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RESUMO

Este trabalho tem o objetivo de estudar como € realizado o gerenciamento da
manutencdo em uma serraria do municipio de Taquarivai. Propor um
planejamento para melhorar o controle, organizagdo e gerenciamento das
atividades de manutengcdo na empresa, implantar a manutencdo preventiva.
Sendo utilizadas medidas como: a elaboragdo de documentos voltados a
organizacdo do setor de manutengcdo e geracdo de informagdes sobre os
equipamentos; elaboragcdo de layout da linha produtiva; criagdo de planilhas
eletrbnicas para controle; divisdo de tarefas; e organizagdo do estoque. Este
trabalho teve como base a bibliografia, observagdes realizadas na serraria, relatos
dos funcionarios e gerente de produgdo sobre problemas recorrentes nos
rolamentos da separadora de pé. Foi apresentado estudo sobre as falhas em
questdo, as hipoteses apontaram para excessos de residuos e periodo de
lubrificagcdo diferente do recomendado. Foi entdo sugerido o aumento desse
periodo para reduzir esse problema. Este trabalho também conta com
informagdes sobre os tipos de manutengbes empregadas como: a manutengao
corretiva, manutencao preventiva, manutencao preditiva, bem como aspectos

voltados para o gerenciamento e organizagdo da manutencao.

Palavras-chave: Manutencdo Produtiva Total. Gerenciamento da

Manutengdo. Mantenabilidade.
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ABSTRACT

This work aims to study how the maintenance management in a sawmill in the
municipality of Taquarivai. Propose a plan to improve control, organization and
management of maintenance activities in the enterprise, deploy preventive
maintenance. Being used measures such as: the elaboration of documents aimed
at the Organization of the maintenance and generation of information about
equipment; development of production line layout; creating spreadsheets to
control; Division of labour; and organization of inventory. This work was based on
the bibliography, observations at the sawmill, reports of employees and production
manager on recurring problems in dust separator bearings. Study was presented
about the flaws in question, the odds pointed to excess waste and different
lubrication of the recommended period. It was then suggested the increase this
period to reduce this problem. This work also includes information about the types
used as maintenance: corrective maintenance, preventive maintenance, predictive
maintenance, as well as aspects related to the management and maintenance
organization.

Keywords: Total Productive Maintenance; Maintenance Management;

Maintainability.
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1 INTRODUGAO

Atualmente, o setor madeireiro Brasileiro tem uma participagdo modesta no
PIB do pais se comparado com outros setores. Segundo o IBGE (2013) a
participacdo do setor era de 1,25%, (aproximadamente R$ 60 bilhdes), e com

previsdo de queda para 1% em 2014.

No geral grande parte das empresas madeireiras sdo consideradas
pequenas, possuem pouco capital, algumas se encontram isolas de grandes centros
consumidores e possuem equipamentos em estado de conservagao precario. Com
issO nao conseguem atingir um nivel de competitividade, pois tem um baixo
rendimento comparado com 0s niveis considerados como ideais, que resulta em
produtos com menor qualidade, menor valor agregado e maior geragdo de

subprodutos.

Dentre os fatores que afetam o rendimento de uma planta madeireira, a falta
de manutengdao ou manutengao inadequada pode ser apontada como um fator de
grande importancia, porque se impede de extrair o maximo de desempenho dos
equipamentos, conciliado a baixa qualidade dos produtos. Também afeta de maneira
direta a lucratividade da empresa, pois resulta em maiores esforcos e consumo de

energia.

Outro aspecto interessante € quanto a seguranca dos usuarios, visto que
equipamentos em mau estado de conservacdo podem ocasionar acidentes. Tais
incidentes normalmente geram processos trabalhistas que além de causar Onus

financeiro, também prejudicam a imagem da empresa.

Também € possivel se economizar recursos naturais e reduzir os impactos

ambientais, por meio de uma boa regulagem dos equipamentos.

No cenario de alta competitividade é vital que as empresas busquem uma
reducao nas despesas, um fluxo produtivo solido e a garantia da qualidade de seus
produtos. Nesse ambito, torna-se de grande importancia o controle da manutengao
dos equipamentos envolvidos no processo de producido. Por meio de um sistema de

gerenciamento de manutencédo eficiente torna-se possivel reduzir o numero de
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falhas em equipamentos, o que garantira um fluxo produtivo constante e reposigéo

de pecas desnecessarias.

1.1 Justificativa

A manutencao tem papel crucial em um cenario de competitividade, porque
pode reduzir despesas, aumentar a lucratividade da empresa, preservar 0 meio
ambiente e reduzir o indice de acidentes. Essas caracteristicas sdo fungcdo do
gerenciamento da manutencdo, devida as alteragdes sugeridas em projetos de
maquinas, que a torna mais produtiva, menos poluente e mais seguranga ao

operador.

Dessa forma, evidencia-se a visdo moderna da manutencdo, que nao se
baseia apenas em corrigir eventuais falhas, mas na aplicagdo de um sistema de
controle de grande parte das variaveis de falhas, para aumentar a confiabilidade do

sistema produtivo.

1.2 Objetivos
1) Realizar um diagnostico do sistema de gerenciamento de manutengéo atual
de uma serraria;
2) Reduzir paradas de equipamentos;

3) Propor um sistema simples de controle e gerenciamento da manutencgao.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Manutencgao

Segundo Pascoli (1994) manutencdo esta presente no cotidiano da
humanidade a muito tempo, desde o século X, quando o povo Viking realizava
manutengdes em seus barcos, afim de garantir seu perfeito estado durante as
batalhas.

Apods a Revolugao industrial no século XVIII, intensificou-se a necessidade
de se garantir a disponibilidade dos equipamentos, devido o0 aumento nos niveis de
producao (Carvalho et al, 2009).

A consolidagdo da importdncia da manutencdo ocorreu durante a
segunda guerra mundial com o desenvolvimento de novas técnicas de planejamento
(Carvalho et al, 2009).

Segundo MONCHY (1987, p.3) “o termo manutencdo tem sua origem no
vocabulo militar, cujo sentido era manter nas unidades de combate o efetivo e o
material num nivel constante de aceitagao”. Ou seja, garantir que quando se fizesse
necessaria a sua utilizagédo, tanto o contingente, quanto as armas e equipamentos
estivessem em plenas condicdes para o uso.

Ainda segundo (Carvalho et al, 2009) o termo manutencdo no sentido de
garantir o bom funcionamento de qualquer equipamento, ferramenta ou dispositivo,
comegou a ser utilizado na década de 50 nos Estados Unidos da América e na
Europa.

Segundo Pinto e Xavier (2002) a evolugdo da manutengdo pode ser
dividida em trés geracdes:

- Primeira geragédo (antes da segunda guerra mundial) — Caracterizado
pela baixa mecanizacdo e manutencao corretiva, sem preocupacido do nivel
gerencial.

- Segunda Geragao (durante a Segunda Guerra Mundial) - Caracterizada
pelo surgimento da manutencéo preventiva, bem como a avaliagdo dos custos de
manutencdo. Nesse periodo a manutencdo comeca a tornar-se importante para
industria, e passa a ocupar posicao hierarquica compativel com a producao.

- Terceira Geragao (a partir da década de 70) - A partir deste periodo, a

manutengdo preventiva tem como base a performance e o desempenho dos
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equipamentos. Portanto, desenvolve-se técnicas de diagndsticos dos equipamentos
antes que a falha ocorra, surge assim a manutengao preditiva.

Esse periodo € marcado pelo desenvolvimento tecnoldgico, crescimento
da automacgao industrial e mecanizagdo, o que aumenta a necessidade da
confiabilidade e disponibilidade dos equipamentos.

Assim, com o aumento da competitividade e o desenvolvimento de novas
tecnologias, as empresas sao obrigadas a modificar seus sistemas produtivos.
Dessa forma, a Engenharia da Manutencédo ganha forga, porque visa assessorar e
controlar a manutencéo. Essa condigcéo se estabelece definitivamente quando surge
o computador, para informatizar e facilitar o gerenciamento dos processos de

controle.

211 Manutencao

A NBR 5462/1994 (Confiabilidade e Mantenabilidade) define manutencgéo
como agdes técnicas e administrativas combinadas, que visa manter ou recolocar
um determinado item no estado em que foi projetado, o que permite o pleno

desempenho da fungéo.

Outra definicao importante é quanto a mantenabilidade, que é definida
pela NBR 5462/1994 (Confiabilidade e Mantenabilidade) como o grau de dificuldade
para manter ou recolocar um equipamento ou instalacido no seu estado normal de

uso, de forma a desempenhar sua fungdo em condigdes normais de trabalho.

Para Pinto e Xavier (2002) mantenabilidade € a caracteristica do

equipamento relacionada ao grau de dificuldade, para a realizagdo da manutencgao.

Ainda segundo os mesmos autores os pontos a se considerar com

relagdo a mantenabilidade sio:

¢ (Qualificativos — tem o objetivo de orientar funcionarios
responsaveis pela manutencdo, quanto aos métodos e técnicas
utilizados no servigo, como ferramentas, materiais e procedimentos

necessarios;

¢ Quantificativos — Informagcao numérica sobre tempos de execucéo,

tempo médio de paradas, quantidade de materiais de reposicao;
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e Logistica — Analisa condi¢gdes de transporte, producdo e outros
tipos de suporte necessarios a manutencgao;
e Capacitacdo — Habilidades e capacitacdo dos funcionarios

responsaveis pela manutengéo.

21.2 Definigao de falha pane e defeito

Defeito é definido pela ABNT (Associacao Brasileira de Normas Técnicas)
na NBR 5462 “Confiabilidade e mantenabilidade” (1994, p. 3) citado por SEELING
(2000, p.26) como: “Qualquer desvio de uma caracteristica de um item em relagéao
aos seus requisitos”.

Pode-se dizer que os defeitos ndao causam a interrupcédo do
funcionamento do equipamento num primeiro momento, porém podem apresentar
agravamento com o passar do tempo, o que resultara na parada do equipamento.

Falha segundo a NBR 5462(1994, p.3) é definida como “Término da
capacidade de um item desempenhar a fungao requerida”.

Dessa forma, na presencga da falha o transtorno é maior, pois impede o
funcionamento do equipamento, limita o desempenho, reduz a produtividade e afeta
qualidade dos produtos.

Ja pane é definida como:

Estado de um item caracterizado pela incapacidade de desempenhar uma
fungéo requerida, excluindo a incapacidade durante manutengéo preventiva
ou outras acgdes planejadas, ou pela falta de recursos externos. (NBR 5462,
1994, p.04)

2.2 Tipos de manutengao

Para SLACK et al. (2002) a manutengao é a combinagao das trés formas
basicas de acbes: Manutencao Corretiva, Manutengao Preventiva e Manutencao
Corretiva. Com o passar dos anos percebeu-se a necessidade de novas abordagens
afim de se obter melhores resultados. Dessas novas abordagens podemos destacar
a Manutencéo Detectiva, Engenharia de Manutengdo e Manutengdo Centrada na
Confiabilidade.
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221 Manutengao Corretiva

Esse tipo de manutengcao € realizada apos o equipamento apresentar
defeito. Para SLACK et al. (2002, p.645), significa deixar que as instalacbes operem
até a parada por quebra. O trabalho de manutencdo é realizado somente apds

ocorrer a quebra.

Segundo MONCHY (1987), pode-se dividir a manutengdo corretiva em
duas formas de aplicacdo. Aplicada Isoladamente, pode-se considerar a primeira
como catastrofica ou bombeiro. A segunda é aplicada como um complemento da
manutengao preventiva, por decisao gerencial o equipamento opera até a sua falha
de acordo com estudos realizados. No entanto, por melhor que seja o trabalho de

prevencao, sempre ocorrerao falhas que necessitem de manutencao corretiva.

Segundo ALMEIDA (2000), poucas plantas industriais usam uma filosofia
verdadeira de geréncia por manutengao corretiva. As plantas industriais realizam

tarefas preventivas basica, como lubrificagao e ajustes da maquina regularmente.

2.2.2 Manutencao Preventiva

Tem como objetivo evitar que a falha ocorra por meio de intervengdes no
equipamento ou instalagdo em intervalo de tempo pré-definido. De acordo com
SLACK et al. (2002, p. 645) a manutencéo preventiva “visa eliminar ou reduzir as
probabilidades de falhas por manutengao(limpeza, lubrificacdo, substituicdo e
verificagdo) das instalagdes em intervalos de tempo pré-planejados”.

Segundo ALMEIDA (2000, p.3) "todos os programas de geréncia de
manutengao preventiva assumem que maquinas degradardo com um quadro tipico
de sua classificacdo em particular’. Dessa forma pode-se dizer que os servicos de
manutencdo sdo em sua grande maioria planejados tendo como base a estatistica
de funcionamento do proprio equipamento, neste caso a curva do tempo médio para
falha — CTMF (ALMEIDA, 2000).

Porem uma questdo que esse tipo de abordagem nao leva em
consideragao é quanto as caracteristicas de uso desse equipamento e o ambiente
em que ele se encontra, pois tais variaveis podem afetar o funcionamento dos

equipamentos (MARIANA, 2013). Podemos ter como exemplo duas bombas, uma
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trabalhando com agua e outra com polpas abrasivas de minério. O tempo médio
entre falhas neste caso sera diferente (ALMEIDA, 2000).

Acaba-se por muitas vezes generalizando a manuteng¢ao nos dois casos e
isso traz problemas como reparos desnecessarios ou antecipados e falhas
inesperadas (ALMEIDA, 2000).

Neste caso especificamente, fica evidente que a bomba que trabalha
bombeando agua tem um tempo médio entre falhas maior, pois os esforcos e
desgastes sdo menores do que no segundo caso. Dessa forma sera desnecessario
realizar a manutengdo precocemente na bomba de agua o que incidiria em
desperdicio de tempo e pecas sobressalentes. No entanto, caso se adote o0 mesmo
comportamento com a bomba de polpa de minério corre-se o risco dessa apresentar
falhas inesperadas, maiores danos ao equipamento, maior risco a seguranca e

maiores gastos.

223 Manutencao Preditiva

Neste tipo de manutengao é realizado um acompanhamento das variaveis
e parametros do equipamento, para definir qual o melhor momento da intervencao, e
melhor aproveitamento dos recursos (OTANI e MACHADO, 2008).

ALMEIDA (2000, p. 4) afirma que: “trata-se de um meio de se melhorar a
produtividade, a qualidade do produto, o lucro e a efetividade global de nossas
plantas industriais de manufatura e de produgao”. A manutengao preditiva permite
verificar a condi¢cdo real do equipamento e gerar os dados do seu estado de
conservacdao, com isso € possivel determinar o tempo que ocorrera a falha
(MARIANA, 2012).

A diferenga entre a manutencgao corretiva e preditiva € definida como:

(...) Talvez a diferenga mais importante entre manutencéo reativa e preditiva
seja a capacidade de se programar o reparo, quando ele tera o menor
impacto sobre a produgao. O tempo de producgao perdido como resultado de
manutengao reativa é substancial e raramente pode ser recuperado. A
maioria das plantas industriais, durante periodos de producédo de pico,
operam 24 horas por dia. Portanto, o tempo perdido de produgao nao pode
ser recuperado. ALMEIDA (2000, p.4)
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224 Manutencgao detectiva.

O objetivo é aumentar a confiabilidade dos equipamentos, caracterizada
pela intervencdo nos sistemas de protecdo, com a finalidade de detectar falhas
ocultas (SOUZA, 2008).

Esse tipo de manutencio é especialmente importante em situagcdes onde
0 processo € de vital importancia, no qual o mau funcionamento possa ocasionar
prejuizos ou riscos a segurancga.

Um exemplo citado por (FERREIRA 2008, p.23) descreve essa situagao:

Um exemplo classico € o circuito que comanda a entrada de um gerador em
um hospital. Se houver falta de energia e o circuito tiver uma falha, o gerador
ndo entra. Por isso, este circuito é testado/acionado de tempos em tempos,

para verificar sua funcionalidade.

2.2.5 Engenharia da manutencao

A Engenharia da Manutengéo visa instaurar uma politica de melhoria
continua na area de manutencio, propondo-se a: procurar as causa basicas de
falhas, realizar as modificagbes, melhorar os padrbes, desenvolver a
manutenibilidade, auxiliar tecnicamente as compras do material de reposicao e
aplicar técnicas modernas de controle. (ARAUJO e SANTOS, 2008).

KARDEC e NASIF (2009, p.50) descrevem a engenharia da manutengao
como: “perseguir benchmarks, aplicar técnicas modernas, estar nivelado com a
manutengdo do Primeiro Mundo”. Os mesmos autores descrevem como regra:
aumentar a confiabilidade, a disponibilidade, eliminar problemas crénicos, melhorar a
gestdo de pessoal, a gestdo de materiais, participar de projetos e auxiliar a
execucdo dos mesmos, examinar falhas, elaborar planos de manutengao, criar e
atualizar a documentacao técnica (KARDECK e NASCIF, 2009).

MARIANA (2012, p. 25) cita a importancia da Engenharia da Manutengao

em decisdes futuras da empresa:

A empresa que pratica a Engenharia de Manutencdo nado esta apenas
realizando acompanhamento preditivo de seus equipamentos e maquinas,
ela esta alimentando a sua estrutura de dados e informagdes sobre
manutengdo, que permitira a realizacdo de analise e estudos, para
proposi¢cao de melhorias no futuro. MARIANA (2012, p. 25)
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2.2.6 Manutengao centrada na confiabilidade

Desenvolvida em 1978 por Stan Nowlan e Howard Heap na United
Airlines a Manutengcdo Centrada na Confiabilidade, (RCM — Reliability Centered
Maintenance), nasceu da necessidade de aumentar a confiabilidade das aeronaves
americanas, a fim de se demonstrar que nao havia forte correlacdo entre idade e
taxa de falha dos equipamentos. (FERREIRA, 2009).

A manutencdo centrada na confiabilidade visa, de maneira viavel,
maximizar a utilizacdo dos recursos. Permite melhorar o desempenho operacional,
ganhar em tempo de vida nos equipamentos e auxiliar nas decisbes acerca da
manutengdo (SOUZA e LIMA,2003) citado por (MARIANA, 2012).

2.3 Manutengao Produtiva Total (TPM)

A sua origem foi no Jap&o, no inicio dos anos 60, e tinha como objetivo
melhorar a confiabilidade dos equipamentos e aumentar a qualidade dos processos,
0 que viabilizou o sistema Just in time (NETTO, 2008 apud MARIANA, 2012).

Moraes (2004), define TPM como “uma cultura corporativa que busca a
melhoria de eficiéncia dos sistemas produtivos, por meio da prevengao de todos os
tipos de perdas, atingindo assim zero acidente, zero defeito e zero falhas durante

todo o ciclo de vida dos equipamentos”.

Segundo Mariana (2012) o TPM exige o compromisso voltado para o
resultado, com uma filosofia de trabalho fortemente dependente do envolvimento de

diferentes niveis da organizacgao.
Moraes (2004) cita trés caracteristicas importantes do TPM:

1. Reconhecimento da manutengdo como atividade geradora de
lucros para a organizagao;

2. Integracao e otimizagdo das politicas de manutengao existentes na
organizacgao, para melhorar a eficiéncia global dos equipamentos;

3. Promogao e incentivo a cultura do envolvimento dos operadores

com a manutencao (manutengao espontanea).
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2.4 Codificagao dos equipamentos
Na implantagcdo de um sistema de controle da manutencéo, a codificagado
dos equipamentos facilita a comunicagao entre os setores envolvidos, o que torna a

identificacdo das maquinas simples e conveniente (Pinto e Xavier, 2001).

Liotto (2003) propds o seguinte modelo para codificagdo dos

equipamentos em um sistema produtivo.
Codigo XXXX YY ZZZ, em que:

= XXXX: refere-se ao tipo do equipamento: TRAN (Transportador)
= YY: refere-se ao setor em que se encontra a maquina ou
equipamento.
» ZZZ: numero sequencial do equipamento.
3 ESTUDO DE CASO

Neste capitulo sera apresentado um estudo de caso sobre a atual
situacao da serraria localizada no municipio de Taquarivai.

Neste trabalho o modelo de codificagao foi adaptado, visto que se trata de
uma serraria de pequeno porte, todos os equipamentos estdo dispostos em um
unico setor, neste caso, a produgdo. Assim, o segundo termo do cédigo (YY) sera
utilizado para denominar as caracteristicas especificas do equipamento. Assim o

primeiro transportador tipo corrente recebeu o seguinte cadigo:
TRAN CT 01

3.1 Descrigao da serraria

A serraria esta localizada no municipio de Taquarivai, a aproximadamente
21 km de Iltapeva.

A empresa atividade desde meados de 1990, porém no ano de 2005 foi
comprada pelos atuais proprietarios.

Trabalhando quase que exclusivamente com Pinus a linha produtiva
produz em média 40 m*® de madeira serrada por dia totalizando aproximadamente
1040 m*® por més. Sendo o seu produto principal tabuado de madeira para a

construcao civil e madeira para embalagem.
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Tem como principais clientes empresas como a WL bobinas (Ribeirao
Preto), CAGEMA (Itapeva), Scudeler Moveis e esquadrias em madeira (Cerquilho)
entre outras.

Possui hoje 15 funcionarios, sendo 2 funcionarios no patio de secagem,
12 funcionarios na serraria, inclusive o gerente de produgdo e mais 1 funcionario
responsavel por toda a parte administrativa. Nas Figuras 1, 2, 3, 4, 5 e 6 dos setores

da serraria.

Figura 1 - Area de secagem das tabuas.

Fonte: Autor, 2016
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Figura 2 - Area de armazenamento do produto acabado.

I LT

Fonte: Autor, 2016

Figura 3 - Patio de Armazenamento de toras

Fonte: Autor, 2016



Figura 4 - Setor de afiagao.

g

Fonte: Autor, 2016

Figura 5 - Administracao

Fonte: Autor, 2016
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Figura 6 - Serraria

A |

Os principais equipamentos da serraria sao:

- Transportadores de tora do tipo corrente;

- Transportadores de madeira do tipo esteira;

- Transportadores de madeira do tipo rolo acionado;
- Transportadores de madeira do tipo rolo livre;
- Unitizador de toras;

- Carrinho porta tora;

- Serra fita Horizontal,

- Serra Multilaminas;

- Serra Fita horizontal de dois cabecotes;

- Destopadeira tipo péndulo;

- Tanque de Imunizagéo.

3.2 Gerenciamento da Produgao e Manutengao

Atualmente o controle de producéo é realizado manualmente conforme
medicdes do volume de madeira serrada diretamente no patio. Este sistema também
€ utilizado para o controle sobre a quantidade de residuos gerada. Os dados
coletados s&o entdo compilados em planilhas eletrénicas.

Quanto a manutencado nao ha na empresa qualquer tipo de controle nem
registro quanto a problemas decorrentes da falta de manuteng¢do ou de manutengao
realizada de maneira incorreta. Também nao existia na empresa qualquer sistema

de catalogo dos equipamentos e seus respectivos componentes.
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3.21 Manutencao da Empresa

A manutencdo da serraria caracteriza-se basicamente em acdes
corretivas nao planejadas, ou seja, 0 equipamento s6 passava pela manutengdo em
caso do mesmo apresentar falhas. A lubrificacdo de rolamentos e limpeza dos
equipamentos era realizada uma vez por semana, as sextas — feira no fim do
expediente e em eventuais paradas na producdo para carregamento de carga.
Porém segundo relatos, apesar dessas medidas ainda ocorria problemas em
diversos componentes em que se utiliza rolamento. Esse problema segundo os
proprios funcionarios era tido como corriqueiro e muitas vezes causavam a
paralizacao total da producgao.

Equipamentos como gruas e empilhadeiras também sofriam com
problemas de manuteng¢do. A alimentacdo da linha é feita por meio de uma grua e
quando a mesma apresentava defeito a linha parava. Também nao existe uma rotina
de manutencéao a respeito desses equipamentos.

A equipe de manutencdo € basicamente formada por um Unico
funcionario o qual tinha conhecimento sobre as areas elétrica, mecanica basica e
soldagem e sendo necessario outros operarios fossem deslocados de sua fungéo
para auxilia-lo.

Cada funcionario era responsavel pela limpeza e lubrificacdo de seu
equipamento, no entanto n&o havia um procedimento padrdo a ser seguido nem a
inspecao da qualidade do processo.

Outro problema verificado foi quanto ao estoque de pecgas sobressalentes.
O mesmo encontrava-se desorganizado e sem um dimensionamento adequado as
necessidades da serraria. Segundo a administracdo, apos verificar-se a falta de
alguma peca a mesma era solicitada ao fornecedor, que no caso de rolamento
encontra-se a aproximadamente 100 metros da unidade. Porém outros se
encontravam mais distantes o que acarretava em mais tempo de parada.

Também nao havia qualquer tipo de documentacéao referente a solicitagao
de materiais sendo assim nao havia qualquer tipo de controle sobre o estoque o que
em algumas vezes acarretava em compras desnecessarias ou a falta do item
quando o0 mesmo era necessario. Na Figura 7 € possivel ver o como se encontra o

estoque.
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Figura 7 - Estoque de sobressalentes

Fonte: Autor, 2016

3.2.2 Principais problemas apontados

Os principais problemas da linha produtiva quanto defeito segundo o
gerente de producdo e funcionarios € quanto a rolamentos e motores/sistema
elétrico.

A parte elétrica da serraria havia passado por melhorias com a instalagao
de painéis para o acionamento dos motores. Ha relatos que antes desses painéis a
incidéncia de queima era muito grande, chegando a queimar até trés vezes em uma
semana. Outro problema relatado é quanto ao superaquecimento dos cabos de
energia, segundo funcionarios em dias muito quentes ocorria esse aquecimento
devido a proximidade dos cabos a cobertura metélica. Na Figura 9 pode ser vista o

novo painel elétrico.
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Figura 8 - painel elétrico
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Fonte: Autor, 2016

Dois equipamentos especificamente foram alvos de maiores queixas, a
refiladeira e o carrinho porta tora. Uma nova refiladeira foi adquirida pela empresa e
a previsdo € que a mesma seja instalada em dezembro. Ja quanto ao carrinho ha
previsdo de que seja adquirido um novo equipamento ja no comego de 2017. A

Figura 9 mostra o carrinho.
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Figura 9 - carrinho porta tora

Fonte: Autor, 2016

Figura 10 - Alinhadeira

Fonte: Autor, 2016

Ndo houve relatos sobre problemas no setor de afiagdo sendo a

manutengao realizada nos mesmos moldes do setor produtivo.

3.3.3 Estado de conservagao dos equipamentos
Neste item sera descrito o atual estado de conservagdo em que se

encontram os equipamentos da linha produtiva da serraria.
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Existem algumas maquinas que néo foi possivel realizar a identificagao de
dados como fabricante ou ano de fabricagdo, pois algumas maquinas n&o possuem
essa identificacdo e os operadores ndao souberam informar. Nestes casos as
informacgdes aparecerdo como nao identificado.

1. Transportadores de toras tipo corrente 1

Funcgao: Receber as toras e alimentar a linha de producéo;

Fabricante: Vantec;

Ano de Fabricagao: nao identificado;

Este transportador sofre com maiores impactos das toras durante a
alimentacao da grua;

Estrutura: apresenta avarias devido aos esforcos sofridos. Também
apresenta desgastes devido a agcdo do tempo como oxidagdes;

Correntes: apresentam desgastes em alguns pontos;

Engrenagens: apresentam pequeno niveis de desgaste devido ao
contato normal entre a corrente e engrenagem;

Motorizagao e redugao: ndao apresentam problemas aparentes apenas
acumulo de sujeira;

Observacgao: A lubrificagdo dos rolamentos é feita uma vez por semana
assim como a limpeza do equipamento.

Nas Figuras 11 e 12 é possivel notar o desgaste do equipamento.

Figura 11 - Transportador de toras
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Fonte: Autor, 2016

Figura 12 - Detalhe do desgaste do transportador.

Fonte: Autor, 2016
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2. Transportador de toras 2

Funcgao: Receber as toras e manda para o unitizador;

Fabricante: Vantec;

Ano de Fabricagao: nao identificado;

Este transportador ndo sofre tantos impactos quanto o anterior devido a
isso apresenta um melhor estado de conservagao;

Estrutura: Nao apresenta avarias significativas;

Correntes: apresentam pequenos desgastes;

Engrenagens: apresentam pequeno niveis de desgaste devido ao
contato normal entre a corrente e engrenagem;

Motorizagao e redugao: ndao apresentam problemas aparentes apenas
acumulo de sujeira;

Unitizador: Nao apresenta avarias significativas;

Observacgao: A lubrificacdo dos rolamentos é feita uma vez por semana

assim como a limpeza do equipamento.

3. Rotacionador de toras

Funcgao: Rotacionar as toras para posiciona- las para o carrinho;

Fabricante: Vantec;

Ano de Fabricagao: nao identificado;

Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;

Eixos: Nao apresenta avarias aparentes;

Correntes: Apresenta pequeno desgaste devido ao uso;

Engrenagens: Apresenta desgaste normal devido ao contato entre
corrente e roda dentada;

Sistema pneumatico: Nao apresenta avarias aparentes;

Motorizacao e redugao: nao apresentam problemas aparentes apenas
acumulo de sujeira;

Observagoes: A lubrificacdo dos rolamentos é feita uma vez por semana

assim como a limpeza do equipamento;
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Figura 13 - Rotacionador de toras
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Fonte: Autor, 2016

4. Carrinho porta toras

Funcao: Prender a tora e guia-la para a serra fita;

Fabricante: Itamac;

Ano de fabricante: Nao identificado;

Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;

Eixos: N&o apresenta avarias aparentes;

Cabo de ago: Apresenta desgaste normal devido ao uso;

Roldanas: N&o apresentam desgastes visiveis;

Rodas: Apresenta desgaste normal devido ao contato entre corrente e
roda dentada;

Motorizagao e redugao: nao apresentam problemas aparentes apenas
acumulo de sujeira;

Sistema Pneumatico: Nio ha relatos de problemas;

Observagoes: Equipamento apresenta, segundo relatos, problemas
generalizados sendo os principais referentes a problemas no sistema pneumatico.
Segundo o administrativo da empresa a empresa tem o projeto de substituir o
equipamento no inicio de 2017. A manutengao assim como os demais equipamentos

€ realizada semanalmente.
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Figura 14 - Carro porta toras

Fonte: Autor, 2016

5. Serra fita vertical

Funcgao: Efetuar o desdobro da tora;

Fabricante: Turbina;

Ano de fabricante: 1996;

Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;

Volantes: Nao apresenta avarias aparentes;

Guias: Nao apresenta desgastes aparentes;

Motorizagcao: Nao apresentam problemas aparentes apenas acumulo de
sujeira;

Observagdes: A manutencdo assim como os demais equipamentos é
realizada semanalmente. Nao ha relatos de problemas no equipamento.

As serras sao trocadas de trés a quatro vezes por dia.
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Figura 15 - Serra fita horizontal

Fonte: Autor, 2016

6. Transportador de madeira tipo rolo acionado 1,2 e 3

Funcao: Transportar a madeira serrada da serra fita até a serra
multildminas (1 e 2) e da saida da serra horizontal até a entrada do tanque de
imunizagao;

Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;

Eixos: Nao apresenta avarias aparentes;

Rolos: Apresenta desgaste normal devido ao uso;

Motorizagao e redugao: nao apresentam problemas aparentes apenas
acumulo de sujeira;

Observagoes: A lubrificagdo dos rolamentos é feita uma vez por semana

assim como a limpeza do equipamento.
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Fonte: Autor, 2016.

7. Transportador de madeira tipo corrente 3

Fungao: transporta o semi- bloco a refiladeira;

Fabricante: Vantec;

Ano de Fabricagdo: N&o identificado;

Estrutura: apresenta avarias devido aos esforgcos sofridos. Também
apresenta desgastes devido a acdo do tempo como;

Correntes: apresentam pouco desgaste;

Engrenagens: apresentam pequeno niveis de desgaste devido ao
contato normal entre a corrente e engrenagem;

Motorizagao e redugao: nao apresentam problemas aparentes apenas
acumulo de sujeira;

Observacgao: A lubrificagdo dos rolamentos é feita uma vez por semana

assim como a limpeza do equipamento.

8. Transportador de madeira tipo rolo livre 1,2 e 3
Fungao: Transportar a madeira do primeiro desdobro até a serra

multildminas (1) e da saida da refiladeira até a serra fita horizontal;



37

Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;
Eixos: Nao apresenta avarias aparentes;
Rolos: Apresenta desgaste normal devido ao uso;

Observagoes: A lubrificacdo dos rolamentos é feita uma vez por semana

assim como a limpeza do equipamento.

sujeira;

Figura 17 - transportador de rolo livre

- - N

Fonte: Autor, 2016.

9. Serra refiladeira
Funcao: Efetuar o desdobro da tora;
Fabricante: ndo especificado;
Ano de fabricante: N&o identificado;
Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;
Volantes: Nao apresenta avarias aparentes;
Guias: Nao apresenta desgastes aparentes;

Motorizagao: Nao apresentam problemas aparentes apenas acumulo de

Observagées: A manutengdo assim como os demais equipamentos é

realizada semanalmente. Nao ha relatos de problemas no equipamento.

As serras também s&o trocadas de trés a quatro vezes por dia.
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10.Serra de Fita Horizontal

Funcao: Efetuar o seccionamento das tabuas;

Fabricante: Mendes;

Ano de fabricante: Nao identificado;

Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;

Volantes: Nao apresenta avarias aparentes;

Guias: Nao apresenta desgastes aparentes;

Motorizagao: N&o apresentam problemas aparentes apenas acumulo de
sujeira;

Observagoes: A manutencdo assim como os demais equipamentos €&
realizada semanalmente. Nao ha relatos de problemas no equipamento.

As serras sao trocadas de trés a quatro vezes por dia.

11.Transportador de madeira tipo Corrente 4 e 5 (Entrada e saida
do tanque de imunizagao).

Funcgao: Receber a madeira serrada da saida da serra fita horizontal e
levar ao tanque de imunizacio e da saida do tanque;

Estrutura: apresenta avarias devido aos esforgcos sofridos. Também
apresenta desgastes devido a agao;

Correntes: apresentam desgastes em alguns pontos;

Engrenagens: apresentam pequeno niveis de desgaste devido ao
contato normal entre a corrente e engrenagem;

Motorizacao e redugao: nédo apresentam problemas aparentes apenas
acumulo de sujeira;

Observacgao: A lubrificacdo dos rolamentos é feita uma vez por semana

assim como a limpeza do equipamento.
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Figura 18 - transportador tipo corrente (entrada do tanque)

ra

Fonte: Autor, 2016.

12.Tanque de imunizagao

Fung¢ao: Imunizar as madeiras;

Fabricante: Vantec;

Ano de fabricagao: Nao identificado;

Estrutura: Nao existem problemas aparentes;

Eixo: N&o ha avarias visiveis a relatar;

Corrente: Nao ha grandes avarias embora sofra impactos da madeira nas
correntes;

Roda dentada: Nao ha avarias visiveis a relatar;

Motorizacao e redugao: Ndo ha avarias visiveis a relatar, apenas

acumulo de sujeira;
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Figura 19 - Interior do tanque de imunizacgao

Fonte: Autor, 2016.

13.Destopadeira tipo péndulo
Fungao: Cortar o comprimento da madeira;
Estrutura: Nao existem problemas aparentes;

Motorizagao: Ndo ha avarias visiveis a relatar;

14. Transportador de aparas e refilo
Funcao: Transportar aparas e refilo até a esteira principal;
Estrutura: Nao existem problemas aparentes;
Eixo: N&o ha avarias visiveis a relatar;
Corrente: Nao ha avarias visiveis a relatar;
Roda dentada: Nao ha avarias visiveis a relatar;
Motorizacao e reducgao: Ndo ha avarias visiveis a relatar, apenas

acumulo de sujeira;
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Figura 20 - Transportador de Refilo e aparas

Fonte: Autor, 2016.

15.Esteiras transportadoras 1,2, 3,4,5,6 e 7

Funcao: Esteiras 1 e 2 transportam residuos até a esteira principal 3 que
por sua vez leva e o picador primario;

Esteira 4 (saida da esteira 3 ate entrada do picador primario).

Esteira 5 (saida do picador primario até entrada do picador secundario).

Esteiras 6 e 7 transportam os residuos dos picadores 1 e 2 para a area de
armazenamento.

Estrutura: Nao existem problemas aparentes ;

Eixo: Nao ha avarias visiveis a relatar;

Esteiras: Existe o desgaste natural devido ao uso. Porém nao ha
problemas visiveis;

Rolos: Nao foi possivel visualizar o rolo. Foi relatado que a ultima vistoria
havia sido feita a mais de seis meses;

Motorizacao e reducao: Ndo ha avarias visiveis a relatar, apenas
acumulo de sujeira;

Observagoes: a inspecao nestes equipamentos é realizado uma vez por

ano, a lubrificacéo e limpeza é feita uma vez por semana;
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Figura 21 - Esteira transportadora de residuos

3

Fonte: Autor, 2016.

Figura 22 - Esteiras transportadoras de residuo.

Fonte: Autor, 2016.
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16.Separador de po e secundario
Estrutura: Existem desgastes porem nada que comprometa a
estabilidade do equipamento;

Motorizagao: O motor estd em seu funcionamento normal segundo

relatos;

Eixos: Nao foi possivel visualizar;

Rotores: Sem avarias aparentes;

Obs. Esse foi apontado como o principal responsavel por defeitos em
rolamentos;

Figura 23 - Picador Primario

A > ol 4 ' [ m‘b&- -
Fonte: Autor, 2016
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Figura 24 - Eixos do separador de p6

Fonte: Autor, 2016.

Este equipamento possui 6 eixos com 2 rolamentos U 208 em cada eixo.

A disposic¢ao dos eixos € mostrada na Figura 26.

Fonte: Autor, 2016.
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17.Picador de madeira
Estrutura: Nao apresenta avarias aparentes;
Motorizagao: N&o apresenta avarias, estando com seu funcionamento

normal;

Figura 26 - Picador.

Fonte: Autor, 2016.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Consideragoes iniciais

ApOs realizar as avaliagbes diagnosticas na linha produtiva da serraria, foi
elaborado um plano visando melhorar a organizagdo da manutengéo, para que com
os dados e informagcdes em maos seja possivel detectar as principais causas de

problemas recorrentes como o defeito em rolamentos.

4.2 Proposta de sistema de controle e gerenciamento da manutencgao.

Como foi abordado anteriormente a empresa encontrava-se sem qualquer
tipo de gerenciamento da manutengao e isso vinha trazendo problemas a empresa.
A partir dessa necessidade buscou-se propor um sistema basico de controle e
gerenciamento visando minimizar desperdicios de materiais, tempo ocioso e tornar
0s equipamentos mais confiaveis.

Para tanto foram tomadas as seguintes medidas:

e Confecgédo do layout do setor produtivo;
e Elaboracédo de documentos;

e Criacao de planilhas eletronicas;

e Criacdo da area de manutencgao;

¢ Organizagao do estoque de pecgas sobressalentes;

421 Layout do setor de produgao

Conforme a disposigdo dos equipamentos foi elaborado o “layout” da
serraria. Embora a serraria ndao seja muito grande disponha de poucos
equipamentos é importante a existéncia do “layout”, pois facilita a localizagao dos
equipamentos principalmente em casos onde a manutencao seja realizada por
terceiros.

Segue abaixo a Figura do layout da parte produtiva da serraria:



Figura 27 - Layout da linha produtiva

Fonte: elaborado pelo autor, 2016.
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Legenda

EQUIPAMENTO Ne°
Transportador de Tora tipo Corrente 1 1
Transportador de Tora tipo Corrente 2 2
Rotacionador de Tora 3
Carrinho Porta-Tora 4
Serra Fita Vertical 5
Transportador de Madeira Tipo Rolo ac 1 6
Transportador de Madeira Tipo Rolo ac2 7
Transportador de Madeira tipo Corrente 3 8
Transportador de Madeira tipo Rolo Livre 1 9
Refiladeira 10
Transportador de Madeira tipo Rolo Livre 2 11
Serra Fita Horizontal 2 cabecotes 12
Transportador de Madeira Tipo Rolo ac 3 13
Tanque de Imunizagao/Destopadora 14
Transportador de aparas e refilo 15
Esteira transp. de residuos tipo esteira 16
Separadora de pé 17
Picador 18

422

Elaboragao de documentos

Com o intuito de facilitar a organizagao e o controle da manutencéo foram

elaborados os seguintes documentos:

basicos,

a) Cadastro de equipamentos;

b) Registro de manutengéao individualizado;

c) Registro de parada;
)

d) Requisicdo de materiais;
a) Cadastro de equipamentos
Tem por finalidade conhecer os equipamentos, seus componentes

a quantidade de cada componente, procedimentos referentes a

manutengdo e limpeza dos mesmos e colaborar com a organizagdo.Para o
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cadastramento cada grupo de equipamento foi separado seguindo sua fung¢do. Essa

divisdo encontra-se na tabela 1.

Tabela 1 - Divisao e denominagao de cada grupo de equipamento

Equipamento

Cédigo de denominagao

Transportador TRAN
Carrinho Porta —Tora CARR
Rotacionador de tora ROTA
Serra fita Vertical SEFI
Serra multildminas SEDI
Serra fita Horizontal SEFI
Tanque de imunizagéo TANQ
Destopadeira tipo péndulo DEST
Esteira Transportadora ESTE
Picador de madeira PICM

Fonte: Elaborado pelo autor, 2016.

Na serraria ha equipamentos com a mesma fungdo porem com caracteristicas

diferentes. Podemos tomar como exemplo os transportadores que sao encontrados

tanto o transportador tipo corrente quanto o tipo rolo. Notou-se a necessidade de

adicionar esta caracteristica na codificacdo. A relacdo de caracteristicas e seus

respectivos cédigos encontra-se na Tabela 2:

Tabela 2 - Caracteristicas dos equipamentos e seus respectivos codigos

Caracteristicas Caédigo
Corrente CT
Rolo acionado RA
Rolo Livre RL
Vertical VT
Horizontal HZ
Péndulo PN
Haste HA

Fonte: Elaborado pelo autor, 2016.
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Uma ultima codificacdo foi utilizada visando especificar qual a sequéncia

numeérica do equipamento no caso de haver mais de um equipamento com a mesma

fungao e caracteristica. A relacao dos cédigos encontra-se na Tabela 3:

Tabela 3 - Caracteristicas dos equipamentos e seus respectivos codigos

EQUIPAMENTO CODIGO
Transportador de Tora tipo Corrente 1 (estaleiro) TRAN CT 01
Transportador de Tora tipo Corrente 2 (estaleiro) TRAN CT 02
Rotacionador de Tora ROTACT
Carrinho Porta-Tora CARR 01
Serra Fita Vertical SEFI VT 01
Transportador de Madeira Tipo Rolo acionado 1 TRAN RA 01
Transportador de Madeira Tipo Rolo acionado 2 TRAN RA 02
Transportador de Madeira tipo Corrente 3 TRAN CT 03
Transportador de Madeira tipo Rolo Livre 1 TRAN RL 01
Serra Multilaminas SEDI 01
Transportador de Madeira tipo Rolo Livre 2 TRAN RL 02
Transportador de Madeira tipo Rolo Livre 3 TRAN RL 03
Serra Fita Horizontal 2 cabecotes SEFI HZ 01
Transportador de Madeira Tipo Rolo acionado 3 TRAN RA 03
Transportador de Tora tipo Corrente 4 (Tanque - entrada) TRAN CT 04
Tanque de Imunizagao TANQ
Transportador de Tora tipo Corrente 5 (Tanque - saida) TRAN CT 05
Destopadeira tipo Péndulo DEST PN
Transportador de aparas e refilo TRAN HA 01
Esteira transportadora de residuos 1 ESTE 01
Esteira transportadora de residuos 2 ESTE 02
Esteira transportadora de residuos 3 ESTE 03
Esteira transportadora de residuos 4 ESTE 04
Esteira transportadora de residuos 5 ESTE 05
Esteira transportadora de residuos 6 ESTE 06
Esteira transportadora de residuos 7 ESTE 07
Separador de Po6 SEPP 01
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Picador Secundario PICM 02

Fonte: Elaborado pelo autor, 2016.
Neste documento devem constar informagdes basicas dos equipamentos como:

¢ Nome do equipamento;

e Nome do fabricante;

e Modelo;

e Relagado de componentes;

e Motorizacao e reducio caso existam;

e Ano de fabricagao;

e (Cadigo do equipamento.

Normalmente um equipamento é composto por muitos componentes devido a
complexidade de sua operacdo por isso inicialmente foram relacionados os
componentes que maior indice de falhas. Porem conforme a necessidade mais itens
podem ser incluidos nesta relagao.

O modelo do cadastro dos equipamentos pode ser encontrado no anexo 1.

b) Registro de manutencgao individualizado
Tem por objetivo documentar os procedimentos realizados nos
equipamentos de maneira individualizada. Com isso é possivel tragar um historico
das falhas ocorridas medidas e adotadas. A partir desses dados € possivel fazer
analises mais precisas sobre problemas cronicos e propor altera¢gdes no projeto do
equipamento para melhorar a confiabilidade do mesmo.
As informacgdes que este documento deve conter sao:
e Nome do equipamento;
e (Cadigo;
e Ocorréncia;
o Data;
e Tempo de parada;
e Material utilizado e
e Quantidade.
Neste documento ndo € necessario anotagdes quanto a lubrificacdo e
limpeza, apenas situagdes onde ocorreu falha.
O modelo do documento encontra-se no anexo 2.
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c) Registro de parada
Este documento devera ser utilizado para registrar situagdes onde houve
parada parcial ou total de produgao devido a problemas em equipamentos. Nele as
principais informagdes que devem constar sao:
e Data;
e Maquina;
e (Caodigo do equipamento;
e Tipo de parada (parcial ou total);
e Tempo de parada;
e Descrigao do problema e
¢ Medidas tomadas.
Com esses dados € possivel saber se a manutencao esta sendo realizada
de maneira eficiente e identificar quais equipamentos apresentam maior indice de

quebras. O modelo deste documento encontra-se no anexo 3.

d) Requisicao de materiais de estoque
Tem a finalidade de controlar o nivel e fluxo de saida e entrada
no estoque de materiais evitando compras desnecessarias ou a falta do
material em caso de necessidade. As principais informacdes que deverao
ser preenchidas sao:
e Data;
e Servico para o qual se destina o material;
¢ Quantidade;
e Unidade;
e Descrigao;
e Solicitante;
o Pessoa responsavel pela liberacao.
O modelo desta requisicao encontra-se no anexo 4.
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4.2.3 Criacao de planilhas eletrénicas

Por meio destas planilhas é possivel organizar de maneira eficiente os
dados gerados pelos documentos. O programa utilizado é o Microsoft excel devido a
facilidade de utilizagdo. Outra vantagem é que como a empresa ja possuia 0
programa nao seria necessario gasto com a aquisi¢do de outro programa. O atual
funcionario do setor administrativo possui conhecimentos suficientes para alimentar
a planilha e gerar as informagdes necessarias. As planilhas que serao utilizadas

serao divididas da seguinte maneira:

a) Planilha para controle de estoque - Controla a entrada e saida
de materiais do estoque;

b) Registro de maquina - registrar as informagbes basicas do
equipamento e as acdes corretivas tomadas no mesmo;

c) Registro de fornecedores - registrar fornecedores de
equipamentos, pecas sobressalentes e materiais de consumo
como lubrificantes;

d) Gerenciamento da manuteng¢do — registrar informag¢des gerais

sobre a manutencao da serraria.

4.2.4 Criagdo do Departamento de manutencao.
A intencao da criagdo deste departamento € ter uma divisdo hierarquica
definida. Com isso sera possivel ter um controle sobre a qualidade dos servigos de

manutengdo. Para isso foi criado o seguinte organograma:
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Figura 28 - Organograma do setor de manutengéo.

Supervisor de
manutencao

Responsavel

pelo estoque ] ]
Lider da area de

manutencao

Equipe de
manutencao

Fonte: elaborado pelo autor, 2016.

a) Gerente de manutengao

Responsavel por aferir a qualidade dos servigcos executados e pelo
planejamento das a¢des que deveram ser tomadas como paradas para manutengao.
Sera responsavel também pela compra de materiais que sejam necessarios a

manutencao.

b) Responsavel pelo estoque
Sera responsavel pelo controle de entradas e saidas de pegas, EPIs e
demais materiais. Devera relatar materiais que deverdo ser adquiridos e manter o

estoque organizado.
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c) Chefe do departamento de manutengao
Responsavel por coordenar a equipe nas manutencdes necessarias.
Tomar auxiliar na tomada de decisdes gerenciais a nivel de manutengéo e participar

da manutencao garantindo que os procedimentos corretos sejam realizados.

d) Equipe de manutengao

Sera responsavel por auxiliar o chefe do departamento, realizar
lubrificagdes e limpezas.

Lembrando que a responsabilidade pela limpeza e conservagao de cada

equipamento é de todos os funcionarios da empresa.

4.2.5 Organizagao do estoque de pegas sobressalentes

O estoque deve ser organizado de forma a facilitar a localizagdo dos
materiais necessarios. Deve ser dimensionado conforme as principais necessidades
da serraria, ou seja ter maior quantidade das peg¢as que sado mais utilizadas e em
lugar de facil acesso.

O espaco destinado ao estoque deve proteger os materiais de ag¢des do
tempo como excesso de umidade, também € necessario cuidado especial com
produtos inflamaveis como o6leo. Estes devem ser acondicionados de modo a evitar

o risco de incéndios.

4.3 Plano de manutengao para rolamentos

Como descrito anteriormente o principal problema apontado pela empresa
foi a frequente falha em rolamentos. Para auxiliar na reducao deste problema foram
levantadas hipoteses sobre a causa dos defeitos. As hipoteses levantadas sao

apresentadas a seguir:

431 Hipétese para falha em rolamentos
Através do diagrama de causa e efeito também conhecido como diagrama

espinha de peixe ou diagrama de Ishikawa, foram levantadas provaveis causas para
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o problema. O ideal seria comparar o antes e depois das medidas tomadas, porem
como ja foi descrito ndo ha dados quantitativos a respeito dos problemas da serraria.

O diagrama encontra-se na Figura 24.

Figura 29 - diagrama de causa e efeito sobre as falhas em rolamentos

IMetodo

Ilaguina

Metodode .
Lubrificagio = I ——— \ n&o houve
Inadeguado Y S—— apontam entas \

neste eixo =",

Falhaem

rolarm entos

graxasou . Faltads /

acumulode residuns rolamentos atencio ou
nos rolarmentos / inadequacas ’ falhado
operacaor

Fonte: elaborado pelo autor, 2016

Na sequencia sao apresentados sugestdbes de medidas para a serem

tomadas para cada hipodtese.

4.3.1.1 Método - Método de lubrificagao e manutengao inadequado
Para esta as medidas tomadas foram a elaboracdo de procedimentos
operacionais de montagem, manutencao e lubrificacdo dos rolamentos seguindo a

bibliografia do assunto. Os procedimentos encontram-se no anexo 5.

4.3.1.2 Meio ambiente — Acumulo de residuos nos rolamentos
Como se sabe as serrarias, na maioria das vezes, sdo ambientes com
grandes quantidades de particulados e residuos. E os rolamentos sdo suscetiveis a
interferéncia de corpos estranhos o que acaba por prejudicar seu funcionamento.
Para esta hipotese foi apontada duas principais medidas, sendo:
e Aumentar a frequéncia da lubrificacdo — com isto sera possivel
minimizar os efeitos da presenca de particulas nos rolamentos. A

sugestao foi para que se realize a lubrificacdo a cada dois dias;
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e Proteger os rolamentos — criar dispositivos de protecdo com o
intuito de evitar que grandes quantidades de residuos entrem em

contato com os rolamentos (blindagens).

4.3.1.3 Maquina - Problemas nos mancais/eixos

Problemas nos mancais e eixos podem afetar o desempenho dos
rolamentos. Por isso € importante verificar o estado em que eles se encontram e
realizar a limpeza e lubrificagdo dos mesmos na hora da montagem dos rolamentos.
O alinhamento dos rolamentos deve ser verificado evitando futuros problemas.
Maiores informagdes sobre estes procedimentos encontram-se no anexo 5

(Procedimentos de montagem, lubrificagdo e manuten¢do em rolamentos).

4.3.1.4 Materiais — Graxas e rolamentos incorretos

Deve-se atentar ao tipo de graxa ou dleo utilizado na lubrificacdo. Deve
ser seguida as recomendagdes dos fabricantes. Atentar-se também ao tipo de
rolamento utilizado se esse atende as necessidades e se €& capaz de resistir as

solicitagcdes.

4.3.1.5 Mao de Obra - Falta de atengao ou falha do operador

Os responsaveis devem conhecer os procedimentos e segui-los
rigorosamente para garantir o correto funcionamento e a maxima vida util dos
equipamentos. Deve haver um trabalho de conscientizagdo dos responsaveis pela
tarefa quanto a importancia dos procedimentos e a averiguagcdo da qualidade do
servigo.

A manutengdo em uma empresa € um fator importante e deve receber a
devida atengao, pois a falta da mesma nao s6 causa maiores incidéncias de defeitos
e falhas como também em muitos casos limita a capacidade produtiva. Em um
sistema de gerenciamento de manutengdo, um dos fatores que mais contribuem
para aumentar a confiabilidade do equipamento é a informacao que se tem sobre as
ocorréncias, através dela podemos realizar intervengcbes mais precisas, melhorar

projetos e reduzir tempos improdutivos devido a paradas nao planejadas.
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5 CONCLUSOES

Através dos acompanhamentos realizados na serraria verificou que nao
havia informacbes sobre as falhas nos equipamentos, quanto a gastos com
manutengdo ou qualquer tipo de registro nesse sentido. A filosofia adotada era de
corrigir quando quebra e ao persistir o problema ha troca de equipamento. N&o havia
padronizagao ou inspecao na qualidade nos servigos de manutengao. E por fim, o
estoque nao possuia um padrdo de organizagdao ou controle sobre a entrada ou
saida de materiais. Tais problemas acarretavam tempos de parada maiores e com
isso perda de produtividade.

O plano de inicial gerenciamento criado teve como intuito auxiliar no
controle da manutencio, gerar informagdes sobre os equipamentos e paradas,
auxiliar na melhoria da qualidade dos servicos de manutencdo e melhorar a
organizagdo da manutencdo no geral. Este plano conta com o layout do setor
produtivo, documentos para a organizagdo das informagdes, planilhas eletrbnica
para registro, organizagao do estoque de sobressalentes e a divisdo de tarefas e
responsabilidades do departamento de manutengao. Esse planejamento se deu com
base em observacbes feitas nos procedimentos de manutencdo, relatos de
funcionarios, analise de equipamentos e tendo como base as pesquisas
bibliograficas que sao a base deste trabalho.

Quanto ao problema com os rolamentos nos transportadores e
principalmente no separador de po, as medidas consideradas como mais relevantes
foram o excesso de residuos nos rolamentos e a baixa frequéncia na lubrificagéo.
Levantadas as possiveis causas, foi sugeridas agdes para minimizar esse problema
entre elas o aumento da frequéncia na lubrificagcdo mostrou-se mais viavel, pois nao
demandaria de maiores gastos e ser de facil implantagdo. Porém quanto a redugéao
nas paradas com a implantacdo das medidas, s6 sera possivel verificar apos a
implantagc&o do sistema.

A falta de dados iniciais mostrou que, assim como grande parte das
pequenas empresas ndao ha uma preocupagao com a gestdo da manutencao. Existe
apenas a visdo de que s6 é preciso consertar se ha quebra de equipamento o que
causa problemas produtivos. O planejamento apresentado deve colaborar, em médio
prazo, com o gerenciamento desta questdo. O levantamento de dados permitira
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focar nos casos mais relevantes, solucionar problemas e melhorar a organizagéo
nesse ambito.

A manutencao requer atengédo e colaboragao de todos os envolvidos no
processo produtivo para que juntos participem do desenvolvimento de uma nova
visdo sobre a manutencdo, do préprio desenvolvimento profissional de cada

funcionario e do desenvolvimento a empresa como um todo.
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7 ANEXOS
7.1 Anexo 1 — Modelo de cadastro de equipamento
nNe Prioridade:
CADE-CADASTRO DE EQUIPAMENTO
Maquina:
Fornecedor | Fabricagdo: cédigo:
Representante: Modelo:
COMPONENTES MECANICOS E ELETRICOS
Nome Modelo Quantidade
MOTOR REDUTOR
Modelo: Modelo:
Série: Série:
Poténcia Redugdo:
Tensdo Lubrificante:
Velocidade
OBSERVACOES:

Fonte: adaptado de Zacarias (2008)
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7.2 Anexo 2 — Modelo do Registro de Manutengao Individual

RM - REGISTRO DE MANUTENGAO INDIVIDUAL

Equipamento:

Codigo:

Data

Ocorréncia

Materiais Utilizados Quantidade

Tempo de Parada

Responsavel

Fonte: adaptado de Zacarias (2008)
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7.3 Anexo 3 — Modelo de Registro de Paradas

REGISTRO DE PARADAS
Data: Tipo de parada: Parcial | ) Total( )  Tempode Parada:
Maguina: Codigo:
Descrigdo do problema:

Medidas Tomadas:

Responsavel peloregistro:

Fonte: adaptado de Zacarias (2008)



7.4 Anexo 4 — Modelo de Requisicao de Material

ME

REQUISICAO DE MATERIAL

Data:

Servigo:

Quant. Unidade

Descricdo

solicitante:

Autorizado por:

Fonte: Elaborado pelo autor, 2016.
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7.5 Anexo 5 — Procedimentos de montagem, lubrificagao e manutengcao em

rolamentos.

Procedimentos de montagem,

lubrificagcao e manutencao em rolamentos.

Serraria - Taquarivai
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Montagem de rolamentos

1.1 Ferramentas necessarias

9.

Martelo de borracha;
Anel de impacto;

Buchas;

Saca rolamentos

1.2 Procedimentos de montagem
Desligar o equipamento e colocar avisos sobre o trabalho que esta sendo
executado para evitar acidentes;
Utilize sempre os E.P.l.s;
Retirar rebarbas, cavaco, oxidag¢ado, sujeiras ou qualquer corpo estranho das
superficies do eixo alojamento ou apoios onde sera montado o rolamento. A
aplicacao de 6leo no eixo pode facilitar a montagem do rolamento;
Tenha a mao as ferramentas necessarias e certifique-se que elas estao livres
de articulas e outros contaminantes;
Somente retire 0 rolamento da embalagem no momento da montagem para
evitar a contaminagao com particulas e residuos no interior do rolamento, que
causarao ruidos e vibracées durante o seu funcionamento;
Nao modifique os rolamentos;
Utilize as ferramentas evitando impactos diretos e excessivos sobre os
rolamentos;
Apds montado gire o eixo ou ligue a maquina para verificar se ha algo fora do
normal.

Verifique a presenca de ruidos e vibracdes fora do normal;

10.Se for detectado algo estranho, desligue o equipamento e realize uma

inspecao;
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2.Lubrificagao dos rolamentos

2.1 Materiais necessario:
Oleo (seguir recomendacéo do fabricante);
Graxa (seguir recomendacao do fabricante);

Pistola de lubrificacéo;

2.2 Procedimento

1. Retire o excesso de residuos e graxa velha do rolamento;

2. Aplique com a pistola de lubrificacdo uma pequena quantidade de 6leo
lubrificante no anel externo e interno do rolamento.

3. Preencha o rolamento com a graxa para evitar a entrada de sujeira e

umidade

Obs: atencdo para a quantidade de graxa, garantindo a protegcdo do

rolamento e evitando desperdicio.

Manutengao de rolamentos
Esteja atento a sons e comportamentos estranhos nos rolamentos, caso algo
seja notado deve-se realizar a inspe¢cdo do componente;
Realize a lubrificagdo corretamente e siga o periodo descrito no plano de
manutencao;
Utilize os equipamentos corretos ara a retirada e montagem dos rolamentos
Utilize os equipamento de protecao individual para a realizagao dos servigos

de manutencao;

. Acondicionamento dos rolamentos

Guardar os rolamentos em local sem umidade;

Nunca devem ser armazenados diretamente no chao

Nao colocar as caixas de rolamentos em pilhas muito grandes, por motivos de
seguranga e para evitar que o filme de 6leo anti-oxidante do rolamento

presente no fundo da caixa seja removido.



