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1 INTRODUCAO

E indiscutivel que a manutencdo é um fator relevante nos processos produtivos
ao possibilitar o aumentando da confiabilidade dos produtos e/ou processos, da
lucratividade e competitividade no mercado. Nesse sentido, estabelecer um plano de
manuten¢do no contexto industrial € fundamental para que as empresas extraiam o
maximo de desempenho em suas atividades produtivas. Uma gestdo de manutencao
eficiente garante que o processo produtivo ndo esteja propenso a interrupcdes
desnecessarias, principalmente diante do aumento da automacdo nos processos de

fabricacdo (ALMEIDA, 2001; SELLITTO, 2005).

Ao se pesquisar sobre plano e gestdo de manutencgéo, pode-se observar que
esses se encontram circunscritos a um contexto inovador de desenvolvimento
industrial, conhecido como Industria 4.0, incluindo “Internet das Coisas” e “Big Data”
(BERTOLINI et al., 2004). Nesse sentido, o planejamento estratégico de uma industria
moderna tem sido delineado a partir de tecnologias de manutengcao que garantam uma
operacao “zero defeitos” e como resultado a entrega dos servigos de forma eficaz e
conforme o planejado (HAYES et al., 2008).

Para Schwab (2016) no contexto da industria 4.0 a manutencéo passa a ser
cada vez mais alicercada em sistemas inteligentes. Tais sistemas preveem a falha e

realiza diagnostico, e vai além ao permitir intervengdes de natureza técnica que sao
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realizadas de forma virtual ou remotas. Essa intervencdo mediada por maquinas
inteligentes € cada vez mais precisa, uma vez que o correto registo dos dados do
processo em tempo real permite a identificacédo de eventuais falhas no sistema. Como
consequéncia de sistemas de manutencdo cada vez mais integrados, € possivel as
industrias verificar a atuacao correta de determinada equipe de manutencéo, planejar
futuras acbes de manutencado e verificar a solucdo rapida de determinada falha do
processo (HERMANN et al., 2016).

Nesse contexto inovador da indastria 4.0 cada vez mais alicercada pelos
sistemas de informacdes gerenciais, a simulacdo computacional € uma ferramenta
de suporte ao gestor ou tomador de decisbes em um ambiente industrial. Ao se
analisar um cenario de simulacdo € possivel obter um melhor analisar sobre o
desempenho das atividades que estao sendo executadas e projetar o comportamento
de um cenario futuro por meio de testes de varidveis no ambiente ouprocesso da
industria (ADEYERI et al. 2015).

As industrias que conseguem delinear uma estratégia de manutencao
inteligente capaz de identificar com rapidez e antecedéncia as falhas em seus
processos produtivos tornam-se cada vez mais competitiva no uso e maximizagéo
de seus recursos materiais e humanos no ambiente empresarial. Dessa forma, um
plano de manutencdo automatizado que apresentem indicadores de performance da
manutencdo (Maintenance Performance Indicator — MPI) bem definidos podem
potencialmente e de forma estratégica apoiar a identificacdo de lacunas de
desempenho, permitindo as industrias a comparacao entre o desempenho atual e o
desejado (CORREA & DIAS, 2014). O objetivo geral desse estudo é propor o
desenvolvimento e a implantacdo de um plano de manutengdo automatizado com
base em dados adquiridos na propria empresa. Esse plano sera alimentado pela
prépria organizacdo com dados mais precisos e poderdo programar as manutencoes

preditivas.

Esse trabalho esta dividido em quatro sessfes a primeira compreende essa
introducdo, a segunda a discussdo teorica, segue-se com a terceira sessao
discorrendo-se sobre os métodos aplicados nesse estudo de caso, a quarta sesséo
apresenta-se a implantagcdo de um plano de manutengédo em uma multinacional no

estado do Amazonas e por fim as consideracdes finais.



Gﬂ convibra

www.convibra,o g

2 REFERENCIAL TEORICO
1.1 MANUTENCAO

A manutengdo, muito embora de forma ndo ‘“institucionalizada”, esteve
presente nos contextos industriais mais remotos. Pode-se observar que o operador de
maquina ao limpar, e realizar uma inspecdo mesmo que ocular das maquinas ja
praticava um tipo de manutencéo industrial (RIGONE, 2009). Assim, essas atividades
mesmo em periodos mais distantes ja tinham como objetivo manter em plenas
condicdes de conservacdo a utilizacdo dos objetos, utensilios industrias e por

conseguinte maximizar a vida util do maquinario industrial.

Em meados do século XVII na Europa Central com a invencdo do relégio
mecanico, surge-se a atividade de “manutencéo”, e com ela os primeiros técnicos na
area de montagem e assisténcia (ESPINOSA FUENTES, 2006). Em 1994 a NBR 5462
define a manutencéo como sendo a combinacao de a¢des técnicas e administrativas,
gue incluem as atividades de supervisdo. Dessa forma, amanutencgdo passa a incluir
atividades destinadas a manter ou recolocar um item emum estado planejado para o
correto desempenho de uma funcéo planejada (KUMAMOTO & HENLEY,1996; DIAS
et al. 2011; DIAS, 2012).

A manutencao dos equipamentos de producédo dessa forma torna-se a mola
propulsora para o alcance da produtividade das industrias e oferta da qualidade dos
produtos aos clientes. Do ponto de vista industrial, as medidas adotadas para manter,
alcancar ou restabelecer as condi¢cdes de um sistema ou processo industrial, bem
como avaliar suas condi¢des atuais passam a englobar o rol de funcbes estratégicas
da manutencdo (HAICANH, DO VAN, BARROS& BERENGUER, 2014).

Considerando-se a ociosidade elevada dos equipamentos industriais e atrasos
nos prazos de entrega que afetam diretamente o setor financeiro de uma empresa, 0
investimento em desenvolvimento de planos de manutencéo é primordialpara uma
industria que deseja se tornar competitiva no mercado (SOUZA, 2009). A gestéao de
producdo pode até desenvolver formas para aperfeicoar a produtividade, porém
alinhada aos equipamentos com condicbes adequadas para alcancar o nivel

esperado.
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Ha diversos tipos de manutencdo, permitindo as empresas, atualmente, a
escolha da que mais se ajusta as suas atividades e interesses séo eles, a manutengao
corretiva caracterizada pela atuacdo da manutencéo em fato ja ocorrido, podendo ser
uma falha ou um desempenho menor do que o planejado. O que se observa € que as
equipes de manutencao elaboram estratégias para que este tipo de manutencao nao
seja necessario, uma vez que reduz a disponibilidade da maquina nos processos
produtivos (WILLIAN, 2013). Outro tipo de manutencao é a preventiva que caracteriza
em reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho,a partir de um plano

previamente estabelecido a partir de intervalos definidos de tempo.

Ja4 a manutencao preditiva se caracteriza por atuar na modificagdo de um
parametro de condicdo ou desempenho obedecendo a uma sistematica. A partir
desses conceitos surge outros derivados da manutencdo como a Preventiva
Sistémica, considerada como manutencdo planejada - as causas e falhas ndo séo
perfeitamente identificadas e Manutencédo Preventiva Condicional — planejada para
determinadas causas e falhas (FERREIRA, 2010). Nesse sentido é que o plano de
manutencao € de fundamental importancia para tornar os equipamentos e maquinas
de uma empresa disponiveis por maiores periodos, aumentando as chances da
producédo de elementos conformes, reduzindo os tempos ociosos e contribuindo para

o faturamento da empresa.

Cabe aos planos de manutencdo ser fundamentados em estratégias para
conservacao da industria, maquinas e equipamentos em geral, incluindo um continuo
servico de observacdo dos bens a serem mantidos, assegurando uma execucao
rigorosa e reducdo ao minimo das paradas temporarias dos processos fabris
(ABRAMAN,2011). Na proxima sessédo discorre-se sobre o0s principais elementos de

um plano de manutengéo.

2.2 PLANO DE MANUTENCAO

Um plano de manutencado apresenta basicamente as seguintes atividades que
envolvem a classificagcdo e levantamento dos equipamentos e maquinas que séo

utilizados no sistema de producdo. Em seguida € necessario que seja estabelecido a
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forma e a frequéncia que serdo necessarios para a manutencao de cada equipamento,
observando-se como essa atividade ja vinha sendo realizada. Assim,a pode-se
estabelecer a execucao e elaboracédo do plano de manutencéo a partir de inspecoes
periodicas o que podera incluir reformas e solicitacdo de trocas pecas ou atualizacéo
de softwares de controle dos equipamentos (ABRAMAN, 2011;FERREIRA, 2010).

A eficacia do plano de manutencao consiste na verificacdo continua de itens de
controle e préticas de decisdes corretivas. O objetivo de um plano de manutencéo é
a reducdo ou eliminacdo da incidéncia de falhas, paradas nao planejadas,
depreciacdo das funcdes de um maquinario, organizacdo e padronizacdo dos
processos de manutencdo, e estabelecimento de um fluxo continuo de melhoria e
aperfeicoamento (KUMAMOTO & HENLEY,1996; DIAS et al. 2011; DIAS, 2012).
Assim, a elaboracgéo e implementacao de um plano de manutencéo envolvem a coleta
de dados e mapeamento do processo (na elaboracdo do plano); implementacéao,
padronizacdo de procedimentos, treinamento da equipe e o acompanhamento do
plano (implementacdo do plano). Nessas etapas sdo realizadas as seguintes
atividades (HAICANH, DO VAN, BARROS& BERENGUER, 2014):

Coletar dados: andlise das falhas das maquinas, operadores e como estao

sendo utilizados os indicadores;

Mapeamento dos Processos: definicdo de areas e responsabilidades e

elaboracao de fluxogramas;

Padronizacdo dos Procedimentos: apresentacdo de proposta de um manual

de manutencéao;

Treinamento de Equipes: proposta de capacitacdo de implantacdo do plano

de manutencao para os operadores;

Acompanhamento dos Resultados: elaboragéo de indicadores para analise do

real e esperado e retroalimentacdo do plano de manutencéao.

O programa 5 é muito utilizado no desenvolvimento de um plano de

manutenc¢ao e envolve cinco sensos (DIAS, 2012):
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1° SEIRI — Senso de Utilizacao

2° SEITON — Senso de Organizagao

3° SEISO - Senso de Limpeza

4° SEIKETSU — Senso de Padronizacao
5° SHITSUKE — Senso de Disciplina

O primeiro SEIRI consiste no ato de separar os objetos uUteis dos que sdo
desnecessarios e como resultado obtém-se a liberacdo de mais espaco; destino de
objetos para areas que realmente necessitam redu¢cdo no tempo de identificacdo dos
objetos e eliminagdo do desperdicio. O segundo SEITON é a organizacdo dascoisas
atil consoante a facilidade de acessa-las, nesse caso deve se considerar a frequéncia
de utilizacao, o tipo e peso do objeto e uma sequéncia légica ja adotada pela industria.
Como resultado tem-se a agilidade ao se acessar aos objetos e informacdes;
otimizacdo do tempo e prevencgao de incéndio. SEISO € a prética da eliminagdo da
sujeira, trata-se da inspecao das atividades industriais com a finalidade de descobrir
e eliminar as fontes de problemas. No processo de limpeza tem-se a oportunidade de
inspecdo e reconhecimento do ambiente e o ideal é que seja feita pelo operador da
maquina. Como principais resultados tem-se a eliminacéo da fadiga do equipamento;
prevencdo de quebras e acidentes; melhoria do ambiente de trabalho;
reducdo/eliminacdo de desperdicios; mudanca no comportamento e nos habitos;

prevencao de incéndio.

No SEIKETSU tem-se a pratica de conservacéao, higiene fisica e mental, com
a finalidade que os estagios dos sensos anteriores (organizacdo, ordenamento e
limpeza) possam ser mantidos. Como resultado obtém-se a eliminacdo do stress das
pessoas; padronizacdo dos processos; melhoria da qualidade e reducédo das
condi¢Bes inseguras. Por ultimo o SHITSUKE que se trata de cumprir rigorosamente
0 que foi estabelecido no plano de manutencdo. Busca-se com o SHITSUKE a
“sinergia” entre as equipes de operadores, a previsibilidade dos processos; eliminagao
da fiscalizacdo; autodisciplina; confiabilidade dos dados de controle;
reducédo/eliminacéo de atos inseguros; e por fim a consolidagéo do 5S.
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Ressalta-se que na implementacdo de um plano de manutencdo as novas
normas devem ser atendidas de forma correta e se tornarem um hébito para que o
novo ambiente possa se tornar seguro e limpo, tornando essas regras uma cultura
gue possa ser reaplicada naturalmente. Na préxima sessdo discorre-se sobre a
metodologia adotada para o desenvolvimento e a implantacdo do plano de
manutencao dessa pesquisa.

3 METODOLOGIA PROPOSTA

Quanto aos seus objetivos e fins trata-se de uma pesquisa de carater descritivo,
pois de acordo com Gil (2008) busca descrever e fazer o levantamento daimplantagéo
de um plano de manutencédo de uma empresa que atua na producdo e comércio de
placas méaes de computadores, Set-Up Box, HD externos entre outros eletrénicos
localizada em Manaus/AM. A pesquisa € bibliogréfica e telematizada pelautilizacdo de
teses, dissertacOes, artigos para suportarem 0s objetivos propostos nesse estudo.
Trata-se ainda de um estudo de caso com utilizacdo profunda de analise documental
e de dados das formas como haviam sendo realizadas as manutencfes das maquinas
do processo industrial dessa empresa. Essas andalises documentais envolveram as
planilhas que eram utilizadas pelos operadores de forma manual para realizarem o

checklist das manutencfes dos processos industriais.

4 ESTUDO DE CASO

A pratica do 5S na elaboracado e implementacdo de um plano de manutencgao
guebra o paradigma de que a manutencéo é um setor dentro da empresa com grande
desorganizacao, falta de limpeza e falta de padronizacdo, possibilita alcancaros
objetivos propostos pelo guia de elaboracéo de um plano de manutencgéo e possibilita
ainda mensurar resultados através de indicadores de manutencéo aplicados em todos
os tipos e procedimentos de manutencdo. Nessa etapa do processo sera bastante
facilitada a partir da conclusédo do 1° S da filosofia 5S, desta forma o 1° S precisa ser
realizado na etapa de coleta de dados utilizando este senso para obter as informacoes
relevantes e necessarias referentes aos problemas que € o caso da aquisicao de
dados in locus, obtendo a descrigdo de todos os defeitos, quer parem a linha, quer
ndo, e a frequéncia em que ocorrem. E importante observarque ndo sdo somente

dados de falhas ou paradas, existem outras informacdes que
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sdo relevantes para a eficacia da elaboracdo de um plano de manutencéo. Nesta
etapa é preciso listar e descrever todas as maquinas que fazem parte do processo,
incluindo nome, funcionalidade, especificacées, tempo de operacgao por dia, operador,

sdo exemplos de informacdes Uteis.

Apbs ter feito a coleta de todas as informagfes precisas das maquinas é
possivel fazer a aplicacdo do segundo S, mapeando o processo, que trata deorganizar
todos esses equipamentos e informacdes de modo que eles estejamdispostos para o
melhor andamento da manutencao, ou seja, guardar asferramentas mais usadas em
locais mais préximos dos equipamentos e de facil acesso, bem como os manuais e,
se possivel, manter breves resumos das recomendacbes de manutencdo do
fabricante préximos dos equipamentos, com figuras ilustrativas e de féacil
entendimento, para que qualquer colaborador que seja admitido na empresa no setor
de manutencdo seja capaz de realizar a atividade, devendo assim ser criado
posteriormente o procedimento operacional padrdo de cada manutencdo a ser

realizada.

Apdbs esse processo € necessaria a aplicacao imediata do 3° S (Seiso), para se
descartar toda a sujeira e imperfeicdo que ainda restam nos equipamentos e no setor
produtivo como um todo, para poder dar inicio ao processo de padronizacdo, caso
contrario imperfei¢cdes ainda restantes podem causar novos danos aos equipamentos
assim como ocasionar falhas futuras. Além de manter o ambiente de trabalho limpo e

asseado de modo que esteja em perfeito estado para a realizacdo das atividades.

Em seguida é iniciada a aplicacdo do quarto S (Seiketsu), que consiste na
manutencdo dos anteriores, montando-se agora manuais simplificados, com a
finalidade de se criar a padronizagédo com as recomendacgdes do fabricante, bem como
NLI's (Normas de Limpeza e Inspec¢do, documento onde € representado um desenho
ou foto de um local, posto de trabalho ou até mesmo de uma maquina, 0s pontos a
inspecionar, os critérios necessarios, o que deve ser feito para garantir o cumprimento
dos critérios, a frequéncia que cada atividade deve ser realizada e o responsavel pela
limpeza. O quarto S visa a padronizar as acdes a serem tomadas em cada etapa do
processo de manutencdo, desde a limpeza até a lubrificacdo ou substituicdo das

pecas.



Gﬂ convibra

www.convibra.o g

O acompanhamento dos resultados, a quinta e Ultima etapa correspondente a
parte de verificar os resultados da aplicagdo do plano, até mesmo para garantir a
sustentacdo do sistema. Em geral, 0s responsaveis por essa etapa Sd0 0S
supervisores ou gestores diretos das areas, sendo possivel a formacdo de uma equipe
de auditorias. O 5°S (Shitsuke), também deixa sua contribuicdo nesta fase quando
verifica se 0s outros itens estdo sendo executados corretamente uma espécie de
check list, e faz com que essas novas normas sejam aplicadas corretamente e se
tornem um habito mantendo o ambiente seguro e limpo, tornando essas regras uma
cultura aplicada naturalmente. E importante deixar claro para os que v&o ser
avaliados, os critérios nos quais eles 0 serdo e as metas e objetivos desejados sobre

cada manutencéo.

Este trabalho realiza um plano de gestdo da manutencdo para uma empresa
gue atua na producdo e comércio de placas maes de computadores, Set-Up Box,
HD externos entre outros eletronicos. Essa empresa que a chamaremos de Empresa
X, para manter a privacidade do seu nome, utiliza equipamentos especificos para a
realizacdo de suas atividades cotidianas, sendo assim, dificil a terceirizacdo de sua
producdo em caso de quebras ou paradas das maquinas. E importante ressaltar que
devido a inumeras classificacbes de manutencdo atribuidas pelos autores e a
diversidade industrial, tem se tornado dificil tomar a decisédo de qual tipo utilizar e de
como elaborar um plano de manutencao para o ramo em que se esté inserido. Neste
sentido, este estudo propde a elaboragdo de um plano de manutengdao com base na
estrutura de maquinario e seus periféricos presentes no ambiente laboral da Empresa
X.

De antemé&o € importante salientar que os dados utilizados na estruturacao do
plano de manutengdo sao apenas ilustrativos, uma vez que apenas 0s tipos de
magquinarios utilizados no ambiente laboral da organizacdo alvo do estudo eram de
conhecimento dos autores, informagdes que podem ser vistas na Figura X. Deste
modo, tendo o plano sido finalizado, a Empresa X seria responsavel pela insercéo dos

dados detalhados de seu préprio maquinario.

Figura X — Dados gerais obtidos
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Maquinario H Area [ |
Screen Printer SMT
SPI SMT
Chip Shooter SMT
Pick and Placer SMT
Forno de Refusao SMT
ADI SMT
Solda em Onda IMC
Motores IMC
Compressor Sala dos Compressores
Tanque de Armazenagem Sala dos Compressores
MNobreak Sala dos Servidores
Split Sala dos Servidores
Servidor Sala dos Servidores )

Fonte: os autores (2022)

Diante disto, a primeira atividade realizada foi um levantamento bésico a
respeito das informacdes de manutencéo (coleta de dados) in locu na prépria empresa
X que vieram a ser necessarias ao desenvolvimento do plano de manutencao
proposto, haja vista que os autores puderam conhecer a estrutura da linha de
montagem da organizacgéo juntamente com 0s seus processos. Tendo em méos dados
sobre a linha de producdo com tecnologia de montagem em superficie (SMT), insercao
manual de componentes (IMC), sala dos servidores e sala dos compressores, mais
especificamente dos tipos de maquinario utilizado na empresa, tornou-se possivel a

construcéo de um plano de manutencéo utilizando planilhas do software Excel.

O plano consistiu em multiplas areas para cadastro de linhas de montagens e
modelos de maquinas utilizadas no processo de producdo das placas de circuito
impresso, bem como a qualificacdo de atividades presentes no modelo quanto a
periodicidade, tipo de manutencgdo, nivel de criticidade, etc. A Figura X ilustra alguns

dos dados cadastrados utilizados na composic¢éo do plano.

Figura X — Dados cadastrados.
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Periodicidade - Cadastro de Linhas vl -
Hora SMTO01 | smT
Didrio . SMT02 |IMC
Semanal IMCO1 , Salados Compressores
Quinzenal ‘ o |Sala dos Servidores
Mensal |
Trimestral | Tipo de Manutengdo por realizador B3 Descrigao -
Semestral Autonoma Realizada pelo operador do equipamento
Anual | Técnica Realizada por técnicos da manuteng¢do
Bienal )
Classe de Manutencao B Descricdo M
Corretiva Realizada quando o equipamento tem problemas
\Preventiva Realizada de acordo com especificagdes do equipamento fornecida pelo fabricante
j Preditiva Realizada pela avaliacdo de resultados de analises das caracteristicas de
i funcionamento e de componentes 7
Prescritiva Realizada pela avaliacdo das informacdes das classes anteriores. .

Fonte: os autores (2022)

Para que fosse possivel elucidar as acfes a serem realizadas criando, de certo
modo, uma simulacdo do plano de manutencdo em acdo foi necessario buscar
especificacdes e componentes de maquinas disponiveis no mercado respeitando o
tipo de fungcdo que a mesma desempenha na Empresa X. A Figura X ilustra
informacdes gerais obtidas sobre uma dentre as maquinas estudadas, sendo esta

uma Screen Printer modelo L12.

Figura X — Especificacdes Screen Printer.

Screen Printer

Modelo 2

Quadros de tela Tamanho miramo; 737x300mm; Tamanho maximo: 1500 750mm; Espassura: 25~40mm
Tamanho Minimo de P8

Tamasho Maximo de PCB

Espessura do PCR

Empenamento do FCH

Altura de Transporin

Diregdo de Transporte Esquerda-Direita; Direita-Esquerds; Esquercs-Esquerda; Direita-Dareita

Velocddade de barsporte Max 1500mmy/'s programével

Ststerna de suporte: Pino magnética/mess de cima para baixo ajustada/bloca de suporte § mio;
Sisterna de fixacso: bragadeira latesal eldstica, pressiio dicecional 2

Localizacho da PlacafLocalizacio do PCB

Vedoddade do rodo

Pressdo do rodo

Angulo do rodo 60 /55" /45"

Tipt de roda A40 inoxldivel (padrio), plistica
elodidade de separago do estbncil 0,1~ 20 mmy's programavel

Sistema de limpeza A se0, Umido, 3 vicwo (programavel)

Faixat de ajistn da mesa X: + 30mmy; Yo+ 1mm; =2

Precisdo de Posiclo de Repeticho

Precisde de impressdo

Tempo de odo < 195 [exduindo impressdo e limpeza}

Mutlunga da produto

Ar Necessarho

Entrada de eneegla AC: 220+-10%, S0/50nZ 1D3IKW

Métolo de Controle Controle por #C

Dimensdes da mdguing 2200(Lix1213( L) x 15000 A ymen

Peso da maquing [Kg) 1500

Fonte: os autores (2022)
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Mais especificamente 03 (trés) componentes ilustrativos foram extraidos de
cada uma das maquinas e a eles foram atribuidas as atividades que deveriam ser
realizadas, quais materiais seriam necessarios, o tempo estimado da atividade e a
periodicidade com que estas deveriam ocorrer: Tais informagbes podem ser

observadas na Figura X:

Figura X — Exemplo de dados na planilha Detalhes das Maquinas.

Maguinas Espacificactes Componentes 0 que fazer? Materiais Necessarios . Tempo Estimado  Pericdicidade
Sersores Calicrar o sensores da impresserz — 1k Diario
SoFEahies R — g Substituir 3 lubrificagdo do ete mowed Lubrificante de Graxa . Hora
acenamento
Cameras Limgar imgurezas na lente externa da cdmera | Lengn 2 dioool Bopropiioo Imn Dianio
Sspec s Motordetransperte}  Subsiitair a lubeificac3o do cteo mowel Lubrificznte de Grasa 1k
Cameras Limgar imgurezas na lere externa da cdmerz | Lengo 2 kool Boproplion 10min Diario
Verificar exstencis de flgas vos parafusos e
Feeders ety Sjusies case posE0 Craves defenda i Diario
|8, 16, 24,32, 44, 56}
Maotores Substituir a lutvificac3o do exo movel Lubrificante de Graxa 1s Mensad
CZmeras Limgar imgurszas na lente externa da camera | Lengo 2 doool Bopropiios 10min Diano
Verificar existéncia de folgas nos parafusos e
Feeders ei2Tuar sjustes (aso postie Cavesdefenda Xmin Quinzenal
8,36, 24,32, 44, 56
Motores Substituir a lubrificag3o do eixo movel Lubrificante de Graxa Imn Mensd
verificar se particulas ieradas na refusdc
Resstencizs st3g obstruindo 2s ressténcizs; Lengo & diccol Bopropdios . Diario
(250 positan reaizar 3 limpeza
specs formo refisa Motor da esteira Substitudr a lubeificagio do eteo movel Lubrificante de Graxa 1s Quirzenal
. I Verificar estaso &0 cate?'enm— sara posswvel Ckios de ssbstitiicsa: ) L
bisores de temperatul 170Ca & remover impurezas ra . 2 5 Zmn Didrio
| Lengo e dkoal isoprogiiico
pontz do senser B

Fonte: os autores (2022)

O conjunto dessas informacdes serviu de base de dados para a elaboracéo de
um calendario de ac¢des o qual automaticamente deveria realizar o agrupamento das
maquinas e a¢bes de manutencdo conforme a sua periodicidade, tornando o plano
mais acessivel e compreensivel para o responsavel pelas manutengcdes necessarias

ao correto funcionamento das atividades da Empresa X.

A ideia era gerar um modelo de média fidelidade que expusesse as
funcionalidades do plano de manutencdo a Empresa X. O Apéndice A apresenta o

modelo final do Plano de Manutenc¢éo proposto.

E importante salientar que no Apéndice B deste trabalho pode ser visualizado
um modelo de Ordem de Servico (OS) elaborado pelos autores como forma de
melhorar o suporte ao responsavel pela manutencdo com maiores detalhes sobre a

atividade a ser realizada.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Sendo assim, esta pesquisa aplicada propdés um modelo de plano de
manutencao de acordo com os requisitos solicitados pela empresa X, de modo que as
suas manutencdes possam ser realizadas de maneira programada e controlada por
agentes responsaveis. O plano proposto teve como base os dados e as especificacbes
das maquinas observadas durante o processo produtivo e que precisam de
manutencao periddica, os profissionais responsaveis na empresa devem ser bem
instruidos para que o plano consiga funcionar de maneira correta e que também seja
executado com auxilio da filosofia 5S a fim de obter excelentes resultados e diminuir

o risco de danos a vida util de cada maquinario presente na empresa.

A elaboracao do plano de manutencgéo pode ser adaptada a softwares futuros
gue podem facilitar o trabalho de aplicagdo no momento das manutengdes,
contribuindo como objeto de estudo para empresas que atuam neste ramo, de
maneira a fornecer subsidios necesséarios para a manutencdo ser realizada
corretamente, o 5S contribui de maneira significativa no que tange a organizacao,
limpeza e padronizagao de todos os servigos realizados podendo assim facilitar todos
0s processos de aplicacbes de aperfeicoamento e revisdo das maquinasutilizadas.
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APENDICE A - PLANO DE MANUTENCAO

PLANO DE MANUTENCAO

Calendario de acoes

Inserir horério da manutencdo

Maquina Linha Componente Atividade Materiais Necessdrios
SMT Chip Shooter SMT01 Camera Himparimpurezas ia lente Lengo e alcool isopropilico 7h 7h 7h 7h 7h 7h 7h
externa da cdmera
SMT Screen Printer SMT01 Sensores Calibrar sensores - 10h 10h 10h 10h 10h 10h 10h
- P
SMT Aol SMTOL Motordeesteya  osuicioalhiificiclo Lubrificante de graxa 12h 12h 12h 12h 12h 12h 12h

do eixo movel

Semanal Inserir dia da semana e hora p/ manutencao

Semana 1
Area Maquina Linha Componente Atividade Materiais Necessdrios quil
Realizar a remogao Sabao neutro, esponja e
das impurezas lenco para secagem

Sala dos Servidores Split SMTO1 Filtro de ar

18h

Inderir a data p/ manuten¢ao

Maguina Linha Componente Atividade Materiais Necessirios jan/22 mar/22 abr/22 mai/f22 jun/22 jul/22
Substitui a lubrificagdo Dia 30 Dia 30 Dia 30 Dia 30 Dia 30 Dia 30

SMT Pick and Placer SMTO1 Motor Luvas e Lubrifante de graxa

do elxo mével 18h 18h 18h 18h 18h 18h 18h
Reabastecer com Dia 30 Dia 30 Dia 30 Dia 30 Dia 30 Dia 30 Dia 30
Sala dos Compressores Split SMTO1 Tanque de gas g8 R407C ou R-22 Chaves e recipiente de gds 17h 17h 17h 17h 17h 17h 17h



APENDICE B — MODELO DE ORDEM DE SERVICO (0OS)

XXXXX Eletronics

AV. XXXXX, N° XXXX

Manaus-AM
(xx) 9999-9999

Ordem de Servigo

Ndmero da OS
Data da OS ANLIPis#] Hora inicio \ 11:00:00 |iEleI{eNilay 12:00:00

Autorizagéo

Autorizado por Assinatura

S

Area para reparo T

Mdaquina Chip Shooter

Componente alvo Feeder

Verificar existéncia de folgas nos parafusos e
Descrigdo do Trabalho efetuar ajustes caso positivo
(8,16, 24, 32, 44, 56)

Comentdrios (Caso o técnico encontre alguma anormalidade deve informar
aqui, pois potencialmente seréd um custo adicional)

Controle de gastos

Materiais utilizados Quantidade Prego unitdrio Montante

Chave de fenda -

OS realizada por Subtotal -

Gastos adicionais
(eventualidades)

Responsdvel da Area Total -

Assinatura

Data de aprovacdo




