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RESUMO

Esse trabalho possui o intuito de apresentar a melhoria de um equipamento através das
praticas de manutengdo sendo elas elaborada pela equipe de planejamento e executada pelo
mantenedor responsavel do equipamento, sabendo que esse mesmo projeto pode ser realizado em
qualguer maquina que possua a oportunidade de haver uma manutengdo em seus componentes. O
trabalho apresentado vem sendo feito devido a oportunidade de melhoria no processo, que
respectivo ao nimero de refugo apresentado no processo subsequente, se criou a necessidade de
mudar, e melhorar os seus cuidados. Foi verificado no equipamento ap6s a identificacdo do
problema algumas préaticas de manutengdo que ndo vinham sendo realizadas, tipo, a falta de
manutengdo preventiva nos equipamentos. Devido a essa situagdo foi determinado junto com a
gerencia a adogdo de um plano de manutencéo e o recondicionamento das pecas danificadas
desses equipamentos. Apds a decisdo e o inicio das novas praticas adotadas em um lote de
amostragem, foi visto que tivemos uma melhoria significativa aonde foi notério o aumento na
qualidade das bobinas desenvolvidas nesses equipamentos. Com essa mudanca foi possivel
melhorar os indicadores de confiabilidade e produtividade, e consequentemente diminuir o refugo
gerado na sequéncia do processo.

PALAVRAS-CHAVE: Planejamento; Preventiva; Plano de Manutencéo; Recondicionamento;
Indicadores

ABSTRACT

This research is intended to present an equipment improvement through maintenance
practices, elaborated by the planning team and performed by the responsible maintainer for the
equipment, knowing that this project can be performed on any machine that has components with
maintenance opportunity. The presented research has been done due to the opportunity for
improvement related to the number of broken parts presented in two subsequent processes,
creating the need to change. After identifying the problem, it was verified in the equipment that
some maintenance practices that not had been executed, such as the lack of preventive
maintenance. Due to this situation was provided with the management the adoption of a
maintenance plan and the reconditioning of the damaged parts from the equipment. After decision
and the start of the new practices adopted in a sample batch, it was seen that a remarkable
improvement means that increasing the quality of coils developing equipment was noticeable.
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With this change, it was possible to improve reliability and productivity indicators, and
consequently reduce the waste generated in the process.

KEYWORDS: Planning; Preventive; Maintenance plan; Reconditioning; Indicators (KPI’s)
1. Introducéo

A importancia da manutengdo dentro das indUstrias cresce conforme o passar dos anos,
em constante busca do aumento da disponibilidade e confiabilidades de todos os ativos, para isso
existem um grupo de pessoas, varios tipos de servicos e algumas ferramentas que auxiliam o
desenvolvimento desses cuidados.

Este grupo de pessoas envolvem a geréncia, supervisores, PCM’s (Planejadores e
controladores da manutencéo) e auxiliares administrativos do setor, justamente toda a estrutura
organizacional da manutencdo. Dentre todas essas fungdes que fazem parte desse processo vamos
destacar o trabalho do PCM, setor que é responsavel por planejar, programar e controlar os
servicos e acles relacionadas aos cuidados necessérios para um bom funcionamento dos
equipamentos.

Esse conjunto de agdes e servigos que estdo sobre a tutela do PCM se chamam plano de
manutencdo, é |4 que todas as etapas do servigo sdo langadas, apresentando a maquina, modelo,
Tag, tipo do servico e sua periodicidade.

Toda ordem de servico que apresenta uma periodicidade podemos chamar de manutengao
preventiva, de acordo com a NBR 5462, que tem como intuito reduzir a probabilidades de falhas
ou degradacdo do funcionamento de algum componente.

Este trabalho tras consequentemente uma melhoria no processo em geral, podendo ser
visto através dos indicadores de produtividade e confiabilidade, que devido as agdes de prevengao
que ajudam e evitam as paradas emergéncias, assim reduzindo ao maximo a quebra do ritmo de
producdo e as horas sem poder gerar riqueza para a empresa.

2. Referencial Teorico

Segundo a NBR 5462/1994 Podemos definir manutencdo como um conjunto de
procedimentos realizados periodicamente em maquinas e equipamentos, afim de manté-los em
pleno funcionamento, garantindo que suas fungdes sejam desempenhadas de forma eficaz.

Neste trabalho vamos estudar os seguintes tipos de manutencdo de inspe¢des, manutengdo
preventiva e manutencao corretivas.

Para Smith (1993, 2004), manuteng&o preventiva é a atuagdo dos servigos ou de tarefas de
inspecdo planejados para realizagdo em pontos especificos no tempo para conservar a funcéo de
operacdo dos equipamentos ou sistemas.

Para Bertsche (2008), manutengdo preventiva € um método de manutengdo no qual as
tarefas sdo realizadas preventivamente; ou seja, em um tempo predeterminado, ou depois de uma
periodicidade determinada, ou de uma quantidade de horas de funcionamento, essas atividades
sdo executadas.

Para ambos os autores, a manutencgdo preventiva pode ser baseada no tempo, na condicao
ou na falha. E baseada no tempo quando for definido um tempo determinado de uso ou um nimero
de ciclos para a execucdo de determinados reparos, ajustes ou substituicdo de componentes.



|UNIFG,

E baseada na condicio quando aplicadas técnicas de inspecdo visual, de rotina ou mais
aprofundadas, como técnicas de analise de vibragdo, analise termogréfica, anélise de 6leo e
ultrassom, também definidas como preditivas.

Conforme a Figura 1, quanto maior a intensidade da inspe¢cdo menor a incerteza na
estimativa da vida do componente, até o ponto em que se possa atuar no instante exato da falha
“baseado na falha”, quando, entdo, ha um aproveitamento de 100% da vida util do componente.

Ao deixar o componente falhar, na visdo do custo de manutengdo, tem-se um melhor
aproveitamento do componente, com utilizagdo de 100% da sua vida util. Nesse sentido, ndo
haveria um custo prematuro do componente, devido a esse aproveitamento; porém, na maioria
das situaces, a politica de manutencdo predominante € a corretiva.

De acordo com Souza (2009), normalmente a avaliacdo da vida Util dos componentes é
baseada na experiéncia passada e em dados estatisticos fornecidos pelos fabricantes. Em virtude
da incompatibilidade de ajuste com o programa de producdo, muitos equipamentos ndo podem
ser revisados em determinadas épocas, sacrificando componentes que poderiam estar em boas.

Otimizar Periodicidade no Plano de Manutencdo Preventiva

CONSERVADOR NA CONSERVADOR NO CUSTO DE
DISPONIBILIDADE IGNORA MANUTENGAO IGNORA
CUSTO DE MANUTENGAO LUCRATIVIDADE DO NEGOCIO
2000

1500

Custo

Regifioincerteza

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Periodicidadelntervalo (meses)

Custo Corretiva

Custo Preventiva
Figura 1: Efeito dos custos na periodicidade de manuteng&o preventiva
(Corréa & Dias, 2014).
2.1. Matéria prima

Uma das principais matérias primas utilizadas na industria de transformacéo de pléasticos é
o polimero termopléastico Polipropileno (PP) visto na Figura 2.

Figura 2: Polipropileno (PP).
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Segundo Manrich (2005), os termoplésticos sdo polimeros que podem ser fundidos e
solidificados por varias vezes com pouca ou nenhuma variacao das suas propriedades basicas.

Ainda segundo Manrich (2005), o termoplastico polipropileno (PP) possui uma
temperatura de processo de 250°C e um calor total para processamento de 550°C.

As principais aplicacGes do PP sdo: embalagens de massas e biscoitos, potes de margarina,
seringas descartaveis, equipamentos médico-cirargicos, fibras e fios téxteis, utilidades domesticas
e autopecas. (TEIXEIRA, 2005)

Além do PP, sdo utilizados aditivos em menor porcentagem como o pigmento que serve
para dar tonalidade ao material e o anti-UV que serve para proteger o material contra os raios
ultravioleta.

2.2. Extrusora de filme

A industria de embalagens flexiveis transforma a Matéria Prima em fios téxteis ou réafia
como é mais conhecido.

O equipamento responsavel por essa transformacdo é a extrusora que é composta
basicamente por um sistema de alimentac&o (funil), Canh&o ou barril, rosca e matriz conforme
Figura 2.

Canhéol Ba '~/ Alimentagdo
Matriz -

Figura 3: Elementos bésicos de uma extrusora.

O processo de extrusdo segundo a Associagdo Brasileira da Industria do Plastico
(ABIPLAST) é o mais importante processo de transformag&o de plésticos e consiste basicamente
em forcar a passagem da matéria prima granulada pelo canhdo aquecido por meio de uma rosca
sem fim com velocidade controlada, que transporta, mistura e compacta e pressiona o material
para que possa sair através da matriz conforme o molde utilizado.

O sistema de alimentacdo consiste na entrada dosada da matéria prima PP juntamente com
os aditivos, essa dosagem ¢é calculada de acordo com a necessidade de cada produto, em relagédo
a cor e protecdes.

Atualmente esses sistemas sdo automatizados evitando a falha humana e mantendo um
padrdo de qualidade de produto pois praticamente ndo existe variagdo (CLAUDIO, 2011).
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2.3. Bobinadeiras de Fitas

Figura 4: Imagem do grupo das bobinadeiras Lohia.

Segundo a empresa Lohia CorpLimited as bobinadeiras apresenta uma vasta gama de
precisdo que sdo projetadas para o Bobinamento de fitas de PP/HDPE planas ou fibriladas para
diversas especificagdes em termos de largura e denier. As bobinas de urdume e trama produzidas
podem ser utilizadas tanto em teares circulares como planos.

Desenhadas para bobinar bobinas de boa qualidade a velocidades elevadas, as nossas
bobinadeiras sdo energeticamente eficientes e de facil manutencdo, garantindo assim maior
eficiéncia no tear e um tecido de alta qualidade.

As bobinadeiras sdo classificadas em trés séries distintas — série CM/FM, série CE/FE e
série autoroto.

2.4. Bobina de Réfia

A bobina de rafia é o resultado final do processo de extrusdo, onde um fio de polipropileno
é enrolado em tubete de aluminio em uma velocidade que pode chegar aos 400 metros por minuto,
seu tamanho e peso pode variar de acordo com o titulo que esta em maquina.

Figura 5: Bobina de réfia.
2.5. Manutengéo Industrial

Segundo a Norma Brasileira Regulamentadora (NBR) 5462, a manutengdo é
a combinacdo de todas as acOes técnicas, administrativas e de supervisdo, que visam
manter ou substituir um item para ndo comprometer o desempenho produtivo de um
equipamento (NBR 5462, 1994).

A manutencdo  serve  basicamente  para evitar a  deterioragdo  dos
equipamentos, fazendo limpeza, reparos e melhorias. Para isso existem alguns
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métodos de manutencdo, que sdo as manutengbes corretivas, preventivas, preditivas
e autbnomas (XENOS, 1998).

2.4.1. Manutencéo Corretiva

A manutencdo corretiva visa corrigir a falha apds a ocorréncia da mesma. Esse
tipo de manutencdo € utilizada quando é mais barato consertar a maquina ap6s uma falha ao invés
de investir em ac¢Bes que previnam as mesmas.

Essa manutencdo € mais ela € mais barata se compararmos com as outras
manutencdes que serdo apresentadas a seguir, porém, se levarmos em conta 0 tempo de
improdutividade do equipamento ela pode se tornar a mais onerosa. Sabemos que a corretiva
sempre serd necessaria em uma industria, mas deve ser realizado um trabalho para minimiza-la
a0 maximo.

Para registro desses tipos de ocorréncias sdo utilizados documentos como
Solicitacdo de Manutencdo ou Ordem de Servico, onde sdo registrados 0os motivos das paradas,
tempo de parada e as intervencGes que foram realizadas (XENOS, 1998).

A Figura 6 nos apresenta um exemplo de uma solicitagdo de manutengdo,
nela € possivel inserir as informacdes referente a: identificagdo do equipamento que sera realizada
a intervencdo, identificacdo do técnico que realizard a intervengdo assim como as datas e 0s
horarios das intervengdes, a causa da intervencdo e a solucao que foi realizada para sanar a falha.

THSUMOS PREVISTOS
Farats [epe [catige
 —

JOss [oaa Tobe fusen Tascoare Fim [Hses Sm
1 1 - I 1 I

INSUMOS REPORTADOS

I—1 | S S S —
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IMOTIVOS DE ATRASO
[ e —
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D
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Maragtes [— [
[ e )
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Figura 6: Solicitacdo de Manutenc&o.

Esses documentos ap6s preenchidos sdo enviados para o0 setor de
Planejamento e Controle da Manutengdo (PCM).

2.4.2. Manutencé&o Preventiva

A manutencdo preventiva é realizada periodicamente, ela tem como referéncia,
o tempo de vida Util das pegas e equipamentos, substituindo essas pecas antes que esse tempo de
vida til seja atingido.

Esse tipo de manutengdo se comparado com a corretiva € mais cara, do ponto
de vista de manutencdo, pois sdo substituidas varias pecas durante sua realizacdo, em
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compensagdo, as industriais que utilizam a preventiva de forma correta, diminuem as paradas ndo
planejadas, aumentando a disponibilidade de maquina e em consequéncia a produtividade.

Levando em consideracdo que o tempo de parada ndo planejada de um
maquina, tem um custo elevado, a manutengéo preventiva passa a ser bem menos onerosa que a
corretiva, pois as frequéncias de intervencdes diminuem consideravelmente.

Ela deve ser a principal manutencédo realizada em uma industria e o registro de todas as
atividades realizadas durante a manutencdo devem ser em uma Ordem de servico (OS), que
também é controlada pelo setor de PCM. Um exemplo de OS pode ser visto em anexo (XENOS,
1998).

3. Metodologia

Este trabalho tem o intuito de mostrar os benéficos e resultados da implantacéo de um plano
de manuten¢do em um equipamento que ndo possuia nenhum tipo de registro de suas falhas.

Devido as bobinadeiras estd sem os devidos cuidados em relagcdo a manutengao, tivemos
que restabelecer as mesmas para o padrdo original do fabricante, utilizando o manual de instrugdes
do fabricante das bobinadeiras (LOHIA STARLINGER LIMITED. 209203: Manual Técnico
Autoroto 200C) e com isso padronizar as maquinas e a partir dai comegar a implantar os planos
de manutengdes adequado para cada necessidade.

Com o restabelecimento da originalidade verificamos uma necessidade de confeccéo e
ajuste de pecas das bobinadeiras, deixando o custo por equipamento muito alto, e com isso 0 custo
por grupo ficaria invidvel de fazer de uma s6 vez. Entdo em acordo com a alta geréncia da fabrica,
decidimos fazer o restabelecimento original em grupos menores deixando o custo mais leve e
dentro do or¢camento da fébrica.

Enquanto o restabelecimento das bobinadeiras ndo é feito em todas, decidimos fazer os
planos de inspecdes e lubrificacdo para diminuir o indice de manutencdes corretivas e para
controlar as manutengdes preventivas e corretivas estamos utilizando o sistema de manutencgao
PROTHEUS, onde os nossos mantenedores foram treinados no preenchimento correto das
manutengdes, onde podemos retirar relatérios de acompanhamento de todas as agdes e verificar
guase as causas mais frequente nos equipamentos

O plano de manutengdo de uma bobinadeira e com isso obter ganhos para 0 processo de
producéo foi dividido em 6 etapas:

e Estudo de caso

e Levantamento das falhas

e Levantamento das condicBes das bobinadeiras

e Apresentacdo de custo para a geréncia e diretoria
e Implantacdo do projeto

e Acompanhamento do projeto

3.1. Area de estudo

O trabalho foi realizado em uma empresa no segmento de embalagens flexiveis localizada
na BR 101 Sul km 86,6, no bairro de Prazeres, Jaboatdo dos Guararapes, PE — Brasil — CEP
54.345-160.
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Figura 7: Empresa de Embalagens Flexiveis.

3.2. Coleta de dados

As Informagdes foram coletadas, através da observacgéo e andlise dos funcionamentos das
bobinadeiras, onde foi verificado a situagdo de funcionamento real das mesmas.

Nestas coletas de dados, forma encontrado vérias falhas como folga no tambor principal,
vazamento de ar, falha no mddulo e etc. Esses dados foram registrados para possibilitar a
comparagéo apos a implantagdo do projeto.

As informagcdes referentes as falhas das bobinadeiras coletamos em conjunto com o
mecanico responsavel pelo o setor e com a geréncia de manutencao.

3.2. Analise dos dados

Através de estudos estatisticos nos dados coletados pelo levantamento inicial, ficou claro
para toda a equipe que o as bobinadeiras Lohia da extrusora 02 estava causando o maior problema
no setor de extrusdo, por apresentar 14,74% das bobinadeiras paradas e os outros 85,26% rodando
com problemas. E isto limitava a performance da maquina.

Sabendo dessa informacdo iniciamos o estudo do projeto de como solucionar ou ao
minimizar ao maximo o problema no equipamento.

Situacgdo de cada bobinadeira EXE001 | EXE002 | EXEQQ3 | EXEQQA | EXEOOS

76,67% 0,00% 51,37% | 99,50% | 78,08%

B(defeito) 23,33% | 85,26% | 4824% | 0,00% | 1885%

0,00% 14,74% 0,39% 0,50% 3,08%

Figura 8: Tabela de falhas nas bobinadeiras Lohia.
4. Estudo de Caso

4.1. Levantamento de falhas

O levantamento das falhas foi feito juntamente com o mecanico responsavel pelo
equipamento, que devido ao tempo que trabalhava no setor, se tinha um certo conhecimento sobre
0 que vinha acontecendo de mais recorrente em relacdo ao equipamento.



|UNIFG,

Ordem Falhas Cédigo da falha
1" Folga no tambor principal e nas roldanas Qce
2° Oxidaglio no eixo do bobinador DEB
3° Desgaste do teclado OEB
4° Desgaste do rolo compactador DPD
5° Desgaste no carrinho guia fio FTP
5" Desgaste do eixo do bobinador DEP
7 Quebra da correia do eixo bobinador DRC
8° Desgaste no eixo principal DCF
9° Vazamento de ar comprimido VAC
10° Desgaste das polias dentadas DTC
11° Falha no médulo FMD

Figura 9: Tabela de falhas nas bobinadeiras Lohia.
4.1.1. Folga no tambor principal e nas roldanas

O desgaste encontrado nesses componentes é normal. Ele ocorre devido o contato direto
entre o tambor e as roldanas, e ao longo tempo sem fazer o ajuste no seu conjunto de regulagem.

Figura 10: Desgaste do tambor e folga com a polia.
4.1.2. Desgaste/Oxidacao no eixo e bucha do bobinador

Esse desgaste e oxidagdo encontrado no eixo e na bucha, se é dado pelo material de baixa
qualidade e o ambiente agressivo onde a empresa é localizada. O seu desgaste pode gera bobinas
de rafia de baixa qualidade.

Figura 12: Desgaste do furo de ajUste com o eixo bobinador.
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4.1.3. Desgaste do teclado

Devido ao grande uso da operagdo o desgaste do teclado j& é de se esperar, porém, deve ser
observado e sinalizado quando apresentar 0s primeiros sinais, por que sua falha geral leva a falta
de operagdo do equipamento.

Figura 13: Teclado desgastado.
4.1.4. Desgaste do rolo compactador

O desgaste nessa peca se concentra em suas extremidades, que decorrer do travamento de
seus rolamentos, danificam o seu alojamento até haver a quebra das ponteiras do rolo
compactador.

‘ : e e

. S L LY T
L
oo """“""“"""
—— - o '-

Figura 14: Desgaste na ponteira do eixo compactador.
4.1.5. Desgaste no carrinho guia fio

Este desgaste normal, porém, pode gerar varios problemas, entre eles problemas
mecanicos, elétricos e operacionais.

« Desgaste no fuso devido ao travamento
« Pico de corrente no motor do fuso
» Bobina deforma

* Queda de rafia

Figura 15: Desgaste do kit do carrinho guia fio.
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4.1.6. Vazamento de ar comprimido

Além do desperdicio de energia gerado pelo vazamento de ar comprimido, esta falha
ocasiona perca de algumas fung¢Ges no equipamento.

Figura 16: Cilindro pneuméticb‘com vazamento.
4.1.7. Desgaste dos rolamentos das polias dentadas
A folga gerada no alojamento do rolamento, é dada pelo uso em condigdes indevidas do

rolamento devido ao fim da vida util do mesmo. Este problema tem como consequéncia a folga
no conjunto de tracdo no eixo do bobinador.

Figura 17: Desgaste dos rolamentos das polias dentadas.

4.1.8. Falha no médulo

Esta falha ocorre devido ao fim de vida Gtil de alguns componentes eletrénicos do maédulo.

Figura 18: Mddulo sem funcionamento.
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4.1.9. Quebra da correia do eixo bobinador

A quebra deste componente é decorrer do fim da vida util, e sua falha pode ocasionar a
parada do equipamento.

Figura 19: Correias dentadas desgastadas.
4.1.10. Desgaste do rolamento do eixo central

O fim da vida util do rolamento gera o travamento do conjunto do sistema de troca
automatica do equipamento, assim deixando inviavel o seu funcionamento.

Figura 20: Rolamentos do eixo central desgastados.
4.2. Levantamento de Condicao das Bobinadeiras

Em visita em inloco, acompanhado do mecénico, conseguimos fazer um levantamento
sobre a condigdo de cada uma bobinadeira, listando as falhas apresentadas em cada uma delas.

Figura 21: Tabela de acompanhamento falhas por bobinadeiras Lohia.
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Esse levantamento foi feito nas bobinadeiras das cinco extrusoras, onde foi identificado a
bobinadeira da extrusora 02 como a com maiores nimeros de problemas.

4.2.1. Situacdo das Bobinadeiras Lohia - EXE002

Feita o levantamento das falhas por bobinadeira conseguimos identificar que a bobinadeira
da extrusora 02 (bobinadeiras Lohia), ndo tinha nenhuma bobinadeira totalmente boa. E com isso
ela se tornava para a fabrica um gargalo na producéo.

Nesta extrusora tinhamos 14,74% (28 bobinadeiras) de bobinadeiras paradas e 85,26% (162
bobinadeiras) de bobinadeiras produzindo com defeito.

Situacdo das Bobinadeiras Lohia - EXEQ02

00 120,008
152
=0 100,00% 100,00%
8595 20,00%
100 £0,00%
40,00%
50 28
o 20,00%
0 L 0,00% 0,00%

Bldefeito) C [paradas) A [bozs)

 CUant  —bh

Figura 22: Tabela de acompanhamento falhas por bobinadeiras Lohia.

Fizemos um pareto para a analise das falhas da bobinadeiras, e verificamos que a maior
falha é a que mais prejudicava o funcionamento da bobinadeira, essa falha é a Folga no tambor
principal e nas roldanas (QCB), porém com 33,33% das bobinadeiras com essa falha, ela ndo era
a que mais prejudicava a producéo dos equipamentos, pois, 0 equipamento ndo parava pela falha
QCB e sim pela falha no modulo (DTC) com 4,91% das bobinadeiras com essa falha, e deixando
ela parada sem producdo por quebra. Outras falhas foram analisadas e tomadas suas devidas
solugdes.

Falhas das Bobinadeiras Lohia

200 120,00%
100,00%
100,00%
150
80,00%
100 50,00%
: 40,00%
50

20,00%

||Illl|-m
OEB DFD FTP FMD VAC OTC DRC DCF

Qce DEB

o Juant  ss——Pareto

Figura 23: Pareto das falhas das bobinadeiras Lohia.
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4.3. Apresentacdo de custo x beneficios para a geréncia e diretoria

Para dar andamento nesse projeto, foi necessario realizar um levantamento de custo para
resolucdo de cada defeito que se encontrava no equipamento. fizermos um plano de agdo
utilizando a ferramenta de gestdo 5W2H, que tem a funcdo de definir o que seré feito, porque sera
feito, onde, quando sera realizado, quem é o responsavel, como e quanto vai custar. Assim se
tendo uma maior facilidade e organizacéo para determinar a prioridade de cada servico.

Nessa etapa se fez necessario entrar em contato com varios fornecedores por intermédio
do setor de compras, para se ter um valor real a ser investido no equipamento.

Revisdo: 1
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PLANO DE ACAO - FALHAS LOHIA provado CARDO CASTRO
Setor: MANUTENCAO
Data 26/10/2021
PROJETO: FALHAS LOHIA [SETOR: MANUTENGAO
META: CORRECAO DE FALHAS RESPONSAVEL: EDICLEITON / ERNANDES
Oque?
Item . o Porque? uem? Como? Onde? uando? uanto? Observacéo
Descrigdo da Atividade q Q Q Q <
Corrigir Folga no tambor principal e | Para evitar o desalinhamento da bobinadeiras
1 gir Folg princip: ! ! 2 bovinadel Geréncia Servico Tercerizado Usiman Até Dez/22 R$830,00 | Servico de usinagem para restabelecer padréo original
nas roldanas causando produto rejeitado
D, - N ) .
, | Corrigir Desgaste/Oxidagao noeixoe | - Para evitar o desalinhamento da bobinadeiras | ¢ o . Servigo Tercerizado Usiman AtéDez/22 | R$1.280,00 |Servico de usinagem para restabelecer padrio original
bucha do bobinador causando produto rejeitado
3 Corrigir Desgaste do teclado Evitar mé funcionamento das bobinadeiras | Eletricista 30 da pega Até Jul/22 R$62,97 restabelecer padrao original
4| Corigir Desgaste do rolo Evitar da Geréncia |  Substituigdo da pega Lohia AtéFev/22 | R$19500 restabelecer padréo original
5 | Corrigir Desgaste no carrinho guia fio Evitar travamento da bobinadeira Mecanico 30 da peca Até Jul/22 RS6,32 restabelecer padrio original
) ) A . 12010 - 050~
g | ComigirQuebra dacorreia do eixo Evitar mé funcionamento das bobinadeiras Mecanico 50 da peca Até Fev/22 R$20,00 Correia sincronizadora simples tipo 140xI - 050
bobinador Gates/Goodyear/Schneider
,|corigir Desgaste do rolamento do eixo Evitar travamento da bobinadeira Mecanico 50 o peca Atk Feuf22 Rsaga0 |02 Pesas rolamento 600327 e 0 02 pecas do rolamento
central 600422
8 | Corrigir Vazamento de ar comprimido | Evitar m4 funcionamento das bobinadeiras | Geréncia 50 da pega AtéFev/22 | R$228,00 Substituisdo dos cilindros com desgaste
Substituido das 2o de todas ira das
9 | Corrigir Vazamento de ar comprimido | Evitar m4 funcionamento das bobinadeiras | Geréncia ‘ Mercado Local | Até Fev/22 | R$4.015,00 (cores vermelha e amarela para diferenciar as
mangueiras
i presses)
igir D I
10 | Corrigir Desgaste dos rolamentos das Evitar travamento da bobinadeira Mecanico 30 da peca Até Fev/22 R$40,00 04 pegas rolamento 6002 2Z
polias dentadas
1 Corrigir Falha no médulo Evitar maquina parada Eletricista | C"viando pegas para Hing-End Até Fev/22 R$750,00 Senvigo de conserto do Modulo elétronico
conserto em Terceiro
incluindo plano de
Criagdo de Plano de Inspegao de tod: ) ) . —_
p |Criagacce Z"Z :dg,s":‘;“ © todas Evitar recorrencia das mesmas falhas pCM inspegéo periodico no Fiabesa R$0,00 verificar no manual pontos de inspegio
obinadeira:
sistema protheus
Crinco de Plano de lubrificaco d incluindo plano de
riagao de Plano de lubrificacdo de e pane - -
13 < rificag Evitar recorrencia das mesmas falhas PCM | lubrificaio periodico no Fiabesa R$0,00 verificar no manual pontos de lubrificagio
todas bobinadeiras
sistema protheus

Figura 24: Formulario 5W2H das falhas por bobinadeiras Lohia.

Feito o levantamento conseguimos chegar aos valores de cada reparo e no valor total de
todo o recondicionamento da maquina, chegando no valor total de R$ 351.684,10 (trezentos e
cinguenta e um mil e seiscentos e oitenta e quatro reais e dez centavos), como mostra a imagem
abaixo com todos os valores.

Levantamento de Custo do Projeto das Bobinadeiras Lohia

FG

ltem Descri¢cdo da Atividade Quantidade |Valor Unit. | Valor Total
1 Folga no tambor principal e nas roldanas 190 RS 830,00 | RS 157.700,00
2 Desgaste/Oxidagdo no eixo e bucha do bobinador 115 RS 1.280,00 | RS 147.200,00
3 Desgaste do teclado 50 RS 62,97 | RS 3.148,50
4 Desgaste do rolo compactador 49 RS 195,00 | RS 9.555,00
5 Desgaste no carrinho guia fio 35 RS 6,32 | RS 221,20
6 Vazamento de ar comprimido + custo das Mangueiras 28 RS 228,00 | RS 10.399,00
7 Desgaste dos rolamentos das polias dentadas 28 RS 40,00 | RS 1.120,00
8 Falha no médulo 28 RS 750,00 | RS 21.000,00
9 Quebra da correia do eixo bobinador 25 RS 20,00 | RS 500,00
10 Desgaste do rolamento do eixo central 22 RS 38,20 | RS 840,40
Valor Total do Projeto | RS 351.684,10

Figura 25 - Levantamento de Custo do Projeto das bobinadeiras Lohia.
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Uma bobinadeira boa produz em média de 48 bobinas por dia, porem uma bobinadeira com
defeito produz uma média de 10% de rejeito, isso representa em média/dia de 4,8 bobinas
produzidas ndo conforme, entdo uma bobina parada representa 100% de rejeito, iSso representa
uma média de 48 bobinas ndo produzidas,

Entdo no montante de 162 bobinadeiras produzindo com defeitos, temos um total de 778
bobinas produzidas ndo conforme em um dia.

Porém temos um ndmero bem maior de ineficiéncia neste equipamento, devido a
quantidade de 28 bobinadeiras indisponiveis sem produzir se quer uma bobina. Numero que
representa no dia 1344 bobinas sem ser produzidas por falta de manutencdo no equipamento,
como mostra a tabela abaixo.

Observando a Figura 25, verificamos que o custo do projeto compensa, pois representa
aproximadamente 3% do retorno em um ano.

I Bobinadeira Produz - Media/dia a8
Situagdo de cada bobinadeira Quant Perca (%) Bobinas/Dia total/Dia
B(defeito) Funcionando, porem com alguma falha 162 10,00% 4,8 778
Parada "sem funcionamento” 28 100% 48,0 1344
Funcionando normalmemte 0 0% 0,0 0
Total de bobinadeiras 190 Total de bobinas Perdidas/Dia 2122
Valor Médio do Kg Bobina |Peso médio da Bobina (Kg) 1,26
menaor maior Valor Médio da Bobina (RS) RS 15,44
11,5 13 Valor Médio da Perca/Dia (RS) | RS 32.746,90
Media 12,25 Valor Médio da Perca/Meés [R$] RS  982.406,88
Valor Médio da Perca/Ano [R$| RS 11.788.882,56

Figura 26 - Levantamento de Retorno do Projeto das bobinadeiras Lohia.
5. Implantagéo do projeto

Apds aprovacdo do projeto, demos inicio a implantacdo do plano de manutencdo dos
equipamentos no sistema, onde vamos acompanhar periodicamente a execuc¢ao dos servigos de
inspecdo e lubrificacdo recomendadas pelo fabricante do equipamento.

Com todas as etapas preventivas posta do sistema, listadas através de acdes, todas as ordens
de servigco foram geradas e direcionadas ao mecénico responsavel pelo setor para realizar as
atividades.

N _ Pagina - 1
Fiabesa@® Ordem De Servigo 019076 Simpisficada
Bem.........: BEX002 — BOBINADEIRA DA EXTRUSCRA 002 Emissfo. .. - 25/10/2021 1€:54
Servigo.....: INSMMB - INS?E;i\G DE MANUT MECANICA BOBINADEIRA Sequéncia.: 1

Area......_.: BOBINA - BOBINADEIBAS DA EXTRUSEC Data Inic.: 20/10/2021
Marutencdo. . : INS?E;;O.-"L\TBRIFIC};;;O QUADRIMESTRAL DE TCDAS ECEINADEIRAS Hora......: 00:00

Observagio. . :

INSUMOS PREVISTOS

Tarefa |Tipe  |cédige |Quartidade  |Consume |Uri. |Data Inic. |Howa Iric.  |Data Fim |Hoxa Fim

| | | | | | | |
INSUMOS REPORTADOS

Tarefa Tipo Codigo Quantidade Consumo Uni. [Data Inic. Hora Inic. Data Fim Hora Fim

ETAPAS PREVISTAS/REPORTADAS

Tarefa Etapa Descrigdo Parecer
ECEDRA IlBB22 INSFECAC GERAL DE TCODARI A3 ECEINADEIRRI
ECEDRA L3BEBO2 LUBRIFICACAC DE TCDAS BOBINADEIRAS

Figura 27— Ordem de servigo da bobinadeiras Lohia da extrusora 02.

FG
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Além de ser criado o plano de inspecao/lubrificacdo para a bobinadeira em estudo, criamos

também o plano de inspegéo para as outras maquinas na fabrica. Porém o acompanhamento sera
feito no processo normal do PCM.

Manutencao

Nome Bem Servigo Nome Servico equénc

Ha fitros aplicados ao browse Remover
Outras Agbes v ‘III ¥ BEX Q

Nome Manut

BOBINADEIRA DA EXTRUSORA 001  INSMMB  INSPECAO DE MANUT MECANICA BOBINADEIRA

INSPECAQ/LUBRIFICACAO QUADRIMESTRAL DE TODAS BOBINADEIRAS

BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRUSORA 002 INSMMB  INSPECAO DE MANUT MECANICA BOBINADEIRA INSPECAC/LUBRIFICAGAQ QUADRIMESTRAL DE TODAS BOBINADEIRAS

BEX004 BOBINADEIRADAEXTRUSORA004 INSMMB  INSPECAO DE MANUT MECANICA BOBINADEIRA INSPECAQ/LUBRIFICACAO QUADRIMESTRAL DE TODAS BOBINADEIRAS

® o ¢ of

1
1
BEX003 BOBINADEIRA DA EXTRUSORAOD3  INSMMB  INSPECAO DE MANUT MECANICA BOBINADEIRA 1 INSPECAQ/LUBRIFICACAO QUADRIMESTRAL DE TODAS BOBINADEIRAS
1
1

BEX005 BOBINADEIRADAEXTRUSORAO05 INSMMB  INSPECAO DE MANUT MECANICA BOBINADEIRA

Figura 28 — Planos de inspegao/lubrificagdo das bobinadeiras.

INSPECAQ/LUBRIFICAGAQ QUADRIMESTRAL DE TODAS BOBINADEIRAS

Esses planos de inspecédo/lubrificagio conforme foi dito a cima o plano de
inspecdo/lubrificacdo, ja é sugerido no manual do equipamento, apenas instruimos aos mecanicos
a forma que o fabricante indica que seja feita as manutences.

Liberamos também para consulta copia do manual de manutencdo para caso aja alguma
duvida na forma de fazer.

O fabricante também indicar usar o melhor tipo de lubrificante para esse equipamento,
entdo tivemos que cadastrar a graxa BM 50, para compra da mesma.

11.1 INSTRUGOES DE LUBRIFICACAO:

O design exclusivo da maquina ajuda a evitar o tedioso cronograma de lubrificagdo. A maioria das pegas
rotativas sao lubrificadas para toda a vida, portanto, ndo ha muitos pentos de lubrificagdo.

Naq Lubrificacdo

Ponto

Tipo de
Lubrificante

Faco

Eixo de comando &

eixo de comanda

. BM‘SO Lubrificante de Minério
seguidor
Trend e
Trend
2 BM‘SO Lubrificante de Minério

barras de guia

Figura 29 — Imagem retirada do manual traduzido das Instrugdes do lubrificante do manual das
bobinadeiras.

Figura 30 — Graxas usadas nas bobinadeiras.

Depois de criado e instruido os mecanicos no plano de manutencéo, foi solicitado o servigo
de usinagem de alguns tambores e eixo do bobinador, conforme or¢camento da figura 31. Esse
valor é unitério por bobinadeira.
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Conforme solicitagio segue o orcamento para recuperacio de bobinadeira:

Ttem Quant. | Valor Unitario: Total:
Fabricar eixo excéntrico 03 PC RS 90,00 RS 270,00
Repasse 01 PC RS 200,00 RS 200,00
Roldana 03 PC RS 120,00 RS 360,00
Bucha Temperada 022 PC RS 300,00 RS 600,00
Eixo 02 PC RS 340,00 RS 680,00
RS 2.110,00

Figura 31 — Orcamento de usinagem de recuperacao da bobinadeiras.

Devido ao alto custo, a diretoria decidiu fazer o restabelecimento original em grupos de 25
a 30 bobinadeiras Lohia
Pedido de Compra - VISUALIZAR

Numero 032749 Data de Emissao 04/08/2021 |15 Fornecedor 09361955
Cond. Pasto 014 | Q 280DL Contato ELIAS Filial o/ Entrega 020102
Moeda 1 REAL Taxa 1,0000 >

Descricao Unidade CQuantidade Prc Unitario Wir.Total

0001 |1908.000023 SERVICO DE USINAGEN sV 28,0000 2.110,000000 58.080,00

Figura 32 — Pedido de Compra referente a usinagem de recuperagdo da bobinadeiras.

Verificamos que algumas falhas era répido e razoavelmente barato para resolver entéo
fizemos algumas agdes para soluciona elas. Foi confeccionado desenho técnico para confecgao
do rolo compactador, solicitado todas as mangueiras de cores diferente para diferenciar as
pressdes usadas nas bobinadeiras, disponibilizados todas as pecas de estoque para resolver as
falhas do teclado e do carrinho guia fio, porem pela quantidade que tinha no estoque nao
conseguimos finalizar todas as bobinadeiras. Ja falando em itens que sdo de estoque na empresa
disponibilizamos todos os rolamentos necessarios para finalizar todas as falhas de rolamentos nas
bobinadeiras.

Umas das falhas que parava mais bobinadeiras era a falha no modulo, onde um modulo
parado, parava a bobinadeira por total, entdo como tinhamos os mdédulos no estoque
disponibilizados para corre¢éo nas que apresentava falha na bobinadeira.

Numero 031146 Data de Emissao 0710612021 i Fomnecedor 05650712 Q Loia 0001
Cond. Paato s Q 2100 Contato MARCELO Filial p/ Entreqa 020102 Q
Moeda 1 REAL Taxa 10000 &

Prc Untario

» i

0001_|1101.009697 MANGUEIRA PNEUMATICAAMARELA PU- 12 FESTO nr 50,0000 10,500000
0002 (1101009698 MANGUERA PNEUMATICAAMARELA PU-8MM FESTO ur 100,0000 2,200000
0003 [1101.009699 MANGUERA PNEUMATICA AMARELA PU-4Ml FESTO [ 100,000/ 1,500000
0004 (1101009700 MANGUERA PNEUMATICA VERMELHA PU-120M FESTO 0 50,0000 10,500000
0005 1101.008701 MANGUEIRA PNEUMATICA VERMELHA PU-8MM FESTO NT | 100,0000 2,200000
0006 |1101.008702 WANGUERA PNEUMATICA VERMELHA PU-4MM FESTO [ 100,0000 15500000

Figura 33 — Pedido de Compra referente mangueiras coloridas para corre¢do dos vazamentos
das bobinadeiras.
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ROLO DE COMPACTAGAO
DA BOBINADEIRA LOHIA

FROBIDA A SUA REPRODUGAD CONFORME LESS PENAIS
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Figura 34 — Desenho técnico do rolo compactador.
6. Acompanhamento do projeto

Para 0o acompanhamento do projeto de implantagdo do plano de manutencdo da
bobinadeiras Lohia, verificamos no sistema a execugéo do plano de manutengéo das bobinadeiras
da extrusora 002 (bobinadeiras Lohia da extrusora em estudo) e decidimos também fazer uma
inspecdo por auditoria para verificar se 0s mecénicos estdo seguindo as diretrizes do plano de
manutenc¢do do manual do fabricante.

Ordens de Serv de Manutengéo

Visualizar Outras Aclies ¥

Planc Manut. P In. Man. Bem Nome do Bem Servigo Nome Servico

000042 30/10/2021 BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU INSMMB INSPECAO DE MANUT ME
024583 000046 28/02/2022 BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU INSMMB INSPECAO DE MANUT ME
034606 0000350 08/06/2022 BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU INSMMB INSPECAO DE MANUT ME

Figura 35 — Ordens de servico de inspecdo/lubrificacdo da bobinadeira da extrusora 02.

F 0N
Figura 36 — Fotos no momento da auditoria da inspecao/lubrificacdo da bobinadeira da

extrusora 02.

6.1. Levantamento de Condicdo das Bobinadeiras

Conforme o primeiro levantamento que fizemos em in loco, acompanhado pelo mecénico
e registrando na planilha da figura 31.
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Figura 37 — Levantamento das falhas p;br bobinadeiras ap6s 06 meses das
Inspecdes/lubrificagdes.

Essas inspe¢des/lubrificacbes na bobinadeiras além de verificar as condi¢Bes atuais das
bobinadeiras reparava os defeitos que as mesmas apresentavam. Os melhores exemplos para
demonstrar sdo o desgaste da correia da polia dentada e o desgaste dos rolamentos do eixo central.
Pois se nas inspecdes fosse identificado alguma falha que o mecénico pudesse corrigir na hora
das inspecBes 0 mesmo ja atuava corrigindo a bobinadeiras, caso ele ndo tivesse como corrigir no
momento abriria uma ordem de servigo corretiva para o controle da falha.

Ordens de Serv de Manutengéo

/ Ocorrencia Visualizar Outras Acies ¥

Ordem Serv. P.In. Man. Plano Manut. Tipo O. 5. Bem Nome do Bem Servico Nome Servigo

033932 J 000000 =] BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENCAO CORRETIVA

033934 23/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
033936 23/08/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENCAO CORRETIVA
033938 23/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
033939 23/08/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENCAO CORRETIVA
033940 23/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
033942 23/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENCAO CORRETIVA
034137 26/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
034138 26/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENCAO CORRETIVA
034140 26/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
034142 26/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
034419 31/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
034422 31/05/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENCAO CORRETIVA
035187 04/06/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENGAO CORRETIVA
035188 04/06/2022 000000 B BEX002 BOBINADEIRA DA EXTRU MCMMB MANUTENCAO CORRETIVA

Figura 38 — Lista de ordens de servigos corretivas geradas das Inspecdes/lubrificacdes.

6.1.1. Situacdo das Bobinadeiras Lohia - EXE002 apds inicio da Implantacdo do plano de
inspecdes/lubrificacéo
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Feito esse novo levantamento verificamos uma melhoria, porém ainda existiam algumas
bobinadeiras paradas representado 6,84% (13 bobinadeiras), existiam também 51,05% (97
bobinadeiras) das bobinadeiras produzindo com alguma falha, entretanto neste levantamento
encontramos 42,11% (80 bobinadeiras) das bobinadeiras boas como mostra a imagem abaixo.

Situacdo das Bobinadeiras Lohia - EXE002

120 97 93,16% 100,00% 120,00%
100 20 100,00%
50 80,00%
e 60,00%
20 40,00%

13
20 20,00%
0 || 0,00%
B(defeito) A (boas) C (paradas)
N Quant —0%

Figura 39 — SituacGes das bobinadeiras apds as Inspecdes/lubrificacoes.

Continiamos da mesma forma analisando as falhas das bobinadeiras para verificar qual
delas se repetiam e tivemos a seguinte situacdo a falha com maior repeticdo continuava sendo a
folga no tambor principal e nas roldanas (QCB), com 43,14% das bobinadeiras com essa falha, a
segunda maior falha é o desgaste/oxida¢do no eixo e bucha do bobinador (DEB) com 27,45%, a
terceira maior falha é o desgaste do teclado (OEB) com 17,25% e a ultima falha é o desgaste no
carrinho guia fio (FTP) com 12,16% como mostra a imagem abaixo.

Falhas das Bobinadeiras Lohia

7
120 100,00%  100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 100,00% 120,00%

100 100,00%

80 80,00%

60,00%

40,00%
20,00%
0 0 0 0 0 0
0,00%
B OEB FTP

DPD VAC DCF FMD DTC DRC

60 4
a0

20

Qce DE

B Quant = Pareto

Figura 40 — Pareto das falhas das bobinadeiras apés as Inspecdes/lubrificacoes.

Verificamos que essas falhas continua na bobinadeiras e fomos verificar o acontecido
para o resultado ndo ter ficado melhor , entdo tivemos os retorno da geréncia que devido a crise
que a empresa esta passando o servi¢co da folga no tambor principal e nas roldanas (QCB) e o
desgaste/oxidagdo no eixo e bucha do bobinador (DEB) foram suspencas devido o custo mensal
da fabrica e as outras falhas, o fabricante da bobinadeira esta com dificuldade de entrega de pecas
para o brasil.

Porém o plano de agdes continua em aberto na fabrica para acompanhamento das agoes.
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. Revisio: 1
Fl d besa G PLANO DE AGAO - FALHAS LOHIA e mn:::(:z(:;;ﬂ Al |i

Data 28/10/202
PROJETO: FALHAS LOHIA SETOR: MANUTENGAD
WETA: CORRECAO DE FALHAS RESPONSAVEL: EDICLEITON | ERNANDES
T O que?
ttem 2 Como? Onde? 07 2 Observagio Status
| De: o da Atividade Quem’ Quands Quanto’ raga
1 Carrigir Folga no tambor principal e nas raldanas Gerdncia Usiman Até Der/22 RS830,00 Servigo de usinagem para restabelecer padrio original | EM ANDAMENTO|

2 |corigir Desgaste/Oxidaio a do bobinador Gerd AtéDerf22 | RS128000 elecer padibo original | EM ANDAMENTO)|
3 Corrigir Desgaste do tedlado Eletricista Substituigho da pega Almaxarifade |  Até Julf22 RS62,97 restabelecer padvdo original EM ANDAMENTO)|
4 Corigir Desgaste do rolo campactador Evitar travamento da bobinadeira Geréncla Substituigio da pega Lohia Ate Fevf22 FS195,00 restabelecer padrdo original

y 4 |
» t — Gates/Goodyear/schneider
-

sz e 0
600422

Evitar mé funcianamento das
bobinadeiras

T Corrigir Desgaste do rolaments do eixo central 1 Evitar Mecinica Substituigio da peca Almoxaritade | At Feuf22 R§38,20

[ Gerd At Feuf22 R5228,00 Substituigho dos cilingros com desgaste
9 Gerénl AtéFev/22 | RSA01500 S“h:_':

10 | comg dentad et Mecnica Até Fev/22 R510,00 04 pegas rolamento 600272

11 Corrigir Falha no motulo Evitar miquina parada Eletricista At Fevf22 R750,00 Servigo de canserto do Madulo elétronica
12 | criagio de Plano de Inspecio de tadas bobinadeiras | Evitar recorrencia das mesmas falhas POM At Fevf22 R50,00 werificar no manual pontos de inspesio
1w | o ificagho de todas bobinadeiras | Evitar recorrencia d PEM At Feuf22 750,00 esifiear no manual pantos de lubrificagdo

Figura 41 — Plano de agdes das falhas das bobinadeiras apds as Inspec¢des/lubrificagdes.
6.2. Retorno Final do Projeto apo6s inicio da Implantagédo do plano de inspeg¢des/lubrificacao.

Finalizando o retorno do projeto de implantacéo do plano de manutencéo das bobinadeiras
Lohia, fizemos o levantamento do retorno que ainda falta para ter. Entdo no total de 190
bobinadeiras conseguimos deixar no segundo resultado. 80 bobinadeiras boas, 97 bobinadeiras
produzindo com defeito e 13 bobinadeiras paradas

Desta vez tivemos uma média diaria de 1090 bobinas perdidas por dia e com isso
continuamos com uma perca anual de aproximadamente de R$ 6.054.471,36, conforme mostra
na imagem abaixo.

| Bobinadeira Produz - Media/dia 48
| ituacdo de cada bobinadei Quant Perca (%) Bobinas/Dia total/Dia
B(defeito) Funcionando, porem com alguma falha 97 10,00% 438 466
Parada "sem funcionamento" 13 100% 48,0 624
Funcionando normalmemte 80 0% 0,0 0
Total de bobinadeiras 190 Total de bobinas Perdidas/Dia 1090
Valor Médio do Kg Bobina |Peso médio da Bobina (Kg) 1,26
menor maior Valor Médio da Bobina (RS) RS 15,44
11,5 13 Valor Médio da Perca/Dia (RS) RS 16.817,98
Média 12,25 Valor Médio da Perca/Més (R$) [ RS 504.539,28
Valor Médio da Perca/Ano (RS$) [ RS 6.054.471,36

Figura 42 — Levantamento de Retorno do Projeto ap6s as Inspegdes/lubrificactes.

Entao podemos analisar que o retorno ganho com o projeto de implantacdo de manutencao
das bobinadeiras Lohia foi o valor de retorno no estudo do projeto subtraindo o retorno perdido
para a finalizacdo do projeto, com isso temos um valor de R$ 5.734.411,20
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7. Conclusoes

Este projeto nos mostrou a importancia de um acompanhamento em qualquer tipo de
maquina ou equipamento que seja, e que a falta dele pode trazer prejuizos que demore um certo
tempo para estabelecer as condi¢fes normais.

Através desse trabalho conseguimos ver os resultados de uma inspe¢do periddica e das
atividades preventivas, que neste caso, realizado conforme o manual do fabricante, conseguimos
reduzir e eliminar alguns problemas encontrados em nossa primeira inspecdo, no caso da
prevencdo de quebras e na oxidagdo de alguns componentes

Concluimos que este projeto alcangou todos os seus objetivos estabelecidos, que por meio
da implantagdo de um plano de manutencao eficaz, conseguimos ter uma melhor performance dos
equipamentos, gerando um impacto positivo na producdo, melhorando os nimeros de bobinas
produzidas

FG
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