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RESUMO

As organizacdes buscam por obter qualidade e pvidlde em seus processos, dois fatores
importantes para obter sucesso competitivo, pogFmusna gestéo eficiente essa combinacao
se torna um desafio. A competitividade do mercadé eada vez mais acirrada, assim, € vital
que as empresas tenham dominio sobre seu planégaaiermproducdo e produtividade dos
seus recursos. Com a manutencao preventiva € pbestabelecer um planejamento de onde,
guando e como realizar 0 reparo necessario e agmiamtir que o maquinario ndo fique
ocioso. Este trabalho teve como objetivo realizatapeamento do processo de producao de
pacoca rolha em uma industria alimenticia do AltwaRaiba, e desenvolver um plano de
manutencao preventiva para o principal equipameaterocesso por meio da metodologia de
Manutencéo Centrada na Confiabilidade (MCCRetiability Centered Maintenance (RCM).

Os resultados obtidos demonstraram que 0 numenaeatgencdes no processo produtivo no
periodo estudado foi baixo em decorréncia da paide&ARS-COV19 que impactou
diretamente na demanda da empiata. Porém, através do estudo percebemos que mesmo
com a baixa produgdo, ocorreram quebras signif@stino maquinério, demonstrando a
importancia da implementacdo do plano de manutengéeventiva para garantir
produtividade quando houver a retomada da demaordaah

Palavras ChavesManutencao Preventiva. Gestao da Qualidade. Indast Alimentos.
ABSTRACT

The organizations seek to obtain quality and prodiyg in their processes, two important
factors to obtain competitive success, but withamutefficient management this combination
becomes a challenge. The market's competitiversesedoming increasingly fierce, so it is
vital that companies have control over their prdaucplanning and the productivity of their
resources. With preventive maintenance it is péssiestablish a plan of where, when, and
how to perform the necessary repairs and thus erbat the machinery does not remain idle.
This work aimed to map the production process at;fga rolha" in a food industry in Alto
Paranaiba and develop a preventive maintenancefg@ldahe main equipment of the process
through the Reliability Centered Maintenance (RGNBthodology. The results showed that
the number of interventions in the production pescia the period studied was low due to the
SARS-COV19 pandemic that directly impacted the deinaf the companfgeta. However,
through the study we realized that even with the froduction, significant breakdowns
occurred in the machinery, demonstrating the ingmm# of the implementation of the
preventive maintenance plan to ensure productwitgn there is a return to normal demand.

Keywords: Preventive Maintenance. Quality Management. Haddstry.
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1 INTRODUCAO

De acordo com Associacdo Brasileira de Industreaf\limentos — ABIA (2019), a
industria brasileira de alimentos e bebidas € mmsetor da industria de transformacéo no
Brasil em valor de producgéo e processa 58% dedqutaducdo agropecuaria do pais. Em seu
relatorio anual, a ABIA (2019) ainda apresenta gjsetor responde por 26,8% dos empregos
gerados de industrias de transformacao do paisresponde a 9,6% do PIB nacional. Estes
dados nos mostram a importancia econdmica e sdaialdustria de alimentos, ainda mais
guando consideramos as projecdes de crescimentbapamal projetadas pela ONU (ABIA,
2019).

Com o aumento do consumo de produtos alimentigosoasumidores ficaram cada
vez mais exigentes. Em virtude da diversidade deasatipos e precos, a qualidade deixou
der ser um diferencial competitivo, transformandoesn uma necessidade para quem quer
manter-se no mercado (VERONEZI; CAVEIAO, 2015).

E crescente também a ascensdo por tecnologia, Neinak (2001) afirmam que as
organizacdes estdo se modernizando a fim de atéadddemanda tecnoldgica; com isso, ha
necessidade de automacdo de processos como tandoéssidade de maior diversidade e
quantidades de componentes para atender as ca@sstantdancas no mercado e o aumento
exponencial do consumo. Sendo assim, é de se egpeaamaior ocorréncia de falhas, ou
seja, com uma maior quantidade de equipamentosolégpoos € também maior a
probabilidade de falhas destes (NUN&&I., 2001).

A gestdo da manutencgdo tem, entdo, se tornado ltenaadsiva estratégica em relacao
a competitividade empresarial, se tornando um f@oalta relevancia nos setores industriais
(SELLITTO; BORCHARDT; ARAUJO, 2002). Ainda para $&b, Borchardt e Araujo,
(2002), com essa gestdo as empresas visam obtemtume produtividade, reducdo de
custos e aumento de faturamento, sendo entdo onwdgenento de melhorias na
confiabilidade e na disponibilidade dos equipamgntatores chaves para atender tais
requisitos.

Para Farrero, Tarrés e Losilla (2002), otimizar est@§ na manutencdo em uma
organizacdo requer um equilibrio entre manutengiesentivas, preditivas e corretivas,
porém o intervalo para cada manutencdo dependeraudwero de falhas e do custo.
Equipamentos operando fora de suas condi¢cbes Opo@dasm gerar perdas irrecuperaveis
para empresas inseridas em mercados competitivadém disso, em geral o custo de
aquisicdo de um equipamento novo em uma linha deéugéo € bastante consideravel, por
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ISSO deve maximizar sempre 0 Seu Uso e aumen&r Ketrno financeiro para a organizagéo
(MENGUE; SELLITTO, 2013; RAPOSO, 2011).

Adotar praticas de manutencao proporciona impaasdipo na qualidade, eficiéncia e
eficacia das operacdes; contabilizando, entdo, agant de produtividade, valor e
rentabilidade ALSYOUF, 2009) Segundo Fabret al. (2003), o plano de manutencao se
apoia em ferramentas de gerenciamento, e esteratlihy@ responsavel por ditar os tipos de
manutenc¢ao, quais praticas serdo utilizadas e etmguento isso ocorrera.

Analisando tais praticas para o setor alimentigianter o maquinario funcionando
plenamente é uma tarefa critica jA que nesse rarad@s ndo programadas podem gerar
danos severos, principalmente devido a perecibiéiddos produtos (SERRA, 2014). Sendo
assim, segundo Gobis e Campanatti (2017), nesse gatantir a exceléncia do planejamento
de manutencéo é fundamental para assegurar tapuialidade do processo produtivo, quanto

a qualidade do produto final.

2 REFERENCIAL TEORICO

Perdas em processos de produgcdo e os respectistis @nvolvidos podem estar
relacionados a falta de planejamento e a defi@énaiexecucdo da estratégia de manutencéo
industrial (MARCORIN; LIMA, 2013). A confiabilidaddo processo produtivo e a existéncia
das condicdes necessarias para o cumprimento doo Péestre de Producédo estdo
diretamente ligadas a eficacia do planejamento exdaucdo da manutencéo. Portanto, para
garantir rentabilidade em operacdes fabris, mwtzes as empresas devem antes garantir
confiabilidade e disponibilidade de seus equipaoenPara tanto, devem desenvolver
processos adequados de gestdo da manutencéo (T2ABZ RAPOSO, 2011).

Kardec e Nascif (2009) por sua vez pontuam em sstusdos que a missdo da
manutenc¢do industrial é garantir a disponibiliddd€uncdo dos equipamentos e instalacoes,
de modo a atender a um processo de producédo esaryaedo do meio ambiente, com
confiabilidade, seguranca e custos adequados.

Segundo a Otica apresentada por Santos, Ferraziea (R009) um processo de
manutencgdo deve comecar muito antes que aconf@gaeira falha em um equipamento, ou
seja, deve compreender trés caracteristicas easemngilancia permanente ou periddica,
acOes paliativas e reparacdes e acdes preventivas.

Segundo Xenos (1998) a manutencdo € uma atividadeexjste a fim de evitar a
degradacéo dos equipamentos e instalacdes ques asorfuncéo do desgaste natural e pelo
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uso. O autor ainda afirma que essa degradacaosgoddservada de varias formas, seja pela
aparéncia externa ou pela queda de desempenho wulpamgnto, contudo, todas as
manifestacdes apresentam uma influéncia negatigaaadade e na produtividade.

Garcia e Nunes (2014) de forma semelhante a Sdrdasz e Vieira (2009) destacam
em suas pesquisas que a manutencao deve ser dateatho um conjunto de atividade que
visam manter em condi¢cdes operacionais e satigfatérpatrimonio de uma empresa, neste
caso os autores englobam prédios, maquinas, digjantre outros.

Manutencdo € a combinacéo de todas as acdes ®enadministrativas destinadas a
manter ou recolocar um item em um estado no qussgpdesempenhar uma funcéo requerida
(ABNT, 1994). Na manutencao industrial empregamrselidas preventivas e célculos de
confiabilidade para evitar falhas em equipamemedyzindo perdas de produc&o ou riscos
relacionados a seguranca publica e ao meio amiBEeHOT; CAMPOS, 1994).

Segundo Fogliatto e Ribeiro (2009), com a imposiégrandes metas de producgéo
surge a necessidade de redugcdo na probabilidadmlfties em produtos, ressaltando a
crescente demanda em relacdo ao uso de métoddstesim para 0 acompanhamento,
gerenciamento e otimizacdo da manutencéao.

Garcia e Nunes (2014) ressalta em suas pesquigasemu relacdo ao tipo de
manutencdo € necessario analisar alguns fatoresredes quais, o tipo de processo, de
equipamento, valor econdmico da parada produtigpodibilidade de méo de obra, enfim,
para se determinar como e que tipo de manutengiionéis adequada para um sistema €&
necessaria uma avaliacdo abrangente da empresa.

Confiabilidade, mantenabilidade e disponibilidade fatores cruciais para o sucesso
das empresas. Altos custos motivam a busca poc@sdude engenharia que aumentem a
confiabilidade, reduzam gastos financeiros e auenerat satisfacdo dos clientes com entregas

pontuais por meio de uma maior disponibilidadeetpspamentos.
2.1 Tipos de Manutencao

Nogueira, Guimaraes e Silva (2012), assim como &¢2012) destacam que a
determinacdo do tipo de manutencdo envolve a andlis instrumentos de um sistema

produtivo, pois € preciso se ver com se compdeaatglindustrial, deve haver um consenso

guanto ao melhor tipo de manutencéo a ser adotado.
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Quanto aos tipos de manutengdo estes sdo dividddus manutencdo corretiva
(planejada e néo planejada), manutencdo preveativanutencédo preditiva. (NOGUEIRA;
GUIMARAES; SILVA, 2012; COSTA, 2012; GARCIA e NUNEQ014).

Kardec e Nascif (2009) subdividem os tipos de nemg#o conforme a Figura 1. Eles

preveem 5 tipos de manutencéo que compdem a EmgedkraManutencéo.

Figura 1 - Tipo de manutencéo da engenharia de matencao

MANUTENGCAD

| DETECTIVA DE FALHAS OCULTAS

ITTTmmEmEEEEEmEmEmEEmEmEmEm—_—— =i
1 1
i i
: CORRETIVA i ACAD APOS A OCORRENCIA
MNAD PLANEJADA H SEM PLAMEJAMENTO
L}
2 ;
= : ACAD PLANEJADA FUNCAD DE
s : CORRETIVA ! INSPECAD O
E— |
5 — PLANEJADA i ACOMPANHAMENTO PREDITIVO
z '
= 1]
w : ACAD PLANEJADA COM
2 PREVENTIVA 4+——3  INTEVALOS DEFINIDOS EM
= ! PLANOS
! i
=z ‘
] i INSPECAD
e PREDITIVA —— ACOMPANHAMENTO DOS
= i PARAMETROS FISICOS
1
|
i INSPECAQY PARA DETECCAD
i
[ ]
]
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Fonte: Kardec e Nascif (2009)

Garcia e Nunes (2014), Xenos (1998) e Kardec e iN&@09) destacam que a
caracteristica da manutencéo corretiva é atuaguogp@&mento somente apds a ocorréncia da
falha, quebra, defeito ou baixo rendimento. Mangdencorretiva ndo planejada € a correcao
da falha de maneira aleatéria, e a planejada ér@gém do desempenho menor que o
esperado ou correcao da falha por decisdo gerdKARDEC; NASCIF, 2009)

Dentro do contexto estudado por Xenos (1998) a teag&o preventiva tem como
foco evitar que ocorra falha, assim segue a umopfaeviamente elaborado, na qual se
fundamenta em intervalos definidos de tempo. Seg@uatcia e Nunes (2014) a manutencao
preventiva visa a melhoria continua, a fim de radas possibilidades de quebra ou
indisponibilidade de um equipamento, assim esperasmelhora do desempenho das
maquinas e equipamento, a fim de obter uma masalypividade.

Para Garcia e Nunes (2014) a manutencao predibde ger definida como uma

forma de garantir a qualidade dos servicos, termioocbase a aplicacdo de sistemética de
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técnicas de analise, para isso utiliza-se sist@lmamipervisdo centralizados, ou amostragem,
a fim de reduzir as manutengdes preventivas e to@se Kardec e Nascif (2009) ainda
apontam que, em relacdo a producdo, a manuteneddiya € a que apresenta melhores
resultados, visto que intervém o minimo possivgllaata e faz 0 acompanhamento periédico
do desempenho dos equipamentos.

Segundo Garcia e Nunes (2014), o conceito da reagdid detectiva relaciona-se ao
termo detectar¥etective Maintenance), dentro desta otica a identificacdo falhas osuttian
sistema é fundamental para se garantir a confialoié, dentro deste contexto cada dia mais

se utilizam computadores como instrumentos de clentle processos nas plantas industriais.

2.2 Indicadores de Manutencao

Os indicadores de manutencdo sao responsaveisopwcérem uma avaliacdo e
compreensao do nivel de desempenho dos equipamentmstir disso disponibilizar uma
base para tracar planos e metas de alcance danitididade e produtividade desejada
(FRANCA, 2017). Ainda para Franca (2017), podembtemtais niveis de desempenho a
partir de indicadores como Taxa de Falhas, MTBFTRE Disponibilidade.

A Taxa de Falhas é definida pela razdo entre o atonge falhas total e o tempo de
operagcdo do maquinario, dessa forma, é possivet oiibrmacdes sobre a confiabilidade do
equipamento, analisar o comportamento da vida dgamento, entre outros (GUARDIA,
2014).

O tempo médio entre falhas, conhecido como MTB#doce informacao a respeito do
intervalo existente entre uma intervencao correéivautra, ou seja, quanto maior o indice
MTBF maior a disponibilidade do equipamento e mewomumero de intervencdes
(FRANCA, 2017). Ja o MTTR, significa tempo médiordparo e disponibiliza informacéo a
respeito do tempo médio utilizado para repararafgltpara isso é feit uma relacdo entre o
tempo de reparo de falhas e o nimero de falhasHIRIB et al., 2019). Por fim, ainda para
Ribeiro et al. (2019), a Disponibilidade de um equipamento asfiacionada com a
capacidade desse em cumprir suas funcdes em ceadispecificadas, num dado momento e

intervalo de tempo.
2.3 Manutengéo Centrada na Confiabilidade

E uma metodologia de gest&o de ativos fisicozatlh na determinacdo de tarefas de

manutencdo capazes de assegurar que um sistemmacesggp atenda a necessidade de seus
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usuarios (DUARTEet al., 2013). Segundo Siqueira (2005), uma de suastesisticas €
fornecer um método estruturado para selecionatiddamles de manutencgéo, para qualquer
processo produtivo.

Kardec e Nascif (2010) definem MCC como um procasso para determinar os
requisitos de manutencdo de qualquer item fisicosew contexto operacional. Segundo
Fogliato e Ribeiro (2009), a manutencdo e a coififiaide tém uma importante ligacéo, e
muitas industrias estdo percebendo essa ligacaopkaritando programa de manutencéo
centrado em confiabilidade.

Segundo afirmac¢fes de Garza (2002, apud Baran ,28&®) da introducdo de novos
conceitos, a MCC apresenta um novo foco para a tmacdéo em relacdo ao modelo
tradicional, embasando as suas acdes em novos/objet

Se aplicado corretamente, Moubray (2000), afirma@0CC transforma as relacdes
entre os empreendimentos que o utilizam, seussafilgicos e as pessoas que operam e
mantém os ativos. Ela também permite que novoesatigjam postos em servigo efetivo com
muita rapidez, confianca e preciséo.

Conforme Moubray (1997), os resultados da MCC poder percebidos na melhoria
da seguranca e integridade ambiental, no aumentdisp@nibilidade e confiabilidade da
planta, na melhoria do produto, melhoria no custtwe® da manutencéo.

3 METODOLOGIA

O presente trabalho pode ser classificado como pesguisa descritiva, que busca
identificar e retratar caracteristicas da gestamaautencdo na empresa e de acordo com Gil
(2002) a pesquisa descritiva tem como objetivo r@est 0 objeto de estudo a partir de
formas padronizadas de coleta de dados. Possualbondagem quantitativa, com objetivo de
demostrar os dados coletados a partir de estatibisica e qualitativa para analisar e
identificar as possiveis causas que geram as garadaprogramadas na producdo de pagoca
em rolha. Além disso, em relacdo ao procedimermtioidé é classificada como um estudo de
caso, que consiste em um estudo aprofundado dwageestudo de forma ampla e detalhada
(GIL, 2002).

O trabalho foi realizado em uma industria de dapes estd no mercado a 19 anos,
situada em Rio Paranaiba — MG, e fabrica mais dpr@@utos se destacando a pacoca em
rolha, pé de moca e rapaduras de varios sabores.aBmentar seu portfélio a empresa

também terceiriza alguns produtos como bananadaagte milho e as linhas compota,
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possuindo, assim, um catalogo com mais de 50 predWistribui em todo o mercado

brasileiro nas principais redes de supermercadaoéstebuidoras, atualmente a marca é
conhecida por sua tradicAo mineira e receitas sixes por se tratar de uma empresa
familiar. Para manter o anonimato da empresa,seséamencionada como empreésta.

O produto de maior demanda da empresa € a pacocalleane o seu maquinario
possui maior frequéncia de paradas ndo progranmediisha de producgéo. Sendo estes fatos
observados apods visitas na empresa e entrevistasuoo roteiro semiestruturado com o0s
gerentes de producdo e manutencdo. Dessa formigjet ale estudo deste trabalho foi o
maquinario de producdo da pagoca em rolha, serids esalimentador da matéria prima da
pacoca, a prensa rotativa e a embaladeira na eafg@s

A forma que o trabalho foi desenvolvido pode sesepbada no diagrama em arvore

na Figura 1.
Figura 1 - Modelo de realizacdo do estudo
Visitas na
empresa
Entrevistas com um
roteiro
semiestruturado
|
Gerente de erente de
Producéo Manutenca
- ()
I ) | : |
Y do mapeamento da de dos do Modelo de
produtivo da producio dos subgrupos do dados dados Mantongio

pacoca em rolha MIiCTOprocesso

Fonte: Elaborado por autores (2020)

De acordo com a Figura 1, inicialmente foram reaas visitas na empresa para
observacdo dos processos a fim de conhecer admlpmoducdo de doces, monitorando os
equipamentos para verificar como acontecem as gsiebomo a empresa lida com elas e,
também, para identificar a existéncia ou ndo deplano de manutencdo dos equipamentos.
Posteriormente, foram realizadas as entrevistasta ge um roteiro semiestruturado com a
gerente de producdo para a analise do processatpmdia pacoca em rolha e para

desenvolvimento do mapeamento produtivo. Além digsnaquinario de producéo da pagoca
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em rolha foi divido em trés subgrupos sendo elesié&itador de Massa, Prensa de Pacgoca
Rolha e Embaladeira, sendo assim possivel idemtifis funcdes e as falhas funcionais para
cada um deles.

Apos isto, foi realizada a entrevista com o0 geretgemanutencdo para o melhor
conhecimento sobre a manutencdo dos equipamenis, gue a empresa sO realiza a
manutencdo corretiva dos maquindrios, a coletandoges de todas as pecas utilizadas nos
subgrupos.

Com esses dados foi desenvolvida pelos autoredalh@ade verificagdo na forma do
5W2H para a coleta dos dados, pois de acordo camosSe al. (2014) a utilizagdo da
ferramenta 5W2H possibilita que as informacdesjasterganizadas para a eficiéncia no
desenvolvimento de um planejamento e também sa ttat uma ferramenta de facil
entendimento, e para Coelho, Silva e Manicoba (R@l®lha de verificacdo serve para a
observacdo de fendbmenos, permitindo a visualizag@oocorréncia de fatores e seu
comportamento.

Esta folha de verificacdo sera utilizada para oitocamento de qual peca foi trocada
ou precisou de manutencao, o motivo da manuteggimto tempo durou cada manutencao,
se houve parada na producdo e se havia a pecategueesO preenchimento da folha de
verificacdo foi realizado pelo responsavel pela utemgdo a cada interrupgdo na producéo.
Apoés a coleta desses dados em um intervalo de tedmpdo semanas esses serdao analisados
a partir da metodologia de Manutencédo Centradaardidbilidade (MCC) que engloba os
indicadores MTBF, MTTR e a periodicidade dos temg@snanutencao preventiva.

Sendo o MTBF o tempo médio entre falhas, de acoodo Viana (2006), para obté-lo
devemos seguir a Equacao 1 abaixo para o calcUllbTdRF-.

MTEF = D E daocl
=z (Equagdo 1)

Em que,
HD: namero de horas disponiveis do equipamento [horas]
NC: nimero de intervencées corretivas no periodo [nimero]

Segundo Francga (2017), o MTTR (tempo médio de o@@aum indicador de quanto
tempo um equipamento fica indisponivel em razaagfies corretivas, assim o calculo é
realizado conforme a Equacéo 2.

MTTR = ol E do 2
=~ (Bquagio 2)
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Em que,
HI: nimero de horas indisponiveis do equipamento [horas]

NC: nimero de intervencées corretivas no periodo [nimero]

Quanto menor o valor do MTTR maior € o tempo deahgilidade deste, pois esse
valor indica que o tempo de indisponibilidade dewadntervencfes é menor.

O célculo da periodicidade, segundo Mendes (20ddde ser realizado a partir da
confiabilidade utilizando a Equacéao 3. Segundomesulacdes de Mendes (2011), a taxa de
confiabilidade deve ser de 95% para que uma fadlsaocorra antes da visita da manutencao

preventiva.
T'=MTBF x [—In(IC)] (Equacioc 3)
Em que,
T : tempo entre cada intervencio [dias]
MTEBF: tempo médio entre as falhas [horas]
IC: indice de confiabilidade

Com esta analise foi desenvolvido pelos autore®deio de manutengéo preventiva
do maquinario de producdo da pacoca rolha, paraoggerente de manutencdo possa
implementar na empresa. Este modelo conta comvédaalles necessarias para a manutencao
a fim de impedir que longas interrup¢cdes ndo progas ocorram no processo produtivo.
Além disso, deve-se ressaltar que todas as etap@s fealizadas conciliando as teorias do

referencial tedrico e as observagfes obtidas naesatReta.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Para realizar o plano de manutencéo foi definidmaanicroprocesso de estudo o
maquinario da linha de pacoca rolha, j& que a @a¢oo produto de maior demanda da
empresaBeta e, segundo 0 gerente de manutencédo, € também wnaag que apresenta
maior necessidade de intervencdes. A Figura 2taetrdluxo de producéo da pacoca rolha e

evidencia o microprocesso em estudo e 0s subgrupos.
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Figura 2 — Fluxograma Processo Produtivo da Pacodolha.
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Fonte: Elaborado por autores (2020)

Como indicado na Figura 2, o processo produtivpataca rolha possui trés matérias-
primas principais (amendoim, acglcar e sal) que gpdsessadas constituem a massa da
pacoca. A massa é, entdo, encaminhada e despegagimente no Alimentador de Massa,
que é interligado a Prensa de Pacoca Rolha e emérsgg a Embaladeira. Os trés
equipamentos interligados compfem um sistema eal 8dcronia que proporciona a
dosagem, a prensagem e a embalagem da pagcocaAdlabela 1 a seguir detalha as funcdes
especificas de cada um dos subgrupos desse sigtengailustrado posteriormente na Figura

3.
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Tabela 1 — Fungdes de cada Subgrupo do Microprocess

Microprocesso Subgrupo Funcdes

Alimentar a prensa com a Massa de Amendoim

dosada de maneira correta através de sensores ele

de Massa verificam a quantidade necessaria a dispensar no
equipamento.

Alimentador

Receber a massa do Alimentador e liberar nas
Prensa de Pacocacavidades do seu disco giratério, prensando a
Sistema Rolha massa e liberando no formato compactado do

doce.
Pacoca em Rolha

Através de sensores realiza de forma sincronizada
a leitura individual do produto e o coloca na
esteira. ApOs transportado até o formador de
embalagens, o produto passa pela selagem nas
Trefilas, finalizando com a selagem e corte
transversal no mordente da embaladora.

Embaladeira

Fonte: Elaborado por autores (2020)

Figura 3 — Sistema de Producao de Pacoca Rolha

Alimentador de Massa
' | l—‘ Prensa de Pagoca Rolha
|

Embaladeira

Magquinas

=

Fonte: Adaptado de Wef Maquinas (2020)

Apébs o detalhamento e compreensao das fun¢besatopricesso em estudo, foram
coletadas informacfes a respeito das falhas oltEsvam cada subgrupo. A Tabela 2
evidencia quais as falhas foram observadas e t@$&& a possibilidade da existéncia de

outras falhas que ndo se manifestaram duranteé@dpeaie estudo.
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Tabela 2 — Detalhamento das Falhas de cada Subgrugo Microprocesso.

Microprocesso Subgrupo Falhas
* Sensor realizando dosagem incorreta;
. « Falta de energia elétrica;
Alimentador . i
de Massa * Queima de pecas;

* Erro de manuseio do funcionario;
* Desgaste do maquinario.

Prensa de Pacgoca
Rolha

Sistema
Pacoca em Rolha

» Prensa da massa em formato e/ou peso incorreto;
» Acumulo de massa nas cavidades do disco
giratorio;

* Queima de pecas;

* Falta de energia elétrica;

* Erro de manuseio do funcionario;

» Desgaste do maquinario.

Embaladeira

* Leitura incorreta dos sensores de produto;
» Acumulo de massa na esteira;

» Selagem incorreta da embalagem final do
produto;

* Corte de embalagem em formato incorreto;
* Queima de pecas;

« Falta de energia elétrica;

* Erro de manuseio do funcionério;

» Desgaste do maquinario.

Fonte: Os proprios autores (2020)

O tempo estimado para a coleta de dados desteestde 6 meses (24 semanas), de

forma que fosse possivel monitorar periodos de gie@roducdo (abril, maio e junho —

demanda de festividades juninas nacionais) e tamisede demanda convencional (janeiro,

fevereiro e margo), no entanto, dois imprevistesasmdm a possibilidade de realizar a coleta

de dados por um periodo prolongado. O primeircafehudanca, com atrasos, da empresa

Beta para uma nova planta industrial, o que ocasiomberrupcdes na producdo e sobrecarga

de tarefas do responsavel pela manutencdo. O segupdevisto se deu com o impacto da

pandemia em virtude do SARS-COV19, que causouipacdlo da producdo e cancelamento

das festas juninas pelo pais, ndo ocorrendo odgigyoducao na empresa.

Na etapa de coleta de dados, foram aplicadas neesaBeta as folhas de verificacado

elaboradas pelos autord2ara esse trabalho, as analises foram baseadasdas de um

periodo de oito semanas, sendo a coleta realiaadaté o ano de 2019, tempo de mudanca

de sede da empresa, desconsiderada por apresgatimréncias nos dados.

A Tabela 3 mostra as horas de trabalho disponivesse periodo, os tempos de

indisponibilidade do maquinario durante a semanaa erepresentatividade dessa
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indisponibilidade no total. Cada periodo € corresignte a uma semana e o funcionamento
produtivo da empresa € de 8h diarias, totalizarfithosémanais.

Tabela 3 — Demonstrativo da Indisponibilidade do Rscesso no Periodo de Avaliacdo

Tempo de trabalho no Indisponibilidade  Representatividade

Periodo ) devido a falhas  do total de horas de

periodo  (horas) (horas) indiis ponibilidade (%)
1 semana 40 2,7 6,7%
2 semana 40 2,0 5,0%
3 semana 40 1,0 2,5%
4 semana 40 2,0 5,0%
5 semana 40 1,0 2,5%
6 semana 40 1,7 4,2%
7 semana 40 1,0 2,5%
8 semana 40 0,7 1,7%
9 semana 40 1,3 3,3%
10 semana 40 1,7 4,2%
11 semana 40 2,0 5,0%

TOTAL 440 17 3,9%

Fonte: Elaborado por autores (2020)

Analisando a Tabela 3 podemos perceber que naimaortempo o equipamento
funcionou com disponibilidade acima de 97,5%, pmsspercentuais de indisponibilidade
foram pequenos. E a amplitude de variacdo do per@ede representatividade das horas de
indisponibilidade é de 5%, mostrando que o magqigingsta em maior parte do tempo em
funcionamento.

Utilizando os dados obtidos com o gerente de mangéte através da folha de
verificacdo, desenvolvemos a Tabela 4 com a ocuaéte falhas durante o periodo em

estudo.
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Tabela 4 — Demonstrativo do Numero de OcorrénciasedFalhas no Periodo de Avaliacdo

Periodo Numero de Intervencdes

w

1 semana
2 semana
3 semana
4 semana
5 semana
6 semana
7 semana
8 semana
9 semana
10 semana
11 semana

TOTAL 19
Fonte: Elaborado por autores (2020)

N[NNI INIRPINIEFIN

A partir da analise da Tabela 4 podemos percebergusemanas 3,5,7 e 8 foram as
gue obtiveram as menores intervencdes por faltes &® andlise dos indices de MTBF foi
construido o Grafico 1 baseado na Equacao 1 querdd#tra o tempo médio em horas entre as

falhas para cada semana.

Gréfico 1 — indice de MTBF Considerando as Intervepdes

45,0

40,0 40,0 40,0 40,0
40,0
35,0
30,0
25,0
20,0 20,0 20,0 20,0 20,0 20,0

20,0
15,0 13,3
10,0

5,0

0,0

l1semana 2semana 3semana 4semana 5semana 6semana /semana 8semana 9semana 10semana 11semana

MTBF

Periodo

Fonte: Elaborado por autores (2020)

A partir do Gréfico 1 percebemos uma oscilacaondicé MTBF que varia entre 40 e
20, com excecdo da semana 1, o que demostra qa€aad4® ou 20 horas ocorre uma
intervencdo. Dessa forma, as semanas com indicet@m em média uma intervencéo a

cada 2 dias, ja as com o indice 20 tiveram umavieigao por dia e na semana 1 com indice
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13,3 ocorreram duas intervencbes por dia. Isso remmogtie a producdo teve bastante
indisponibilidade produtiva nesse periodo o quesiocau falta de produtos e atrasos na
entrega da demanda.

Para o indice do MTTR foi desenvolvido o Graficobdseado na Equacédo 2,
demonstrando o tempo médio de reparo em horas.

Grafico 2 — indice de MTTR Considerando as Intervegdes
1,20

1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
1,00
0,89
0,83 0,83
0,8
0,67 0,67
0,
0,4
0,
0,00

l1semana 2semana 3semana 4semana 5semana ©semana 7semana 8semana 9semana 10semana 11semana

MTTR
o
= o

(=]

[
o

Periodo

Fonte: Elaborado por autores (2020)

De acordo com o Grafico 2 pode-se observar queliodmmais recorrente foi 1, isso
demonstra que os reparos corretivos duraram unmea Mas nas semanas 8 e 9 o tempo de
reparo foi baixo, 0,67h, sendo menos impactante @ampresa, j4 que a producdo da pacoca
rolha ficou menos tempo indisponivel. Com excec@ seémana 8, as semanas que
apresentaram um maior indice de MTBF, ou seja, @momnumero de intervencdes, também
foram as semanas que tiveram maior indice MTTResgmtando, entdo, maior duracao dos
reparos de manutengao.

Para o desenvolvimento do plano de manutencgéoaeopediculo da periodicidade foi
calculado o MTBF para cada subgrupo, conforme &[agh
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Tabela 5 — MTBF para cada subgrupo

Subgrupo Numero de Intervengoes MTBF
Alimentador de Massa 2 220
Prensa de Pagoca Rolha 8 55

Embaladeira 9 49

Fonte: Fonte: Elaborado por autores (2020)

A Tabela 5 demonstra que a embaladeira teve o maimero de falhas no periodo
estudado e que quanto maior o MTBF menor o niumermtérvencdes, concluindo que a
literatura esta de acordo com a préatica.

Para o calculo do tempo em dias entre cada intefiee(T) foi utilizada a Equacéao 3,
adotando um indice de confiabilidade (IC) de 95%f@aone recomendado na literatura, e o
MTBF utilizado foi o calculado para cada subgrupteaormente. Assim, as atividades do
plano de manutencéo terdo seu tempo em relacdeuasubgrupo. A Tabela 6 demonstra os

tempos (T) em dias para cada subgrupo.

Tabela 6 — Periodicidade das Tarefas de Manutenc&®reventiva para cada subgrupo

Subgrupo MTBF (horas) T (dias) calculado Dias Adatado
Alimentador de Massa 220 11,28 11
Prensa de Pacoca Rolha 55 2,82 2

Embaladeira 49 2,51 2

Fonte: Os préprios autores (2020)

Os dias foram arredondados para baixo, como olemva Tabela 6, para garantir
que a confiabilidade de no minimo 95% fosse atend® plano de manutencgdo preventiva
para o processo produtivo da pacoca rolha foi dededo no formato da Tabela 7, que
consta em qual subgrupo devem ser realizados eeginentos, quais ferramentas utilizar, a
equipe responsavel, o espaco para preenchimentiatda a periocidade em que devem
ocorrer 0s procedimentos e um espago para quemtex@ssinar.

Os procedimentos para manutencédo de cada subgrtgro tlesenvolvidos baseados
nas informacdes dos funcionarios da empiata, as anotacdes na folha de verificacéo,
analises visuais feitas pelos autores e analisegutg@des e falhas de cada maquinario. As

ferramentas foram passadas pelo gerente de maéateaca periocidade foi calculada
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anteriormente. O plano de manutencdo sera apliced@mpresaBeta pelo gerente de

manutencgao.
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Pega ou Equipamento

Procedimentos para Manutengdo

Ferramenta

Equipe

Data

Periocidade (dias)

Execugdo

Alimentador de Massa

1- Desligar o equipamento;

2- Limpar a base onde fica a massa;
3- Passar 6leo no motor;

4- Calibrar a quantidade de massa que
sai do alimentador;

5 - Verificar irregularidade nas pegas e
se caso precise realizar a troca.

Oleo, pegas.

Responsdvel da
Manutengdo

11

Prensa de Pagoca Rolha

1- Desligar o equipamento;

2-Tirar o acumulo de material da prensa
antes de comegar uma nova produgido;
3- Passar 6leo no trilho e cilindro da
esteira;

4- Calibrar o peso ideal da prensa;

5 - Verificar irregularidade nas pegas e
se caso precise realizar a troca.

Ferramanentas para
calibragem, dleo, pecas.

Responsavel da
Manutengao

Embaladeira

1 - Desligar a maquina;

2 -Observar se existe acumulo de
pagoca na esteira;

3-Retirar o acumulo de pagoca com o
jato de ar;

4 - Ajustar a posicdo do plastico;

5- Verificar irregularidade nas pegas e
se caso precise realizar a troca.

Jato de ar, pegas,
embalagem.

Responsavel da
Manutengdo
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho possibilitou compreender, analisar @@ram plano de manutengéo para o
processo produtivo de pacoca rolha da empBetsa A pacoca rolha é difundida como o
principal produto da empresa e possui uma demanesclada, ou seja, ha periodos
especificos do ano que atingem picos de demandieni®s perceber que a producdo no
periodo estudado foi baixa em virtude do SARS — C@O\W que proporcionou resultados
positivos de intervencdes se comparados a peribelata demanda como os de festividades
juninas. Porém, com o estudo percebe-se que memmbaixa producdo ocorreu um namero
significativo de quebras no maquinéario e, dessmdoro trabalho aborda a importancia do
planejamento de manutencdo para garantir prodatieidjuando a producao retornar ao seu
plano normal.

O plano de manutencdo preventiva foi desenvolvittavas da metodologia de
Manutencdo Centrada na Confiabilidade, com issdvebs analises a respeito da
disponibilidade do maquinario, dos aspectos (qdadeé e tempo) de intervencdes, da
representatividade de intervencdes nao planejadat eeriodicidade de intervencdes
planejadas. O planejamento contém informacdes sclaraespeito dos procedimentos que
devem ser adotados para cada subgrupo, tais pmoeettis devem ser realizados pelo gerente
de manutencéo de acordo com a periodicidade ingli@adessa forma proporcionar aumento
na disponibilidade e eficiéncia do maquinario.

O periodo de coleta de dados inferior ao planefgpinviabiliza a elaboracdo do plano
de manutencao corretiva, como pode ser observagloesaltados desse trabalho. No entanto,
como todo planejamento produtivo, o uso de uma dasdados maior pode levar a uma
maior confiabilidade do plano proposto. Desta farreaomenda-se a ampliacdo da base de
dados oriundos de um periodo de tempo maior, peaeja possivel verificar a existéncia de
outros tipos de intervengdes que ndo ocorreramtkimaperiodo avaliado.

Por fim, agradecemos ao Conselho Nacional de Desemento Cientifico e
Tecnoldgico - CNPq pelo apoio financeiro, a prefea Raiane Machado pelo auxilio no

desenvolvimento do trabalho e a Universidade Féder&icosa pelo apoio técnico.
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