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RESUMO: Este artigo, apresenta um estudo de caso de um plano de manutencao
gue foi implementado na estacdo de tratamento de efluentes de uma industria do
segmento de cosméticos industriais na area de utilidades localizada em Camagcari —
Ba, empregando a metodologia Manutencéo Centrada em Confiabilidade (MCC). No
estudo, foi utilizado o equipamento decanter centrifugo que apresentava baixa
disponibilidade e alta frequéncia de intervencdes corretivas. O objetivo do trabalho,
foi implementar uma ferramenta que permitisse aumentar a disponibilidade e a
confiabilidade do decanter, por meio de uma metodologia de manutencéo, a fim de
reduzir e controlar os riscos e as falhas do equipamento. Através dos resultados
obtidos, com a implementacdo da ferramenta, ficou provado que a metodologia
proposta foi eficiente para o processo e conseguiu aumentar a disponibilidade do
decanter.
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1 INTRODUCAO

A manutencdo tem o proposito de evitar a indisponibilidade dos equipamentos
e instalacdes, executar a gestdo dos ativos e atender aos requisitos do processo e
gualidade com baixos custos. Segundo Kardec e Nascif (2013), a manutencéo deixou
de ser uma simples atividade de reparo, para se tornar um meio essencial ao alcance
dos objetivos e metas das organizagfes. Portanto, surge a necessidade de uma
manutencdo voltada para os resultados e busca das metas nas organizacoes

industrias.

As atuais politicas de gestdo resultam em estoques cada vez menores,
processo mais enxutos e sistemas dimensionados praticamente no limite de
sua capacidade operacional, que fazem da manutencdo uma ferramenta
fundamental na garantia da disponibilidade e confiabilidade das empresas.
Esses fatores refletem a necessidade de um planejamento de manutencéo
eficiente, que se adapte ao processo de producdo, capaz de priorizar suas
acles, atendendo a prazos e metas estabelecidas a um melhor custo-
beneficio. (BARAN, et al., p.01, 2012).

Ainda de acordo com Kardec e Nascif (2013), a Manutencdo Centrada em
Confiabilidade (MCC) € uma metodologia que estuda um equipamento ou sistema em
detalhes, analisa como ele pode falhar e define a melhor forma em prevenir a falha ou
minimizar as perdas decorrentes das falhas. Desse modo, € uma ferramenta de
suporte a decisdo gerencial. Segundo Fogliatto e Ribeiro (2009), definem a MCC
como uma metodologia que agrupa varias técnicas de engenharia, a fim de garantir
gue o0s equipamentos continuem realizando as funcbes especificadas. Conforme
Lafraia (2014), a MCC € um processo continuo e sua aplicacdo deve ser reavaliada a
medida que a experiéncia operacional for acumulada.

No presente trabalho, trata-se da aplicacdo da metodologia MCC empregada na
area de utilidades, em uma fabrica no seguimento de cosméticos industriais,
localizada em Camacari, no Estado da Bahia. A proposta € criar uma metodologia de
manutencao para os equipamentos desta area, com foco no decanter centrifugo que é
responsavel pela separacdo dos efluentes organicos, um equipamento critico para o
processo e ao meio ambiente, apresentava baixa confiabilidade e disponibilidade, e
necessitava de intervencdes ndo programadas. Em funcdo da baixa disponibilidade
do equipamento e por ser critico ao processo, decidiu-se aplicar a metodologia MCC

com o objetivo de aumentar a confiabilidade e disponibilidade do equipamento.



O trabalho tem por objetivo, aumentar a disponibilidade do equipamento e
implementar melhorias nos equipamentos da area de utilidades, tais como: realizar a
identificacdo (tag); cadastrar os equipamentos no sistema de gestdo integrado da
manutencdo da empresa; implementar a pratica da manutencéo preditiva e as rotas
de inspecéo.

o decanter centrifugo apresentava varios problemas de modo que impactava
em seu funcionamento como: baixa produtividade devido as constantes falhas,
tempos de parada para manutencdo muito extensos, inexisténcia de manutengao
preventiva, sendo, uma manutencdo puramente corretiva ndo-programada. Com o
objetivo de aumentar a confiabilidade e identificar a causa raiz da falha, sera aplicada a
ferramenta FMEA (Failure Mode and Effect Analysis - Analise dos Modos e Efeitos das
Falhas).

Segundo Lino (2010), aplicacdo da ferramenta FMEA, permite adquirir
conhecimento técnico do processo e assim, conhecer as possiveis falhas, tornando
possivel a identificacéo e acéo direta na causa raiz.

A FMEA é uma ferramenta que permite analisar possiveis falhas e o que sua
ocorréncia poderia causar dentro de uma induastria. Identifica, também, acdes
prioritarias de melhoria.

Dessa forma, ao aplicar a FMEA no decanter centrifugo, sera possivel avaliar
as falhas funcionais, seus modos de falhas, causas e efeitos no equipamento.
Portanto, espera-se apoés aplicar a ferramenta, prever as falhas que causam impacto
na producao, aumentar a confiabilidade e melhorar a seguranca do processo. Assim,
com o suporte da FMEA e aplicacdo da metodologia MCC, busca-se associar a

manutencao preventiva e preditiva no decanter centrifugo.

2 DESENVOLVIMENTO

O estudo de caso foi realizado no periodo de setembro/2019 a abril/2020, no
subsistema da estacéo de tratamento de efluentes em uma industria do segmento de
cosméticos industriais, em Camacari, no Estado da Bahia. O processo de tratamento
€ totalmente bioldgico, tratando o esgoto de nivel secundario, removendo os sélidos
em suspensao e a matéria organica de origem industrial. A Figura 1, apresenta a vista

aérea da planta.



Figura 1 - Vista aérea da ilanta de utilidades
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Fonte: Elaborada pelo autor (2021).

O decanter centrifugo, proporciona a separacéo de fases soélidos e liquidas através do
processo de desidratacdo mecanica, conforme Gratt (2021), o equipamento utiliza a forca
centrifuga no interior do tambor rotativo, provocada pela alta rotacéo para separar as fases
solida e liquida. Neste processo, o sélido, que apresenta a maior densidade, é forcado para a
superficie interna do tambor e arrastado continuamente pelo caracol transportador até os bocais
de descarga, passando pelo cone onde é desidratado, ou seja, tem sua umidade reduzida
significativamente.

O liquido classificado, sendo menos denso, fica afastado da superficie do tambor e
através dos bocais de descarga € direcionado ao coletor de liquido. Ainda segundo Gratt
(2021), o decanter centrifugo é constituido por um conjunto rotativo e uma estrutura fixa. O
conjunto rotativo € composto por um tambor cilindro / tronco-cdnico, um caracol transportador e
um redutor de engrenagens que proporciona o diferencial de rotagdo entre o tambor e o
caracol. O conjunto rotativo esta apoiado sobre mancais de rolamento. A estrutura fixa suporta
0 conjunto rotativo, 0 motor elétrico e as carcacas de coleta dos produtos separados, sendo a
fase soOlida em uma extremidade e a liquida em outra. A Figura 2, apresenta 0 conjunto

acionado por motores elétricos, que transmite 0 movimento através de polias e correias.



Figura 2 - Vista do decanter centrifugo na area de utilidades
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Fonte: Elaborada pelo autor (2021).

Em funcdo das constantes falhas funcionais, conforme gréfico 1, e varias
intervencBes realizada no equipamento que ndo permitia 0 seu continuo
funcionamento, foi realizado um estudo sistematizado abrangendo a area da

manutencao e operacdo com o objetivo de identificar as falhas e propor melhorias.

Gréafico 1 - Intervencdes realizada no decanter centrifugo
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Fonte: Elaborada pelo autor (2021).

Apods o levantamento da quantidade de intervencdes, foram realizadas coleta de
dados referente aos diagndsticos das falhas e possiveis causas. Desta forma, durante
o estudo dos relatérios das manutencdes corretivas ndo programadas, tabulacdo dos
dados, e antes de aplicar a metodologia MCC, acreditou-se que o principal problema
no decanter centrifugo era a falta de um plano de manutencdo devidamente

estruturado.



ApoOs a tabulacdo dos registros de intervencgdes, evidenciou-se que os problemas
de registros e que subsidiaria a gestdo da manutengao eram:

= Nao havia tagueamento no equipamento na 4&rea, dificultando a
padronizacdo do processo e uma manutencao adequada na maquina.

= N&o havia cadastro do equipamento no sistema de gestdo da empresa.

= Auséncia de histérico da manutencdo no equipamento.

= Auséncia de ordens de servico de manutencao.

O trabalho pretende aplicar a metodologia MCC e seus conceitos utilizando
ferramentas relacionadas a estes métodos. Dessa forma, pretende-se reduzir as
paradas indesejadas do equipamento, assim como garantir a confiabilidade e
segurancga do processo com menor custo.

Conforme Smith (1992), existem alguns fatores que definem e caracterizam a
MCC que séao: identificar os modos de falha que pode afetar as funcdes e selecionar
apenas ac0Oes preventivas aplicaveis e efetivas. Dessa forma, conclui-se que a MCC
envolve uma sistematizacéo das funcdes do sistema e sugere que a realimentacéao da
metodologia deve ser realizada periodicamente, analisando os planos de manutencéo
e as informacgdes contidas nos relatorios de manutencédo com o objetivo de identificar
melhorias a serem implementadas.

Segundo Moubray (2000), a MCC pode ser definida como processo usado para
determinar o que deve ser feito para assegurar que qualquer ativo fisico continue a
fazer o que foi projetado para o contexto operacional.

Nesse contexto, a estrutura da MCC, segue varias etapas para implantar a
metodologia no sistema séao elas.

e Adequacdo - trata-se basicamente do mapeamento das condicGes
iniciais para iniciar o trabalho de implantacdo da MCC.

e Preparacdo — etapa de definicdo da equipe que participou da
implantacao.

e Selecao do sistema — tem como objetivo informar o sistema, a qual sera
implantado a metodologia MCC. Como ja mencionado, o0 sistema
selecionado foi a area de utilidade, e seu subsistema a planta de
tratamento de efluentes.

e Anadlise dos modos de falha, seus efeitos e sua criticidade — sera
realizado o estudo e efeitos dos modos de falhas referente ao decanter

centrifugo, sendo a FMEA, uma ferramenta de suporte da MCC.



Classificacdo das consequéncias — tem como objetivo, classificar as
categorias dos modos de falhas, quanto ao risco.

Selecdo das tarefas de manutencdo no equipamento — sao as tarefas
propostas, através da classificagdo dos modos de falhas.

Definicdo dos intervalos de manutencdo — compde a frequéncias das
manutencdes no decanter centrifugo. Visto que esti, serd uma
manutengao baseada no tempo.

Acompanhamento e realimentagdo — etapa que visa, realizar estudo de
melhorias, andlise da metodologia aplicada e verificar o desempenho da
MCC ao longo do tempo.

Utilizada como uma metodologia de gestdo da manutencéo, a MCC tem como

objetivo, garantir que os equipamentos exercam sua funcdo que possuem como ativo

industrial.

A FMEA tem a finalidade de detectar os modos de falhas no sistema e nos

componentes. Através da aplicacdo da FMEA é possivel identificar acdes que possam

eliminar ou reduzir a possibilidade da ocorréncia da falha potencial. Nesse contexto, a

estrutura da FMEA € composta por varias etapas de forma a encontrar a causa raiz

no equipamento a fim, de adotar a¢des e elimina-la, priorizando a melhoria do sistema

sdo elas: definicAo do sistema; definicdo dos componentes; analise de risco;

avaliacdo de risco e minimizacéo de risco.

Definicdo do sistema - essa etapa, consta na escolha do sistema e
consequentemente o subsistema onde sera aplicada a ferramenta
FMEA.

Definicdo dos componentes — etapa que consta 0s componentes, que
fazem parte do sistema.

Andlise de risco — etapas que é possivel identificar as falhas do sistema.
Avaliacdo de risco — etapa que sera avaliada o nivel de risco identificado
pelo modo de falha sédo eles: severidade; ocorréncia e deteccao.
Minimizacdo do risco — etapa que sédo avaliada e calculada o RPN dos
modos de falhas, dos quais, serdo formulado o plano de acdo para o

sistema, a fim de eliminar ou reduzir as falhas no equipamento.



Durante a coleta das informacdes na area e em conversa com o0 pessoal da
manutencdo e operacao, o trabalho utilizou a metodologia de pesquisa aplicada
através dos seguintes tépicos:

o Levantamento quantitativo em banco de dados e manual do fabricante.
o Visita em campos.

o Analise do processo produtivo.

o Entrevistas com os técnicos envolvidos na manutencéo.

Para implantar a metodologia MCC, com suporte da ferramenta FMEA, foi
selecionado o sistema da area de utilidades, onde esta situado o subsistema da
estacdo de tratamento de efluentes. Sendo que esse sistema € composto por 14
equipamentos, dos quais o decanter centrifugo é equipamento mais critico da area.

A coleta de informacdes, foi realizada através do sistema de gerenciamento de
manutencdo. planilhas eletrénicas, manuais técnicos e manuais técnicos do
fabricante.

2.1 ANALISE DO MODO DE FALHAS DOS COMPONENTES

Segundo Siqueira (2005), o modo de falha indica como as falhas funcionais
ocorrem de modo a permitir a identificacdo do mecanismo de falha. Ainda segundo
Siqueira (2005), a falha é classificada em: Falha Funcional, quando o equipamento
tem a incapacidade de desempenhar a funcao, e Falha Potencial, quando indica que
a ocorréncia de uma falha funcional poder ser identificavel através de alguma
condicéao.

Conforme Lafraia (2014), os modos de falhas podem ser classificados em 4
categorias: Seguranca Ambiental, Econdmico Operacional, Oculto Seguranca Ambiental
e Oculto Econdmico Operacional.

Apés utilizar a ferramenta FMEA ao equipamento, documentar e identificar
todas as fungdes e seus modos de falha, assim como, os efeitos adversos produzidos
por elas, foi possivel constatar os principais modos de falhas criticos no decanter
centrifugo.

Portanto, através dos modos de falhas, causa e efeitos definidos, e a partir da
analise e aplicacdo da ferramenta, conforme Figura 4, abaixo, foi possivel definir os
tipos de manutencdo no equipamento e aplicar a¢des ideais na maquina, com 0

objetivo de evitar novas falhas. As a¢les e estratégias de manutencdo que foram
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aplicadas e adotadas para cada modo de falha, serviu para formular o plano de

manutencdo no decanter centrifugo.

Figura 4 -Tabela dos modos de falhas, causa e efeito

FMEA- ANALISE DOS MODOS E EFEITOS DAS FALHAS
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Fonte: Elaborada pelo autor (2021).

DIAGRAMA DE DECISOES DA MCC

Conforme Fogliatto e Ribeiro (2009), o diagrama de deciséo, pode ser utilizado

para auxiliar na definicdo da metodologia de manutencédo adequada a cada item e seu

respectivo modo de falha. Ainda segundo o mesmo autor, a metodologia da MCC

prioriza atividades proativas. Assim, a primeira questdo é verificar se é possivel

antecipar falhas, e em caso positivo, encaminha para atividades preditivas ou

preventivas.

Em funcdo da analise do modo de falha, conforme item 2.1, e realizando

adaptacdes no diagrama de decisfes, foi realizado um levantamento na planta com o

objetivo de identificar os tipos de manutencdo mais adequados ao equipamento. A

Figura 5, apresenta o diagrama de decisdo em que corroborou para identificar os tipos

de manutenc&o mais adequados ao equipamento.
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Figura 5 - Detalhe do diagrama de deciséo
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Diagrama Operacional e Econémico
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Substituicdo Manutengdo
Programada Corretiva

Fonte: Adaptado de Lafraia (2014).

Para melhor entendimento e significado, na Tabela 1, abaixo, foram inseridas
as letras representativas das consequéncias de modo de falhas, representadas na

Figura 5, acima. As letras representam a possibilidade de afetar a salude das pessoas

e/ou atingir ao meio ambiente.

Tabela 1- Detalhe das consequéncias de modo de falhas

CONSEQUENCIA LETRA
Modo de falha atinge a saude das pessoas B
Modo de falha atinge o meio ambiente C

Fonte: Adaptado de Lafraia (2014).

Dessa forma, apos aplicar a ferramenta FMEA, foram estabelecidas a¢6es de
manutencdo e prevencdo de acordo com o tipo de tarefa a ser realizada pela
manutencdo, conforme as causas apresentadas em funcdo das falhas. Assim sendo,
através do diagrama de deciséo, foram selecionados os tipos de manutencdo abaixo,
mais apropriado para eliminar ou reduzir as causas e efeitos, considerando o contexto

operacional e as consequéncias das falhas.
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= Manutencéo preditiva

= Manutengéo preventiva de restauragao programada
= Manutencéo preventiva de substituicdo programada
= Manutencéo corretiva programada

Além dos tipos de manutencdes sugeridas pelo diagrama de decisédo, conforme
Figura 5, e de acordo o conhecimento aprofundado pelos especialistas de
manutencao verificou-se a necessidade de implementar a manutencéo detectiva.

Em funcdo das andlises realizadas previamente, as tarefas de manutencéo
foram divididas em tarefas preventivas e preditivas, tarefas corretivas programadas e
manutencao detectiva.

As tarefas preventivas sao divididas em trés categorias: manutencao preditiva,
para definir o melhor momento de intervencao no ativo, através do acompanhamento
de vibracdo e termografia; manutencdo de restauracdo; e manutencdo de
substitui¢ao.

As manutencbes corretivas, sdo acOes que devem ser realizadas caso
nenhuma tarefa preventiva seja considerada tecnicamente viavel e que as acodes
devem ser realizadas para qualquer modo de falha. As tarefas, foram divididas em:
manutencdo detectiva com objetivo de detectar falhas ocultas de operacdo e
manutencdo; manutencdo corretiva programada, ela se baseia na correcdo de uma
falha ou do desempenho. Esse tipo de manutencao é programado com antecedéncia

entre a equipe de operacdo e manutencao.

2.3 ETAPAS DO PROCESSO DE IMPLANTACAO DO PLANO DE MANUTENCAO

Um plano de manutencao pode ser criado com o auxilio de varias ferramentas,
com objetivo de elevar a confiabilidade dos equipamentos, conforme Engeteles
(2021). Nesse contexto, exigiu um cuidadoso planejamento e sequenciamento das
etapas para a criacdo do plano de manutencéo para eliminar as falhas diagnosticadas
atraves da ferramenta FMEA.

Esta secédo, apresenta o detalhamento em 5 etapas.

A primeira etapa, contempla o levantamento de dados e classificacdo de cada

equipamento na area de utilidades. A finalidade foi registrar todos os equipamentos e
possibilitar rapido acesso a qualquer informacdo necessaria através do sistema de

gerenciamento da manutencgéo da empresa.
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A segunda etapa, foi o momento do tagueamento dos equipamentos na area de
utilidades, que teve a finalidade de organizar e agilizar as manutencdes, melhorar a
assertividade de localizagdo, permitir informagbes precisas no sistema de
gerenciamento, além de acompanhar os custos e o histérico de falhas de cada
equipamento.

Na terceira etapa, foram cadastros os equipamentos da area de utilidades no
sistema de gerenciamento da manutengao.

Na quarta etapa, realizou-se a implementacdo da manutencéo preditiva para os
equipamentos da area de utilidades com foco no decanter centrifugo.

Na quinta etapa, foi criada uma ordem de inspe¢do semanal programada no
sistema de gerenciamento da manutencdo. Através da ordem é possivel ter o
histérico dos equipamentos, acompanhar e observar a evolugdo das manutencoes.

Antes da implementacdo da estratégia de manutencdo, s6 havia manutencéo
corretiva nado-programada no decanter centrifugo. Ap0s a implementacdo da
estratégia de manutencdo, foi possivel programar as manutencdes preventivas,

preditiva e corretiva.

2.4 ELABORACAO DO PLANO DE MANUTENCAO E CRIACAO DAS ORDENS
DE MANUTENCAO NO SISTEMA DE GERENCIAMENTO DA
MANUTENCAO

De acordo com Viana (2012), os planos de manutencdo sao 0s conjuntos de
informacgdes necessarias para a orientacdo das atividades de manutencéo preventiva.

Através da aplicacdo da ferramenta FMEA, foi possivel criar o plano de
manutencdo baseado no tempo e na condicdo. Assim, 0 equipamento deve ser
mantido em condicBes operacionais para atender a necessidade do processo. Outro
ponto que merece destaque antes da implementacdo do plano de manutencao e
aplicacdo da MCC, com suporte da ferramenta FMEA, é que nao existia uma
metodologia definida com foco na prevencéao e na disponibilidade do equipamento.

A Figura 6 apresenta a criacdo da estrutura do cadastro, cédigos no sistema e
os planos de manutencao no sistema de gerenciamento da manutencao para area de
utilidades. Essa estrutura foi utilizada também para a criacdo do plano de manutencéo
do decanter centrifugo, apos a aplicacdo da metodologia MCC e da ferramenta
FMEA.
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Figura 6- Detalhe do cadastro dos equipamentos da area de utilidades no
sistema SAP

v &7 BOT-BBO1-UTLD-ETE1-ARE SALA DE COMANDO =
- E] ARP-04001 AR-CONDICIONADC DA SALA PAINEL ELET ETE
« E] ENL-04001 PATNEL ELETRICO DA ETE
v &7 BOT-BBO1-UTLD-ETE1-CLAR TANQUE CLARIFICADOD = -
« & BoMo4128 MOTOBOMBA CENTRIF TENQ CLARIFICADO 01
- EJ BOM04129 MOTOBOMBA CENTRIF TANQ CLARIFICADD 02
- EJ CHU04001 CHUVEIRO LAVA OLHOS DO TANQ CLARIFICADOD
« & MOT04071 MOTOR DO TENQUE CLARTFICADO 01
« & MOT04072 MOTOR DO TANQUE CLARTFICADO 03
- E] PHM-04003 PEMETRO DO TANQUE CLARIFICADD 01
- E] PHM-04004 PEMETRO DO TANQUE CLARIFICADD 02
v &7 BOT-BBO1-UTLD-ETE1-CORG TANQUE DE COAGULANTE =~
« & BOM04137 BOMBA DOSADORA CORGULANTE 01
« & BoM04138 BOMBA DOSADORA CORGULANTE 02
- EJ THQO4078 TANQUE DE COAGULANTE
v &7 BOT-BBO1-UTLD-ETE1-CPAN CIRCUITO BOLIMERC ANIONICO =
« & BDE04133 BOMBA DE FUSO DE CARGA BNTONICO 01
- & BDE04134 BOMBA DE FUSO DE CARGA BNTIONICO 02
- EJ MOT04079 MOTOR DO CIRCUITO POLIMERO ANIONICO 01
- EJ MOT04080 MOTOR DO CIRCUITO POLIMERC ANICNICO 02
« EJ MRDO4010 MOTOREDUTOR DO CIRC POLIMERO ANIONICO 01
« & MRDO4011 MOTOREDUTOR DO CIRC FOLIMERO ANTONICO 02
= & TNQO4070 TANQUE EOLIMERO ENIOHICO
v &7 BOT-BBO1-UTLD-ETE1-CPCA CIRCUITO POLIMERC CATICNICO =
- EJ BDE04131 BOMBA DE FUSO DE CARGA CATIONICO 01
« & BDE04132 BOMBA DE FUSO DE CARGA CATIONICO 02
« & MOT04077 MOTOR DO CIRCUITO POLIMERO CATIONICO 01
- EJ MOT04078 MOTOR DO CIRCUITO POLIMERO CATIONICO 02
- EJ MRDO4008 MOTOREDUTOR DO CIRC POLIMER CATIONICO 01
- EJ MRD04009 MOTOREDUTOR DO CIRC POLIMER CATIONICO 02
= =] TNQO4069 TANQUE EOLIMERO CATICNICO
¥ &7 BOT-BBO1-UTLD-ETE1-DECH DECENTER = -
- &I DCT04001 DECANTER CENTRIFUGO
- EJ MOT04075 MOTOR DECANTER

Fonte: Elaborada pelo autor (2021).

3 CONCLUSAO

Devido os altos indices de paradas inesperadas, pode-se concluir que o
objetivo do estudo foi alcancado pois, ao criar os planos de manutencdo para o
decanter centrifugo, utilizando a metodologia MCC e a ferramenta FMEA, aumentou a
disponibilidade, produtividade e a confiabilidade do equipamento.

O estudo permitiu solucionar uma grande lacuna nas manutencgdes do
equipamento através da implementacdo dos planos de manutencdo preventivas,
preditivas e manutencgéo corretivas programadas no decanter centrifugo.

Outra grande contribuicdo desse estudo foi a reducédo da quantidade de horas
de manutencdo no decanter centrifugo o que permitiu um melhor acompanhamento

dos equipamentos em outras areas da fabrica.
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Ao criar o plano de manutencado, diminuiu também as seguidas agressdes ao
meio ambiente através de vazamentos que ocorriam na area, mitigou paradas
indesejaveis no equipamento, assim como reduziu os custos de manutencoes.

Nesse contexto, o modelo de manutencdo apresentado, teve por objetivo
estabelecer um controle e uma periodicidade das manutencdes bem como, preservar
0 bom funcionamento do equipamento. Assim como, na melhoria da qualidade dos
servicos de manutencdo. Portanto, 0s equipamentos e instalagcbes estdo em
condi¢cdes de funcionar, atendendo as exigéncias da programacdo e da area de
planejamento.

Outra acdo adotada, ap6s o estudo, foi a implementacdo da ordem de
manutencdo corretiva programada de inspecdo semanal no sistema de
gerenciamento da manutencdo, conforme ANEXO A. As ordens corretivas
programadas tém no seu historico, 0s servicos que serdo analisados pelos lideres de
manutencao e pelo nucleo de planejamento, com o objetivo de corrigir as ocorréncias
para que sejam tomadas as melhores acdes de prevencao.

Em funcdo dos resultados obtidos, conclui-se que a metodologia aplicada
permitiu um gerenciamento eficaz das falhas que afetava a seguranca, salde e meio
ambiente do sistema, adotando o modelo de manutencdo preventivas eficiente,
baseado no tempo. Outro ponto a ser destacado foi a criacdo da rota de inspecao
semanal no equipamento, visto que ficou comprovada a eficacia das acbes de
melhorias implementadas na area de utilidades.

A solucdo apresentada, foi replicada para os demais equipamentos na fabrica
com intuito de melhorar a qualidade e a confiabilidade dos equipamentos na unidade.
Foram revisados os planos de manutencdo existente e criados 62 planos de
manutencado para outras areas. Todos cadastrados no sistema de gerenciamento da
manutencao.

Em resumo, um ponto importante que merece destaque no estudo, foi a
importancia do trabalho em equipe na qual, participaram do estudo: gerente,
coordenador, engenheiro, supervisores e técnicos de manutencdo. A unido e a
sinergia de todos nas etapas do trabalho, contribuiram de forma significativa para a

obtencao dos resultados.
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ANEXO A — ORDEM DE MANUTENGAO CORRETIVA PROGRAMADA DE INSPECAO

SEMANAL

Ordem de Manutengao

Local de Instalagédo: UTLD-ETE1 - ESTACAO DE TRATAMENTO EFLUENTES
Equipamento: -
Tipo de Manutencdo: OMC1 - Ordem de Manutencgéo Corretiva Data Programacao: 23.11.2019
Centro de Trabalho: MECT_01 - MECANICA TERCEIRO Hora Programagao: 10:09:00
Tipo de Atividade: 105 - Corretiva Programada Nota:
Area Operacional: UTL - Coordenacdo Ultima Ordem:
Cédigo do Plano: Data Ultima Ordem:
Status de Usuario: Condicao Instalagao:

Descri¢ao da Ordem:
LUB- REALIZAR LUBRIFICACAO DOS MANCAIS

Servigos a Serem Executados(Operagées):
0010 PMO1 - ( )OK( )NOK SEGUIR AS ORIENTACOES DE
SEGURANCA ANTES DO INICIO DAS ATIVIDADES E
VERIFICAR O FUNCIONAMENTO DOS COMPONENTES
DE SEGURANGA ANTES DA LIBERAGAQ DO
EQUIPAMENTO
Previsto: 10:09:00 até 10:09:00 Duragao: 0 MIN Periodicidade:

0020 PMO1 - ( )OK( )NOK: REALIZAR LUBRIFICACAO NOS
ROLAMENTOS DOS MANCAIS DO DECANTER ( AREA

DAETE).
Previsto: 10:09:00 até 12:26:09 Duragdo: 2,0 HRS Periodicidade:
0030 PMO1 - ( JOK ( )NOK: REALIZAR 58.
Previsto: 12:26:09 até 12:26:09 Duragdo: 0 MIN Periodicidade:
Componentes:
Operacéo Codigo Descricdo Breve Qtde. Unid. Reserva Aprovador

Histérico da Ordem %e Manutengao: N
<) GX 2e.o~e Vo VUL o Bfaxe




