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APLICACAO DE MANUTENCAO PREVENTIVA E CHECK-LIST EM
SERRAS INDUSTRIAIS

RESUMO

Anderson Venturi Silveirat

Reny Aldo Henne?

O cenério industrial estd cada vez mais competitivo, e as empresas buscam cada vez mais,
oferecer a melhor qualidade com o menor custo. Custos esses provenientes de diversos
setores, como: Producdo, qualidade, logistica e manutencdo, sendo o Gltimo, assunto de nosso
trabalho. A manutencdo aplicada nos ativos de uma empresa é de vital importancia para que
todo o processo ocorra nas melhores condigdes possiveis, garantindo, seguranca, qualidade e
produtividade. E para que a manutencdo aconteca de forma correta, sdo utilizados planos e
controles de manutencdo, que iram auxiliar o setor e seus trabalhadores. Este trabalho buscou
elaborar um plano de manutengdo baseado em 5W2H focado em manutencdo preventiva,
sobre as serras fitas horizontais da empresa Irmédos Passaura. Com a utilizacdo deste plano,
pretende-se obter controle sobre todas as acfes que acontecem ou aconteceram sobre 0s
equipamento. Junto disto, também elaborar um Check-List sobre as serras, afim de obter um
feedback diario do equipamento e auxiliar na seguranca do operador. Por fim, serd mostrado
os maleficios provenientes da falta de cuidados com 0s equipamentos e 0 custo que isso pode

gerar a empresa.

Palavras-chave: Manutencao preventiva, plano de manutencdo 5W2H, manutencdo em serra

fita horizontal, planejamento e controle de manutencao.
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APLICACAO DE MANUTENCAO PREVENTIVA E CHECK-LIST EM
SERRAS INDUSTRIAIS

ABSTRACT

Anderson Venturi Silveirat

Reny Aldo Henne2.

The industrial scenario it is increasingly competitive, and companies seek to offer the best
quality at the lowest cost. These costs come from several sectors, such as: Production, quality,
logistics and maintenance, the latter being the subject of our work. The maintenance applied
in the assets of a company is of vital importance for the whole process to occur under the best
possible conditions, ensuring safety, quality and productivity. For maintenance to happen
correctly, plans and maintenance controls are used, which will help the sector and its workers.
This work aimed to elaborate a maintenance plan based on 5W2H focused on preventive
maintenance, on the horizontal bandsaws of the company Irméos Passaira. With the use of
this plan, it is intended to obtain control over all actions that happen or happened on the
equipment. With the use of this plan, also to prepare a Check List on the saws, in order to
obtain daily feedback of the equipment and to assist in the safety of the operator . Finally, it
will be shown the harm caused by the lack of care with the equipment and the cost that this

can generate the company.

Keywords: Preventive maintenance, 5W2H maintenance plan, horizontal saw sawing,

maintenance planning and control.

1 Academic of Mechanical Engineering 10th stage. Discipline TCC 2.
2 Master and supervisor of the discipline of TTC 2.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 - Tip0oS d& MANULENGAD .......eeiiurrieiiiiieiiiie e sttt ettt e s e e e et e e e e 14
Figura 2 - Manuteng&o preditiva X redugao de CUSEO ...........eeeriririiiiieeiiiie e 16
Figura 3 - P1ano de @G80 BW2H ..........coiiiiiii ettt a e 18
Figura 4 - Serra fita horizontal FM 1600 ...........ccooiiiiiiiiiiiiiiiie e 19
FIgUIa 5 - TUDOS INOX 0L ...iiiiiiieiiiieccee ettt e et e et e e et e e nnaeeeanes 21
FIgUra 6 - TUDOS INOX 02 ....eeeiiiiiiiie et e e e e et e e e e s ae e e e nees 21
Figura 7 - TeSoUras 08 CANTONEITA. .........uvvreeeiiiiieeeeeeeitee e e e s s e e e e e st r e e e e et e e e e e s snaeeeeesennes 22
FIgura 8 - TUDOS INOX 03 ...ttt 22
Figura 9 - Bomba 08 SUCGAD.........uuvieeiiiiieieeeeiiiie e e e sttt e e s st ee e e e et e e e e e st e e e e s s nanaeeeeenees 23
Figura 10 - "Bico" e regulador de fluido refrigerante ...........ccccceoviiiiiee e 24
Figura 11 - DiSpOSItiVO tENSIONAAOT .......eiiiiiiiiiiiiie it 25
Figura 12 - Insertos laterais € AOrSO...........eciiiiuiriee e e e et e e e e e e 26
Figura 13 - BragoS QUIAS A8 SEITA .......ccuurrreeeiiiirieeeessiieeeeessnteeeeeesessaeeeesssssaaeesessnsneeeessnnnns 27
Figura 14 - Painel de COMAaNAO..........ooiuiiiiiiiie e 28
Figura 15 - Serras com perca de dentiGA0 .........ccuvvveiuereeiiiie e 29
Figura 16 - Serra fita nova (aG0 CarbON0) .........uvveeeeiiiiiee e 29
Figura 17 - Polias e indicador para posicionamento de COMeias............cooverrurreriireeniineeennnn. 30
Figura 18 - NiVel COMTeto da SEITa........cvvrreeeieiiiiee et e e s e e e 31
FIQUIA 19 - DESHZANIES ... .vviieee i e e e e e e et e e e e s anareaeeeaas 32
Figura 20 - ROSCA SEM FIM ...eiiiiiiiiic e e e nara e e e 33
Figura 21 - Cilindro hidraUlICO...........cooiiiiiei e 33
T UL A |V (o] Y- VRSP PPPRPOPPRRI 34
FIQUra 23 = FUSO FOSCAUD ....vveeeiiiiiieee e ittt e e ettt e ettt e e et e e e e st e e e e s st a e e e e s enareaeeeans 35
FIQUIA 24 - COITEIA BIM V ...iiiiie ettt e et e e e e e e e e e st a e e e s e s e e e e e e nnnnenaeeeans 36
Figura 25 - Localizagd0o dos fiNS e CUISO........cuvvieeeeiiiiiee e 37
FIQUIa 26 - LIMPA CAVACOS. ... .eeeiutiieeiiieie ettt e ettt ettt ettt ettt et e it e et e e anbn e e e anbe e e 38
Figura 27 - Painel de COMANAO.........cooiiiiiiiiie ittt a e e 39
Figura 28 - Controle serras franho fFML600 ............coooviiiiiiiiiiiiie e 40
Figura 29 — Serra franho 0L .........c.oviiiiiiiie e e 40
Figura 30 - Serrafranio 02..........ccueiiiiiiiiiiiieie et 41
Figura 31 - Serra franno 03 ........coooiiiiiiiii e 41
Figura 32 - Serra franho 04 ...........oooi i 42
Figura 33 - Serrafranio 05........coouiiiiiiiiiiiie e 42
Figura 34 - Serras paradas por falta de manuUteNGa0 ............cocvvveeiiiieeiiiie e 43
Figura 35 - Estado anterior @ refOrmMa...........ccccuvveeiiiiiiiic e 46

Figura 36 - Estado ap0s a refOrma..........coouieiiiiiiieiiie e 46



LISTADE QUADROS

Quadro 1 - Caracteristicas serra FM1600 ...
Quadro 2 - Controle de custo e manutencao



SUMARIO

(R [N =T 1107\ J R 10
L1, JUSTIFICATIVA ettt 11
1.2, PROBLEMATIZACAOD ..ot 11
1.3. OBJETIVO GERAL......coiitiiiiiiiiie ettt 11

1.3.1.  ODbjetivos ESPECITICOS ......cccviiiiiieiiiieiiii et 12

2. FUNDAMENTACAO TEORICA ......cooieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 13
2.1, MANUTENGCAO PREVENTIVA........cooviiiieieieeeeeee e 13
2.2.  DEMAIS TIPOS DE MANUTENGCAO.........cccooiiiiieeeeeceeee e, 14

2.2.1. MaNUEENGEOD COTTELIVA. .. .cciiiiieiiiiieiiiie ettt 14
2.2.2. ManULENGCEO0 PreditiVa...........eeeiiiiiiiiiiee et 15
2.3, PLANO DE ACAO BW2H ......ooveiiieeeeeeeeeeeeeee et 16
24, APLICACAO DESW2H.......cocooviiiieieeeeeeeeeeeeee e, 18

3. MATERIAISE METODOS........coiiiiiitieeeeteete ettt 19
31. SERRAFITAHORIZONTAL FM-1600 .....c.ccoiieiiieaiieaiieenieeenieeesieeesiieeseee e 19
3.2.  PROCEDIMENTOS DE PRE-OPERACAO CHECK LIST....c.ccovoverivirereereen. 23

3.2.1.  Andlise de nivel do liquido refrigerante.............ccccccovvieeiiiie i 23
3.2.2.  Tens80 da fita 08 SEITa.........uuuvieeiiiiiiie et 24
3.2.3.  GUIAS A FItA U8 SEITaA......cciiiiiiee ettt e e eneaeee s 25
3.2.4. Posicionamento dos bragos das QUIBS ...........ccueeerieeeriiiieniiieeiiiee e 26
3.2.5.  Painel de comMandO.........ccoiiuiiiieeiiiiii e 27
3.2.6.  ANAlise da Serra fita.......cccccveeiiiiiiiic e 28
3.2.7.  Anélise de velocidade da serra fita...........ccooeeiiiiiiiiiiiinic e, 30
3.3. ELABORAGCAO DO CHECK LIST ....cvoioiiieeeeeeeeeceeeeeeeeee e, 30
3.4. MANUTENCAO PREVENTIVA DOS ITENS DA SERRAFITA.......cccoovvnnee. 31
341 NIVEIAMENTO .....oiiiiiiiic e 31
3.4.2.  Limpeza e IUDFifICAGAOD .........eeeiiiiieiiiiie e 32
3.4.3.  Barramentos € MOISAS ........ccuuuruuririeiieaeaaaeeaeiiiitbie e e e e e e e e e e e e s e asnnbabbereeeaeaeeeeas 34
3.4.4.  MeCaniSMO de TraGaO0........ccuuieiiiieeiiiie ettt et e e e e e e e e e eeenees 35
K I T o 10 1 1 (=3 ol ] (- SRR 36
3.4.6.  LIMPA CAVACOS ...ttt ettt ettt 37
3.4.7.  EQUIPAMENTOS BIETIICOS........uvvieeeiiiiiee ettt 38
3.6. EXECUCAO DO PLANO DE MANUTENCAO .......ccoveveveeeeeeeeeeeeeer 39

4. RESULTADOS E DISCUSSOES........cccoioiiieieieieeeeeteteeeee e, 40



B, CONGCLUSAOD ..o e e 48

5.1. RECOMENDAGCOES PARA TRABALHOS FUTUROS..........ccoouvrerereeririereeeeenns 48
B. REFERENCIAS .......cooviieiiee ettt ettt n sttt 50
7. APENDICE.........oiiieiieecee ettt 51
APENDICE A — Frente do Check liSt ..........ocoviriiiieeics s 51
APENDICE B — Verso d0 ChECK liSt............coiuiuriiiiiriiieinieisineeieisss e 52
APENDICE C - Planejamento 5W2H de manutencéo preventiva, parte 1.................... 53
APENDICE D - Planejamento 5W2H de manutenc&o preventiva, parte 2..................... 54
APENDICE E - Digitalizag&o da frente do check liSt............cccoveieueveeeeeceeeeees 55
APENDICE F = Verso do Check liSt..........ccvriiricriiniesecesees s 56

APENDICE G - Controle de manutencao, utilizando SW2H ............cccccovcviiiiiiieneeeee, 57



1. INTRODUCAO

Atualmente existe uma grande competitividade das indUstrias no ramo de montagem e
manutengdo industrial. Por esse motivo, as empresas necessitam reduzir 0 Seu custo
inesperado, implantando programas de manutencao preventiva para que ndo ocorra paradas de
producdo e assim, trazendo prejuizos.

Devido a estes fatores, a manutencdo tem um papel fundamental neste setor, sendo
assim cada vez mais importante o planejamento e controle da mesma.

Segundo FERREIRA (1975), a palavra manutencdo é derivada do latim (Manus
Tenere) que tem o significado de manter o que se tem, este conceito ja esta presente ha muitos
anos, desde o inicio da era industrial XVII1.

Com este trabalho apresentarei um programa de manutencdo preventiva para as serras
utilizadas em uma caldeiraria.

Para Xenos (1998, p. 21), o objetivo da manutencdo ndo é somente o de manter ou
restaurar as condicGes fisicas do equipamento, mas também de manter suas capacidades
funcionais. Na verdade, a manutencdo da condicéo fisica do equipamento tem por finalidade a
manutencdo da sua capacidade funcional, além da qualidade do produto, da integridade do
meio ambiente e da seguranca.

A ma qualidade dos equipamentos pode afetar o produto final. Um fluido de
lubrificacdo de ma qualidade, diminui o tempo de vida til das serras e serras desreguladas
realizam cortes fora de alinhamento. Este entre outros problemas derivados do cuidado dos
equipamentos, criam contratempos e maiores custos na fabricagdo. Vemos assim a
necessidade de procedimentos de manutencdo, para garantir a disponibilidade e
confiabilidade do equipamento, e por fim, uma melhor qualidade do processo.

Todos esses fatores servem para mostrar a importancia que a manutencéo tem dentro
das empresas, e ndo sé ela, mas também o controle e o prévio planejamento.

Segundo Kardec e Nascif (2009, p. 9): “A Manutencdo existe para que nao haja
manutencdo; estamos falando da manutencao corretiva ndo planejada. Isto parece paradoxal a
primeira vista, mas, numa visdo mais aprofundada, vemos que o trabalho da manutencéo esta
sendo enobrecido onde, cada vez mais, o pessoal da area precisa estar qualificado e equipado

para evitar falhas e ndo para corrigi-las”
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1.1. JUSTIFICATIVA

A empresa em questdo (Irméos Passaura), ndo possui um planejamento com relacédo a
manutengdo preventiva de suas serras (serra fita horizontal) e muito menos um check-list,
utilizado antes de iniciar as atividades. Toda falha ou defeito que acontece, cria contratempos,
que de forma logica, atrapalham muito o processo de fabricacdo, ja& que diminuem a
disponibilidade do equipamento para com a producao.

Segundo Oliveira (2008), a reducdo das perdas e dos custos nos processos produtivos
é essencial para que as organizagdes se mantenham competitivas. Dessa forma, a
indisponibilidade dos equipamentos e as perdas de produtividade devem ser minimizadas ao
extremo, para que as industrias produzam com flexibilidade e atendam as demandas do
mercado.

E facil vermos entdo que este ponto necessita de estudo imediato, a menor das

melhorias ja podera provocar um ganho de producdo, qualidade e agilidade.

1.2. PROBLEMATIZACAO

As serras da empresa Irmaos Passalra, sdo utilizadas com muita frequéncia, e a
manutencdo acaba sendo esquecida, devido a necessidade de producéo. Problemas derivados
desse esquecimento, acarretam em processos problematicos, o que diminui a confiabilidade
do equipamento, e conforme esses problemas se agravam, a disponibilidade também ¢é
afetada, tudo isso devido a falta de organizacéo e de um planejamento de manutengé&o.

Com o tempo os equipamentos vao sofrendo desgastes, e todos tem uma vida util:
rolamentos, molas, roscas, buchas. Se ndo houver um planejamento para a troca das pegas no

tempo certo, podera haver uma parada na producéo.

1.3. OBJETIVO GERAL

Elaboracdo de um plano de manutengdo preventiva baseado no método 5W2H, onde
cada procedimento recebera data para execucdo, responsavel da intervencdo, custo de
manutencéo, atendendo cada uma das colunas do método citado anteriormente, assim gerando

controle sobre cada acdo. Também serdo levantados todos os métodos de manutengéo
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preventiva conhecidas do equipamento, e por fim, sera criado um check-list, que auxiliara no

mantenimento do equipamento e garantia da seguranca do operador.

13.1.

Obijetivos Especificos

e Estudo sobre manutencGes e método 5W2H.

e Levantamento de informacdes (procedimentos de manutencao preventiva e
estado atual dos equipamentos) sobre os equipamentos (serras fitas
horizontais).

e Elaboracdo de um check-list, a partir de pré-procedimentos de operagéo.

e Criacdo de um plano de manutencéo utilizando 5W2H.

e Implantacdo do check-list.

12



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1. MANUTENCAO PREVENTIVA

A manutencdo preventiva é feita para minimizar e evitar defeitos nos equipamentos,
seguindo planos elaborados, como o nome ja diz, € feita para prevenir e evitar defeitos
inesperados.

Xenos (1998, p. 24) destaca a vantagem do uso da manutencdo preventiva em face a

manutencao corretiva:

“(...) a frequéncia de falhas diminui, a disponibilidade dos
equipamentos aumenta e também diminuem as
interrupcdes inesperadas da producdo. Ou seja, se
considerarmos o custo total, em varias situacles a
manutencdo preventiva acaba sendo mais barata que a
manutencdo corretiva, pelo fato de se ter dominio das
paradas dos equipamentos, ao invés de se ficar sujeito as

paradas inesperadas por falhas nos equipamentos. ”

Essa é manutencdo feita para evitar que as falhas venham a ocorrer, com manutencgdes
em intervalos de tempos definidos por manuais dos equipamentos ou estudo do mesmo.
Segundo SLACK et al. (2002, p. 645), “visa eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas
por manutencdo (limpeza, lubrificacdo, substituicdo e verificacdo) das instalacbes em
intervalos de tempo pré-planejados”.

Segundo MONCHY (1987, p.39), “é a manutencdo efetuada com intencdo de reduzir
probabilidade de falha de um bem ou a degradacéo e um servico prestado”.

De acordo com ALMEIDA (2000) “todos os programas de geréncia de manutencdo
preventiva assumem que as maquinas degradardo com um quadro tipico de sua classificacdo
em particular”.

Ou seja, as manutenc¢des dos equipamentos, na maioria das industrias, sdo planejados
a partir de estatisticas, sendo a mais largamente usada a curva do tempo médio para falha —
CTMF (ALMEIDA, 2000).

O maior problema desse tipo de tratamento, é que deve-se avaliar cada equipamento
separadamente, pois cada um sofre um tipo de desgaste diferente do outro. ALMEIDA (2000,

p.3) cita como exemplo que “o tempo medio entre as falhas (TMF) ndo ser4 o mesmo para
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uma bomba que esteja trabalhando com agua e outra bombeando polpas abrasivas de
minério”. Isso pode levar em manutencdes muito pré-maturas e sem necessidades.

No primeiro caso vimos que a manutencdo seria realizada muito antes do tempo
necessario, desperdicando pecas e trabalho. No segundo caso onde era exigido muito mais da
bomba, o problema veio a acontecer, e analisando gastos preventivos aos corretivos, como

visto anteriormente, sdo bem maiores os corretivos dos preventivos.

2.2. DEMAIS TIPOS DE MANUTENCAO

Existem outros dois tipos béasicos para manutencdes: Manutencdo Corretiva e
Preditiva, cada uma delas possui 0 momento certo de aplicacdo e uma forma certa de ser
aplicada. Segundo SLACK et al. (2002), as atividades de manutencdo consistem na

combinacdo dessas abordagens.

Figura 1 - Tipos de manutencéo

@) Tipos de Manutencao

Manutengao ‘

‘ Manutengao planejadas ‘ ‘ Manutencio ndo-planejadas |

| Preventiva ‘ ‘ Preditiva ‘ ‘ Corretiva ‘ Corretiva

Fonte: Fieldcontrol.com.br (Data desconhecida)

2.2.1. Manutencéao corretiva

E a manutencio feita ap6s o equipamento estragar. Segundo SLACK et al. (2002,
p.645), “significa deixar os equipamentos trabalharem até os mesmos pararem sua operacéao.

O trabalho de manutencéo é realizado somente ap0s a quebra de o equipamento ter ocorrido

[.]"
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De acordo com MONCHY (1987), existem duas maneiras, de aplicacdo da
manutencdo corretiva. A primeira é considerada quando aplicada separadamente, chamada de
manutencdo catastrofica. Ja a segunda é feita como um *“complemento residual” da
manutencdo preventiva, por mais que seja executada uma manutencdo preventiva ira ocorrer
momentos em que serd necessaria uma manutencdo corretiva, e uma manutencdo corretiva
pode também ser chamada de uma manuteng&o por melhorias.

Manutencio corretiva ndo planejada: E a manutencdo que s é realizada quando o
equipamento para de funcionar, é feita sempre apds o incidente. Gera altos custos, danos na
producdo, em muitas vezes os equipamentos podem ndo haver mais conserto pelo tamanho do
estrago no mesmo (OTANI & MACHADO, 2008).

Manutencdo corretiva planejada: Acontece de perceber que o equipamento ira quebrar,
mas por funcdo de ndo querer parar aguele momento o equipamento continua sua operacéao,
assim acompanhando com uma manutencdo preditiva, e com 0s manutentores prontos para
agirem. Segundo OTANI & MACHADO (2008, p. 4) tudo que ¢é planejado aponta ser mais

barato mais rapido e mais seguro.

2.2.2. Manutencao preditiva

E a manutengio que é feita um acompanhamento de seu funcionamento de
desempenho dos equipamentos, planejando um momento correto para a parada do mesmo,
com bastante aproveitamento do equipamento (OTANI & MACHADO, 2008).

Kardec e Nascif (2009, p. 45) bem explicam os objetivos da manutencéo preditiva:
“Seu objetivo é prevenir falhas nos equipamentos ou
sistemas através de acompanhamento de pardmetros
diversos, permitindo a operacéo continua do equipamento
pelo maior tempo possivel. Na realidade, o termo
associado a Manutencdo Preventiva é o de predizer as
condigBes dos equipamentos. Ou seja, a Manutencéo
Preditiva privilegia a disponibilidade a medida que néo
promove a intervengdo nos equipamentos ou sistemas,
pois as medicdes e verificacdes sdo efetuadas com o
equipamento produzindo. ”

As vantagens do uso da manutencéo preditiva sdo as previsdes dos defeitos com maior
antecedéncia, assim trazendo uma reducdo dos custos de manutencdo, e melhorando o
funcionamento dos equipamentos (MIRSHAWKA, 1991 apud REIS et al.2010).
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Na manutencdo preditiva, as técnicas mais usadas sdo as inspecdes sensitivas, a
analise de vibracGes, termogréafica e a ferrografia (TOAZZA e SELLITO, 2015).

No passado métodos baseados em manutencao preventiva consistiam na reposicéo ou
reparo programado de componentes (SELLITTO, 2005, apud TOAZZA e SELLITO, 2015).
Essa técnica foi evoluida para o formato de atividades como manutencéo preditiva, onde estes
equipamentos sdo acompanhados em funcionamento evitando que se torne quebras, podendo
assim serem feitas paradas planejadas (SOLA et al., 2006, apud TOAZZA e SELLITO,
2015).

A manutencdo preditiva € a manutencdo que oferece melhores resultados, mas

necessita de equipamentos de inspecao para poder aplicar a mesma.

Figura 2 - Manuteng&o preditiva X reducdo de custo

MANUTENCAO PREDITIVA

-—1-'_"'""--.__,_.---"?

Reducéo de Custos
Aumento da Produtividade

Fonte: Engeteles (Data desconhecida)

2.3. PLANO DE ACAO 5W2H

Os planos de acdo visam remediar as causas principais e resolver o problema. Para se
chegar ao objetivo, sdo criados dentro do plano de acdo, métodos, técnicas, cronogramas,
organogramas e séo utilizadas ferramentas como 5W2H (OLIVEIRA 1996).

Um plano de agéo, deve possuir:

e Objetivo geral a ser alcangando com o plano de agdes;

Lista de acdes e atividades a serem executadas;

Data de inicio e fim previsto para cada acdo ou atividade;

Orcamento alocado para cada acao ou atividade;

Responsavel pela execucao de cada acéo;



e Objetivos de cada acdo ou atividade a ser executada;

e Riscos previstos na execucao e 0s seus respectivos planos de contingéncia.

Isso significa que o plano de ac¢do deve possuir 0 maximo de informacbes possiveis,
nao sO sobre o objetivo a ser alcancado, mas também sobre as etapas e meios para se chegar
até ele.

O principal objetivo do plano de acéo, além de remediar um problema, € dar controle e
organizacgéo a esse processo, o plano de agéo otimiza o tempo e garante foco total nas tarefas
a serem feitas (OLIVEIRA 1996).

Como o plano de acgdo se divide em processos e acdes, € normal acontecer de serem
criados planos de acdo dentro de planos de agdo com o intuito de se ganhar tempo e
organizacdo. Por ser uma ferramenta de facil acesso, manipulagdo, implementagdo e
conhecimento pode ser utilizada de diversas formas e em diversos setores, tanto profissional
guanto pessoal, ou seja, podemos utilizar planos de acdo para alcancarmos metas pessoais, a
compra de um carro por exemplo.

A ferramenta 5W2H é um método amplamente utilizado em empresas, projetos e
negécios. Ela fornece informacgdes valiosas que otimizam o tempo e melhoram a qualidade,
sem contar que auxiliam os funcionarios delegando tarefas e prazos (OLIVEIRA 1996).

A sigla deriva dos termos em inglés:
e What: O que sera feito? (Contramedida);
e Who: Quem realizara a tarefa? (Responsavel, Setor);
e When: Quando cada tarefa sera feita? (Tempo e prazos para a realizacao);
e Where: Onde cada tarefa sera realizada? (Local de execucéo);
e Why: Por que a tarefa devera ser executada? (Justificativa);
e How: Como a tarefa sera executada? (Métodos);
e How Much/How Many: Quanto custara cada tarefa? (Custos).

N&o necessariamente 0 método ira seguir essa ordem. Tanto a ordem quanto as etapas

e questionamentos podem variar de acordo com a necessidade.
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Figura 3 - Plano de acdo 5W2H

Contramedida | Responsavel Prazo Local Justificativa | Procedimento | Investimento
O qué? Quem? Quando? Onde? Porque? Como? Quanto?
What? Who? When? Where? Why? How? How much?

Reduzir Jodo Abril/2009 | Supervisao | Evitar Trocando R$ 100.0

interferéncia na propagacéo placa tipo A

placa de de por placa tipo

assinantes radiointerfe- | B

réncia

Fonte: Engenharia Exercicios (Data Desconhecida)

2.4.APLICACAO DE 5W2H

Para 0 estudo de caso tivemos como base o trabalho de DI DOMENICO; DI
DOMENICO (2014), no ramo metal mecanico, com o titulo de MELHORIA DA
PONTUALIDADE NAS ENTREGAS DAS OBRAS, 0s mesmos estavam com uma grande
dificuldade no atraso da entrega do seu produto, pois a falta de organizacdo na area de
trabalho, falta de estoque, funcionarios desmotivados e a falta de manutencdo preventiva,
faziam com que o seu produto ndo fosse entregue na data combinada para seu cliente ou até
mesmo tendo que voltar para linha de producdo para retrabalhos, assim gerando um custo
inesperado e fora de orgamento, gerando horas extras, pois este tipo de trabalho era feito apos
0 encerramento do expediente.

Com esses atrasos a empresa estava perdendo muito de seus clientes, e até mesmo nao
conseguindo se introduzir no mercado, por estes motivos a empresa resolveu primeiramente
aplicar grafico de Ishikawa para observar onde estavam 0s seus maiores problemas, e um
deles estava na falta de manutencdo preventiva dos equipamentos, com esse resultado a
empresa organizou um dia e um hordrio determinado para poder fazer as devidas
manutengdes dos equipamentos. Ap6s 1 ano melhoraram em 50%, e cada vez mais foram

investindo em manutencdes preventivas e em outros setores da empresa.
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3. MATERIAIS E METODOS

3.1. SERRA FITA HORIZONTAL FM-1600

Serra fita com controle hidraulico de avanco (descida), capacidade de corte de até
@400mm.

A primeira serra foi adquirida no ano de 2008, com a intencdo de melhorar a
velocidade e a qualidade da producdo, com o passar do tempo foi observado a importancia
deste equipamento, assim foram adquiridas mais serras, totalizando 8 serras na producdo, as
mesmas sdo separadas por blocos, 4 serras sdo usadas somente no corte de aco carbono, e as
demais, para ago inox. Essa separagdo é necessaria, devido a problemas de contaminacdo que
0 aco inox pode sofrer ao entrar em contato com ago carbono.

Para identificacdo das serras, sdo utilizados codigos conhecidos como “CP” (Controle
de Patrim6nio), esse codigo é responsavel como o nome ja diz, pelo controle de cada uma
delas e serve como meio de rastreio para o setor de almoxarifado, esse codigo ira ser utilizado
para se referir as mesmas neste trabalho, e categoriza-las durante os planos de manutencao,
sendo assim, o CP ir& servir como um TAG (do inglés, etiqueta, rétulo) de identificacdo do
equipamento.

Figura 4 - Serra fita horizontal FM 1600

Fonte: Serras Franho (2017)

Este equipamento € montado em uma estrutura metalica, onde basicamente existe um
motor que transmite forca usando polias e correrias para o volante, neste volante € fixado a

serra fita dentada.
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Um pistdo e uma valvula hidraulica sdo responsaveis pela regulagem da velocidade de
descida da serra, conforme a valvula é aberta, mais rapida é a velocidade de descida e de corte
da serra.

Para alterar a velocidade de giro da serra, muda-se posi¢cdo do motor, e a posi¢ao da
correia (a polia de movimento por onde passa a correia, possui trés canais, cada um representa
uma velocidade diferente, conforme a correia muda de canal, a velocidade também muda).

Logo abaixo da serra hd uma bacia e uma bomba, responsavel por forcar um éleo
refrigerante, que auxilia no resfriamento do corte, diminuindo o atrito e dando uma maior
vida util para a serra.

Quadro 1 - Caracteristicas serra FM1600

CARACTERISTICAS

MOTOR DE SERRA CW 2.0
VELOCIDADE DE CORTE rrmin 30-55-80
DIMEMSOES DA FITA mim 4460:27x0,8
DIMENSOES DA MAQ. CxlxA mim 22401450510
PESO APROXIMADOC Kg 518

Fonte: Serras Franho (2017)

Nas figuras a seguir (5, 6, 7 e 8), podemos ver alguns materiais cortados nas serras.
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Figura 5 - Tubos inox 01

Fonte: Autor

Figura 6 - Tubos inox 02

Fonte: Autor
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Figura 7 - Tesouras de cantoneira

Fonte: Autor

Figura 8 - Tubos inox 03

Fonte: Autor
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3.2. PROCEDIMENTOS DE PRE-OPERACAOQO CHECK LIST

3.2.1. Analise de nivel do liquido refrigerante

Uma bomba de succdo (figura 9), envia o 6leo de corte até um “bico” que se encontra
no braco esquerdo. A quantia de Oleo € regulada através de uma valvula que é fixada na
estrutura da maquina (figura 10). Sdo usados de 5% a 8% de dleo Castrol Syntilo RX diluido
em agua.

Abaixo da maquina, ha uma bandeja que recebe todo o cavaco e o 6leo utilizado
durante o corte, essa bandeja separa o liquido do solido por decantacdo, assim somente o
liquido volta para o tanque de éleo refrigerante.

Todos os dias é necessario efetuar a limpeza desta bandeja, para que o excesso de
cavaco ndo impeca a passagem de 6leo refrigerante. Nunca se deve operar a maquina com o

reservatorio vazio, pois isto danificara a bomba.

Figura 9 - Bomba de succao

Fonte: Autor
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Figura 10 - "Bico" e regulador de fluido refrigerante

Fonte: Autor

3.2.2. Tensao da fita de serra

A regulagem da tenséo da fita de serra, é feita a partir de um dispositivo tensionador,
fixado proximo ao eixo do volante movido (figura 11).

A tensdo da serra tem muita importancia na precisdo do corte da fita, por este motivo
deve-se manté-la na tenséo correta de uso.

O tensionador, possui uma mola que é responsadvel em manter a fita tensionada e
calibrada. A tenséo é alcancada girando uma alavanca até o ponto onde sera limitada por um
parafuso, logo, ao atingir o limite de giro, a tensdo correta também é atingida.

Nunca devemos operar 0 equipamento se o tensionador ndo estiver na posi¢do correta

(encostado no limitador), isto faz com que os cortes fiquem desalinhados.



Figura 11 - Dispositivo tensionador

Fonte: Autor

3.2.3. Guias da fita de serra

As guias da fita da serra sdo responsaveis por guiar corretamente e proporcionar uma
maior precisdo no corte (figura 12). Sdo responsaveis tambem por torcer a fita e deixar ela
perpendicular a base da mesa.

Os dois lados da fita sdo guiados pelos “insertos” (guias da fita de serra), tirando toda
a vibracdo. Existem dois tipos de insertos, os fixos, no nosso caso, e 0 mdvel, guiados por
rolamentos laterais.

A fita é forcada a passar pelos insertos embutidos na guia, ao passar por eles, a mesma
é flexionada durante a processo, a flutuacdo do dorso (peca localizada a cima dos insertos
laterais) compensara a flexao.

Est4 flexdo controlada diminui as possibilidades de quebra da fita, aumentando sua

vida util.
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Figura 12 - Insertos laterais e dorso

Fonte: Autor

3.2.4. Posicionamento dos bracos das guias

A serra fita possui dois bracos regulaveis (figura 13) que fixam os guias da fita.
Conforme a dimenséo do material a ser cortado, os bragos devem ser ajustados, afim de evitar
a colisdo com a morsa da mesa e diminuir a vibracéo.

Para regular a distancia entre os bragos das guias, deve-se afrouxar dois manipulos
(um em cada brago), apds isso, regula-se a distancia, e os manipulos sao reapertados.

Guias muito afastadas do material em corte, geram a vibragdo que pode causar a
danificacdo ou quebra da fita de serra, ja guias muito préximas, colidem contra o0 material em

corte, danificando serra e o material.
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Figura 13 - Bragos guias de serra

Fonte: Autor

3.2.5. Painel de comando

O painel de operacdo (figura 14) é responsavel por controlar todo o equipamento,

abaixo citaremos todos itens que se encontram no mesmo:

1- Sinalizador de painel energizado

2- Botéo de ligar a serra

3- Botéo de parada de emergéncia

4- Chave liga/desliga da bomba de refrigeracdo
5- Botdo desliga

6- Valvula de avanco de corte

Estes itens devem ser observados antes de qualquer operacdo, caso algum destes nao
esteja de acordo, deve-se notificar a equipe de manutencdo, caso contrario, a seguranca do
operador estara em risco.
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Figura 14 - Painel de comando

Fonte: Autor

3.2.6. Analise da serra fita

Deve-se analisar se a serra ndo tem nenhum tipo de trinca ou uma grande perca de
denticédo (figura 15).

Para cada tipo de material & um tipo de serra, em nossa area de atuagdo, utilizamos
somente serras para carbono e inox. As serras para carbono (figura 16) possuem uma denti¢éo

maior do que as serras para inox.



Figura 15 - Serras com perca de dentigéo

Fonte: Autor

Figura 16 - Serra fita nova (ago carbono)

Fonte: Autor
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3.2.7. Analise de velocidade da serra fita

Em nossos equipamentos existem 3 velocidades de operacdo. Para cada espessura de
material, existe uma velocidade de corte adequada. Para se regular a velocidade, a correia
deve ter seu canal trocado, conforme indicagdo (figura 17), e o0 motor deve ser movido até o
ponto onde a correia fique alinhada e tensionada, o bastante para que ndo se solte do

conjunto.

Figura 17 - Polias e indicador para posicionamento de correias

Fonte: Autor

3.3. ELABORACAO DO CHECK LIST?

Utilizando os procedimentos de pré-operacdo citados no capitulo 7.2, o check list foi
elaborado para auxiliar o colaborador a operar o equipamento com qualidade e seguranca.

Se algum dos itens ndo estiver conforme, deverd ser tomada uma atitude sobre o
defeito, na maioria dos casos o operador intervird, mas na situacdo, “O PAINEL DE
COMANDO ESTA FUNCIONANDO NORMALMENTE? ”, quem intervira sera a equipe de
manutencdo, devido ao risco de choque elétrico.

Para a utilizacdo do check list deve-se informar os seguintes itens:

e Informar o nUmero do equipamento CP

e Preencher a Data da operacéo e quem ira usa-lo

1 Modelo completo da frente check list encontra-se no APENDICE A, e o verso no APENDICE B.



e Informar as Condicdo da serra com SIM, se ela estiver conforme, NAO, se estiver
com algo irregular.

e Caso seja encontrado algum cendrio que ndo esteja nos itens listados, deve-se utilizar
a opcao OUTROS.

e Se 0 equipamento apresentar alguma ndo conformidade, temos que utilizar o verso do
check list para informar que irregularidade foi encontrada e qual acdo foi tomada. Para
0 preenchimento deve-se seguir os seguintes passos: Na coluna ITEM, é inserido o
ndmero da irregularidade encontrada. O proximo passo é descrever a situacdo

encontrada. Em seguida a data e por fim a acdo recomendada.

3.4. MANUTENCAO PREVENTIVA DOS ITENS DA SERRA FITA

3.4.1. Nivelamento

O nivelamento do equipamento (figura 18) é importante para que todo o Oleo
refrigerante escoe por gravidade para o tubo de retorno a bacia, a cada 6 meses deve-se
certificar-se se o nivel do equipamento esta na posicao correta.

Com um nivel fixado na mesa da serra, regula-se os parafusos de sustentacdo do
equipamento, estes parafusos sdo encontrados na base inferior, abaixo do tanque de retencéo
de dleo.

Figura 18 - Nivel correto da serra

Fonte: Autor
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3.4.2. Limpeza e lubrificagéo

Deve-se ser feito para manter o equipamento em boas condi¢des. A limpeza é responsavel
por eliminar qualquer anomalia que a sujeira possa estar escondendo, é importante limpar as
partes deslizantes (figura 19) com desengraxantes e roscas sem fim (figura 20), removendo a
ferrugem e a graxa velha de protecéo, lubrificando com um novo 6leo. Este procedimento
deve ser feito a cada 5 dias.

No cilindro hidraulico (figura 21) responsavel pela descida da serra é importante manter o
nivel correto de 0Oleo, pois podera ocorrer a entrada de “ar” no sistema, fazendo com que o
cilindro ndo funcione corretamente, a cada 3 meses é recomendado verificar este nivel e caso
estiver baixo, abre-se o bujdo do cilindro e completa-se com ¢éleo lubrificante Castrol AWS-
68.

Figura 19 - Deslizantes

Fonte: Autor
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Figura 20 - Rosca sem fim

Fonte: Autor

Figura 21 - Cilindro hidraulico

Fonte: Autor
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3.4.3. Barramentos e morsas

O barramento forma um conjunto com a morsa, sendo que a da direita € considerada
morsa fixa, e o da esquerda morsa movel (figura 22), as mesmas sao responsaveis por fixar os
matérias na mesa.

O material é fixado manualmente, através de uma alavanca que se encaixa na cremalheira,
para a aproximacao é feito um aperto por um fuso roscado (figura 23). Elas também podem
ser alteradas para cortes em 45°. O sistema ndo pode apresentar folgas, pois assim podera
fazer com que a peca se solte das morsas, se este conjunto estiver com folgas é necessario
fazer um embuchamento e reaperto de parafusos com folgas, por isto deve-se analisar todos

esses itens a cada 6 meses.

Figura 22 - Morsa
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Figura 23 - Fuso roscado

Fonte: Autor

3.4.4. Mecanismo de tracdo

A fita de serra é acionada por um motor e uma correia em V (figura 24) onde sofre
desgastes devido ao excesso de trabalho, a mesma forca o volante de tracdo por polias. Esta
correia é o principal componente para transmitir forca, sendo assim é necessario verificar a
cada 6 meses para analisar se a mesma ndo esta soltando arames. Para verificar deve-se tirar a
protecdo da correia e analisar 0 aspecto da mesma. Caso esteja ressecada e soltando arames, é

frouxado o motor e com a folga criada, a correia é substituida.
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Figura 24 - Correia em V

Fonte: Autor

3.45. Fim de corte

O fim de corte (figura 25) é responsavel em desligar o equipamento no momento em
gue o corte chega ao fim, se 0 mesmo nao estiver regulado corretamente podera acontecer
as seguintes situacoes:

e N&o terminar o corte
e Terminar o corte e ndo desligar
e N&o terminar o corte e ndo desligar
Para resolver esta situacdo deve-se regular o parafuso de descanso mecéanico, até que a
peca tenha sido cortada totalmente, e depois regular o parafuso do fim de curso até o
ponto em que a serra se desliga, a cada 2 meses é necessario fazer um ajuste deste item.
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Figura 25 - Localizagdo dos fins de curso

Fonte: Autor

3.4.6. Limpa cavacos

A maquina possui um sistema que limpa os cavacos da serra (figura 26), € constituido
por uma escova de aco cilindrica e uma engrenagem de nylon, situadas no lado direito da
méaquina (volante do motor), a mesma tem a fungdo de fazer o sistema de limpeza da
serra. O sistema é acionado pelo volante da serra que estd em contato com a engrenagem
de nylon, ao girar o volante o conjunto de limpeza também gira.

Com o desgaste da escova cilindrica, pode ser feito uma regulagem, aproximando
mais a escova da serra fita. Sem uma manutencao correta, a mesma pode fazer com que a

serra se desgaste muito cedo, a cada 3 meses € necessario fazer um ajuste deste item.
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Figura 26 - Limpa cavacos

Fonte: Autor

3.4.7. Equipamentos elétricos

O equipamento funciona com tensdo de 380 volts, como o operador trabalha diretamente
em contato com a serra, este equipamento deve estar aterrado adequadamente. Os parafusos
que fixam cabos elétricos com o passar do tempo e as vibragdes diarias, perdem o aperto,
assim fazendo com que ocorra o risco de um cabo se desconectar e entrar em contato com a
carcaca do equipamento, criando o risco de choques elétricos. A cada 6 meses deve-se fazer
um reaperto de todos os componentes e uma limpeza nos mesmos. Para este procedimento é
necessario abrir o painel e refazer o aperto de todos os componentes.
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Figura 27 - Painel de comando

Fonte: Autor

3.5. PLANEJAMENTO 5W2H DE MANUTENCAO PREVENTIVA ?

Estas tabelas sdo responsaveis por organizar as a¢cdes de manutengdes. Sua utilizacdo
garante que os procedimentos acontecam nas datas certas, e 0 preenchimento da tabela

garante o controle dos custos.

3.6. EXECUCAO DO PLANO DE MANUTENCAO

Com o plano elaborado, sera feita uma reunido com os responsaveis da manutencéo e
operacdo, apresentando o programa de check-list e planejamento de manutencdo, sera
explicado a importancia dos procedimentos e como cada um deve ser executado.

A utilizagdo do 5W2H ja é alto explicativo auxiliando os técnicos de manutencéo e
operadores, facilitando no momento das intervencoes.

O check-list devera ser preenchido diariamente e recolhido semanalmente pela
manutencdo. O plano de manutencdo 5W2H deverd ser analisado diariamente para a

verificagcdo da necessidade de intervencao por parte da equipe técnica de manutencéo.

20 modelo de Planejamento 5W2H de manutengo preventiva, parte 1
encontra-se no APENDICE C, e sua continuagio no APENDICE D.



4, RESULTADOS E DISCUSSOES

e CONTROLE SERRAS FRANHO FM1600

Com esté tabela possuimos um controle de todas as serras que temos em nosso centro

de fabricacdo, podemos visualizar como se encontram cada uma delas.

Figura 28 - Controle serras franho fm1600

CONTROLE SERRAS FRANHO FM1600

SERRAS FRANHO FM 1600

PARADAS COMPROBLEMAS|EM OPERAGAO

CORTE INOX

CORTE CARBONO

CP - 29226

CP - 29223

CP - 2846

CP - 3482

X | X [X [X

CP - 2648

CP - 3687

CP - 2849

CP - 3645

X IX | X [ X [X [X|X|X

X | X | X [ X

CP -2783

CP - 3145

CP- 2214

Fonte: Autor

Nas fotos a seguir podemos ver as serras em seus locais de trabalho.

Figura 29 — Serra franho 01

Fonte: Autor
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Figura 30 - Serra franho 02

Fonte: Autor

Figura 31 - Serra franho 03

il

VS

Fonte: Autor



Figura 32 - Serra franho 04

= N .

Fonte: Autor
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Figura 34 - Serras paradas por falta de manutengéo

Fonte: Autor

Ainda possuimos algumas serras com problemas, que estdo guardadas dentro de
container a espera de manutencdo, mais a baixo no capitulo, REFORMA DE SERRA

FRANHO FM1600, explicaremos a situacdo que se encontram estes equipamentos.

e SEGURANCA DO OPERADOR E DO EQUIPAMENTO

Com a utilizacdo do check list antes da operagéo, perigos como, choque elétrico ndo
afetaram o operador.

Ja em relacdo ao equipamento, riscos como: Pecas se soltarem da morsa devido a falta
de enbuchamento; queima da bomba por falta de fluido refrigerante; rompimento da fita de
serra por falta de 6leo no pistdo hidraulico; parada do volante da fita de serra pelo
rompimento da correia; a serra ndo desligar pela falta de ajuste do parafuso fim de curso.
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e FEEDBACK DO ESTADO DO EQUIPAMENTO?

O check list garante que sempre saberemos em quais situacdes 0 equipamento se
encontra.

Com a coleta diaria de informacGes, feita pelo operador, podemos analisar como o
equipamento se encontra dia a dia. Exemplos que aconteceram durante a implementagéo do
programa: falta de dleo refrigerante; luz indicadora de serra ligada; ruido no motor do
volante.

O feedback do check list foi responsavel por relatar estes defeitos a equipe de
manutencdo, 0 combate a essas causas foi essencial para que erros mais graves nao

acontecessem.

e CONTROLE DE MANUTENCAO*

Com o plano de acdo 5W2H modificado para manutengédo, temos um maior controle
da mé&o de obra, periodos de manutencdo e organizacao dos procedimentos de manutencéo.

Temos o controle do que sera feito (What?), quem fara a manutencéo (Who?), quando
sera feito (When?), o equipamento que recebera manutencdo (Where?), por que seré feita a
manutencgdo (Why?), como serd feito o procedimento (How?), quanto custard (How much?).

Respondendo todas essas perguntas, obtemos diversas informagdes extremamente

relevantes para o controle de manutencéo, e geracdo de relatdrios quando for necessario.

e CUSTO DE MANUTENCAO
O controle de custos garante confiabilidade ao setor de manutencéo, sabendo quanto

custa cada manutencéo, o setor consegue provar a receita necessaria para 0 mantenimento dos

equipamentos.

3 A digitalizacio do Check list referente a semana 04/03/19 encontra-se no APENDICE E, e seu verso
no APENDICE F.

4Podemos ver no quadro APENDICE G, agora temos todo um controle de informag@es sobre cada

procedimento, feito no equipamento.
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O controle também demonstra quanto cada equipamento custa a empresa, dependendo
da situacdo, equipamentos com altos ou frequentes custos de manutengao, serdo averiguados,
afim de levantar informacdes sobre o comportamento do operador (se 0 mesmo esta agindo
corretamente conforme procedimentos de operacdo) e o estado do equipamento. Este “Pente
Fino” auxilia a empresa no controle de custos e desperdicios em equipamento, mao de obra e

matéria prima.
e REFORMA DE SERRA FRANHO FM1600

Para fins de conhecimento e analise do que a falta de manutencdo e cuidado é capaz
de fazer, com o estadgio em andamento foi efetuado a reforma de uma serra, a mesma estava
abandonada por falta de manutengdo, e sem algumas pecas, pois quando outras serras
quebravam pecas desta eram retiradas, assim ficando de lado por mais de 2 anos.

A seguir os itens que tiveram que ser reparados e 0 custo que tivemos com O
equipamento.

Quadro 2 - Controle de custo e manutencéo

TABELA DE CONTROLE DE CUSTO E MANUTENGAO

ITENS QUE NECESSITAVAM DE MANUTENGAO CUSTO DE CADA MANUTENGAO

Bacia de refrigeracdo furada RS 60,00
Pintura desgastada RS 800,00
Serra quebrada RS 250,00
Elétrica toda refeita RS 430,00
Reparo do regulador de pistdao hidraulico RS 60,00
Rolamento do volante RS 80,00
Correia em "v" RS 55,00
Limpeza total RS 90,00
Lubrificagdo de partes deslizantes e roscas RS 75,00
Bomba de refrigeracao RS 790,00
Adicinar dleo refrigerante diluido em agua RS 50,00
CUSTO TOTAL DE MAN UTENCAO RS 2.740,00

Fonte: Autor
Por relaxamento, este equipamento que custa em torno de R$30.000,00, estava
totalmente sucateado. O custo de sua manutencdo ndo foi tdo alto, se levarmos em conta o
valor do equipamento.
Abaixo temos as fotos do antes e depois do equipamento, mostrando como uma

manutencg&o faz grande diferenca.
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Figura 35 - Estado anterior a reforma

Fonte: Autor

Figura 36 - Estado apo6s a reforma

Fonte: Autor



Ap0s este caso, podemos perceber o que a falta de manutencdo pode fazer com um
equipamento, se desde o inicio a serra tivesse recebido os devidos cuidados, provavelmente
ndo teria sido sucateada e esquecida.

E agora devido a necessidade de uso a empresa precisou gastar com a reforma do

equipamento.
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5. CONCLUSAO

A partir da necessidade do controle de manutencdo, a utilizacdo de um plano de
manutencdo se viu necessaria. Estudando o cendrio encontrado, foi possivel elaborar um
plano de manutencdo baseado em 5W2H, esse tipo de plano possibilita o controle de vérias
informacdes, como custos das manutencdes, periodos e o0s técnicos envolvidos no
procedimentos. E para 0 acompanhamento dos equipamentos, além do plano de manutencéo,
foi criado um Check list, essa checagem diaria fornece informacdes que auxiliam o setor de
manutencdo no combate a pequenos defeitos, que se ndo combatidos, podem gerar defeitos
maiores. A checagem didria do equipamento também garante uma maior seguranga do
operador, ja que se algum dos itens do Check List ndo estiver conforme, o equipamento nédo
sera ligado até que o mesmo seja remediado.

Ao optarmos pela manutencéo preventiva, conseguimos combater falhas antes mesmo
que acontecam, impedindo que o equipamento pare a producéo e gere custos ndo planejados.

No decorrer do estagio, foi possivel acompanhar a reforma de uma serra fita
horizontal, essa reforma foi solicitado devido ao aumento no fluxo de servicos. Se houvesse
planos de manutencdo, quando a mesma comegou a ser sucateada, provavelmente o cenario
seria diferente, e a empresa ndo iria gastar com um reforma completa, apenas com leves
ajustes, pintura e visual.

O trabalho teve um curto periodo de aplicacdo, mas acredita-se no potencial do
mesmo, principalmente pelo fato de que anteriormente a empresa ndo contava com nenhum
tipo de controle e checagem sobre seus equipamentos, logo, ndo conseguia visualizar 0s

beneficios provenientes do cuidado com os equipamentos.
5.1. RECOMENDAQOES PARA TRABALHOS FUTURQOS
e Elaborar um estudo para a reforma das serras.
Estudar a possibilidade e a viabilidade da reforma das serras que continuam paradas

pela falta de manutencédo, ou até mesmo vende-las para trazer um lucro a empresa e investir

em novos equipamentos.
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e Criar um plano de manutencao geral da empresa, incluindo todos os

equipamentos da mesma.

Criar um plano de manutencéo para todos os equipamentos da empresa, pois a mesma
possui diversos, como: talhas elétricas, pontes rolantes, calandras, guilhotinas de corte de
chapa, maquinas de solda, carrinho virador de tubo, arco submerso, etc.

Com a grande diversidade de equipamentos, e nenhum plano de manutencao existente,

sdo feitas somente as manutencdes corretivas.

e Estudar a viabilidade da aquisicdo de um sistema mais robusto e dedicado para

gerenciamento de manutencao.

Estudar a possibilidade da aquisicdo de softwares, que sdo sistemas facil de usar
configuravel, podem ser criados manutengdes preventivas e controles de manutencdo, sdo

programas para todo o tamanho de operacdo, para empresas pequenas e de grande porte.

e Elaborar um plano de acéo sobre 0s equipamentos parados no centro de

fabricacdo.

Criar um plano de acdo eficiente para os equipamentos, fazer com que todos

tenham disponibilidade e confiabilidade.
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7. APENDICE

APENDICE A - Frente do check list

CHECK LIST PARA SERRA FITA

ESSE DOCUMENTO DEVE SER PREENCHIDO ANTES DO iNICIO DAS ATIVIDADES

NUMERO DO EQUIPAMENTO:

APROVACAO

INSPECIONADO POR: DATA E NOME

[ [/ Ass:
[/ Ass:

[/ Ass:
[/ Ass:

[ [/ Ass:

RESPONSABILIDADE

Assinando este documento assumo responsabilidade funcional, civil, criminal e trabalhista e atesto que os itens abaixo vistoriados por mim estao em perfeitas condigdes para desempenho seguro dos
trabalhos. Informo tambem que recebi devido treinamento de seguranga e os EPI's necessarios para a realizagdo da tarefa com seguranga.

DATA DAS INSPECOES

_/ [

_/ [

_/ [

_ 1l [/

_ 1l [/

CONDICOES PARA USO DA SERRA

NAO

NAO

NAO

NAO

NAo

O NIVEL DE REFRIGERAGAO ESTA NA MEDIDA CORRETA?

A TENSAO DA SERRAFITA ESTA DE ACORDO COM A INSTRUGAO?

AS GUIAS DA FITA DE SERRA ESTAO EM BOAS CONDIGOES?

0S BRAGOS DA SERRA ESTAO NA POSICAO ADEQUADA?

O PAINEL DE COMANDO ESTA FUNCIONANDO NORMALMENTE?

A SERRA FITA ESTA EM BOAS CONDICOES

A VELOCIDADE DA SERRA ESTA CORRETA PARA O CORTE?

OUTROS (SITUACAO QUE NAO SE ENCAIXA NOS ITENS ACIMA)
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APENDICE B - Verso do check list

CHECK LIST PARA SERRA FITA

Qualquer irregularidade econtrada no equipamento durante as verificagdes (check list) devera ser descrito abaixo o nimero do ITEM a situagdo encontrada, a data e o que devera ser feito para eliminar o tipo de
irregularidade. Apresentando risco de acidente, o equipamento devera ser encaminhado imediatamente ao almoxarifado para que sejam realizada as devidas manutencgdes.

DESCREVER A SITUACAO ENCONTRADA ABAIXO

AGCAO RECOMENDADA
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APENDICE C - Planejamento 5W2H de manutencéo preventiva, parte 1
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APENDICE D - Planejamento 5W2H de manutencao preventiva, parte 2

SHINIANOJNOD SO 30001

WHLTOS

ODNMIT T TANIVd
00°09 $¥ | OQNVINEdVIY  OUIINIYIINY |25 OYN SODTMIATI S0gv) SO ANO F|  0487-dD | SHSENO VAVD V| VISIONIATL | S
ALVOITY WA WOD OANVISAL | OINTNVIYALY WOL W MIINVEVD
. NEDVNTIONT TAAS ) { { _
00°65 (33 S —— V@ IOVATIEY AT ¥ v op87-dD | SHSHN £ VAVD ¥| OJINVIEN SODVAVD VINI'T 30 ¥IOUL
. VIMIAS ¥ 0D OLVINOD O dVY SIVIN ALS¥OSAA _ I o i
’ 0r87-dD | SESAN € VAVD ¥| ODJINYDIN VIIES 20 VZEdNT'T
000z S g V1SH VINSTIN ¥ 38 ¥VSITYNY VIMAES ¥ 310 WD YV1IAT *
- 0S¥ND 3a OINED OLNINON ON ANSIISEA { J
9r87-dD | SHSEN I VAVD ¥| ODINYDEN AIMOD 3 NI4
0008 ¥ |5\ 50a VNLTY V 0aNVINOTE |3S OLNTNVAINDE 0 3NO 0D ¥AZVA :
. VAON VN ¥Od ¥TTI0D . . R _ I o ]
00°99 S | L vr0NI T WOLOIN 0 Yvxnous |OTE dINOT OA VAVEVA ¥V VIIAT|  0+87-dD | SHSHNO VAVD ¥|  OJINYDIEN VITMYO0D 30 VOOUL
. VINSTN V MVSITVNY I OINTNVAINDT J J . {
0r87-dD | SESTWOVAVO V| OJINVDIIN  |(O¥IVAL 20 OWSINVILN A ISITYNY
000z ¥ |vrnoo va OVHEALONd ¥ MY [ 00 VAVYAdSINI VAVAVd ¥ VLA ¥ *
VA TEVIST
SOSNAVIVd SO OANVINAdVTL SOL¥AdY
00°08T (31 | MOIVIN VINISTNAY OINANVAINOT |  9+8T-dD | SHSEN O VAVI V|  OJINYIEN § e
4 ON¥OL 00 S¥HONE OANIZVA 0 SY5T04 S¥a ZLSALY 0 KOO 4 SOINTNVHINENE 30 O¥IVZI TV
HDIOIW MOH MOH CAHM CTIAHM NTHM ZOHM CIVHM
JOINVNO {OIN0D Aciale): (o)1 $IANO JOaNYNO JINAND ¢Ind o
OLNTWILSTANI OINANIAID0UL VAILVDLILLSAP T¥D01 0ZVid TIAVSNOISTH VAIQIINVIINOD

VINVSSVd SOVINMI VSTIdINA VA SOINANVJINOT SOA VALIINIATId OVONALANVIN Ad HZMS OINAINVLINV I




55

APENDICE E - Digitalizagio da frente do check list

CHECK LIST PARA SERRA FITA

E£SSE DOCUMENTO DEVE SER PREENCHIDO ANTES DO [NICIO DAS ATIVIDADES

NUMERO DO EQUIPAMENTO: 2557

APROVACAO
INSPECIONADO POR: DATA E NOME

0 /et /1S Ass: Comdlannan  WanTuani
oe/TE/ 1% ass: Ualdonie Xleoin
G /ea/1e, ass Taldemir XLleGiv

o3 /e /19 Ass: o Lciniv KLéa i
C/cm/ 19 Asst U Cipsir W€ ¢

RESPONSABILIDADE
Assinando este documento assumo responsabilidade funcional, civil, criminal e trabalhista e atesto que os itens abaixo vistoriados por mim estao em perfeitas condigbes para desempenho seguro dos trabalhos. Informo
tambem que recebi devido treinamento de seguranca e os EPI"'s necessdrios para a realizacfio da tarefa com seguranca.

DATA DAS INSPECOES oY /e3/is o5 a8 OL /0% /19 oo/ i €B/os/1S

ITEM CONDICOES PARA USO DA SERRA SIM NAO SIM NAD SIM NAD SIn NAO SIM nio
01 © NiVEL DE REFRIGERACAD ESTA NA MEDIDA CORRETA? X ~ < v S
0z 2 TENSAD DA SERRAFITA ESTA DE ACORDO COM A INSTRUCAD? p .4 < ~ v >

03 A5 GUIAS DA FITA DE SERRA ESTAD EM BOAS CONDICOES? o o - < w“

04 05 BRACOS DA SERRA ESTAQ NA POSICAD ADECUADA? E'e 5 < < <

05 O PAINEL DE COMANDO ESTA FUNCIONANDO NORMALMENTE? » ~C ~< L SE

06 ASERRA FITA ESTA EM BOAS CONDICOES ~ ~ o * w

07 A VELOCIDADE DA SERRA ESTA CORRETA PARA O CORTE? » um w B <

08 OUTROS {SITUAGAD QUE NAQ SE ENCAIXA NOS ITENS ACIMA) b4 VN -y g +
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APENDICE F - Verso do check list

CHECK LIST PARA SERRA FITA

Qualquer Irregularidade econtrada no eq

uipamento durante as verificagBes {check list) deverd ser descrito abalxo o nimera do ITEM 3 situagio encontrada, a data e o que deverd ser feito para eliminar o tipo de irmegularidade.

Apresentando risco de acidente, 0 equipamento devera ser encaminhado imediatamente ao almoxarifado para que sejam realizada as devidas manutengies.

ITEM DESCREVER A m_.—r-h.ﬂhﬂ ENCONTRADA ABAIXO DATA ACAD RECOMENDADA
o9 W cde s reapdloon O lad] h.u):\\r omnae o (st Lo A rAMK A e Fe
&4 ) reel QotRieeRANRE fatl DAk I (o)1 £ontascal=inme  (n0n A MARUTS g nle nf) §
[ &)

VERIFIQUE SE ABAIXO DO EQUIPAMENTO EXISTE A PREVENCAO DE CONTENCAD PARA CASOS DE VAZAMENTO DE OLEQ

5 =sim/ N = NAO [em easo de ndo nas colunas, o equipamento nio deverd ser utilizado para operagio) / NA = ndo se aplica




CONTROLE DE MANUTENCAO PREVENTIVA DOS EQUIPAMENTOS DA EMPRESA IRMAQOS PASSAURA |

NAO ESTAFUNCIONANDO

CONTRAMEDIDA RESPONSAVEL PRAZO LOCAL JUSTIFICATIVA PROCEDIMENTO INVESTIMENTO
O QUE? QUEM? QUANDO? ONDE? PORQUE? COMO? QUANTO?
WHAT? WHO? WHEN? WHERE? WHY? HOW? HOW MUCH
RUIDO NO MOTOR ELETRICISTA 04/03/2019 cP-29226 | PARA QUE NAO QUEIME O MOTOR | ABRIROMOTORE TROCAROS | oo 150,00
ROLAMENTOS
- - PARA NAO QUEIMAR ABOMBA DE | COMPLETAR A BACIA COM OLEO
NIVEL DE REFRIGERANTE BAIXO MECANICO 08/03/2019 CP-29226 REFRIGERAGAO REFRIGERANTE R$ 55,00
N _ A PARA QUE A SERRA DESLIGUENO | REGULANDO OS PARAFUSOS DE
FIM DE CURSO NAO ESTA ATUANDO MECANICO 20/03/2019 CP-2846 MOMENTO CORRETO FIM DE CURSO R$ 30,00
LUZ INDICADORA DE SERRA LIGADA | ¢/ e rpjcista 27/03/2019 CP-2846 EVITAR UM ACIDENTE TROCAR LAMPADA QUEIMADA | R$ 80,00
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