faceis de identificar a montagem, manutengao.

Figura 15 classificagdo dos equipamentos:
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Total de Manutencao
por Equipamento

sermra, 14%

perfiladeira,8

% acumulador,

MW acumulador 33%
M calibradora
W corte e emenda

descarga mesa de
B desenrolador solda,
B mesa de solda
M perfiladeira
W:=ra

desenrolador

7% descarga,9%

Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

4.2  Criacdo de ordens de servicos

O conceito de ordem de servigo € disponibilizar o historico do servigo realizado de
manutencao,

¢ muito importante para a organizacao do sistema, através disto € possivel mapear um
historico de cada equipamento.

A empresa cujo este estudo foi realizado as acdes de manutengao sdo feitas sem
nenhum registro, quando acontece alguma falha em um equipamento o operador
aciona o responsavel pela manutencdo, ciente do ocorrido o mecanico vai até o
equipamento realizar o reparo corretivo simplesmente assim, sem nenhuma
formalizagdo para registro.

Em vista desta mudanca de cultura como sendo parte importante da estruturagao do
planejamento da manutencdo, que posteriormente ird possibilitar a criacdo de
historico, e como umas das etapas da metodologia proposta, foi desenvolvido uma

ficha de ordem de servigo da manutencao.

Figura 16: Ordem de servigo de manutencao



ORDEM DE SERVICO

] Y N - Ordem n°:

. i - B .

e Data:
Maquina Tubo I Planejada
Equipamento] | Coretiva

Tipo de manutengdo

Mecanico

Elétrico Responsavel Producéo
Hidraulico

Descrigac do servigo
Matérial Utilizado
INICIO Témino
Hora Hora
Assinatura do Técnice Encarregado

Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel
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A ordem de servigo foi designada para contém as seguintes informagdes para uso
dos mecanicos:

-Ordem Numeracao;

- Maquina;

- Equipamento;

- Tipo de Manutencgao;

- Descrigao da falha;

- Nome do operador de maquina;

- Data ¢ hora do inicio da manutencao;

- Descrigao da manutengao;

- Materiais necessarios;

- Observagoes;

- Nome do mecanico de manutengao;

- Assinatura do responsavel de operagao;

- Data ¢ hora do término da manutengao;

- Assinatura do encarregado de manutengao;

Com o desenvolvimento definitivo da ordem de servigo, foi estabelecido um local
da empresa onde ficariam essas ordens de servigo em branco, visto que a partir da falha
de um determinado equipamento, o mecanico devera pegar uma ordem de servigo,
preencher manualmente os campos e encaminha-la ao responsavel pela manutengao,
seja ele o encarregado ou o engenheiro avisando que o equipamento precisa ser

verificado com o acompanhamento de um superior.

Diante disto o mecanico responsavel pela manutencio recebe a ordem de servigo
autorizada pelo encarregado e realiza a verificagdo ou reparagdo do equipamento, €

preenche manualmente os campos dos servigos ja executado.
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Apds isto posteriormente as ordens de servigos sdo langadas em um banco de dados,

que armazena os historicos de falhas dos equipamentos.
4.3 Desenvolvimento de historico de manutenc¢ao

Com os responsaveis da manutencao envolvidos com tomada de decisdo cujo a area
de manutengdo possa ter informagdes de confianga para se basear nas tomadas de
decisdes, € preciso que os dados sejam gerados o mais rapido possivel, com isso
gerando indicadores para os equipamentos como relatorios, tabelas e graficos com

conteudo de registros de falhas.

Empresas de maiores portes por exemplo multinacionais ja possuem uma cultura de
organizacdo da manutengdo consolidada, normalmente tendem a utilizar sistemas

computorizado, procurando por uma melhor gestao de seus ativos.

Entretanto existe um grande niimero de empresas que sdo industrias menores, que
utilizam sistemas simples de controle de manutencao através de software como por

exemplo Pacote de Office.

Diante destas situagdes a fabrica onde foi realizado esse estudo se encaixa nessa
realidade, este trabalho foi realizado em uma pequena empresa, ¢ interessante que se
trabalhe num primeiro momento com esses programas no controle da manutengao, pois
além de serem mais simples ndo geram nenhum custo adicional para a empresa com

software de manutencao.

Foi projetado uma planilha em Excel com a intencao de armazenar todos os dados
que sdo foram informados pelos operadores e mecanicos através das ordens de servigo,
com isto ¢ possivel manter um historico de tudo o que foi realizado em cada se¢do do
equipamento. Quando foi realizado, qual defeito ocorrido, o tempo total de parada para

manutencao, entre outros.

Com base nestas informagdes ¢ possivel demonstrar os indices de desempenho da
manutengdo, essenciais para acompanhamento dos indicadores de falhas da
manuten¢do, medindo e indicando se o caminho que esta sendo percorrido é o correto e
se ha necessidade de melhorar algum resultado, que agregam valor de alguma forma a

organizacao.
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Figura 17 — Tela inicial do sistema para registro de manutengao

ADICIONAR REGISTRO DE
MANUTENCAO

W00 = gy e L b =

s HISTORICO DE
12‘ MANUTENCAO

INDICADORES DE
MANUTENCAO

Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Esta interface disponibiliza a adigdo de registro de manutengdo, histérico das
manuten¢des e os indicadores. Com o uso desta ferramenta torna-se a inser¢do manual
por parte do usudrio de todas as informagdes presentes na ordem de servico de

manutencao.

Logo depois disto o registro adicionado os dados sdo transferidos para aba de banco
de dados da planilha que registra as informag¢des de cada manutencao realizada com o

uso da ferramenta de programagdao VBA na planilha.
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Figura 18 — Banco de dados da Manutencao

A B C o E F
SETOR EQUIPAMENTO DATA TIPO DE MARN. DESCRICAD HORAS

1 - = - = -
2 Tubo 3 acumulador 05/05/2017 mecanica ajustando mangueiras hidraulicas 03
3 Tubo 3 acumulador 05/05,2017 eletrica colocando o motor e redutor do desbobinader 05
4 Tubo 3 acumulador 05/04/2017 eldirica falta de fase no motor 10
5 Tubo 3 acumulador 18/08/2m7 mecanica defeito na mesa da acumladora 11
[ Tubo 3 acumulador 20/08/2m7 mecanica colocar o cardan no castelo 20
7 Tubo 3 acumulador 27/08/2M7 mecanica parafuso cardan quebrado 5.0
8 Tubo 3 acumulador 13/01/2017 mecanica trocar polia quebrada do acumulador 4,8
g Tubo 3 acumulador 19/01/2017 mecinica defeito no controle 05
10 Tubo 3 acumulador 24032007 mecanica problema na polia do acumulader " 24
11 Tubo 3 acumulador 25/03/207 elgirica problema no cabo 05
12 Tubo 3 acumulador 25/03/207 mecinica defeito na valvula do cilindre de oxigénio 05
13 Tubo 3 acumulador 25/03/207 mecanica defeito nos eixos cardan 12
14 Tube 3 acumulador 0/04 207 mecanica troca de rolamentos e mancal do acumulador 1.0
15 Tubo 3 acumulador 09/04/2017 mecanica soltando suporte do mandril 6,0
16 Tubo 3 acumulador 11/04/2017 mecinica defeito no rolamento 40,8
17 Tube 3 acumulador 16/04/2017 mecinica defeito no pistao de contagem da pista do acumulader 1.0
18 Tubo 3 acumulador 08/05/2017 mecanica defeito no parafuso de aperto do mandril 38
19 Tubo 3 acumulador 03/07/2M7 mecanica colocar eixos cardan 0,7
20 Tubo 3 acumulador 03/08/2017 mecanica ajuste nos cardans das ferrementas 4,7
| Tubo 3 acumulador 04/08/2017 mecinica colocar eixos cardan 17
22 Tubo 3 acumulador 12/08/2017 vazameto de dleo 17
23 Tubo 3 acumulador 03/m/z2m7 mecanica defeito no deshobinador 0,8
24 Tubo 3 acumulador 01/04 207 mecanica colocar base do cardan no acumulador 10
25 Tubo 3 acumulador 24/06/2007 mecanica problema na polia do acumulader " 23
26 Tubo 3 acumulador 25/03/2M7 mecinica defeito no eixo caroan da mesa acumulador 1.0
27 Tubo 3 acumulador 26/03/2017 mecanica desbobinador travado 10
28 Tubo 3 acumulador 27/03/207 mecanica castelo travado 05
29 Tubo 3 acumulador 09/04/20m17 mecinica soltando suporte do mandril 40
30 Tubo 3 acumulador 13/04/2017 mecanica mandril com defeito no prafuso de aperto 10
E| Tubo 3 acumulador 10/04/2M7 mecanica deshohinador sem freio 18
32 Tubo 3 acumulador 11/04/2017 mecanica defeito no relamento do acumulader horizontal 42,5
33 Tubo 3 acumulador 16/04/2017 mecinica defeito no pistao de contagem da pista do acumulador 4,0
34 Tubo 3 acumulador 08/05/2017 mecinica defeito no parafuso de aperto do mandril 5
35 Tubo 3 acumulador 20/05/2017 eléirica defeito no potenciamento da desbobinador 63
36 Tubo 3 acumulador 01/06/2017 mecanica defeito nos eixo cardan 10
37 Tubo 3 corte e emenda 1/07/2017 eleirica defeito no fluxostato 1,0
38 Tubo 3 corte e emenda 5/m/2017 mecinica defeito na unidade hidraulica do carrinho de solda 18
39 Tubo 3 corte e emenda 25/11/2017 elétrica defeito no painel do senso, drive com mal contato 18
40 Tubo 3 corte e emenda 25/07/207 eléirica defeito na gravadora de solda 93
41 Tubo 3 corte e emenda 18/08/2m7 eléirica defeito na maguina de solda, protecdo derretida 4,7
42 Tubo 3 corte e emenda 12/01/2017 eleirica defeito na geradora de solda 12
43 Tubo 3 corte & emenda 19/01/2017 mecinica desobristruir passagem de dleo solivel na mesa de solda 98

B. Dados indicadores | .:.B.

Fonte: Desenvolvido pelo auto, Microsoft® Excel

Descrito na figura 18 o banco de dados da manutencao possui essa forma no sistema
desenvolvido, faz o registro de praticamente todas as informacdes necessarias de
manuteng¢ao, propiciando um banco de dados de confianca e que proporciona a criagao

de indicadores, tabelas e graficos.

Além disto essas informacdes servem de base para decisdes gerenciais a respeito da

manutencdo que proporcionam aumento da produtividade para a linha de producao.
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4.4  FElaboracao de planejamento para manutencio preventiva e preditiva

Neste procedimento ¢ fundamental considerar para a mudang¢a de conceito de
manuten¢do cultural da empresa, pois nisto busca associar a manutengao preventiva e

preditiva no cenario da organizagdo, que so realiza corretiva ndo planejada.

Para essa etapa, foi escolhido o equipamento mais critico da linha de produgdo para
serem elaboradas atividades de rotina de manutenc¢ao, de acordo com os indicadores a
se¢dao do acumulador tem o ponto mais critico do equipamento. Com este planejamento
tendo éxito, a ideia ¢ que depois da validagdo do funcionamento desse plano de
manuten¢do neste ponto do equipamento, sejam elaboradas em seguida e também

aplicadas atividades de manuten¢@o aos outros equipamentos.

Com a identificacdo do equipamento mais critico foi feito analises com os bancos de

dados armazenados no historico.

Com os dados do historico, foi possivel analisar que a maquina que geram uma
quantidade de informagdo mais significativa para analise, devido a maior incidéncia de

falha

O processo do acumulador ¢ um processo continuo de estoque de chapas de aco
retirado das bobinas. Inicia-se com o desbobinamento das bobinas metalicas, com duas
desbobinadeiras, uma vez que as duas chapas sdo desbobinadas simultaneamente, elas
sdo em seguida emendada e passam pelos rolos puxadores. Posteriormente pelo
primeiro conjunto de rolos tencionadores, que servem para manter a chapa tencionada
no centro do acumulador. A chapa ¢ tensionada por outro conjunto de rolos na saida, na
ultima etapa todo material ¢ retirado de forma continua para que nao tenha parada de

produgao.

Com base no que foi mencionado, foram montados planos de atividades de
manutengao para a maquina, um a ser realizado pelo proprio operador, baseando-se nos
conceitos do TPM, onde o proprio operador se envolve com a manuten¢do da maquina
que opera, e outro a ser realizado pelo técnico de manuten¢do baseando-se no conceito

de FMEA.
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As atividades de manuten¢ao foram construidas através da analise do historico de

manuten¢do que foi criado, pesquisa em literatura, e didlogo com os operadores de

maquina
Tabela 9 — FMEA de analise de falha ACUMULADOR
Componente Modos de Falha Efeitos de Falha Causa da Falha
Engrenamento | Choque de Flancos Desarme do Motor Acumulador sem freio
(Vibragao Excessiva) Elétrico (Para o
Processo)
Elevac¢ao nos niveis Danificara os Desalinhamento do eixo
de bronze no laudo de | rolamentos e demais principal
analise de 6leo componentes
Rolamentos | Vibracido/Temperatura Desarme do Motor Troca de parafuso e ajuste
Excessivas Elétrico (Para o do mandril
Processo)
Elevagdo nos niveis Desarme do Motor Falta de lubrificagdo nos
de bronze no laudo de Elétrico (Para o rolamentos
andlise de 6leo Processo)
Polia de Falha na montagem Contaminac¢do / Perda Falta de lubrificac¢do
Entrada de Giro
Falha na montagem | Contaminacao / Perda Desalinhamento do
de Giro conjunto / Falta de
lubrificacao
Polia de Saida | Falha na montagem Contaminacao / Perda Desalinhamento do
de Lubrificante conjunto
Ruido Contaminagao / Perda Desalinhamento do
de Lubrificante conjunto
Filtro de Ar Elevagdo de Desarme do Motor Filtro Saturado
Temperatura Elétrico (Para o
Processo)
Acoplamento Vibracao Excessiva Danificara os Falha de lubrificacao no

rolamentos do Motor
Elétrico/Redutor

acoplamento

Ruido Excessivo

Danificara os
rolamentos do Motor

Desalinhamento do
conjunto motor/redutor

Fonte: ALMEIDA, Paulo Samuel de. Gestao da Manutencao 2017.

Com as causas de falhas atribuidas pelo acumulador, foi desenvolvido um plano de

acdo que eventualmente deve-se pdr em pratica as etapas de check list preventivo

diariamente antes de iniciar a programacao de produgdo. Esse programa faz parte do
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desenvolvimento do plano de manutengdo relacionado a estd maquina, visando a
diminuicdo de paradas por falhas, e eventualmente desenvolvendo mais produ¢do com

mais confiabilidade no processo e qualidade.

Figura 19 — Check list para operadores: Mecanica

CHECK LIST - POS ACAO PLANEJADA / PREVENTIVA

MAQUINA : Data Liberagao: Planejada
Preventiva
Ret. Etiquetas

TECNICO(S) :

# ITENS A SEREM VERIFICADOS
MECANICA OK
1. Verificar se os parafusos estio apertados corretamente / firmemente.

(Trava rosca, "-".‘E'CE?E-ES‘_ forgue € ete.)

2. Verificar se existem partes mdveis travadas.

(Unides rotativas, mancais, rotulas, rolamentos, alavancas, articulagdes e efc.)
3. Verificar se os acoplamentos estdo corretamente alinhados.
(Cardéns, bombas, transmissbes mecanicas e etc.)

4. Verificar se as partes madveis estdo acopladas corretamente.

(Acoplamentos, unides rofativas 5:-":-!'5?555‘ correias, esticadores, cames € efc)

5. Verificar se o alinhamento das guias/polias esta correto.
i u-'-'bfﬁgf-ss_ alinfamento, tensionamento & etc.)
6. Verificar se as correias / correntes estdo tensionadas adequadamente.
{ v‘-’brsgf-ss_ esticadores, folgas e efc.)
7. Verificar se existem possiveis materiais / ferramentas entre pontos de pingamento.
(Alicates, chaves de fenda, parafusos, pinos, porcas arruelas, chaves em geral, panos e eic.)
8. Verificar se existem possiveis pecas soltas dentro da Maquina.
(Parafusos, porcas, arruelas, pinos, travas, protecdes, pistdes, cilindros e etc.)
9. Verificar se existem “corpos estranhos”™ dentro da Maquina.
(Pecas solfas, alicates, chaves de fenda, parafusos, pinos, porcas arruelas, chaves em geral, panos € efc.)
10. Verificar se as conexdes das mangueiras estdo corretas.
(Quebradas, rachadas, danificadas, com vazamento, devidaments conectadas & sfc.)
11. Verificar se existem possiveis mangueiras bloqueadas / obstruidas / esmagadas.
(Mangueiras de ar, verniz, dgua, dlso & ste)
12. Verificar se existem excesso de sujidades na maguina em geral.
(Graxas, 6leos, posira, limalha, residuo de produtos quimicoes, papel, cartio € etc.)
13. Verificar se travas, cadeados ou bloqueios foram retirados.

(Qualguer blogueio utilizado para proceder com & seguranca da maguina.)

Joooodboubouoon

Fonte: Manutencao em foco.

Com essa lista de verificagdo didria pelos profissionais da operagdo de produgdo,
verificando cada item listado, se estiver conforme posteriormente deve-se iniciar a

producdo, caso nao esteja conforme o profissional de operagdo deve acionar um

Joboodbuboooones
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mecanico responsavel para verificar se o equipamento tem a necessidade de troca de

peca ou reparo da maquina

Figura 20 — Check list para operadores: Elétrica

CHECK LIST - POS ACAO PLANEJADA / PREVENTIVA

MAQUINA : Data Liberagao: Planejada
Preventiva
Ret. Etiquetas

TECNICO(S) :

# ITENS A SEREM VERIFICADOS

ELETRICA

=]
=

1. Verificar se existem condutores / cabos de sinal em pontos de pingamento.
(Cabos de energia, cabos de sensores, cabos de iluminacdo e etc.)
2. Verificar se os condutores de protecdo estdo devidamente aterrados.
(Condutor Terra, condutor neutro, condutor de descida e efc.)
3. Verificar se existem condutores ndo-isolados em contato com a Massa/Terra.
{Condutores nus, cabos descascados, cabos amassados, -'3:--'sg§:- degradada, parfes vivas de condufores & eic.)
4. Verificar se Jumpers utilizados foram retirades.
(Sinais gue foram "forgades”, conexdes e circuites paralelos, pingamento de sinaistensdo/corrente e efc.)
5. Verificar se Jumpers removidos foram recolocados.
(Sinais que foram "forgadoes”, conexdes e circuitos paralelos, pingamento de sinaisftensdocorrente e efc.)

6. Verificar se emendas em cabos / fios foram corretamente isoladas.

ras no material isolants,

pouco material isclante, material inadequado para a aplicacdo e efc.)

7. Verificar se as conexdes elétricas estdo corretas e bem conectadas.
ncia /marcaciod
8. Verificar se existem “corpos estranhos™ dentro dos painéis elétricos.

(Pegas soltas, alicates, chaves de fenda, parafusos, pinos, porcas arruelas, chaves em geral, panos e efc.

9. Verificar se os disjuntores estdo devidamente ligados / desligados.

umeracdo dos cabos, bornes, conectorss , & etc.)

(Cperagdo NA ou NF, di y )
10. Verificar se a parametrizacdo dos conversores / inversores esta correta.

(Programa , dados, varidveis € enderecos alterados para verificagdo fora de operagdo e etc.)
11. Verificar se a seqiiéncia de fase nos motores trifasicos esta correta.

(Sentido de giro do motor, conexdo dos enrolamentos, falla de fase e efc.)

ores gerais, d res de selecdo de cargas, di

12. Verificar se o5 motores CC apresentam faiscamento, ruido anormal e aquecimento.
(Escovas, coletores, sentido de r:-!'ﬁgé':-_ rofor blogueado e efc.)

13. Verificar se os sensores estdo comretamente ajustados / regulados e limpos.
(Fixagdo, ajustes de distdncia e altura, mal contato e etc.)

14. Verificar se travas, cadeados ou blogueios foram retirados.
(Qualguer blog

Jobodooobooooood
Jooooodboooodod s

ilizado para proceder com a seguranca da magquina.)

Fonte: Manutencao em foco.
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Figura 21 — Check list para operadores: Lubrificacao

CHECK LIST - POS ACAO PLANEJADA / PREVENTIVA

MAQUINA : Data Liberagao: Planejada
Preventiva
Lubrificacéo

TECNICO(S) :

# ITENS A SEREM VERIFICADOS
LUBRIFICACAO 0K

1. Todos os pontos do roteiro de lubrificacdo foram devidamente lubrificados
(Bicos de lubrificacdo, correntes, cames e efc Se existirem pontos ndo lubrificados, fazer Observagdo
2. Verificar se foram deixadas engraxadeiras sujas.
(Bicos de lubrificagdo com excesso de lubrificants e efc.)
3. Verificar se materiais lubrificantes foram deixados em partes de contato com a folha/tinta.
(Rolos, correias, mesas de entrada & saida, pincas de transports & stc.)
4. Verificar se foram deixados objetos dentro da Maquina.
(Bicos lubrificantes, mangueiras, tampas, ro
5. Verificar se existem possiveis materiais / ferramentas entre pontos de pingamento.
(Bicos lubrificantes, lubrificantes, mangueiras, tampas, rotulos, panos de limpeza, £PI's & stic.)
6. Verificar se as conexdes das mangueiras/tubos de lubrificacdo estdo corretas.
(Quebradas, rachadas, danificadas, com vazamento, devidamenie conectadas e efc.)
7. Verificar se foram deixados bolhas de ar no sistema de lubrificacéo.

{Sangria executada incorretamente, enirada indevida de ar e sic.)

., panos de limpeza, EPI's e efc.)

8. Verificar se recipientes de retirada/troca de lubrificante usado estdo cheios.
(Caixas /icanalstas de retengdo, cérters e efc.)

9. Verificar se as protegdes abertas foram fechadas.

syperiores, degraus, tampas e efc.)

10. Verificar se travas, cadeados ou bloqueios foram retirados.

=1 Blogue

goodooooo

(Gl utilizado para proceder com & Seguranca da méquing.)

Fonte: Manutencao em foco.

Tendo em vista que o modelo de manutencdo que foi citado, tem como o objetivo de
ser proposto por estabelecer um controle e uma periodicidade mensalmente e

diariamente no setor de producdo, com o intuito de preservar o bom funcionamento dos

goodooooooe
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equipamentos utilizados na linha de producdo assegurado assim, uma producdo de

qualidade sem perdas de tempo ou até de produtos por falhas de set up.

Com isto todos os equipamentos e instalacdes devem ser mantidos em bom estado

de funcionamento em condig¢des atender as exigéncias da programacao da produgao.

4.5 Indicadores de manutencio

Com todos os artificios necessarios para apresentar e gerir um plano de manutengao,
foi elaborado indicadores de desempenho para o processo da linha de produgdo. Os
graficos foram desenvolvidos de forma global da linha de produg¢ao e de formar setorial,
desmembrando a maquina, pois isso foi desenvolvido para verificar e classificar as

falhas do processo, onde mais ocorreu chamadas de manutencao.

Com o indicador global da maquina explicado no grafico 17, serdo como base para

definir a periocidade de tomadas de decisdes.

Diante disto os indicadores devem medir o desempenho das etapas de manutengao

envolvidas, sua efetividade e disponibilidade.

Conforme descrito no grafico 17 o indicador mencionado ¢ o MTBF (Mean Time

Between Failures). Conforme descrito na Equacao 1.

Equacao 1 — Indicador MTBF.

Tempo total disponivel do equipamento—Tempo total de reparo
MTBF =
numero de falhas apresentadas




Horas (H)
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Grafico 17
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No grafico 17 nota-se que entre o més de janeiro e faveiro houve um grande

aumento de falhas e em seguida uma queda, regulando o indicador de forma crescente

chegando até se igualar nos ultimos meses ao més de janeiro.

O outro indicador importante para a eficiéncia da gestdo da manutencdo ¢ o

indicador MTTR (Mean Time To Repair), como mostra o grafico 18. Seu objeto ¢

indicar que os tempos médios de reparos corretivos que sdo cada vez impactantes da

manutengdo. Como ¢ demonstrado na Equacao 2:

Equacao 2 — Indicador MTTR.

__ Tempo total de reparo
MTTR = Quantidade de falhas

Grafico 18
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Como visto, no grafico 18 percebe-se que ha um grande indice no més de abril pois

houve o maior nimero de manutengdo corretiva nesse més causando excessos de

manuten¢do a longo prazo.
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O indicador de disponibilidade tem o seu objetivo de indicar o aumento da
capacidade do equipamento ao executar sua fungdo em um intervalo de tempo. E
calculado através da relacdo entre as horas trabalhadas e as horas totais no periodo,

como ¢ descrita no grafico 19 e na Equagao 3:
Equacio 3 — Indicador Disponibilidade

MTBF
MTBF+ MTTR

Disponibilidade = x 100

Grafico 19
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O grafico de indicador de disponibilidade demonstra a porcentagem em que o
equipamento ficou disponivel durante o més para executar a fun¢ao de produgdo, visto
que o més de abril foi 0 més com que mais falhou processo devido ao grande nimero de
manuteng¢do corretivo feito neste més, que foi se estabilizando durante o primeiro

semestre e chegando a ficar com a eficiéncia acima dos 70%.
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5. CONCLUSOES

Pelo estudo de caso apresentado pode-se concluir que este trabalho tem o intuito de
construir um planejamento de manutengdo, como observado que a estrutura da fabrica
necessita de uma acao de manutencao, visto que ha enormes paradas por manutengao,
ficando até mais de um dia sem produzir por falta de agilidade da manuten¢do em

prever falhas e quebras dos equipamentos.

Com o desenvolvimento do sistema de historico de falhas permiti melhor
organizacdo e estruturacao dos dados informados pelos operadores e mecanicos através
das ordens de servigo de manuten¢ao, que mantem o historico de tudo que foi realizado
em cada equipamento. Diante disso as analises das informag¢des contidas no historico,
foi possivel identificar o equipamento mais critico do setor que por sinal ¢ o acumulador

horizontal.

Levando em consideragao que com o planejamento para manutengdo preventiva e
preditiva elaborado, consiga-se complementar o cronograma de manutencao,
estendendo-o aos demais equipamentos ¢ demais setores; estimular ¢ motivar o senso de

responsabilidade dos operadores.
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7. ANEXO

SETCR. EQUIFAMEMNTO DaTA TIFODE hak. DESCRIGAD HORAS
Tibad amrmdador  BOUNF  mecdwia trocar polia quebrada do acurnd ador 48
Tibad amrmdador  BOUMT  mecdwia defeito no contrale s
Tiba3 ammdador  EHOF AT mecdwia e cblernana polia do acrulader 24
Tubo 3 saurmdadr  2NOHNT  ekdca problerna re catn as
Tubo 3 saurmdador  2NOHNT | mecAwca defeito na valwila do dlindro de oxigéric s
Tubo 3 saurmdador  2NOHNT  mecawca defiitn nos eixes cardsn 12
Tubo 3 saurmdador  2NOHNT  mecAwca defiito rio eixo caroan darmesa acurnd ador 0
Tubo 3 saurrdador  260HNT  mecAwca des biobinader tr avado n
Tubo 3 awrmdador  ZIOHIT  meciwca castelotravads s
Tubo 3 scurrdador  OYO42017  mecsmica troca de rolammentos & rancal do acurolador 1
Tubo 3 sourrdador  OYO4/2017  mecsmica colocar base do cardan no acurrulador n
Tubo 3 sarmdador OO ekdnica falta da fase no rrotor 0
Tubo 3 saurmdador  OYOHT  mecimca soltands suports do rardril &0
Tubo 3 saurmdador  OOH T mecdnica soltands suports do mardril &0
Tubo 3 sourmdador Y0400 mecsmica desbobinador serm freio S
Tbo 3 aourrd adar T4 20T mecSmica defeito no rolammerto 40,8
Tubo 3 saurmdador  TOH20T  mecdnica defits o rol arrerte do acurealadar herizotsl 425
Tubo 3 sourmdador Y0400 mecsmca rrardril corndefeita no prafuso de aperto 1
Tubo 3 sourmdador 104200 mecsmca  defeito ro pistas de cortagern da pista do acumulador b
Tubo 3 amirrdader  1GO04200  mecmta  defeito e pistas de cortagern da pista do scrmulader 40
Tubo 3 saurmdadr  OS/OH0T  meciuca sjustanch rrangUsiras hidralicas 0z
Tubo 3 saurmdadr  ONHNT  ekdrica colocanda o rrotor & redutor do desbebinador s
Tubo 3 saurmdadr  DHNAT  mecduca difeito re parafis o de sperts da rardril a8
Tubo 3 saurmdadr  DHNAT  mecduca defeito re parafis o de sperts da rardril as
Tubo 3 aaurmdadr  2NINAT  ekdrica defeito re potenc armente da desbebirador 62
Tubo 3 saurmdador  OYOR20D  mecamca defeito rios eixo cardan 0
Tubo 3 saurmdador 240G T mecawca Er cblerma na polia do acrmulader 22
Tubo 3 saurmdador  DHOHNT  mecawca colcar eixos cardan o7
Tubo 3 saurmdadr  DHOHAT  mecduca sjuste nos cardars dss ferrernentas a7
Tubo 3 saurmdador 0409 T mecawca colcar eixos cardan 7
Tubo 3 saurrdador 08/ 2007 vazerneto de dlc bo)
Tubo 3 saurrdador 08/ 2007 defeito na mesa da acur adora n
Tubo 3 saurrdador 20008/ 20T colecar o cardan rio castelo 20
Tubo 3 smrdsder  ZHOAT perafimo cardan quebrads 50
Tubo 3 saurrdador G L2T defeito rio desbebinadsr ot
Tbe3  corteserrenda  RIOYT defeito na geradera de sl 2
Tibod  corteesverds  DOUOF  mecdmcs  deschristriir passagernde les solivel naress de solda 58
Tibod  corteesverds  EOSNT  ckdecs defeito re vertilards de r efriger ac3e 27
Two3  coteserenda  QOUNT  ekdncs defeito o fuxostato 1
Tbod  coteeearends  ENORHT  ekdecs defeito ra gravadora de solda 3z
Tibod  coteeearends  EOHED  mecdwa defeito ne carrirha de solda 100
Tibod  coteeevends  EOHED  ekdecs defeito na rmaq.in de solds, probecio derretids &7
Tbod  coteeearerds  SLNF  mecdws defeito na unidade hid dulica de carrinho de solda 1
Tibod  coteearends  SLNT  ekdecs defeito e pairel do s enso, dive com mdl contato 1
Tibad descargs FHOFHT  ehdeica rroter o adona o7
Tibad descargs T AT mecimca defeito retrilhe 8
Tibad descargs W4T mecanca defeito ra porte retifisdors 28
Tibad descargs W42 mecanca quebra ds peca daperts b
Tiho 3 descarga THO4 200 mecsaica quebra da peca da porte 20
Tubo 3 descargs 207 mecica defiito nas cormeias do expuls ader detubo 50
Tiho 3 descarge 2907 0T eldtrica ponte corndefaito 75
Tubo 3 descarga DT mecica par afuso da base do pistBes quebrads, descar ga 1
Tubo 3 descarga CHOHAT  ekdica regulager da veloridade da resa de descarga s
Tubo 3 descarga IO ekdeics defeito no controle de velocidade 1
Tubo 3 deservolador VYA eldvica defeitn ra morga do mancal da pinga =
Tbo 3 desercolader  CYOR/2007  mecdnkca desbobinador serm frei 1
Tubo 3 demerrolader IO mecSmia deserrolader sem freio Et:
Tubo 3 demerrolader IO mecSmika troes de parafiuso & rolamerto & sjuste do mandril b1
Tubo 3 desercolader 2RO 20T mecdnka dafiito no frei do desbobinader sz
Tubo 3 deservolader O2ISVAT | mecdnica Siudar & trocar parafurse 72
Tubo 3 deservolader ST o defeita re peterciornetro da desbobinar 72
Tubo 3 deservolader NOHT  mecdmica regulagern o trage da b adera a3
Tubo 3 cditradora BT mecinca defiits o giso carosn da resa for radcea 0z
Tubo 3 cdibradora ZYOR200  mecanica cordonselta 12
Tubo 3 calibradora EL20F  mecdmca relarrents quebrads no castel o e Lda ferrnadara 2
Tubo 3 caitradora EfOS2007  mecanica relarnentos tr avados, castdlos de fora 26
Tubo 3 caitradora  B/OS200  eideca defieito no poténciornetro de partids s
Tubo 3 caitradora  BfOS2007  mecanica rolarrertcs travadss 50
Tubo 3 caitradora  RIYNT  eideica DEFEITO MO POTENCIOMETRO 2
Tubo 3 cditradora BT mecinica troca de sincs = engrenagens daretifica 7
Tubo 3 caitradora 26/03 20T desbobinador serm freic s
Tibo3 caibradra ori T I e troca de manorrétr o de oxigério 0s
Tibad cdibradors ZTOHHT  mecdwica castdotravads s
Tibad cdibradors QY0400 mecdmica cacar base do cardan no acurnuladar u
Tibad cdibradors ZHORHT  mecdeica correias do metor da forrradara 03
Tibad cdibradors IO ZOT  ekdeca ponte refiticadora da fomadara 0
Tibod  rmesadesdds  ENON;T  ekdecs isalar fios o carratel s
Tibod  mesadesdds  GUOHEID  ekdecs problerna ne cormanda da magdng EE
Tibod  mesadesdds  OWOHHT  ekdecs iratalag3o de flaca de partida 50
Tibod  rmesadesdds  OWOHHT  ekdecs iratala;3o de flaca de partida 50
Tbo3  resadesdds  IVOH2D  ekinka Mréquina o esta ligando 1
Tbo3  resadesdds  BOS/200  mecdwica defeit o bragn guia do enrolarn de rebsrba 5
Tibo3  resadesdds  FBOS200  mecdwca defeito o bran guia do enrolarn de rebsrba bt
Tibo3  ressdesolds  SVO/E0D  ekinia problerta no cornard da méqing 52
Tiho 3 serra 05/ 0% 2007 vazamerto de gua ratorre ne parte detraz daméquina os
Tubo 3 serra 6012007 mecsnica defeito na esheira da serra voadora B
Tubo 3 serra M en ekdes defsito o acelerador o7
Tubo 3 serra BOH20T  ekdecs defeito na torrada da serra Bt
Tubo 3 serra G DT  meciica defeito o frei o na serra de corte 1
Tbo 3 SEMma O Odf 20T defeito no senor da serra 4,0
Tbo 3 serra o4 2007 - fire na rengudira 0s
Tbo 3 SEMma 1504f 2007 estoura damangueira hidradlicadasera a5
Tbo 3 SEMma Lo 04f 2007 mecSmica rolarnerto ou correia da serra corndefato 82
Tbo 3 SEMma Lo 04f 2007 mecSmica defaito nacorreia daserra 20
Tubo 3 serra EfOS200  mecnica dafiito nas corraias da serra 2
Tubo 3 serra CNOENT  ekdeca Jigar rrwstor do acdlersder ®
Tubo 3 serra TNOINT  mecimca serra corbands for a da posig3o 21
Tubo 3 serra DRUHT  eideca colocar o ometer da sceleradora 25
Tubo 3 serra ELT e defeitare sers or darresa sxpd sadera d tube 76
Tubo 3 perfladeira 29T mecduca isolarnerts & logo depcis rmudarga de pg 0
Tubo 3 perfiladeira (0200 defeito na borrba e dles soluvel a7
Tubo 3 perfladeira  BIYNT  mecsuca defiito rotrocadar de calor do dea solivel s
Tubo 3 perfladeira 60T mecsuca defeito ra borna de deo sol Grel 04
Tubo 3 perfladeira DO 2T mecsuca borrba éle sol Guel corm entr ada de ar n
Tubo 3 perfladeira  IFOH20D  ekdrics Fréauina rdo st ligardo 1w
Tubo 3 perfladeira 104200 mecsuca defeito ri parafuso de aperto 75
Tubo 3 perfiladsira  25/08/ 20T defeito na valula do dlindro de sigéric s
Tubo 3 perfiladeira  26/06/20T defeito na borrbe de dlss schvel s
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