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Resumo

As atividades da manutencdo tém sido caracterizadas como um problema dentro das
empresas, desde ha muitos anos. Contudo nos ultimos anos, a manutengdo tem sido vista de
outra maneira e tem sido reconhecida como uma parte fundamental e estratégica nas
empresas. Passando de ser um problema a uma atividade essencial ao ciclo de vida dos
equipamentos, e um meio de apoio a producdo, que combina acdes de gestao e técnicas com
a finalidade de obter elevada disponibilidade das equipamentos a baixos custos.

Esta mudanca advém da globalizagdo dos mercados, que deste modo fez com que as
organizacfes tenham que melhorar as suas prestacdes a todos os niveis para produzirem com
qualidade, a baixo custo e darem uma boa resposta ao consumidor final de forma satisfatéria
face as suas necessidades.

Para além de aumentar a disponibilidade dos equipamentos, de manter a producao
estavel e sem problemas, a manutencé@o é aplicada para garantir o bom funcionamento dos
equipamentos, tendo em vista a melhoria continua. Para se conseguir aplicar novas técnicas,
metodologias de apoio & manutencdo é necessario o estudo dos acontecimentos ocorridos no
servico da manutencdo, recorrendo a dados do histérico da manutencdo, de forma a averiguar
as causas das avarias, e dai estudar medidas e métodos de melhoria recorrendo a estudos que
tem em conta a vertente econémica e técnica.

Desta forma neste trabalho, ao longo dos quatro capitulos, sdo abordados varios temas
sobre a gestdo da manutencdo, conceitos e definicbes de forma a analisar a forma de
operacdo de um equipamento destrocador de madeira com componente de transporte numa
indUstria processadora de celulose.

O objetivo é avaliar os procedimentos de operacdo desse equipamento e as suas
consequéncias na disponibilidade e na manuten¢do do mesmo.

O caso vai ser tratado através do recurso a dados relativos ao histérico de manutencao,
pelo que também irdo ser abordados os problemas associados a correta identificagdo das
ocorréncias, a relacdo entre operacdo e manutencdo e a qualidade das intervengBes da
manutencao.

Com a andlise dos dados identifica-se as avarias/falhas que ocorrem mais sendo estas:
Avaria mecénica, Avaria elétrica, Substituicdo de navalha e Encravamentos. De Janeiro a
Setembro verifica-se que existe baixa disponibilidade, nos restantes meses ocorrem avarias de
forma sistematica contribuindo também desta forma para a diminuicdo da produtividade. Para
fazer face deve-se de rever o plano de manutencdo, e o planeamento de como se fazem as
intervencdes da manutencdo de forma a torna-los mais robustos e incrementar com novas
técnicas de gestdo de manutencdo. Realizar formacgdes para todos os colaboradores e
incrementar novos métodos de recolha e registo dos dados que evidencie o histérico da

manutencdo da melhor forma possivel.

Palavras-chave: manutencgdo, procedimento, andlise, intervencéo, qualidade.



Abstract

Maintenance activities have been characterized as a problem within companies for many
years. However in recent years, maintenance has been viewed in a different way and has been
recognized as a fundamental and strategic part in companies. From being a problem to an
activity essential to the life cycle of equipment, and a means of production support, which
combines management and technical actions to achieve high availability of equipment at low
costs.

This change comes from the globalization of markets, which has meant that organizations
have to improve their performance at all levels in order to produce quality at low cost and to
provide a good response to the end consumer satisfying their needs.
In addition to increasing equipment availability, maintaining stable and trouble-free production,
maintenance is applied to ensure the smooth operation of the equipment for continuous
improvement.

In order to be able to apply new techniques, maintenance support methodologies, it is
necessary to study the events that occurred in the maintenance service, using data from the
maintenance history, in order to find out the causes of the failures, and then study improvement
measures and methods using studies which take account of the economic and technical
aspects.

Thus in this paper, over the four chapters, various topics on maintenance management,
concepts and definitions are addressed in order to analyze the operation of a wood chipper
equipment with transport component in a pulp processing industry.
The objective is to evaluate the operating procedures of this equipment and its consequences
on its availability and maintenance.

The case will be addressed through the use of maintenance history data, so that problems
associated with the correct identification of occurrences, the relationship between operation and
maintenance, and the quality of maintenance interventions will be addressed.

The data analysis identifies the most frequent faults / failures: mechanical failure, electrical
failure, knife replacement and interlocks. From January to September, there is low availability in
the remaining months. Systematic malfunctions occur, thus also contributing to the decrease in
productivity. To cope with this, you need to review the maintenance plan, and plan how
maintenance interventions are made to make them more robust and incremental with new
maintenance management techniques. Conduct training for all employees and improve new

data collection and recording methods that make the best possible maintenance history.

Keywords: maintenance, procedure, analysis, intervention, quality.
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Capitulo 1

Introducao

Este primeiro capitulo tem como objetivo a introducdo e o enquadramento do tema da
tese, Otimizacdo e melhoramento da gestdo de um equipamento processador de madeira na

industria, bem como a especificacéo dos objetivos e motivagdo da dissertacao.

Este capitulo esta dividido em trés subcapitulos, em que no primeiro, Introdugcdo e Ambito
do trabalho, é apresentado a definicdo de manutencdo e a definicdo de destrogcamento. No
segundo subcapitulo sdo enumerados os objetivos e por Ultimo é no terceiro subcapitulo é

apresentado o esquema do trabalho.



1.1. Introduc&o e Ambito do trabalho

O presente trabalho pretende relatar o trabalho realizado no &mbito da unidade curricular
Estagio/Projeto/Dissertacao inserida no plano de estudos do Mestrado de Producdo na Escola
Superior de Tecnologia - Instituto Politécnico de Setubal.

A manutencdo define-se como o conjunto de acdes destinadas a assegurar o
funcionamento regular e permanente de maquinas, equipamentos, ferramentas e instalacées,
garantindo que se faca intervencdes em tempo oportuno de forma a evitar que se avarie ou que
haja uma diminuicdo do rendimento de um dado equipamento, ou qualquer outro tipo de
objetivo.

As interven¢Bes da manutencdo envolvem a conservacao, a adequacéo, a restauracdo, a
substituicdo e a preservacdo. A manutencdo ideal de uma maquina € a que permite alta
disponibilidade para a produ¢éo ao longo do tempo em que a maquina estiver em servico e a
um custo mais reduzido possivel.

Com a evolugéo da tecnologia, a manutencdo adquiriu outra dimenséo, aparecendo agora
com uma importancia diferenciada na inddstria, garantindo que estas sejam competitivas.

Fazendo com que varios fatores importantes das atividades industriais, relacionadas com
a producdo, qualidade e custos, passam a depender diretamente das condi¢cdes da
manutenc¢do e da qualidade desta.

Na industria da transformacé@o da madeira a manutengéo € um elo vital para a producéo e
para que os objetivos sejam alcancados. Com a dificuldade de se trabalhar com grandes
cargas quer de tamanho como de peso, a madeira torna-se por vezes uma matéria-prima dificil
de se transformar em cada etapa nos processos de fabrico quer num parque de madeiras,
numa industria de celulose, na producéo de Pellets ou na producéo de painéis de aglomerado.

Uma das fases importantes na transformacdo da madeira é a fase do destrogcamento,
onde opera o destrogador. Este equipamento promove a producdo de aparas através do corte
dos toros de madeira, com ajuda de facas que por meio da fragmentacdo mecénica da madeira

produz as aparas.

Em vista de colmatar a baixa disponibilidade deste equipamento, surge este trabalho, em

se vai analisar os modos de falha deste equipamento, através do histérico de manutengéo.

1.2. Objetivos

O objetivo deste trabalho € avaliar, recorrendo aos dados retirados do histérico de
manutencdo fornecidos por uma empresa da regido, os procedimentos de operacdo, a
disponibilidade, os modos de falhas e as a¢des da manutencdo num equipamento processador
na inddstria, denominado de destrocador.

Também tem-se como objetivo de identificar problemas associados entre operacdo e

manutencao, qualidade das interven¢gdes da manutencao e na forma que a producéo utiliza o



equipamento e de como se faz a identificacdo das ocorréncias de modo a aumentar a
disponibilidade deste equipamento.

Para o fabrico de qualquer produto que provem da madeira como o papel, Pellets, painéis
de aglomerado, é necessario um grande numero de fases produtivas, desde que chega ao
parque de madeiras, passando pelo armazenamento, transporte da mesma, e por Ultimo nas
fases de transformacéo da madeira.

Das respetivas fases da cadeia produtiva, € de referir que a fase de destrogamento é
talvez uma das fases mais delicadas.

O destrogamento € realizado através de um equipamento, denominado destrocador, em
que este desfaz a madeira produzindo aparas desta. Para que se consiga atingir esta fase de
processamento a madeira € encaminhada até ao destro¢ador por meio de um transportador de
toros, apds passar pelo destrocador as aparas sdo encaminhadas também por um
transportador para este fim.

E de salientar a importancia que tem desde a rececdo dos toros de madeira, na
separacao/ordenacdo do mesmo por tamanho, idade, entre outras caracteristicas para que se
consiga obter lotes de matéria-prima com se ir4 trabalhar mais ou menos homogéneas e que
estejam adequadas as respetivas caracteristicas de processamento até aos procedimentos de
operacdo. Pois 0 mau manuseamento, ma introdu¢cdo da matéria-prima nos equipamentos
proporcionard num aumento da indisponibilidade dos equipamentos, neste contexto o trabalho
visa 0 estudo deste equipamento que é fulcral pois a sua falha/avaria ou até o encravamento

da mesma acarreta um elevado nivel de quebras de producéo.

1.3. Esquema do trabalho

Este trabalho apresenta-se dividido em quatro capitulos principais, em que se tenta
explorar em todos os sentidos os pontos mais importantes que dao origem a este trabalho.

No primeiro capitulo é realizada uma pequena introducdo ao tema em estudo,
posteriormente apresentam-se 0s objetivos bem como a estrutura do mesmo.

No segundo capitulo apresenta-se a revisdo bibliogréfica inicial, de forma a haver um
enquadramento dos temas envolvidos neste trabalho, através de pesquisas sobre os
desenvolvimentos técnicos e cientificos que foram sidos publicados em artigos, livros e casos
de estudo referentes ao tema de estudo.

Este apresenta uma revisdo bibliografica sobre a gestdo da manutencao e gestdo de
equipamentos. Referente & gestdo da manutencado é dividida numa primeira parte em que se
aborda de forma breve a histéria da manutencao, a definicdo e objetivos da manutencédo e a
sua importancia, bem como os varios tipos de manutencédo existentes. Também aborda-se o
tema Manutencéo produtiva total, onde se relata um pouco a historia desta metodologia, 0s
seus pilares, as perdas, como as medidas para fazer face as perdas, as fases de
implementacdo da metodologia bem como as ferramentas de melhoria continua. No

subcapitulo: Gestdo de equipamentos aborda-se os seguintes pontos: Normas 55000/1/2 bem



como a sua estrutura, a influéncia na manutencdo que estas normas tém; indicadores de
desempenho da manutencédo; falhas e avarias; Otimizacdo da disponibilidade e dos custos
inerentes a um equipamento.

No terceiro capitulo também de forma a ser percetivel realiza-se um estudo sobre os
equipamentos ligados ao tema deste trabalho. Abordar-se-4 de forma mais detalhada o
equipamento e processo de destrocamento. Este capitulo também contempla a analise do
registo historico de dados do equipamento em estudo onde se apresenta as conclusdes do
estudo realizado.

Por dltimo, no capitulo quarto, apresentam-se as conclusfes do trabalho realizado, bem
como propostas futuras de trabalho.



Capitulo 2
Revisao Bibliografica

Neste capitulo apresenta-se a revisdo bibliografica relativamente ao tema da tese,
Melhoramento da gestdo de um equipamento processador de madeira na inddstria. Com a reviséo
bibliografica pretende-se clarificar em que é utilizado o conceito de manutencéo no referente trabalho.
Este capitulo teve um contributo ao longo do trabalho realizado porque ajudou a compreender e a
ligar a teoria ao caso de estudo. Este capitulo esta subdividido em duas partes desenvolvendo os

seguintes temas: Gestao da manutencéo e gestdo de equipamentos.



2.1. Gestao da Manutencao

2.1.1. Historia da manutencéao

Formas simples de manutencdo, como a conservacao e reparacdo de objetos, ferramentas e
outros utensilios, podem ser observadas desde os primérdios das civilizagdes(Germano, 2018). Os
primeiros registos da manutencao datam a partir do século X quando os Vikings dependiam muito da
manutencdo para manter 0s navios operacionais quer para enfrentarem as duras batalhas como para
as deslocacfes necessarias para a subsisténcia(Germano, 2018).

Contudo s6 com a invencdo das primeiras maquinas a vapor (século XVI) e a revolugéo
industrial (século XVII) é realmente impulsionada e a manutengdo emergiu na inddstria, como forma
de garantir a continuidade do trabalho, firmando-se como necessidade absoluta(Morenghi,
2005)(Costa, 2013).

Nesta fase a manutencdo era assegurada pelo proprio operador da maquina e este tipo de
manutencdo perdurou até a primeira guerra mundial quando se introduziram as primeiras linhas de
producéo por Henry Ford, onde a manutengéo passou a ser algo importante e passou a ser realizada
por sistemas de manutencao mais ageis e eficazes que anteriormente. S6 com o passar dos anos é
gue a manutencdo deixou de ser vista como um mal necessario a uma fungdo estratégica nas
empresas(Custédio, 2016).

A expressao “Manutengédo” tem origem no vocabulario militar, sendo utilizada no sentido de
manter as unidades de combate operacionais a um nivel constante. Hoje em dia a manutencgéo
define-se como sendo o0 conjunto de ac¢Bes destinadas a assegurar o bom funcionamento das
maquinas e das instalagbes, garantindo que existe intervengdes em tempo oportuno de forma a evitar
que se avarie ou que haja uma quebra de rendimento de uma dada maquina ou qualquer outro tipo
de objeto ou instalacéo(Queiroz, 2015)(Amaral, 2013).

Ao longo destes anos todos com o0s avangos técnicos e tecnoldgicos da inddstria os
equipamentos de producéo tem sofrido muitas alteracbes e desenvolvimentos importantes(Sousa,
2018)(Heleno, 2014):

e Aumento do caracter de automatizacao
e Aumento dos custos (devido ao maior investimento)
e Crescente eliminagdo dos problemas e avarias nas maquinas

Desenvolvimentos que surgiram face a exigéncia imposta pelos novos métodos de producgdo, como o

“Jus-in-time”.

A evolugdo da manutencdo teve quatro geracdes como se descreve a seguir e na tabela 2.1 de
forma resumida:

e 12 Geracdo: a primeira geracdo engloba o periodo anterior a segunda guerra mundial, onde a
indUstria era muito pouco mecanizada. Os equipamentos eram na sua grande maioria muito
simples e na sua maioria sobredimensionados. Nesta fase ndo era necessario uma producéo em
massa e a produtividade ndo era alvo de preocupac¢do. Assim nesta fase o nivel da manutencdo

era muito rudimentar e se baseava meramente em servicos de limpeza, lubrificacdo e reparo



apoés a falha ou manutengdo de emergéncia, sendo introduzido nesta fase o conceito de
manutengdo corretiva(Sousa, 2018)(Amaral, 2013).

22 Geracdo: a segunda geracgdo ocorreu desde a segunda guerra mundial até meados dos anos
80. O aumento da procura de bens ao mesmo tempo que houve uma diminuicdo dos recursos
humanos nas fabricas levou ao aumento da mecanizacdo. No inicio dos anos 50, os
equipamentos valorizaram-se muito devido ao aumento da automatizacdo face a geragdo dos
equipamentos predominante na primeira geracdo. Esta fase também foi caracterizada pela
disponibilidade crescente e maior vida Util dos equipamentos, pelas intervengBes preventivas,
baseadas no tempo de uso apds a Ultima intervencdo, pelo registo de manutencdo(Sousa,
2018)(Heleno, 2014)(Pereira, 2009).

32 Geracdo: a terceira comeca a partir da década de 80 onde se acelerou o processo de
mudancas nas indUstrias. A paralisacdo, ao diminuir a produgdo, aumentar os custos e afetar a
qualidade dos produtos, torna-se uma preocupa¢do generalizada, uma meta atingir. Também
caracterizado pelo aumento significativo da disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos,
pela melhoria na relacdo entre custo e o beneficio da manutencdo, por intervencdes da
manutencdo predominadas pela analise da condicdo e no risco da falha, pela melhoria da
gualidade dos produtos e também caracterizada por uma maior preocupacdo com 0 meio
ambiente, seguranca e salde do trabalhar, pelo desenvolvimento tecnoldgico tanto a nivel de
Hardware como de Software, com a revolu¢éo dos computadores portateis mais eficientes e mais
rdpidos e por potentes Softwares e a introducdo da gestdo da manutencdo em
Softwares(Custédio, 2016)(Sousa, 2018).

42 Geracdo: esta fase comega no ano 2000, desenvolvimentos em relacdo a manutencao
continuam a ser interesse e tema de desenvolvimento, onde ocorre uma consolidacdo das
atividades de engenharia da manutencdo dentro do sistema organizacional. As técnicas de
manutencéo preditiva séo utilizadas com efetividade e existe um grande interesse por parte de
todos na empresa e todos retinem forgas em atividades de forma os equipamentos terem maior
confiabilidade e disponibilidade. Nesta geracdo a manutencdo tem o desafio de minimizar as
falhas prematuras e o0s projetos desenvolvidos tem como privilegio os aspetos como
manutibilidade, confiabilidade e disponibilidade(Custédio, 2016).



Tabela 2.1 — Resumo da evolucédo da Manutencéo (Santos M. , 2018)

12 Geracéao 22 Geragao 32 Geracgéo 43 Geracéao

1940 — 1950 1960 - 1980 1980 — 1990 >2000
-Reparacao apos -Maior - Maior - Gestéo do risco
avaria disponibilidade disponibilidade e aplicada a ativos

das instalacfes
-Maior vida util
dos
equipamentos
-Custos menores

confiabilidade
das instalactes
- Maior
seguranca

- Melhor
gualidade dos
produtos

- Auséncia de
danos no meio-
ambiente

- Maior vida util

dos

- Confiabilidade
humana

- Novos métodos
preditivos

- Analise na medicéo
e demonstragéo de
resultados

- Maior disponibilidade
e confiabilidade das
instalacdes

- Maior seguranca

- Melhor qualidade

equipamentos dos produtos
- Maior - Auséncia de danos
efetividade de no meio-ambiente
custo - Maior vida util dos
equipamentos
- Maior efetividade de

custo

2.1.2. Defini¢éo e objetivos da manutencao

A manutencdo percebe-se como o conjunto de ac¢des que tem como objetivo o bom
funcionamento das instalacdes e dos equipamentos com o fim de que estes sejam intervencionados
no tempo devido para evitar assim que avariem ou que diminuam o seu rendimento (Didelet & Sena,
2016) (Sousa, 2018). Com a manutencdo pretende-se efetuar as operacdes de lubrificagéo,
observacéo dos equipamentos, melhoramentos e reparacdo, permitindo assim conservar o estado do
equipamento podendo assim prosseguir com a qualidade da produgédo. Entende-se como boa
manutencdo a execucdo de todas estas operagfes por um custo global minimo (Didelet & Sena,
20186).

Em termos operacionais pretende-se conseguir com a manutencdo: uma boa execucdo das
operacgdes de fabricagdo, com o melhor custo, seguranc¢a e qualidade, como no caso da manutencao

dos equipamentos da producdo. Também se pretende conseguir um bom desempenho em termos de



custo e conforto, como acontece em areas dos hospitais, e em diversas areas. Segundo a norma
portuguesa NP EN 3306:2007, a manutencdo € a agrupacdo de todas as técnicas, de gestdo e
administracdo, durante o ciclo de vida de um bem destinadas a repor ou manter num estado em que
pode desempenhar a funcdo requerida. Atualmente é importante para que uma empresa tenha
sucesso no mercado atual ter uma boa intervencao da manutencéo (Didelet & Sena, 2016).

Embora os fabricantes dos equipamentos recomendem a realizacdo da manutencdo dos
equipamentos para a boa funcionalidade dos mesmos nao € possivel garantir que os equipamentos
estejam livres de avarias durante a vida util dos mesmos (Didelet & Sena, 2016).

A manutencdo € um fator muito importante nos custos dos servigcos prestados ou bens
produzidos assim como a qualidade dos mesmos. Assim pretende-se ver a manutencdo como um
benéfico e ndo como um custo (Didelet & Viegas, 2003).

Os objetivos pretendidos com a realizagdo da manutencdo nos equipamentos sdo de conseguir
a melhoria da manutibilidade ou de diminuir o nimero de avarias verificas melhorando assim a
fiabilidade dos equipamentos (Didelet & Sena, 2016).

A manutencdo de um equipamento deve ser realizada durante o ciclo de vida do mesmo,
garantindo assim um correto desenvolvimento e prestacdo do mesmo de forma econémica e eficaz
(Didelet & Sena, 2016) (Balaca, 2015).

Define-se os objetivos da manutencéo:

e Custo — As solugdes procuradas pela manutencdo devem minimizar os custos globais
do produto.

e Qualidade — A manutenc¢do pretende conseguir um bom desempenho das maquinas,
com um reduzido defeito da producéo e também um bom tratamento do ambiente.

e Seguranga — A manutencgado procura que a seguranca dos equipamentos, das pessoas,
deve ser uma referéncia omnipresente e nao negociavel.

o Disponibilidade — A manutencdo procura que 0s equipamentos estejam 0 maximo
tempo possivel operacional.

E muito complexo otimizar todos estes fatores de forma conjunta. E da responsabilidade da

manutenc¢do procurar o melhor para cada objetivo que tenha a empresa.

2.1.3. Importancia estratégica da manutencao

Com a globalizagdo da economia, e em busca de melhorar a qualidade total nos servicos,
produtos e ambiental, a manutencdo passou a ser meta nos dias de hoje e como tal hoje em dia a
manutencao é reconhecida como uma das areas mais importantes da atividade industrial, sendo um
dos fatores fundamentais da economia e sucesso das empresas (Nina, 2016) (Moro & Auras, 2007).
Passando de ser considerada um “mal necessario” por parte de alguns elementos nas organizagdes a
ser uma das atividades com mais peso nas empresas. Os fatores que levaram a esta mudanca foram:
as questbes ambientais, de seguranca, itens de garantia e responsabilidade com os consumidores,
envelhecimento de edificios e equipamentos, a reducdo de custos, agilidade de entrega,

confiabilidade de entrega, flexibilidade e compromisso e outros fatores competitivos que emergiram
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com a grande evolucdo industrial como se pode ver na figura 2.1. Sente-se uma importancia
crescente da manutencao como um dos vetores fundamentais para a competitividade econdmica das

empresas (Silva, 2013).

Esgotamento de
matérias-primas

Preservagao e

Deterioragao da protecio ambiental

rasisténcia ao
desgaste dos
equipamento

Exigencias crascentes
da qualidade dos
equipamentos & da
mianutengao em
particular

Aumento dos custos
de manutengao

Seguranga das

pessoas, dos Importancia Automacdo crescenta
equipam.enfn:s e do Crescente Desenvolvimento

patnimanio Da tecnoldgico dos

Kelhoria da MEIHLItEI'II;ﬁD equipamentos

qualidade de vida

Figura 2.1 — A importancia crescente da manutencao (Nina, 2016).

Pode-se assim dizer que a manutencdo tem um contributo para o bom desempenho produtivo,
seguranca, qualidade do produto, rentabilidade econémica do processo produtivo e preservacao dos
equipamentos. A crescente exigéncia das normas da qualidade, referentes a manutencédo reforca o

reconhecimento da importancia da manutencgéo (Laurila, 2017).

2.1.4. A interdisciplinaridade da manutencao

Numa empresa a manutencao abrange diversas areas, todas com um papel importante para o
desenvolvimento das praticas de manutencdo. Pode-se enumerar algumas areas que englobam a
manutenc¢do, tais como (Queiroz, 2015) (Sousa, 2018):

e Investigacdo operacional

e Gestdo de informacédo

e Engenharia

o Fiabilidade

e Contabilidade geral e analitica

e (Gestdo de Stocks/Pecas — de — reserva
e Qualidade

A investigacdo operacional através do uso de modelos matematicos, estatisticos e de

algoritmos auxilia na tomada de decis&o. E importante em todo o processo de gestdo da manutencéo,
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gue se destaca no desenvolvimento de algoritmos que estdo no sistema de informacéo de apoio a

gestdo da manutencgéo (Queiroz, 2015) (Sousa, 2018).

A gestdo da informagdo constitui um pilar muito importante no monitoramento e controlo da
manutencdo, sendo determinante para a gestdo do histérico de avarias das maquinas, para se
realizar posteriormente a sua analise, para céalculos de racio de gestdo e desenvolvimento das

intervencdes da manutencéo (Queiroz, 2015) (Sousa, 2018).

A engenharia esta presente em todos os niveis da organizacdo da manutencdo e em todas as
fases da manutencao, bem como nas varias especialidades, designadamente, eletrénica, mecanica,
entre outras (Queiroz, 2015) (Sousa, 2018).

A fiabilidade é uma vertente transversal na manutencdo, como por exemplo, no planeamento
das intervencdes, em todas as fases dos ciclos de vida de objetos de manutencdo (Queiroz, 2015)
(Sousa, 2018).

A faturacéo € mais presente quando a manutencgédo € prestada por terceiros, ou seja, quando a

manutenc¢do é subcontratada (Queiroz, 2015) (Sousa, 2018).

A contabilidade geral e analitica tem um papel muito importante, acompanhando o orgcamento
da manutencdo, para a tomada de decisGes para se proceder as amortizacdes e reintegracbes dos
equipamentos e reparagbes, assim deve-se anexar a contabilidade, todos os dados dos

equipamentos introduzidos no sistema de gestéo (Queiroz, 2015) (Sousa, 2018).

A gestdo de Stocks/pegas — de — reserva é importante para se realizar uma boa intervengéo
de manutencdo, pois para se realizar uma intervengdo de manutencao € indispensavel que todas as
pecas — de — reserva estejam disponiveis. E também importante que exista uma interligacéo
otimizada entre a manutencdo e a logistica para que o tempo associado a disponibilizacéo e

aplicacéo seja o minimo possivel (Queiroz, 2015) (Sousa, 2018).

O sistema de qualidade esta intrinsecamente ligada com a manuten¢éo. Os niveis de exigéncia
do mercado fazem com que a organizacao tenha que manter ou elevar a fasquia da qualidade para

que consiga manter-se competitiva e que continue a ter acreditacao (Queiroz, 2015).

2.1.5. Manutencédo Produtiva Total (TPM — Total Productive Maintenance)

A manutencdo produtiva total € uma filosofia de gestdo da manutencao que surgiu inicialmente,
no Japdo no inicio da década de 70 com a implantacdo da técnica produtiva Kanban, na empresa
Nippon Denso do grupo Toyota (Coelho, 2008) (Didelet & Viegas, 2003).

Num mundo cada vez mais evoluido, global e competitivo, a indUstria tem como primordial os

seguintes elementos estratégicos: custo, qualidade e flexibilidade. A manutencdo integrada como
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parte da producao pode influenciar os referidos elementos estratégicos, de forma positiva ou negativa
(Coelho, 2008) (Didelet & Viegas, 2003).

Décadas antes foram estudadas e desenvolvidas técnicas, conceitos com o intuito de maximizar
o desempenho das empresas, ao nivel da produtividade e da manutibilidade. Embora se tenham
desenvolvido enumeras técnicas, metodologias ao longo destes anos todos, a que mais se destaca e
é a Manutencdo produtiva total, que é largamente reconhecida como uma arma estratégica na
melhoria da performance produtiva da industria (Coelho, 2008) (Didelet & Viegas, 2003).

2.1.5.1. Breve histéria da Manutencdo Produtiva Total (TPM — Total Productive

Maintenance)

Durante muitos anos a industria funcionava com um sistema de manutencédo dispendioso e
rudimentar, onde as intervengbes da manutencdo eram executadas quando ja ndo era possivel
operar 0 equipamento. Apds a segunda guerra mundial, a inddstria Japonesa mais sensibilizada
verificou que teriam que tomar medidas e fazer com que os seus produtos tivessem mais qualidade,
de forma a serem mais bem-sucedidos no mercado interno e mundial (Santos M. , 2018) (Sun, 2018).

De forma a colmatar esta fragilidade, os interessados em fazer com que a qualidade dos seus
produtos melhorasse, procuraram especialistas no controlo estatistico como Walter Andrew Shewart
ou a Wiliam Edwards Deming. Em 1950, a Unido Japonesa de Cientistas engenheiros (JUSE)
convidaram ao Dr. Deming, devido ao conhecimento que tinha pelo Japéo e a sua cultura, para que
fosse dar umas palestras sobre qualidade e controlo estatistico de processos (Santos M. , 2018)
(Sun, 2018).

Este especialista esteve encarregado de otimizar a qualidade na produ¢do do armamento dos
Estados Unidos durante a segunda guerra mundial, este comec¢ou por mostrar aos Japoneses como
podiam controlar, por meio da andalise estatistica, a qualidade dos seus produtos durante o processo
de fabrico. Este tipo de controlo permitia entender “o que as maquinas dizem”, ja que a qualidade
flutua durante o processo de fabrico. Com este cruzamento de informacdes, Seiichi Nakajima iniciou o
estudo da manutencéo preventiva Americana (Preventive Maintenance — PM), e em 1962 visitou pela
primeira vez os Estados Unidos, iniciando a partir dai, visitas a empresas Americanas e Europeias
com o intuito de estudar os seus processos produtivos de forma aprender mais sobre 0s seus
sistemas de manutencgéo preventiva (Santos M. , 2018) (Sun, 2018).

Na década de 60, com a evolucdo dos equipamentos, sendo estes cada vez mais automaticos,
algumas empresas Japonesas evoluiram da manutencao preventiva, para uma primeira abordagem a
manutencdo produtiva, envolvendo apenas os departamentos de producdo, com esta evolucéo faz
com que os operadores estivessem mais ativos pela ajuda que davam a manutengéo, pois esta nao
tinha colaboradores suficientes para fazer frente as enumeras falhas nas maquinas (Santos M. ,
2018) (Sun, 2018).

Pelo facto de ndo haver tantos colaboradores nas equipas de manutencdo algumas tarefas de
manutenc¢ao rotineiras, como limpeza, lubrificacdo, reparacdo de pequenas anomalias passaram a

ser executadas pelos proprios operadores da maquina (Santos M. , 2018).
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No inicio da década de 70, Seiichi Nakajima com a combinacao das ideias que até entdo ja tinha
cimentado sobre a manutengdo, com o0s conceitos Total Quality Control envolvendo todos os
colaboradores de cada empresa, criou a Manutencdo Produtiva Total, tornando este sistema num
sistema muito reconhecido a nivel mundial (Santos M. , 2018) (Sun, 2018).

A diferenca entre a manutencao preventiva que Nakajima absorveu pelo seu estudo e digresséo
aos Estados Unidos, e a que implementou é que a manutencéo preventiva realizada nas empresas
Americanas a manutengdo era somente realizada pela manutencdo ndo tendo mais ninguém a
colaborar, em que os operadores sO tinham como funcao a tarefa de produzir, ao passo que nas
empresas Japonesas que tinham implementado a manuteng@o preventiva total, era requerida o

envolvimento e participacdo por parte de todos os colaboradores (Santos M. , 2018) (Sun, 2018).

2.1.5.2. Definigéo e objetivos da Manutenc¢do Produtiva Total

A manutencdo produtiva total € uma metodologia de melhoramento, com uma aproximacao
inovadora a manutencao, que conduz a otimizagao dos equipamentos, eliminando falhas e possiveis
causas de falha. Esta metodologia promove a manuten¢édo autbnoma executada pelos operadores de
producéo, integrada nas suas tarefas rotineiras, como manter uma instalacdo ou equipamento no seu
devido estado, 0 que leva ao aumento da produtividade conseguida pela maior disponibilidade dos
equipamentos e de uma melhoria da qualidade dos produtos produzidos (Santos M. , 2018).

Desta forma consegue-se evolucionar e reeducar e formar as pessoas para as acbes de
prevencdo de melhoria continua, garantindo o aumento da fiabilidade dos equipamentos e da
capacidade dos seus processos, sem investimentos adicionais (Santos M. , 2018).

A metodologia TPM significa zero quebras nas maquinas, ao lado de zero defeitos nos produtos
e zero perdas nos processos. Este representa um pilar de desenvolvimento e melhoramento da
Performance de qualquer indUstria, através da maximizacéo da eficiéncia dos equipamentos (Santos
M., 2018).

Um dos principais focos da TPM, “zero de quebras” dos equipamentos, € necessario promover
formagBes na qual os operadores se sintam importantes e assim criando mais sentimento de
responsabilidade e interesse pelas suas maquinas, aprendendo mais sobre elas, desta forma
conseguir pelo conhecimento adquirido mais conhecimento pelas maquinas e poderem conseguir
perceber quando esta estd com problemas, dar opini6es de como maximizar alguma tarefa a realizar,
tornando-se assim num elemento chave (Santos M. , 2018).

Este método promove e realca a importancia da manutengdo como uma fungéo Util para a
empresa, sendo esta area que mantém operacional os equipamentos (Santos M. , 2018).

Como referido anteriormente os colaboradores da producao nesta metodologia realizam tarefas
mais simples e rotineiras de manutencdo. Tem ainda a obrigacdo de contactar a equipa de
manuten¢do quando vejam alguma anomalia que estes ndo tenham capacidade de resolver (Nabeiro,
2015).

A equipa de manutengdo deve ser responsavel pelas intervengBes ao nivel dos problemas

reportados pela producéo, bem como realizar inspe¢cfes e/ou revisbes mais complexas (Nabeiro,
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2015).

Os engenheiros tém o papel de planear, projetar e desenvolver maquinas e equipamentos que
sejam mais robustos e que tenham pouca necessidade de manutencéo (Nabeiro, 2015).

Por ultimo, também ¢é de salientar a importancia por parte das chefias a nivel motivacional na
implementacao da manuten¢éo produtiva total (Nabeiro, 2015).

Como descrito e de forma a entender-se na figura 2.2 pode-se ver o envolvimento e relacdo
existente entre os varios departamentos, e os varios colaboradores passando pelos colaboradores da
producdo, manutencdo, engenharia e reforcar a ideia que esta metodologia transmite que o

envolvimento por parte de todos na organizacéo e de grande importancia.

Garantir as
Colaboradores melhores
da produgao condigdes
operaciongis:

Melhorara
manutibilidade
do

EqQuipamento

Engenheiros

Figura 2.2 — Partes envolvidas na metodologia TPM (Nabeiro, 2015).

Da definicao da TPM identifica-se os seguintes principios (Monteiro, 2013) (Coelho, 2008):

e Maximizar da eficiéncia e eficacia dos equipamentos

e Desenvolver um sistema de manutencao produtiva para a vida Gtil dos equipamentos

e Envolver na implementacdo da TPM, os departamentos de Projetam e executam a
manutenc¢do dos equipamentos

e Envolver todos os colaboradores da empresa, desde os membros da direcdo ao mais baixo
nivel hierarquico da empresa (ver figura 2.2 a cima)

e Utilizar a gestdo da motivagdo como forma de promover a TPM, realizando atividades

auténomas em pequenos grupos.
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Tabela 2.2 — Objetivos gerais da Manutencdo Produtiva Total (Sousa, 2018)

Produtividade -Aumento do rendimento das maquinas
-Reducdo das paragens ndo planeadas de

maquinas

Qualidade -Melhoria da capacidade de processos
-Diminuir o retrabalho
-Diminuicéo de reclamacdes dos clientes
Custos -Reducéo dos custos industriais
-Menos consumo de pecgas de reserva nas
maquinas
-Reducéo de trabalho
Entrega -Reducéo de Stocks
-Melhora a fiabilidade nos prazos de entrega
Seguranca/Meio Ambiente -Reducéo de acidentes de trabalho
-Diminuicdo de lixo nos equipamentos e
desperdicios
-Economia de material e energia
Motivacéo dos funcionarios -Aumento do numero de ideias de melhoria
-Criagdo de uma mentalidade de melhoria

continua

2.1.5.3. Os Pilares da Manutencéo Produtiva Total

Na Manutencdo Produtiva Total para eliminar as perdas dos equipamentos, implementou-se oito
atividades importantes que passaram a ser designadas como os “ 8 Pilares” que ajudam no
desenvolvimento da metodologia TPM (Santos M. , 2018).

Até que concluisse a estrutura de apoio no desenvolvimento da TPM, esta passou por trés
fases: a primeira fase tinha como principal objetivo a produ¢do com zero quebras, apenas sustentada
com cinco pilares. A segunda fase em 1989 incrementou-se mais trés atividades, ficando ao todo oito
atividades a aplicar em toda a empresa que sustentam os oito pilares e estas atividades tem como
objetivo chegar as zero perdas. Por Ultimo, a terceira fase em 1997, conhecida por TPM, esta
geracao tem como objetivo a reducao de custos, através da obtencéo de zero quebras e zero perdas,
que se desenvolvem ao longo dos oito pilares (Santos M. , 2018).

O modelo TPM considera a concecao do ciclo de vida dos equipamentos assentando assim nos
oito pilares. Para a manutengdo produtiva total seja implementada corretamente e que funcione é
necessario uma perfeita sintonia e organizacéo da equipa de trabalho, este grupo de trabalho deve de
seguir a metodologia baseada nos oito pilares da TPM em que cada pilar encontra-se inserido num
sistema de gestdo integrado (Santos M. , 2018) (Lopes, 2016).

Também é de extrema importancia salientar, que a base de sustentacéo de qualquer pilar da

TPM séo as ferramentas de melhoria continua tais como, os 5S, Diagrama de Ishikawa, Ciclo PDCA e
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0s 5 Porqués (Santos M. , 2018) (Lopes, 2016).
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Educacio e Treino

I N
£ 3
£ g
2 s

Melharias Especificas
Manutengdo da
Qualidade
Controlo Inicial
Gestdo administrativa

Ferramentas Lean |

Estabilidade

Figura 2.3 — Oito pilares da Manutenc¢&o Produtiva Total (Santos M., 2018)

Pilar: Educacéo e treino

O pilar educacgéo e treino é um pilar muito importante no alicercamento da metodologia TPM. O
objetivo deste pilar € desenvolver competéncias de todos os colaboradores para que estes consigam
superar 0s problemas que ocorrem no dia-a-dia quando estes tenham que funcionar com
equipamentos que habitualmente tenham que usar no seu posto de trabalho (Santos M. , 2018)
(Monteiro, 2013).

Pilar: Manutencdo Autbnoma

Este pilar tem por base a ferramenta de melhoria continua os 5 S’s. Neste segundo pilar
pequenos grupos auténomos tem como objetivo cuidar dos equipamentos onde trabalham
diariamente, identificar as suas perdas e implementar melhorias. A equipa de manutencdo é
responsavel pelas tarefas dos operadores e dos equipamentos (na produgdo) no que se refere acbes
pequenas de manutencdo — Manutencdo Autonoma. Com o tempo os colaboradores véao ficando mais
auténomos e realizam atividades de limpeza, inspecao visual entre outras atividades (Santos M. ,

2018) (Monteiro, 2013).

Pilar: Manutencéo Planeada

A manutencado planeada tem como objetivo, manter os equipamentos operacionais sem falhas,
para que a producdo funcione bem, produzindo os produtos isentos de problemas, para que os
clientes internos e externos figuem satisfeitos. Os técnicos de manutengdo tem que ter uma postura
pro-ativa, antecipando-se aos problemas, e também tem a funcdo de ajudar os operadores de

producdo a conseguirem aumentar as suas competéncias ao nivel da manutengdo. De modo geral
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funciona aliada a um sistema de gestdo de informacdo e controlo onde preparam as intervencdes
para cada equipamento, cumprindo os planeamentos da manutencdo (Santos M. , 2018) (Monteiro,
2013).

Pilar: Melhoria Especifica

Este pilar tem por base as técnicas de melhoria continua, serve para a melhoria individual dos
equipamentos e aumentar a eficiéncia, designando-se de OEE — Overall Equipment Effectiveness.
Este método reduz as grandes perdas da empresa, identifica a maior perda de um equipamento,
processo produtivo ou administrativo e resolve essa perda, por intermedio das ferramentas de
melhoria continua e pela equipa de manutenc¢éo (Santos M. , 2018) (Monteiro, 2013).

Pilar: Seguranga Higiene e Meio Ambiente

Este pilar tem como objetivo de criar locais de trabalho e zonas circundantes, limpas, sem
poluicdo, seguras e ergondémicas de modo que os utilizadores tenham gosto em trabalhar e que se
sintam bem (Santos M. , 2018) (Monteiro, 2013).

Pilar: Manutencéo da Qualidade

Este pilar concentra-se na total satisfacdo do cliente, excedendo as espectativas sempre que
possivel, produzindo produtos sem defeitos. Para cumprir, tem que ser garantido, de forma
sistematica, que nenhuma maquina produza fora dos padrdes, para nao afetar a qualidade final dos
produtos (Santos M. , 2018) (Monteiro, 2013).

Pilar: Controlo Inicial

Tem como finalidade, o planeamento e desenvolvimento de atividades de melhoria, logo na fase
de projeto de novos equipamentos ou durante a renovacao dos equipamentos ja existentes, para que
funcionem melhor, livres de falhas, livres de manutencéo (Santos M. , 2018) (Monteiro, 2013).

Pilar: Gestdo Administrativa

Este pilar tem como objetivo de aumentar a eficiéncia da area administrativa, eliminando todas
as tarefas/processos administrativos que ndo ajudam a ter maior rapidez e maior qualidade (Santos
M., 2018) (Monteiro, 2013).
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Tabela 2.3 — Tabela resumo dos 8 Pilares da Manutenc¢&o Produtiva Total (Melo & Loos, 2018) (Coelho, 2008)

Pilar Objetivos Participantes Etapas de implantacéo Atividades Especificas
Educacéo e - Aumento da competéncia dos - Operadores de - Determinacao do perfil ideal - Fundamentos de manutencao
Treino operadores de producao e técnicos de producéo quer do operador como do - Competéncias de reparagéo

manutenc¢ao - Técnicos de técnico de manutengéo -Detecédo de avarias e 0 seu
manutencgao - Avaliacdo da situacdo atual diagnostico
- Elaboragédo do plano de treino - Ferramentas béasicas da
para operadores e técnicos de gualidade, e de monitoramento
manutengéo do processo
- Implantagéo do plano - Melhoria continua, técnica de
- Determinacdo de um sistema resolucdo de problemas
de avaliacao
- Criagdo de um ambiente de
autodesenvolvimento
- Avaliacéo das atividades e
estudos de métodos para
atividades futuras
Manutencéo - Operadores conhecerem e - Equipas de - Efetuar limpeza inicial
Auténoma compreenderem o0 equipamento operadores - Criar condi¢des de limpeza de

- Operadores cuidarem do equipamento

inspecao

- Elaborar competéncias de
limpeza e lubrificacdo

- Adquirir competéncias de

inspecéo geral do equipamento
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Manutencéo

Planeada

Melhoria

Especifica

- Operacbes de Manutencao mais

eficientes e rentaveis

- Zero avarias
- Zero falhas

- Zero paragens

- Departamento da

Manutencéao

- Producéo
- Manutencéo
- Departamento de

Engenharia

- Andlise da diferenca entre
condicdes basicas e condicao
atual

- Melhorias nos métodos atuais
- Desenvolvimento dos padrbes

de manutenc¢éo

- Medidas para prolongar a vida

Gtil do equipamento e controlar
as possiveis falhas

- Melhoria da eficiéncia do
equipamento

- Diagnéstico geral do
equipamento

- Uso adequado do
equipamento até ao seu limite
- Reducéo das grandes
paragens que geram
ineficiéncias

- Melhoria da eficiéncia global
dos equipamentos (OEE)

- Melhoria da produtividade do
trabalho

- Promocéo da producdo sem

- Padronizar acdes de controlo

- Efetuar o controlo continuo dos
equipamentos

- Manutencao e inspecao
periédica

- Controlo do Stock das pecas
sobresselentes

- Andlise de paragens

- Identificar as grandes perdas
existentes nos equipamentos

- Calcular o OEE e definicéo de
objetivos

- Analisar e detetar causas

- ldentificar e estabelecer
condicdes ideais do

equipamento
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Seguranca
Higiene e Meio

Ambiente

Manutencéo da
Qualidade

- Um local de trabalho limpo e agradavel
- Evitar/Eliminar acidentes

- Evitar/Eliminar poluicéo

- Garantir 100% de qualidade do produto,

estabelecendo e mantendo condi¢des

Todos os
colaboradores da

empresa

- Operadores de
producéo

- Chefes da
manutencéo e

engenharia

interferéncia humana

- Reducéo de custo

- Aumento da disponibilidade no
periodo noturno

- Identificacéo de perigos e
riscos

- Eliminacao dos perigos e
riscos

- Estabelecer o controlo dos
perigos e riscos

- Formacéo em Seguranga,
salde e meio-ambiente

- Padronizacéo

- Gestdo auténoma

- Levantamento da situacdo da
qualidade

- Analise das causas

- Eliminacéo das causas

- Reestruturacdo do plano da
qualidade

- Estabelecer as condi¢bes e
padrdes ideais

- Controlo e melhoria da

qualidade

- Atividades de limpeza e
arrumacao regulares

- Melhorar os aspetos de
seguranca do equipamento

- Melhorar os aspetos
ergonémicos do equipamento
- Definir e aplicar uma politica
ambiental

- Formacéo Ambiental e de
Seguranca Industrial

- Eliminar desperdicios de
energia

- Determinar a relacéo entre
caracteristicas de precisédo do
equipamento e condicdes de
processamento

- Estabelecer condi¢des que
evitem os defeitos

- Manter adequadamente estas
condi¢cdes, uma vez

estabelecidas
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Controlo Inicial Desenvolver equipamentos livres de
avarias e livres de manutencgéo, com a
maior operacionalidade, manutibilidade,

maior indice de qualidade e seguranca

Gestao - Incentivar a implementacéo

Administrativa - Efetivar a implementacéo

- Operadores de
producéo

- Técnicos de
manutengéo

- Departamento de

Engenharia

- Departamentos
de apoio

- Gestores de topo

- Manifestacdo da diregdo em
implantar a metodologia TPM
- Inicio do programa do TPM
- Implementacéo

- Consolidacao

- Detetar pontos fracos do
equipamento atual

- Dar o feedback a nivel de
projeto

- Definir aspetos de
Manutibilidade auténoma

- Definir aspetos de
operacionalidade

- Definir economia de recursos
- Definir aspetos de seguranca e
ambiente

- Planeamento de acordo com
exigentes objetivos da
metodologia TPM

- Criar condicBes essenciais
para que seja possivel as
equipas de producéo e
manutencgdo a pratica

- Acreditar e dar todo apoio a
implementacdo da TPM, uma
vez que o exemplo deve de vir

de cima
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2.1.5.4. Perdas do TPM

A metodologia TPM tem como objetivo de maximizar a performance operacional dos
equipamentos e do processo como um todo, contudo ocorrem sempre perdas que dificultam a
otimizacao total dos equipamentos (Santos M. , 2018) (Monteiro, 2013).

Para se poder alcancar, este objetivo, deve-se eliminar ou reduzir as perdas que fazem ter
menos desempenho nos equipamentos (Santos M. , 2018) (Alvarez, 2018).

No total sdo dezasseis perdas a eliminar, em que cinco perdas impedem a eficiéncia do trabalho
humano, oito perdas impedem a eficiéncia dos equipamentos e as restantes trés perdas impedem o
uso efetivo dos recursos. Das dezasseis perdas referidas, a metodologia TPM pretende
eliminar/reduzir principalmente oito grandes perdas que s&o as seguintes (Santos M. , 2018) (Alvarez,
2018):

Perda por paragem programada

Perda por avaria ou falha causando paragens inesperadas

Perdas por mudanca de produtos e/ou afinacdes

Perdas em ferramentas ou componentes

Perdas no arranque dos equipamentos

Perdas por pequenas paragens porgue o equipamento ndo tem o devido funcionamento

Perdas pela diminui¢do de velocidade, aumentando o tempo de ciclo

© N o g~ w DR

Perdas dos produtos defeituosos

Perdas que provocam
B Perdas que provocam
imfcgnhcf:‘::om il imeficiénicias na Producao
T ch
empo Operacional Tempo Operacional Paragen EquipaTeTio
Falhas administrativas (Pessaas) (Equipamentos) (manutengdo)
Tempo de Tempo de Paragem Equipamento
Falha Movimentacgio —— Processamento Processamento (avaria)
Falha Organizagdo da Tempo Liguido de AfinagBes e ajustes
linha de produgdo —‘ Utilizacio Tempo de Operagido
. - Mudanca de Ferramenta
Falha logistica interna TemmoEletivg Tempo Liguido de
Utilizagdo Perda no arrangue da
MedigBes e Ajustes Produgdo
~ Tempo Total de Valor Tempo Total de Valor - )
Acrescentado Acrescentado Pequenas Paragens

——  Velocidade Reduzida

g Defeito de qualidade e
T retrabalho

[ l

Energia Materiais Consumiveis Desperdicio Produgio

Figura 2.4 — 16 Perdas do TPM (Santos M. , 2018)

22



Perda por paragens programadas — perda no tempo de paragem do equipamento para
realizacdo de acbes de manutencéo, com base no planeamento da manutencdo (Santos M. , 2018)
(Alvarez, 2018).

Perdas por avaria ou falha — & um dos fatores prejudiciais a eficiéncia dos equipamentos
(Santos M. , 2018) (Alvarez, 2018).

Perdas por mudanca de produto e afinac@es — perdas por paragens devido a necessidade de
mudanca de produto. Cada vez que se produz um tipo de produto é necessario fazer uns ajustes nos
equipamentos (Santos M. , 2018) (Alvarez, 2018).

Perdas devido a ferramentas ou componentes — perdas derivadas do desgaste das

ferramentas ou componentes utilizados no processo produtivo (Santos M. , 2018) (Alvarez, 2018).

Perdas por arranque dos equipamentos - alguns equipamentos necessitam um tempo de
Setup inicial e um periodo de estabilizacdo do processo até se conseguir produzir, em alguns casos

uma parte da producéo nesse periodo é defeituoso (Santos M. , 2018) (Alvarez, 2018).

Perdas por pequenas paragens (micro Stops) — sdo as pequenas paragens de problemas
momentaneos onde o equipamento para ou funciona em vazio (exemplo: encravamento de uma
peca). ApOs solucionar-se o problema o equipamento volta a funcionar normalmente (Santos M. ,
2018) (Alvarez, 2018).

Perdas por quebra de velocidade (diminuicdo da velocidade) — € a diminuicdo de velocidade
de processamento relativamente & velocidade nominal, influenciando o tempo ciclo que aumenta e

consequentemente diminuindo a producéo (Santos M. , 2018) (Alvarez, 2018).

Perdas por produto defeituoso — perdas originadas pela dete¢cdo de produtos defeituosos,
estas perdas podem ser de uma ma afina¢do ou desregulacdo do equipamento (Santos M. , 2018)
(Alvarez, 2018).

2.1.5.5. Medidas para atingir Zero Avarias

Teoricamente seria possivel eliminar completamente todas as falhas, anomalias de um
equipamento tendo um planeamento e acompanhamento rigoroso por parte da manutencéo.
Contudo, na indudstria os equipamentos ainda ndo correspondem a tal nivel de exigéncia de
funcionarem sem qualquer tipo de problemas (Alvarez, 2018) (Parikh & Mahamuni, 2015) (Coelho,
2008).

Com o uso do equipamento tanto pelo operador como pelo técnico de manutencao estes vao
aprendendo como solucionarem os problemas diarios que o respetivo equipamento causa. Com a

realizagdo da manutencdo planeada e com o solucionamento de anomalias inesperadas que ocorrem
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ao longo do tempo de utilizagcdo, os elementos intervenientes quer o operador como o técnico de
manutencdo vao adquirindo experiéncia, estando assim a dar o primeiro passo para a melhoria do
equipamento (Alvarez, 2018) (Parikh & Mahamuni, 2015).

A experiéncia adquirida pode ser transmitida aos fabricantes de equipamentos, para que estes
possam melhorar 0os equipamentos, ja existentes bem como os novos que possam lancar no futuro
(Alvarez, 2018) (Parikh & Mahamuni, 2015).

Nao sdo s6 as falhas inesperadas que fazem com que o equipamento tenha que parar por
completo. A deterioracdo do mesmo também pode fazer com que este pare ou que algumas tarefas
simples como, Setup/ajustamento, entre outros fatores sejam mais dificeis de realizar ou de controlar
(Alvarez, 2018) (Parikh & Mahamuni, 2015).

Atuar de modo a eliminar as falhas é de extrema importéncia ndo obstante deve-se de ter em
conta pequenos defeitos que poderdo estar ocultos, como o po, sujidade, desapertos, deformacoes,
defeitos estes que poderéo levar a reducé@o do desempenho, ou a levar a que este tenha que ser alvo
de uma intervenc&o fora do plano de manuteng&o por uma folha inesperada (Alvarez, 2018) (Parikh &
Mahamuni, 2015) (Coelho, 2008).

Medidas que ajudam na eliminacéo de falhas (Alvarez, 2018) (Coelho, 2008):

1) Manter condicbes béasicas como limpeza, lubrificacdo, reaperto de parafusos, bem
controladas

2) Adotar procedimentos de operacéo adequadas

3) Recuperar deficiéncias de concecao

4) Recuperar as zonas deterioradas

5) Melhorar os conhecimentos de operacdo e manutencéo

Nas figuras 2.5 e 2.6 pode-se ver como recorrendo a procedimentos simples se podem evitar
falhas nos equipamentos. O departamento de manutencéo, producdo e de engenharia devem de
compreender o papel importante que cada um tem e devem de interagir bastante bem de modo a
atingirem os objetivos (Alvarez, 2018) (Parikh & Mahamuni, 2015).
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As cinco contramedidas para evitar falhas

1 2 3 4 5a ‘
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Figura 2.5 — Relacéo entre as falhas e as contramedidas (Coelho, 2008)
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Figura 2.6 — Responsabilidades do departamento de producdo e manutencdo (Coelho, 2008)

2.1.5.6. Etapas da implantacdo da Manutencéo Produtiva Total

A metodologia TPM implanta-se normalmente em quatro fases: Preparacdo, Introducéo,
Implantacdo e Consolidacdo, e estas quatro fases podem ser decompostas em doze passos. Pela
complexidade inerente a esta metodologia é de extrema relevancia a formacdo de uma equipa de

elevada capacidade multidisciplinar que seja capaz de pensar e agir de forma critica e légica ao longo
de todo o processo de implantacdo (Melo & Loos, 2018) (Carvalho, 2014).
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Caso ndo se implemente de forma correta o que foi planeado para cada passo serdo
necessarias repetidas modificagfes e corre¢cdes durante a implantagdo do mesmo (Melo & Loos,
2018) (Carvalho, 2014).

A implementacao da TPM é bastante variavel, dependendo do estado de desenvolvimento do
departamento da manutencéo e das necessidades de cada empresa. A primeira fase tem inicio com o
anuncio por parte da direcdo da decisdo de introduzir a TPM e completa-se quando 0s responsaveis

elaborem o plano mestre de desenvolvimento da TPM (Melo & Loos, 2018) (Carvalho, 2014).

Tabela 2.4 — Fases e etapas para a implementacéo da TPM (Melo & Loos, 2018)

Fases Etapas Principais pontos

- A intencéo da introducédo da

1. Manifestacdo por parte ~ Metodologia TPM deve de ser

da alta direcdo em manifestada pela alta dire¢éo
introduzir &_1 através de reunides e deve de
metodologia TPM
ser posteriormente comunicado
internamente.
- Os executivos realizam um
estudo em grupo, de acordo as
suas areas;
2. Divulgagédo e - Os restantes colaboradores
treinamento para a sdo informados através de

~ . ~ introducdo da TPM
Preparacéo para a introducéo

apresentagfes para

familiarizagéo.

- Formacdao por niveis

hierarquicos

3. Estrutura para - Comisséao ou grupos de
implantagéo TPM estudos por especialidades.

4. Definicdo das diretrizes

L o - Benchmark — Metas de
béasicas, objetivos,

metas para TPM previséo de resultados.
5. Elaboracéo de um - Deve de ser criado desde os
plano diretor para a preparativos da introducao até

implantacéo da TPM . ~
. ¢ aos detalhes da implantacéo.

- Lancamento do projeto

Inicio do programa da 6. Inicio do programa empresarial TPM (Convites

TPM

metodologia TPM para clientes; Empresas

colaboradoras)
7. Aperfeicoamento para - Selecso e organizagdo da

Implementacéo maximizar o

. equipa de projetos
rendimento quip proJ

26



Consolidacéao

operacional.
Organizacdo de uma
equipa de projetos,
estruturacdo da
manutencdo autbnoma
Colocar em acéo os
sistemas destinados a
melhorar o
desempenho: Homem,
maquina, manutencao
autbnoma, manutencao
programada, formacao
e treino

- Rentabilizar a performance

- Auditorias

8. Estruturagéo da equipa
de manutencao - Método de evolucgédo passo a
agtonoma ) passo, diagnostico e aprovacdo
Sistema zero defeitos
9. Estruturacio da equipa -Realizacdo/Combinacdo dos
de manutencéo diferentes tipos de manutencao,
autonoma pelo controlo de construgées, pelas
departamento da
~ sobressalentes, ferramentas e
manutencao
desenhos.
10. Treino para - Desenvolvimento de
melhoramento do nivel .
o competéncias por parte do
de capacitacédo da
operacio e pessoal da producgéo e da
manutencao manutencao
11. Estruturagéo do
controlo da fase inicial  _ controlo da flutuagéo da fase
dos equipamentos L
o inicial
Colocar em prética os
sistemas de: - Zero Acidentes
Seguranca, Higiene e - Zero Poluicdo
condicdes de trabalho
12. Execucdo total da

metodologia e aumento
da exigéncia a nivel
geral — melhoria
continua

- Procurar continuamente a
melhoria, objetivos cada vez

mais ambiciosos.

O sucesso de implementacédo da TPM esta fortemente ligada a gestéo de pessoas, pois esse € 0

foco principal desta metodologia. Existem varios fatores que podem levar a que a implementacéo
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desta metodologia ndo seja a desejada, alguns desses fatores séo (Carvalho, 2014):

e Aumento do ritmo diario de produgéo

Falta de tempo para a realizacdo da manutencéo auténoma

e Um operador a trabalhar com vérios equipamentos

e Trabalhar a pressa

e Operadores a operarem somente com a ideia de produzir, pondo de lado as atividades
de manutencgéo

¢ Implementacéo da TPM de forma rapida e desordenada

e Falta de pessoal qualificado nos diferentes departamentos

e Falta de acompanhamento no processo de implementacdo da metodologia

e Falta de informagé&o por parte dos operadores

e Falta de compromisso por parte da gestdo de topo

e Cortes nos investimentos para os operadores e recursos de manutencgao.

2.1.5.7. Ferramentas de melhoria continua

Nas ultimas décadas, as empresas tem vindo a investir muito em recursos para melhorar o seu
desempenho perante as outras industrias. Atualmente, e com a competitividade entre empresas,
onde o preco de venda dos produtos € excessivo quando comparado com o pre¢o da sua producéo, e
onde os clientes sé estdo dispostos a pagar o valor justo para determinado objeto. Isto faz com que
as empresas optem por tomar medidas de modo a evitar o desperdicio das mesmas, rentabilizando
ao maximo a sua cadeia de valor (Santos M. , 2018).

O curto tempo que tem para produzir e conciliarem a manutencéo e os problemas que ocorrem
na producéo do dia-a-dia, requer que a manutencdo esteja cada vez mais adequada a fazer frente a
todas as dificuldades, assim esta deve de estar bem estruturada, de forma estratégica e otimizada
(Santos M. , 2018).

A intervencdo da manutencédo é indispensavel e deve de ser constante. Mas esta intervencdo
deve de ser realizada de forma a manter a producdo conforme o planeamento existente, caso
contrario a empresa podera a vir ter perdas por ndo ter a quantidade de componentes que estavam
planeadas (Nina, 2016) (Oliveira M. , 2017).

Assim para fazer frente a todas estas dificuldades o recurso de ferramentas para auxiliar na
gestdo da manutencdo é uma pratica muito frequente nos dias de hoje, de modo a conseguirem obter
mais disponibilidade e melhor desempenho dos equipamentos e a forma como a manutencdo é
realizada (Nina, 2016) (Oliveira M. , 2017).

Embora estas técnicas ndo serem especificas da manutenc¢éo, sendo utilizadas em varias outras
areas distintas a manutencao. Aplicando estas técnicas consegue-se ter uma intervengcao mais bem-
sucedida e planificada, de melhor qualidade e até com menos tempo de intervencao pela eliminagéo
de tempos ou maus métodos que por vezes atrasam a intervengdo conduzindo assim a melhores

praticas na manutencdo moderna (Oliveira M. , 2017) (Nina, 2016) (Lopes, 2016).
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2.1.5.7.1. Cinco S (5S)

Os cinco S (5S) é um método Lean, desenvolvido no Japédo, baseada em 5 passos, em que cada
passo funciona como pré-requisito para o passo seguinte. E também considerada uma das
metodologias mais simples e eficaz de se utilizar pois para a sua boa implementacéo requer apenas o
uso do bom senso (Santos M. , 2018) (Oliveira M. , 2017) (Lopes, 2016).

Os 5S referem-se a um conjunto de praticas que procuram a reducdo dos desperdicios e a
melhoria do desempenho das pessoas e processos, através de uma abordagem simples que assenta
na manutencdo das condicdes 6timas dos locais de trabalho. Sdo também uma maneira simples,
eficiente e de baixo custo de obter rapidamente ganhos para a area da manutencdo (Santos M. ,
2018) (Oliveira M. , 2017).

Para além de ser uma forma simples de ter melhorias ha manutencdo esta ferramenta esta na
base da aplicacdo dos mais importantes pilares do TPM, sendo estes a manutencdo autbnoma e a
manutencéo planeada (Santos M. , 2018) (Oliveira M. , 2017).

A manutencado é considerada uma &rea perfeita para a implementacao do 5S, pois € um local
acedido por varios colaboradores, onde ocorre a partilha de ferramentas e onde é facil ter uma
grande acumulacao de material desnecessério (Nina, 2016).

A aplicacéo do 5S requer tempo, persisténcia e acompanhamento, e o uso do ciclo PDCA para a
implementacdo do 5S pode ser uma mais-valia. Em seguida descreve-se as fases desta metodologia,
(Oliveira M. , 2017).

Na tabela 2.5 descreve-se as fases desta metodologia de forma resumida e a tradugéo dos
respetivos conceitos.

Para se conseguir implementar da melhor forma e de forma consistente deve-se de seguir uma
l6gica. Antes de tudo se deve de rever as principais ideias que a gestao de topo, apds essa revisédo, e
por surgimento de novas ideias ou pela vontade da gestdo em colocar em pratica esta metodologia
deve-se de criar um grupo de trabalho. A criagdo deste grupo de trabalho é de grande importéancia e
os elementos deste grupo de trabalho terdo a responsabilidade de ver tudo o que € necessério para
que se consiga implementar esta metodologia bem como de avaliarem a evolucao da implementacéo
e de como cada departamento esté a reagir perante novas ideias, conceitos (Nina, 2016).

Para se avaliar deve-se de realizar auditorias, nestas auditorias deve-se de registar a como de
como as coisas estdo fazendo uma comparagdo com o antes e depois da implementacdo dos 5S.

Deve-se de realizar formacg6es para que todos os colaboradores estejam dentro do assunto e
para que se dissemine por toda a organizacao.

SO apos estas fases € que se considera que se inicie a implementacdo da metodologia e se
dedica exclusivamente aos trés primeiros conceitos da metodologia: Seiri — Organizacéo, Seiton —
Arrumacao, Seiso — Limpeza (Nina, 2016).

Deve-se de realizar uma limpeza nas areas onde o grupo de trabalho especifique com ajuda dos
colaboradores (ja formados) dessa area e estes devem de limpar e organizar o local deixando
unicamente o que é estritamente necessario para o trabalho dessa area e para que se consiga ter
uma escolha efetiva deve-se de seguir a logica como mostra a figura 2.7, que da a orientagdo de

como implementar o conceito Seiri — Organiza¢éo (Nina, 2016).

29



Chegado a este ponto deve-se de aplicar o conceito Seiketsu — Padronizacdo. Deve-se de
identificar os possiveis riscos daquela area e deve-se de elaborar acdes de forma a se conseguir
corrigir esses riscos e deve-se de pensar em possiveis melhorias para essa area de trabalho (Nina,
2016).

Passado este processo todo deve-se de tomar em atencdo ao Ultimo conceito: Shitsuke —
Autodisciplina. Este Ultimo conceito consiste em se realizar uma avaliacdo sistematica (abrangendo
0s primeiros quatro conceitos), pelo grupo de trabalho (Nina, 2016).

Estes devem de registar, estipular a frequéncia da avaliacdo para que se consiga controlar a
evolucdo e se apligue esta metodologia da melhor forma possivel de forma a obter-se todos os

beneficios que esta metodologia traz (Nina, 2016).

Tabela 2.5 — Definicdo dos cinco S (5S) (Nina, 2016) (Lopes, 2016)

S S S

R R R Descri¢éo
Japonés Inglés Portugués

Separar 0 que €
necessario do inutil,
Seiri Sort Organizagéo eliminando o
desnecessario (Figura
2.7).
Ordenar e organizar o
material necessério
Seiton Straighten Arrumacao num local de facil
aceso e devidamente
identificado.
Limpar o posto de
trabalho
frequentemente e
Seiso Shine Limpeza promove-lo sempre, de
forma a facilitar a
identificacdo dos
defeitos.
Rever frequentemente
0s trés primeiros
pontos e criar rotinas e
Seiketsu Standardize Padronizacéo padrdes para manter o
posto de trabalho limpo
e ordenado. Estender
a melhoria a todas as

situacdes similares
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criando rotinas.
Enraizar o habito de
seguir as normas,
criando sempre rotinas
de revisdo/auditoria e
Shitsuke Sustain Autodisciplina )
um bom ambiente de
trabalho e melhorar
continuamente a cada

dia.

De forma a entender o uso do bom senso e ajudar na organizacéo e na eliminacéo do que € ou

ndo necessario abaixo um esquema para a aplicacao pratica da fase Seiri — Organizacéao:

Libertar as areas

Coisas Coisas
necessarias desnecessarias

Potencialmente
util ou valiosa

Raramente
usadas

Sem potencial de
uso

Uso constante Uso ocasional

Colocar um
pouco afastado
do local do uso

Colocar mais
préximo do local
do uso

Transferir para
onde for util

Dispor num

Sucata imediata
outro local

Figura 2.7 — Aplicacéo pratica do sendo de organizacao: Seiri — Organizac¢do (Oliveira M. , 2017)

2.1.5.7.2. Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto, foi desenvolvido por Vilfredo Pareto, este era sociologista, economista e
filoséfico Italiano-Francés. Este diagrama consiste num grafico de colunas que ordena as frequéncias
de ocorréncias de falhas, de forma crescente, permitindo distinguir os problemas com maior
gravidade dos problemas mais simples priorizando as atividades que tragam melhores resultados
(Santos M., 2018) (Ascencéo, 2011).
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E uma ferramenta da qualidade que beneficia claramente da relacdo entre agdes, ou seja,
prioriza as atividades que mais importancia tem. O grafico ajuda a identificar as atividades mais
problemaéticas, procurando resolver os problemas de maior importancia, ndo invalidando os restantes
problemas menos graves e a sua resolucdo (Santos M. , 2018).

Em termos praticos, pode-se dizer que 80% dos problemas sdo causadas por 20% das causas —
equipamentos, motores, pessoas, métodos. Este principio defende que a maioria dos problemas esta
relacionada a um numero reduzido de causas e podem ser classificadas com o método ABC (Santos
M., 2018).

O método ABC é um método de caracterizagédo de inventarios e consiste em se dividir os itens
(que podem ser: problemas, causas, componentes) em trés categorias e estas categorias séo
distribuidas em certas propor¢des, ao longo de uma curva, fazendo possivel a classificagdo. Destas
trés categorias existem itens mais valiosos que se posicionam na categoria A, e 0S menos
importantes pela seguinte ordem categoria B e por ultimo categoria C considerada a categoria com
menos importancia como se pode ver na figura 2.8.

O método ABC ajuda a identificar e classificar itens de A a C, baseando as suas classifica¢des
com base:

o Classe/Regido A: equivale as causas ou problemas de mais importancia, correspondendo a

20% do total.

o Classe/Regido B: representa a classe de problemas moderados, correspondendo a 30% do

total.

o Classe/Regido C: identifica as causas consideradas menos importantes, correspondem a

50% do total.

Conforme se pode ver na figura seguinte:

Conceito da curva ABC

2
S
5
s
-
3
S
3
R

Muitos itens menos
importantes média importantes

Figura 2.8 — Conceito da curva ABC (Santana & Piper, 2017)
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Uma dada empresa realizou um estudo para ver se o diagrama de Pareto ajudaria na gestédo do
seu Stock/melhoramento do Layout e conseguir otimizar o processo logistico. Desta forma realizou
uma recolha de dados, analisou-os e obteve o seguinte grafico como mostra a figura 2.9 e tiveram em
consideracdo que a empresa consegue gerir o seu Stock mas ndo eficazmente e para fazer face a
isso faz um grande namero de compras de modo a colmatar a ineficiéncia (Santana & Piper, 2017).

100.00% 5 * -

50.00%

o>

——% Acumulado

Figura 2.9 — Conceito da curva ABC(Santana & Piper, 2017)

Pela figura 2.8 e 2.9 pode-se ver e cruzar a informac¢&o entre o conceito da curva ABC e ver com
o gréafico final apds o tratamento de dados para a gestdo de Stock e pode-se ver que deve-se de dar

mais importancia a zona (cilindro) A mas nédo desprezar na totalidade as restantes zonas B e C.

2.1.5.7.3. Brainstorming

O brainstorming foi desenvolvido por Alex Osborn em 1939, criada com o objetivo de regular e
incentivar a participacdo das pessoas em reunides ou trabalhos em grupo € assim um método para
estimular o pensamento criativo das pessoas fazendo com que estas produzam novas ideias (Santos
M., 2018) (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).

Esta ferramenta trata-se de adquirir dindmica numa equipa criando objetivos para serem
alcancadas, solugdes iminentes e inovadoras para certos problemas através da discussao de ideias e
criatividades dos varios colaboradores (Santos M. , 2018) (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).

A realizacdo do brainstorming consiste na unido de equipas organizadas que sdo capazes de
opinar e desenvolver sobre um dado tema a ser debatido.

Assim esta ferramenta é muito abrangente e flexivel podendo ser utilizada em diferentes areas
de uma empresa, como na gestdo de projetos, gestdo de processos e na manutencdo na
implementacao de melhorias nesta area. Para que esta ferramenta seja Util e que funcione bem deve-

se de seguir os seguintes procedimentos (Santos M. , 2018) (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016):
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e Reunir um grupo ou uma equipa com saudades de brainstorming;
e Explicar o objetivo da sua reunido e as regras a proceder;
e Definir o tempo de duracgdo do brainstorming e o tempo para discutir e analisar os resultados;

e Iniciar a producéo de ideias para resolu¢céo de problemas.

Figura 2.10 — llustragcéo da aplicacdo da ferramenta Brainstorming(Santos M. , 2018)

2.1.5.7.4. Diagrama de Ishikawa ou Causa — efeito

O diagrama de Ishikawa também conhecido por diagrama Causa — efeito, ou diagrama espinha
de peixe, é uma ferramenta de qualidade, foi desenvolvido nos anos 50 pelo professor Kaoru
Ishikawa. Esta ferramenta simples e eficaz possibilita a visualizagdo de varias causas para um
determinado problema e a partir dai identifica-se a causa fundamental do problema para que sejam
estipuladas as a¢bes de forma a corrigir o problema (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016) (Lopes,
2016) (Santos M. , 2018).

Para se construir e preencher o diagrama de forma correta, passa por identificar o efeito
(sintoma) e coloca-lo na ponta da seta, que é denominada a “cabeca do peixe”. As potenciais causas
(teorias) sdo acrescentadas para completar o diagrama, e sdo como as “espinhas do peixe”
(Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016) (Lopes, 2016) (Santos M. , 2018).

O diagrama de Ishikawa € normalmente usado para identificar todas as causas possiveis de um
problema/efeito. A organizacdo das causas deve-se ao seu grau de importancia, que resulta numa
representacao hierarquica que facilita a identificacdo da origem dos problemas.

Esta ferramenta é muito usada em sessdes de grupo, onde através de uma geracdo de ideias
facilita o aparecimento de solugbes para resolver o problema (Santos M. , 2018).

Quando utilizado na manutencédo o diagrama € normalmente organizado em quatro categorias
principais: pessoas, materiais, processos e equipamentos. Dependendo do tipo de problema as

categorias sdo inteiramente flexiveis (Lopes, 2016).
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Figura 2.11 — Exemplo de um Diagrama de Ishikaw (Lopes, 2016)

2.1.5.7.5. Ciclo PDCA

O PDCA, também conhecido por ciclo de Deming, € a juncao de palavras que significa, Plan, Do,
Check e Act que em portugués cada uma significa, Plano, Verificar, Fazer e Ato, € uma das primeiras
ferramentas de gestdo da qualidade e esta ajuda no controlo do processo. Foi criada em 1930, e
inicialmente era usada para o controlo de qualidade dos produtos, s6 em 1950 através de William
Edward Deming, que esta ferramenta se firmou. O PDCA é um método que se pode aplicar em
enumeras atividades e na manutencéo inclusive (Santos M. , 2018) (Lopes, 2016).

E uma ferramenta de melhoria continua iterativa que, ambiciona alcancar resultados por meio de
uma grande sensibilizagéo para a qualidade. E um processo que se repete sucessivamente e possui
quatro etapas (Santos M., 2018) (Lopes, 2016):

Figura 2.12 — Ciclo PDCA (Lopes, 2016)

12 Fase — Plano (Plan) — E a primeira fase do ciclo e é a mais importante, pois a sua
concretizacao baseia-se num plano muito bem tracado, é também nesta fase que sdo definidos os
objetivos e as metas que se pretende atingir. Como tal o planeamento estratégico precisa de ser bem
descrito simulando as condi¢des de servicos ou processos. De maneira a conseguir-se concluir esta

primeira fase com sucesso convém seguir 0s seguintes aspetos por ordem (Santos M. , 2018):
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Identificacdo do problema - identificar o problema, escolher qual sera a melhor forma de
avaliar os dados de analise e o objetivo (Santos M. , 2018).

Analise do problema — Fase em que se investiga as causas do problema em causa com ajuda
de uma equipa previamente selecionada. A equipa procede a investigacdo das causas principais da
avaria, recorrendo a ferramentas, dados fornecidos quer por parte da manutencdo quer da producédo
(Santos M. , 2018).

Andlise do processo — analisar os processos e métodos existentes no momento e a sua
eficiéncia. Também é realizada uma analise no local de trabalho para se verificar se o problema surge
das causas que se pensa (Santos M. , 2018).

Plano de Acdo - fase onde se decide que acdo a tomar, com base na andlise feita nas fases
anteriores propondo uma ou mais acdes aplicar. E nesta fase que também se procede a realizag&o
de um plano de acéo onde se descreve as acdes, responsaveis e prazos que estardo como acao de
melhoria (Santos M. , 2018).

22 Fase — Fazer (Do) — Esta é a faze de execucao, tem como objetivo a realizagao tendo por
base os planos delineados na primeira fase. Para que esta fase decorra como previsto é
imprescindivel a formacdo do colaborador, para ajudar no cumprimento dos procedimentos
delineados na primeira fase (Santos M. , 2018).

Execucado — onde se disponibilizam os meios para se implementar as a¢des corretivas. Deve-se
acompanhar continuamente a evolugéo das a¢les realizadas (Santos M. , 2018).

32 Fase — Verificar (Check) — Como o nome indica é nesta fase que se verifica os resultados. E
verificado consoante os objetivos estabelecidos e dos resultados alcancados. Para tal, € necessério
monitorizar e avaliar continuamente e de forma sistematica os resultados e processos, comparando-
0s com o0s objetivos e especificagcdes a cumprir (Santos M. , 2018).

Verificacdo — verificacdo da implementacdo das ac¢fes corretivas no prazo definido, caso ndo se
estejam a cumprir os objetivos, volta-se ao ponto nimero 3 da primeira fase e faz-se um estudo mais
profundo. Depois realiza-se uma avaliacdo de eficacia das acdes corretivas analisando os indicadores
(Santos M. , 2018).

42 Fase — Ato (Act) — E a ultima fase do ciclo, onde consiste atuar de acordo com o avaliado e
tendo em conta os resultados. E muito importante definir e elaborar novos planos de acéo, para que
haja uma melhoria na qualidade, eficiéncia e eficacia, aperfeicoando a execug¢do e corrigindo
possiveis falhas (Santos M. , 2018).

Revisdo — Deve-se de rever o processo da solu¢cdo do problema para futuros trabalhos e
elaborar um método com recurso a ferramenta Kaizen para cada medida implantada (Santos M. ,
2018).

Padronizacdo — Estabelecer padrfes e incluir pontos — chave em momentos da inspecédo e
verificacdo dos procedimentos, aplicar medidas para prevenir a ocorréncia do problema e garantir a
efetividade dos resultados (Santos M. , 2018).

A imagem seguinte é evidéncia que para se obter os resultados e a melhoria continua, o PDCA

precisa de ser usado como um ciclo quanto as suas quatro fases em oito etapas.
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Figura 2.13 — Melhoria continua de desempenho/performance (Santos M. , 2018)

Como j& foi referido o ciclo PDCA é uma ferramenta para resolver problemas e chegar a
objetivos passando por vérias etapas como a figura 2.13 ilustra (Santos M. , 2018).

Para que haja um planeamento de todas as a¢Bes necessdarias e alcancar um resultado
pretendido é feito um plano de acao levantando de forma clara o que devera ser realizado, como e
quando para o cumprimento dos objetivos e metas. Este método ndo se baseia em quanto maior a
guantidade de acdes e pessoas envolvidas, mas sim 0 mais importante € ter um plano de agdo
bastante bem definido s6 nesse sentido é que se tem mais garantias de se atingir a meta atingir
(Santos M. , 2018) (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).
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PLANEAMENTO REALIZACAO VERIFICACAO ACAO PARA MELHORAR
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Figura 2.14 — Fluxograma do Ciclo PDCA (Santos M. , 2018)

2.1.5.7.6. 5 Porqués

O método 5 Why’s ou cinco porqués tal como outros métodos ja referenciados € um método
simples, qua ajuda a descobrir a raiz dos problemas. Esta ferramenta foi desenvolvida em 1930 por
Sakichi Toyoda fundador da Toyota Industries, empresa onde foi utilizada pela primeira vez (Santos
M., 2018) (Lopes, 2016).

Como referido € um método simples para a resolucdo de problemas que pode ter bastante
impacto no sentido de auxiliar a identificagdo da causa dos problemas. Frequentemente, quando nos
deparamos com um problema, de forma inconsciente perguntamo-nos porqué que aconteceu e
conscientemente se pensa nas possiveis causas que fizeram ocorrer o problema, assim podemos
dizer que € um método onde através de questbes sucessivas, procuramos encontrar uma solugéo
para identificar a origem do problema (Santos M., 2018) (Lopes, 2016).

Portanto se repetirmos a mesma pergunta perante as causas, estamos a tentar chegar a um
consenso para se chegar a conclusdo de qual foi a origem do problema com clareza e eficiéncia,
descobrindo a causa raiz (Santos M. , 2018) (Lopes, 2016).

Para se obter um bom resultado deve-se ter em conta o seguinte procedimento para se analisar
esta metodologia (Sousa, 2018) (Lopes, 2016):

1) Identificar o verdadeiro problema — fase onde se pormenoriza detalhadamente como e onde

ocorreu o problema.
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2) Compreender o mecanismo — caso for uma maquina: desenhar a parte problematica bem como
as partes relacionadas, recorrendo a um diagrama. Caso for num trabalho realizado deve-se de
verificar os procedimentos e fluxo de producéo.

3) Identificar as causas — identificar através do método de Ishikawa todas as possiveis causas e
apos isso colocar numa tabela todas as causas, a seguir examina-se 0s pontos com a pergunta
“Porqué que aconteceu a avaria?”.

4) Verificar a causa principal do problema — em relagdo a causa do uUltimo Porqué, decidir qual a

principal causa do problema.

A figura seguinte mostra como se processa a analise deste método, pois nem sempre é
necessario fazer exatamente as cinco perguntas. Contudo pode-se ter que fazer mais que cinco
perguntas para se identificara causa principal e estas devem de ser feitas. Contudo o mais importante
€ comecar por um problema que seja claro para todos os que estdo envolvidos, identificar a causa
principal, finalizar o plano e resolver o problema. De forma a obter-se um méaximo proveito desta
ferramenta combinar com o método de Ishikawa serd sempre uma mais-valia (Santos M. , 2018)
(Lopes, 2016).

) ;rPorqué? . |- Porqué? T
| L1 | oC N
PrOb[e ma e Causas e *Causas e Causa'Ra[Z
A ;(Porqué?' {Porque? -

Figura 2.15 — Andlise do método dos 5 Porqués (Santos M. , 2018)

Recentemente numa empresa no Brasil que produz embalagens de plastico realizou uma
pesquisa sobre a utilizacdo de ferramentas de gestdo para apoio da manutencdo. A pesquisa teve
como objetivo principal a identificagdo de beneficios que estas ferramentas trazem com a sua
utilizacdo. Assim foram reunidas as condi¢cdes e centradas as atencdes unicamente a area da
extrusdo, mais concretamente a uma maquina que faz a extruséo de filmes de polietileno (Fernandes,
Ribeiro, & Almeida, 2016).

O trabalho foi realizado em trés fases, onde na primeira fase foi realizado o levantamento do
historico da manutencéo da maquina, referente a um periodo de seis meses.

Na segunda fase realizou-se uma andlise dos dados. E por ultimo, na terceira foi apresentado os
resultados e beneficios obtidos através do uso de algumas ferramentas de apoio a gestdo da
manutencdo (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).

Com a analise detalhada conjuntamente com a equipa de producdo do referenda area do
processo produtivo, verificou-se que a maioria dos problemas estdo relacionadas com o controlo
visual, variac@o da espessura e problemas na tensédo da enroladeira. Com estes registos das falhas
de producdo foi possivel utilizar o diagrama de Pareto e conseguiu-se ver a distribuicdo das falhas

correspondentes a cada componente da maquina (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).
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Figura 2.16 — Gréfico de Pareto para a maquina extrusao (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016)

Através da andlise do gréafico de Pareto identifica-se as &reas mais criticas da maquina que sao
a enrolador A, enrolador B e a matriz circular. Incidindo o estudo no enrolador A, onde apresenta 42%
das falhas ocorridas considerando o problema mais critico. Na imagem seguinte mostra a
organizagdo dos componentes que compdem a maquina de forma a dar um aspeto geral de como € o
equipamento (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016). A maior parte do problema centra-se onde se
apresenta a maioria das falhas, na enroladeira A, como se pode ver na figura 2.16 na zona

assinalada.

Extrusora 8) Medidor de espessura de

Trocador de Pacotes de Tela filme

Medigdo gravimétrica e controle de producdo de 9)  Montagem de transporte e

resina nivelamento

Carimbo de filme soprado automatico OPTIFIL - P2 10) Sistema oscilante

Resfriamento de filme interno e externo 11) Controlode deslocamento de
Sopradores para arrefecimento de filmes reforgo

Sistema de dimensionamento de filmes com 12) Tratador

controlo de bolhas ultrassénico sem contato 13) Bobinador de superficie /
centro

Enroladeira A

Figura 2.17 — Area critica da maquina extrusora: Enroladeira A (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016)
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Com a detecéo e selecédo do problema, o passo seguinte foi a identificacéo e registo dos tipos de
falhas mais evidentes no enrolador A. Apés o levantamento das falhas é realizado um Brainstorming,
como pode-se ver na figura 2.17, para dar suporte ao diagrama de Ishikawa com o objetivo de se
detetar as provaveis causas que levam o acontecimento da falha preencheu-se o diagrama de
Ishikawa (ver figura 2.18) (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).

Falha: Enroladeira A desarmando

Paossiveis causas F/V 4 M’s Pontuacio
Cavitagdo na bomba ludraulica F Maquina 7
Motor elétrico travado F Maquina 13
Mau contato nos cabos de alimentagdo elétrico F Maquina 15
Pressio wrregular da bomba hidraulica F Método 5
Nivel de 6leo abaixo do normal F Meétodo 3
Amortecedor do acoplamento quebrado v Miquina 21
Falha no pressostato da bomba hidraulica F Maquina 7

Figura 2.18 — Aspeto da tabela apds a criacao de ideias (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016)

Hﬂqulm Maao de Obra

Enroladeira A
> desarmando

Cavitaciio na bomba Mau contato nos cabos
hidriulica de alimentacio
Amortecedor do
acoplamento quebrado Falha no prossostato da
bomba hidrmilica
Motor elétrico travado

Pressio mmegular da
bomba hidriulica

Nivel de Gleo abaixo
do normmal

Método Materiais

Figura 2.19 — Diagrama de Ishikawa (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016)

ApOs a andlise e sintetizacao, identificou-se a causa mais provavel do problema, sendo esta a
falha que ocorre no amortecedor do acoplamento fazendo com que o enrolador A se desarmasse no
momento em que a maquina funciona (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).

Identificada a causa, esta é estudada uma vez mais recorrendo a ferramenta da qualidade “ 5
Porqués” e pela andlise observa-se no “5° Porqué” que a falha de Torque/momento € a mais
plausivel, conhecendo entdo o motivo do problema ocorrido € construido um plano de acdo para

correcao e prevencdo da falha (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).
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Anilise dos "5 Porqués”
Falha Causa 1° Porqué 22 Porqueé 3° Porque 4°Porqué | 5° Porque
. Amortecedor do Folga no Pa_raflfsors e | Desgste ma fosca Torque do Falta de
Enroladeira A fixacio dos | do parafuso de .
acoplamento acoplamento e parafuso | procedimento
desarmando acoplamentos fixacio do :
quebrado | (bomba — motor) inadequado | de torque
folgados acoplamento

Figura 2.20 — Utilizag&do da técnica “5 Porqués” (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016)

Plano de Aciio - Setor de Extrusio

Falha Causa Acio Prazo Responsavel
Substituir do parafuso de .
ETIY i 05122012 | Téc. Manutengio
fixaciio do acoplamento
Substituir e regular
conjunto acoplamento e 05/12/2012 Téc. Manutenciio
amortecedor
. Amortecedor do . .
Rebobmador A e Criar plano de mspegio o Téc Operagio. Téc.
Acoplamento EER 15/12/2012 =
desarmando periodica Manutencio
quebrado
Criar procedimento de 151122012 Téc Operacio, Téc.
torque Manutencio
Realizy treinamento do 1571212012 Téc Opemgﬁo; Téc.
procedimento de torque Manutencio

Figura 2.21 — Plano de acao criado (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016)

Através deste estudo e da introducdo de algumas ferramentas como o diagrama de Pareto,
Ishikawa, PDCA e os 5 Porqués é possivel perceber que apds a sua implementagdo houve uma

reducdo de falhas existentes na maquina de extrusdo (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).
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Figura 2.22 — Quantidade de falhas ocorridas entre 2012 e 2015 (Fernandes, Ribeiro, & Almeida,




No ano 2013 é possivel ver o impacto da implementac@o destas técnicas verificando-se uma
maior redug&o, nos anos seguintes houve uma tendéncia a crescer ndo de forma t&o acentuada, isto
deve-se ao facto da ineficiéncia do seguimento das a¢des estabelecidas no plano de agcdo. Também
observou-se uma reducdo de tempos na intervencdo e um aumento na disponibilidade da méaquina

pois ndo teve muitas falhas (Fernandes, Ribeiro, & Almeida, 2016).

2.1.6. Tipos de manutengao

Embora se possa diferenciar os diferentes tipos de manutengdo nem sempre € possivel cingir-se
a uma Uunica, pois por muito planeada que a manutencédo esteja pode sempre ocorrer uma falha
inesperada, que foge do planeamento da manutencédo (Didelet & Sena, 2016) (Germano, 2018).

Desta forma é imprescindivel a inspecéo e verificacdo periédica quer por parte dos elementos da
manutencdo e também por parte da pessoa que esta operar na maquina, para entender se alguma
coisa esta a funcionar bem ou mal antes que ocorra alguma falha mais catastréfica e de custo mais
elevado (Didelet & Sena, 2016) (Weber, Filho, Alexandra Jr., Cunha, & Ara(jo, 2008).

Os tipos de manutencdo sdo caracterizados pela maneira como é realizada a intervencdo no
sistema. Cada tipo de manutencdo tem a sua particularidade, todos tem os seus prés e contras
dependentemente do sistema em que se va utilizar. Para tal, € necessério fazer uma anélise caso a
caso de qual a melhor opcao para se aplicar. Desta forma convém saber com mais pormenor as

caracteristicas de cada um dos tipos de manutengéo (Didelet & Sena, 2016) (Germano, 2018).

Manutengao

Planeada Nao Planeada

Manutengao Manutengao Manutenc¢ao
Preventiva Corretiva curativa

— NN E e

= Condicionada

Figura 2.23 — Tipos de manutencao (Didelet & Sena, 2016)
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2.1.6.1. Manutencéo planeada e nédo planeada

Dependendo da forma de se realizar a intervengdo a uma dada avaria ou anomalia, as
intervencdes podem ser, essencialmente, de duas naturezas (Didelet & Sena, 2016):
e Manutengdo ndo planeada, quando as avarias ocorrem de forma subita ou imprevisivel
(Didelet & Sena, 2016).
e Manutencao planeada, no caso de a degradacdo de um dado equipamento se der de uma
forma progressiva, de que € exemplo um ruido crescente e, portanto, permitir o planeamento

da intervencao da manutencdo no momento mais oportuno (Didelet & Sena, 2016).

2.1.6.2. Manutencédo Curativa e manutencdo de melhoria

Este tipo de manutencéo é realizada depois de se detetar uma anomalia num 6rgéo e tem como
objetivo de restabelecer as condi¢des iniciais do 6rgdo de forma que consiga realizar a sua fungéo.
Como é o caso de uma anomalia se verificar de forma subita, fazendo interromper o funcionamento
normal do equipamento, diz-se neste caso, que ocorreu uma avaria catalitica e a manutencgédo tem de
intervir de emergéncia (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

Quando a forma de restabelecimento das condi¢Bes de funcionamento sé é possivel através de
alguma alteracdo ao equipamento ou quando as condicbes de manutencdo, tendo em vista a
melhoria da manutibilidade e/ou fiabilidade, recomendam que essas alteracdes sejam feitas, diz-se
gue a manutencéo € corretiva ou de melhoria (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

Este tipo de manutencéo, tem o inconveniente de provocar perdas na producao, as reparacdes
por norma sdo mais dispendiosas, de aumentar a indisponibilidade dos equipamentos face a outros
de intervencao (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

2.1.6.3. Manutencéo Preventiva

Este tipo de manutencéo € orientado de forma a evitar a ocorréncia de avarias e garantir que o
equipamento funcione em seguranca e eficientemente. Permitindo deste modo a continuidade do
funcionamento dos equipamentos, ocorrendo apenas paragens programadas de manutencgéo e desta
forma a empresa tem uma maior consciéncia em ter um bom plano de manutenc&o de cumpri-lo. A

manutenc¢ao preventiva pode ser sisteméatica ou condicionada.

2.1.6.3.1. Manutencéo Preventiva Sistematica

Neste tipo de manutencéo as intervencfes sdo realizadas com base no conhecimento da lei de
degradacéo aplicavel ao caso do componente particular e de um risco de falha assumido, e tem como
objetivo reduzir a ocorréncia das avarias devido a desgaste, envelhecimento, corrosdo e
contaminacdo e minimizar as perdas de producdo e evitar os defeitos nocivos, na qualidade dos
produtos, que podem ser ocasionados por esses fatores (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

Na manutengdo preventiva sistematica as tarefas a realizar sdo com base num programa de
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rotinas didrias sao realizadas em intervalos regulares de tempo ou de acordo com os valores das
variaveis de controlo que foram estipuladas (horas de servigo, numero de ciclos/movimento, etc.)
(Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

Exemplo tipico das tarefas que séo realizadas neste tipo de manutencao sdo operacbes de
lubrificacdo, limpeza, calibracdo de instrumentos, verificacdo do funcionamento de componentes e
equipamentos, ajustamentos e substituicdo de elementos em fim de vida ou que estejam num estado
avancado de degradacéo (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

2.1.6.3.2. Manutencédo Preventiva Condicionada

A manutengdo preventiva condicionada € baseada no conhecimento do estado real do
equipamento a partir da implementacdo de um sistema de controlo para se monitorar a condicao real
do equipamento. Com este acompanhamento consegue-se passar de uma manutencdo preventiva
em intervalos de tempos fixos para a realizac@o de inspe¢des em intervalos fixos e caso necessario
procede-se entdo a respetiva reparacao (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

Este tipo de manutencdo permite a reducdo de custos da manutencéo e melhora a producéo
fazendo com que os equipamentos tenham um melhor desempenho (Didelet & Sena, 2016)
(Monteiro, 2013).

Para se recorrer a este tipo de manutencdo deve-se de implementar um programa de
manutenc¢do condicionada. A implementacdo deve de passar por diversas etapas de forma cuidadosa
e estudada. Algumas das etapas a seguir sdo a identificacdo e avaliacdo da instalacdo e dos
equipamentos, a selecdo das técnicas de diagnostico e dos correspondentes sensores, a definicdo
dos niveis de referéncia a utilizar, a elaboracéo de formularios de controlo e a formacéo do pessoal
envolvido (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

Visto que os equipamentos tém diferentes elementos, tendo assim uma grande multiplicidade de
causas envolvidas na degradacdo do equipamento, a detecdo de anomalias pode ser obtida de varias
formas, podendo referir-se a analise de vibragbes, de temperaturas, de contaminantes nos 6leos ou,
ainda de acordo com a natureza das anomalias, por gamagrafia, ultrassonografia, liquidos

penetrantes ou outras forma de diagnostico (Didelet & Sena, 2016) (Monteiro, 2013).

2.2. Gestao de Ativos

A primeira vez que se pode verificar que se utilizou a expresséo gestédo de ativo ocorreu ha mais
de um século no setor financeiro e descrevia a atividades tipica da banca de investimento, a
otimizacdo de risco, rendimento, entre outras coisas (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019) (Duarte,
2018).

Contudo, é dificil identificar as origens desta técnica mesmo recorrendo a pesquisas e estudos
sobre 0 tema, durante muito tempo pequenas técnicas que compdem a gestdo de ativos foram
usadas e tinham por nome “manutengdo de fabrica” ou “gestdo de equipamentos” (Duarte, 2018)
(Martins, 2015).
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E de salientar que dos tempos passados aos dias de hoje os termos tem vindo a mudar, e
evidencia-se que embora se possa pensar que sO tenha ocorrido uma mudangca semantica, as
funcbes e tudo o resto que contemplam esta técnica tem dado passos gigantescos (Duarte, 2018)
(Martins, 2015).

A primeira utilizacdo deste método jA com a denominacao de gestao de ativo tera ocorrido na
década de 80, mais precisamente em 1988, numa exploracéo petrolifera, depois do desastre de Piper
Alpha, com a introducdo do conceito de ciclo de vida das plataformas e do foco no desempenho, na
seguranca e na produtividade (Duarte, 2018) (Martins, 2015).

Em 1990 o Instituto de gestdo de ativos do Reino Unido (IAM) através de formagdes comegou a
disseminar as boas praticas da gestdo de ativos. Este instituto era composto por trabalhadores que
operavam no setor publico e ferroviarios que tinham sido privatizados ou que estavam para ser e
surgiu pela necessidade de se ter mais eficiéncia na prestacdo de servicos, através desta
necessidade acabou por surgir o IAM (Duarte, 2018) (Martins, 2015).

ApoOs a privatizagdo das empresas, as empresas acima referidas procuravam aumentar a
eficiéncia através de altos indices da produtividade e da terciariza¢do de servicos.

Quando esta pratica ficou dificil de sustentar, as empresas em conjunto com as equipas de
manutenc¢do iniciaram programas com a intengéo de se entender e melhorar a sua intervencgdao, isto é,
que as renovagOes fossem adiadas ou que as periodicidades de manutengdo fossem entendidas.
Para que tal acontecesse era necessario que o conhecimento sobre os seus equipamentos e 0s
processos de trabalho fossem superiores face ao que ja se sabia (Duarte, 2018).

Para se conseguir evoluir passou por se desenvolver e implementar o registo dos ativos e os
sistemas de gestdo existentes, com recurso de sistemas de informagdo mais sofisticados (Duarte,
2018).

Como dificuldade encontrada para se alterar as politicas de renovacdo e manutencéo era o facto
de os requisitos para definicdo destas atividades nédo estarem devidamente definidas ou havia perda
de informacao (histérico de dados) estas dificuldades fizeram com que fossem muito dificeis (Duarte,
2018) (Martins, 2015).

Ao longo dos anos a gestdo de ativos foi assim evoluindo, tornando-se um processo
amplamente baseado em dados (guardado em suporte fisico) e apesar de ter sido considerada pela
empresas como um “mal necessario”, hoje em dia, as empresas ja tem uma outra visdo sobre o
assunto, passando de ndo analisarem 0s seus ativos a terem equipas especificas para analisarem os
ciclos de vida dos seus ativos de forma a obterem o melhor desempenho e assim conseguirem atingir
os objetivos estratégicos da empresa (Duarte, 2018) (Martins, 2015).

Face ao que tem evoluido a manutencédo e as mais variadas ferramentas existentes é esperada
gue haja uma grande evolugdo, com recurso a novas e mais evoluidas tecnologias de gestao
integrados nos préprios equipamentos, como por exemplo, sistema de autodiagnostico, sistemas de
monitorizacdo e aviso de falhas entre outras funcionalidades que vado dando informagcédo em tempo
real do estado do equipamento, quer por meio de um display localizado no préprio equipamento ou
enviado para outros dispositivos de monitorizagéo (Duarte, 2018).

Nos dias de hoje o termo ativo € amplamente usado e é possivel identificar cinco tipos de ativos,
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os fisicos, os humanos, os de informacéo os financeiros e os intangiveis. Um ativo é definido como
um item, coisa ou entidade que tem valor real ou potencial para uma organizagdo (Sequeira, Didelet,
& Sena, 2019).

O ciclo de vida de um ativo é compreendido entre a criagdo do ativo até ao fim da vida do
mesmo, ndo obstante a vida do ativo podera nado coincidir com o periodo em que uma determinada
organizacédo o tem a sua responsabilidade (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

O valor real do ativo numa empresa pode gerar um valor real ou potencial para a empresa ao
longo da sua vida util e o valor do ativo pode mudar durante o periodo em que esta na empresa
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Os ativos s6 podem ser geridos como um grupo e ndao como elementos individuais, esses
grupos podem ser por tipos de ativos, sistemas de ativos ou carteiras de ativos (Sequeira, Didelet, &
Sena, 2019).

Tomando como referencias os ativos fisicos estes podem ter associados outras caracteristicas
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

e O seu valor pode ser representado num balanco patrimonial da empresa

e Podem ser listadas num repositério de registos de ativos

e O seu valor diminui ao longo do tempo

e A sua condicao deteriora-se hormalmente com o tempo e/ou utilizacao

e Provavelmente ir4 beneficiar com uma boa gestéo/utilizacéo

e Desempenha de algum modo um papel

e Muitas vezes existem itens semelhantes, e nesse sentido pode beneficiar na gestdo do

ativo

Quer a gestdo de topo, colaboradores de uma empresa bem como as partes interessadas
devem de ter um planeamento, formas de controlar processos, entre outras atividades de forma a
reduzir os riscos (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Este método engloba varios pontos transversais inerentes na empresa, como o equilibrio de
custos, riscos e oportunidades de encontro com o que se pretende dos ativos.

O sistema de gestao de ativos é um conjunto de elementos em interagao e interrelacionados de
uma organizacao, que tem como fungdo de estabelecer a politica e objetivos da gestdo de ativos, e
também os processos importantes para que se consiga atingir os objetivos (Sequeira, Didelet, &
Sena, 2019).

Assim pode-se dizer que o sistema de gestdo de ativos podem ser vistos como um conjunto de
ferramentas que englobem politicas, planos, processos de negécio e sistema de informacgédo, que sédo
integrados para garantir que as atividades de gestdo sdo cumpridas de forma pretendida (Sequeira,
Didelet, & Sena, 2019).

A gestdo de ativos requer informacgfes precisas proveniente dos mesmos, um sistema de gestéo
de ativos engloba muitas mais coisas que um sistema de gestdo de informacéo.

O ciclo de vida de um ativo é definido por seis fases que sdo: concecdo, fabrico,
comissionamento, instalacdo, exploragdo (operacdo e manutengdo) e abate. A analise do ciclo de

vida do ativo traz beneficios pois gera informacéo, avalia impactos e compara desempenhos
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funcionais e ambientais dos produtos (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

O ciclo de vida de um ativo compreende as seguintes fases: Aquisi¢do, comissionamento,
operacao e abate.

Aquisicdo: engloba todas as atividades inerentes ao planeamento, concecéo e aquisicdo de um
bem; envolve todas as atividades de analise referentes ao plano técnico e financeiro, justificacao e
planeamento para aquisicdo de novos ativos, bem como a respetiva gestao.

Comissionamento: engloba as atividades de instalacdo/criacdo e testes ou construcdo do
recurso e garantir que este seja totalmente funcional.

Operacdo: fase que envolve todas as atividades (monitorizacdo, manutencéo, remodelacéo,
atualizacao) para que o ativo esteja 0 mais tempo operacional de forma eficaz. Esta fase por norma é
a parte mais longa do ciclo de vida de um ativo.

Abate: fase que por vezes é negligenciada envolve todas as atividades relacionadas com a
remocéo efetiva do ativo.

Os investimentos na manutencdo preventiva fazem com que os custos decorrentes de falhas
reduzem, fazendo com que o custo total da manutencdo também reduza. O custo total é soma entre
os custos de falhas com os custos totais da manutencdo preventiva (Sequeira, Didelet, & Sena,
2019).

Para que a manutencdo preventiva tenha vantagens é importante saber que existe um ponto
6timo no investimento da manutencédo preventiva. Passando este ponto, leva a que o custo total
tenha um aumento significativo, pois este investimento a mais néo traz beneficios para a reducao dos

custos de falha, como indica a figura seguinte (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A ponto custo _ custos com manutencao
custo \\\ otimo total / preventiva
¥ | o
G S I .
\.\\ 1 //
1 ]
1
\x.h S ,,//
’:;,,:_'f/ - custo decorrentes de
T TT————___ falhas
>

nivel de manutencao

Figura 2.24 — Custo vs Nivel de investimento em manutencédo(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019)

Como mostra a figura ter um ativo com 100% de disponibilidade traz consigo prejuizos, fazendo
diminuir assim o lucro, existindo assim um ponto de disponibilidade, para se obter o lucro maximo
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Deste modo, € importante ter em consideragdo aspetos como a importancia do equipamento, 0
seu custo e o0 da sua reposigdo, as caracteristicas de falhas do equipamento no processo, entre
outros fatores que indicam que a politica de manutengcdo ndo pode ser a mesma para todos os

equipamentos, tendo que haver um plano para cada um deles de forma a obter-se o ponto étimo de
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cada um deles (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).
Desta forma a gestdo de ativos olha para os ativos fisicos como um sistema em constante
alteracao que se vai deteriorando ao longo do tempo até deixar de servir 0 seu propésito inicial.

Lucro & | Custo da manutencao
/
.-’lrl
___————=—7/—» Maximo lucro
Iuch/--—-"’ r
= " - ,/ \
» i
- — \
| GRS \
— . | Lucro zero
7 ' ST
i 100% disponibilidade

Ponto étimo de |
disponibilidade /

Figura 2.25 — Lucro vs Disponibilidade(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019)

A gestao de ativos tem como beneficio os seguintes pontos (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):
e Reduzir os custos de capital de investimento na base de ativos;
o Reducdo dos custos totais com a operacao do ativo;
e Potencializacdo do desempenho do ativo;
¢ Reducao de potenciais impactos de saude causados pela degradacédo do ativo;
e Reducao de riscos de seguranca adjacentes a utilizagcéo do ativo;
e Minimizag&o do impacto ambiental;

e Manter e melhorar a reputagéo da organizacao.

2.2.1. As normas 55000/1/2

As normas 55000 fornecem uma estrutura padronizada para um sistema de gestdo de ativos.
Estas normas ajudam na gestéo de ativos financeiros e fisicos de uma empresa principalmente para
fazer com que haja um aumento do lucro (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Este padrdo é mais abrangente e detalhado que facilita a implementacdo de um sistema de
gestdo de ativos dentro de qualquer organizacdo. Destina-se a organizacfes que estabelecem,
implementam, mantem e melhoram sistemas de gestdo de ativos, e permite extrair valor dos seus
recursos (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

As normas 55000 auxiliam como implementar e manter um sistema de gestdo de ativos em
todos os niveis de gestdo de uma organizacdo, fornecendo orientacéo sobre o que deve de ser feito.
Também déao diretrizes sobre as atividades de planeamento, operacédo e suporte que acompanham
esse sistema (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Estas normas foram feitas de forma a poder aplicar-se a qualquer tipo de ativos, embora
reconhecendo a aplicabilidade a gestéo de ativos fisicos.

A serie de normas 55000 especificam o0s requisitos para o estabelecimento, implementacao,
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manutencdo e melhoria dos sistemas de gestdo de ativos. Podem ser aplicadas em todas as
organizag6es, embora que pela prépria norma indicara a qual ou a quais dos ativos se ira aplicar
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).
Com recurso a estas normas uma organizacado consegue atingir os seus objetivos através de
uma gestao eficaz e eficiente dos seus ativos.
A aplicacdo de um sistema de gestdo de ativos fornece a garanta de que os objetivos que se
pretendam alcancar serdo alcancados de forma consistente e sustentavel ao longo do tempo.
As normas exp8em 0s requisitos para um sistema de gestéo de ativos e incluem:
e |SO 55000 - Visao geral, principios e terminologia
e |ISO 55001 - Sistemas de gestao — Principios e requisitos

e |SO 55002 - Sistemas de gestédo — Orientacfes para a aplicagéo da 1SO

As referidas notas 55000/1/2 fornecem aos responsaveis das organizacdes os fatores pelo qual
estes devem de implementar uma gestao de ativos (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A implementacéo destas normas incita a que 0s responsaveis queiram ter uma manutencao pro-
ativa de ativos, como instalacdes, o que levaria a que houvesse menos falhas, poucos desperdicios e
servicos aprimorados (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Esta série de normas ajudam a estabelecer um sistema de gestédo de ativos (Asset Management
System — AMS) para otimizar recursos e este sistema comunica com o0s elementos que produzem
politicas, objetivos e procedimentos para atingir os objetivos de uma determinada organizacao
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A serie de normas 55000 fornecem um conjunto minimo de requisitos para um sistema efetivo
de gestdo de ativos, mas permite que a propria organizacdo determine como devem de ser
implementados para atender as suas necessidades (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A norma 55001 permite as organizac¢des estruturarem as suas atividades de forma a fazer face
as suas necessidades, recursos, capacidades e objetivos. A horma 55002 da a entender 0s requisitos
especificos que contemplam a norma ISO 55001 e fornece diretrizes de apoio a sua implementacéo
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Analisar os requisitos da norma 55001 permite ter uma tomada de decisdo consciente em
atividades que afetam riscos, desempenho e perfis de custo relacionados com ativos. A 1SO 55001
em si exige de forma clara que o método de tomada de decisdo e priorizacdo das atividades e
recursos para atingir os planos e objetivos de gestdo de ativos deve de ser documentado. Também
exige que a organizagao “retenha informagdes documentadas para que sejam prova dos resultados
de monitoramento, medicao, analise e avaliagdo” (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Como referido as normas apresentam uma abordagem estruturada e diretrizes para que haja um
processo de decisdo mais fidvel, contribuindo ambos o0s aspetos para o desenvolvimento,
coordenacdo e controlo das atividades realizadas em ativos e para alinhar essas atividades com o0s
seus objetivos organizacionais. Na Figura seguinte pode ver-se a relacdo, em termos chave, entre a
gestdo de ativos e um sistema de gestdo de ativos, de acordo com a norma ISO 55001 (Sequeira,
Didelet, & Sena, 2019).
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Figura 2.26 — Relag&o entre gestdo de ativos com um sistema de gestdo de ativos(Sequeira, Didelet,
& Sena, 2019)

As normas ISO 55000 tém uma abordagem holistica para a gestao de ativos; tendo em conta que
nédo é apenas realizar a manutengdo ao ativo mas também procurar criar valor. Desta forma cuidar
dos ativos exige as organizagdes que cumpram padrfes e varios regulamentos. A empresa com a
implementacao destas normas ter4d uma melhoria na gestdo e na manutencéo dos ativos, conseguira
ter um retorno dos seus investimentos, reduzir custos, entre outras melhorias. Assim desta forma é
importante que a empresa ndo descure na gestdo dos seus ativos, para que tenha um bom
funcionamento do mesmo e para que durante o tempo de vida do ativo este ndo seja prejudicial para
se conseguir atingir os objetivos. Neste sentido € importante que a manutencéo tenha atencédo por
parte dos elementos da gestdo de topo, pois representa uma grande percentagem dos custos
operacionais de uma organizacao e € uma area de maior énfase para ajudar as indUstrias a cumprir
0s seus objetivos.

Os departamentos de manutencao das empresas nos dias de hoje enfrentam varios problemas
nos seus esforgcos para melhorar processos e para obter o maximo de tempo de atividade e

disponibilidade do equipamento (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

2.2.1.1. Estrutura das Normas I1SO 55000

As Normas ISO 55000 para que sejam executadas com sucesso comecam pela reforma
organizacional da politica, dos objetivos e dos resultados, para garantir a fiabilidade e a produtividade
dos ativos e devem de adotar as seguintes estruturas ISO 55000 (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

Contexto organizacional: neste ponto a organizacdo deve de estipular quais séo as condi¢cdes
favoraveis e as restricdes mais importantes para a sua finalidade e para a capacidade de atingir os
resultados pretendidos (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Lideranca: a série de normas tem trés requisitos principais: Lideranca e 0 compromisso (exigem
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gue a administracdo disponibilize recursos e que se estruture a politica de gestdo de ativos a sua
medida); Politicas e fun¢des organizacionais; Responsabilidades e autoridade. Deve de se assegurar
que as funcbes e as responsabilidades sejam atribuidas, comunicadas e efetivamente assumidas
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Planeamento: neste ponto deve de estar tudo o que ira ser feito, quando e quem o fara, e como
sera realizado e avaliado. Os planos devem de estar bem delineados e consistentes com o sistema
de gestdo de ativos, que deve de ser determinado e documentado. As normas descrevem uma serie
de requisitos que se devem ter em conta (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

¢ Tomada de decisdo, métodos de priorizacéo e critérios

e Processos e métodos para gerir ativos ao longo dos seus ciclos de vida
e Recursos

o Critérios de avaliagédo

e Periodos de revisdo

o Acles para riscos e oportunidades

Suporte: é necessario uma cooperagdo com outros departamentos para uma execugcdo com
sucesso de um sistema de gestdo de ativos. A informacgéo deve de circular, deve de ser acessivel,
documentada, controlada e auditavel (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Operacdo: a parte interessada deve de estipular quais as técnicas que se utilizaram para
monitorar e medir as variaveis de funcionamento associadas aos seus ativos e como esses dados
serdo analisados, avaliados e validados (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Avaliacbes de desempenho: a necessidade de monitorizar o desempenho dos ativos em
relagdo a outputs, metas e nivel de servicos € um ponto de vista importante quando se usam sistema
de gestdo. O uso de indicadores de desempenho para a medicdo de processos e realizacdo dos
objetivos deve de ser recomendada pela administracdo de ativos e devem de ser analisados e
avaliados os relatérios referentes ao desempenho dos ativos e também estes devem de ser
documentados (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Melhorias: a falha é o resultado de uma inadequagdo ou ndo conformidade e devem de ser
tomadas ac¢Bes de forma a corrigi-las em conjunto com o tratamento das consequéncias. A
organizacdo deve de estabelecer processos que ajudem a identificar potenciais falhas e incutir

possiveis agdes corretivas e preventivas para melhoria continua (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

2.2.1.2. Influéncia na manutencao

Hoje em dia existe um grande desafio por parte das empresas pelo mercado muito competitivo,
por esta competitividade as organizacGes tem a necessidade de manter, ou até mesmo aumentar a
eficiéncia operacional, a receita e a satisfacdo do cliente, ao mesmo tempo que reduzem os custos de
capital, operacdo e suporte. Por vezes as organizacdes ndo perdem tempo em analisar suficiente
sobre como melhorar os processos de manutencdo ou ndo conduzem andlises de custo-beneficio
sobre esses eventuais processos de melhoria. E de salientar que as normas ISSO 55000 n&o s&o

sobre processos de manutencéo e de fiabilidade mas visam todo o ciclo de vida do ativo, desde a sua
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concecao até ao seu desmantelamento (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A norma ISO 55001 nas suas diretrizes exige que quem a queria aplicar tenha um plano de
gestdo do ciclo de vida que inclua o risco associado ao bem especifico e as consequéncias desse
mesmo risco. O processo para determinar quando podera ocorrer a falha ajudara a determinar o ciclo
de vida do ativo e como geri-lo de forma eficiente (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A ISO 55001 determina que a gestdo de ativos deve de garantir que os ativos cumpram o
objetivo necessario. Neste sentido as empresas devem de desenvolver e implementar processos que
liguem o desempenho e o propésito dos ativos aos objetivos delimitados pela organizagéo,
implementando esses processos para garantir a capacidade ao longo do ciclo de vida dos ativos,
facultando recursos necessarios e pessoal competente, ferramentas de monitorizacdo e melhoria
continua (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019). Com este conjunto de normas, as organizagdes de forma
facil e rapida podem entender a consequéncia que a falha causard a jusante da linha de producéo e
acompanhar o porqué da avaria acontecer, usando cédigos de erro, entre outros, para terem um

programa de manutencéo condicionada eficaz (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

2.2.1.3. Beneficios financeiros da implementacdo das Normas 1SO 55000

A implementacéo das normas ISO 55000 na manutencdo quer o departamento da manutencao
como a empresa em geral acabam por alcancar beneficios (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):
¢ Melhoria da fiabilidade dos ativos
e Reducdo dos custos de manutencao de ativos
e Maior disponibilidade
e Menos interrupgdes
e Maior retorno sobre os ativos, bem como em capital investido Treino mais eficiente e
efetivo: procedimentos e documentagdo mais bem definidos e organizados que acabam

por facilitar a aprendizagem e evolu¢do dos conhecimentos por parte dos colaboradores

Desta forma a organizacdo obterd informag6es sobre o estado financeiro mais fiaveis, baseadas
em processos integrados entre as funcdes de gestdo de ativos e financeira. Desta forma permitira
que a organizagdo melhore substancialmente a avaliacdo da situacédo financeira, com tendéncia para
a avaliacdo instantanea, caso se necessario, e os requisitos de financiamento em relagdo aos ativos,
segundo a propria norma ISO 55001 (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A organizacéo para mudar a sua forma de encarar os desafios do dia-a-dia, e conseguir ter um
melhor desempenho tem como principais desafios (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

e Falta de compromisso de lideranca em politicas e procedimentos

e Falta de vontade em mudar

e Falta de compreenséo do sistema ISO 55000

e Decisdo entre orcamentos de manutencéo e de melhoria de equipamentos
e Falta de técnicos de manutencgéo qualificados

e Cultura de manutencao corretiva em vez de manutencdo preventiva
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e Falta de cultura de melhoria continua

2.2.2. Indicadores de desempenho da manutencao — KPI'S

Um indicador é uma métrica, ou seja, os indicadores de desempenho mensuram diferentes
performances. Um indicador deve entender-se por uma dada caracteristica de medida (ou conjunto
de caracteristicas) de um fenédmeno de acordo com uma férmula que avalia a sua evolucdo, como por
exemplo, o tempo de paragens das maquinas (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Os indicadores na manutencdo sdo muito importantes para que este departamento funcione na
perfeicho e em conformidade com os objetivos definidos. Os indicadores quando usados na
manutenc¢do, estes sdo identificados com base nos objetivos definidos e séo utilizados para garantir
que esta a ser tudo feito como planeado, assim é de extrema importancia a utilizagéo dos indicadores
de desempenho na manutencao (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Também é de salientar que qualquer organizacdo pode construir e utilizar indicadores mais
especificos e mais apropriados para a area de mais interesse para a organizagdo para que possa
conseguir ter a avaliagédo do respetivo desempenho pretendido (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Conforme a Norma NP EN 15341 pode-se medir o desempenho da manutengcdo com um
sistema de indicadores, sob influéncia de varios fatores tais como: econdmicos, técnicos e
organizacionais, de forma a servirem para a avaliagdo e melhoria da eficiéncia e da eficacia para se
poder atingir a exceléncia da manutencéo dos bens imobilizados. A maioria destes indicadores aplica-
se a todas as instalagbes industriais e servicos (edificios, redes, etc.). Este indicadores, de acordo
com a norma, devem de ser utilizados no sentido de (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

e Medir 0 estado

o Estabelecer comparagdes (Benchmarking interno e externo)
¢ Diagnosticar (andlise de pontos fortes e fracos)

o |dentificar/Definir objetivos e metas a alcancar

e Planear a¢bes e melhoria

e Monitorizar os resultados das modifica¢cdes ao longo do tempo

O desempenho da manutengéo € o resultado da utilizacdo eficiente dos recursos para manter ou
recuperar a condicdo de um bem para que ele possa desempenhar a funcao que lhe é requerida,
podendo ser expresso como um resultado obtido ou esperado (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

O desempenho da manutencdo esta fortemente ligada a diversos fatores que podem ser
externos e internos, como a localizacdo, cultura da organizacéo, processos de transformacéo,
servicos prestados, dimenséo, taxa de utilizacdo, idade, criticidade da utilizacdo dos ativos (Sequeira,
Didelet, & Sena, 2019).

Contudo pode-se obter um desempenho desejado através da utilizacdo combinada, de acordo
com os ativos que sao objeto da manutencdo, dos diferentes tipos de manutencao (preventiva,
corretiva ou de melhoria), usando méao-de-obra, materiais, ferramentas e técnicas de execucao,
sendo tudo suportado por um sistema de organizacdo e um circuito de informacdo adequados
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).
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Os indicadores estdo estruturados em niveis evidenciando a sua estrutura arborescentes e como
referido estes podem ser do tipo econdmico, técnico e organizacional. A seguir sdo apresentados

alguns exemplos de indicadores (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

Indicadores Econémicos

Custo total da manutengéo
. £ X 100(1)

Valor de substitui¢do dos bens imobilizados

Custo total da manutengéo
. § X 100(2)

Valor acrescentado mais custos externos de manutengédo

Custo total da manutengédo
. ¢ X 100(3)

Custos de transformagédo da producgéo

N Disponibilidade imputada a manutengéao (4)
Custo total da manutengéo

Valor médio do inventario dos materiais de manutengéo
. X 100 (5)

Valor de substitui¢do dos bens imobilizados

Custo total com o pessoal interno (ou externo) da manutengdo
. X 100 (6)

Custo total da manutenc¢go

Custo total dos contratos
. X 100 (7)

Custo total da manutengdo

Custo total da manutengdo (8)

Total da energia utilizada

Custo da manutengdo corretiva (preventiva ,condicionada ou sistematica) X 100

©)

Custo total da manutengéo

o Custodasagbes demelhoria 4 40 (20)

Custo total da manutengéo

Custo das paragens programadas de manutengéo
. paTagens prog 9 X 100 (11)

Custo total da manutenc¢do

N Custo de formagdo da manutencdo (Unidade de valor/pessoa) (12)

Efetivo do pessoal de manutengéo

Indicadores Técnicos

N Tempo total de funcionamento X 100 (13)

Tempo total de funcionamento + tempo de indisponibilidade devido a manutengao

Tempo de disponibilidade durante o tempo requerido
. i P pored X 100 (14)

Tempo requerido

N NUmero de avarias devidas a manutengdo que causam danos ambientais (15)

Tempo de calendario

N NUmero de acidentes pessoais devidos a manutengéo (16)
Tempo de trabalho
N Tempo total de funcionamento X 100 (17)

Tempo total de operagdo + Tempo de indisponibilidade devido a avarias

N Tempo total de funcionamento (18)
Tempo total de operagdo + Tempo de indisponibilidade devido a manutengbes programadas e planeadas
Tempo de indisponibilidade provocado por manutengédo preventiva (sistematica ou condicionada

. ( ) X 100 (19)

Tempo total de indisponibilidade devido a manutencgdo

Numero de avarias que provocam acidentes pessoais
° X 100 (20)

Numero total de avarias

N Tempo total de funcionamento ( )
Numero de ordens de trabalho de manutengéo que causaram indisponibilidade

Indicadores Organizacionais

Efetivo do pessoal interno de manutengédo

X 100 (22)

Efetivo interno total
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Efetivo do pessoal de manutengéo indirecta
o« X P g X 100 (23)

Efetivo do pessoal interno de manutengéo

Efetivo do pessoal de manutengéo indirecta
o« X P g X 100 (24)

Efetivo do pessoal de manutencéo directa

Horas de mdo—de—obra para manuteng¢édo planeada e programada
. P £op PTog X 100 (25)

Total de horas de mdo—de—obra disponivel

Horas de mdo—de—obra para manutengdo auténoma realizada pelos operadores de produgdo
X 100 (26)

Total de horas de mdo—de—obra dos operadores de produgéo

Pessoal de manutengéo direta trabalhando em turno
. ¢ X 100 (27)

Efetivo do pessoal de manutengéo directa

Tempo dispendido em manutengéo corretica de urgéncia
. o =se £ 972 X 100 (28)

Tempo total de indisponibilidade devido a manutengdo

Horas de formagédo do pessoal interno de manutengao
. . — — X 100 (29)
Total de horas de mdo—de—obra utilizadas na manutencgéo interna

Numero de pegas de reserva fornecidas pelo armazém conforme especificagdo
X 100 (30)

Numero total de pegas de reserva requisitadas pela manutengdo

Séao de destacar os indicadores MTBF e o MTTR, sendo dos mais importantes e como tal a
importancia de serem destacados de forma separada. Quando analisados os dados obtidos por estes
indicadores, deve fazer-se uma analise comparativa de tendéncias, no minimo, mensalmente
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

O Tempo médio entre falhas (MTBF — Mean Time Between Failures) é um valor atribuido a um
determinado dispositivo ou aparelho como indicador relativo a sua fiabilidade. O valor atribuido indica
quando poderd ocorrer uma falha no aparelho em questédo. Este indice quanto maior for melhor em
termos de confiabilidade no equipamento e, consequentemente, a manutencdo sera avaliada em

questdes de eficiéncia (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

NUmero de horas em operagao—Numero de horas falhas

MTBF =

X 100 (31)

Nimero de falhas

O Tempo médio de reparacdo (MTTR — Mean Time to Recovery) é o tempo médio necessério
para substituir ou reparar um componente defeituoso, ou mesmo para que o0 sistema volte a
funcionar. Este indicador é considerado um forte indicador de manutencao e prenuncia a quantidade
meédia de tempo necessério para obter o sistema voltar a trabalhar no caso de uma falha do sistema
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

MTTR =

Numero de horas falhas (3 )
NuUmero de falhas

A disponibilidade € um outro indicador que representa o tempo em que 0 equipamento, sistema
ou instalacdo esta disponivel para operar ou em condi¢cdes de produzir. A disponibilidade pode ser
calculada pela relacdo entre a diferenca do nimero de horas do periodo considerado (horas
calendario) com o numero de horas de intervencdo pelo pessoal da manutencdo (manutencao
preventiva por tempo ou por estado, manutencdo corretiva e outros servicos), para cada item

observado, e o nimero total de horas (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):
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MTBF—-MTTR

Disponibilidade =
MTBF

(33)

Referente aos indicadores econémicos, é de salientar a relacdo entre o custo total da
manutencd@o e o valor de substituicAo dos bens imobilizados e os custos da manutencdo corretiva
e/ou preventiva em relagdo aos custos totais de manutencgédo, entre outros indicadores universais que
se considerem adequados e para os quais existam formas de calculo a partir dos dados registados
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A escolha dos indicadores estdo relacionados com 0s objetivos a alcancar para a area da
manutencao, podendo estes estar relacionados com fatores particulares de desempenho, como por
exemplo:

e Melhoria da disponibilidade
e Melhoria da rentabilidade da manutencéo
e Controlo dos servi¢os contratados

e Preservacao da saude, da seguranca e do ambiente.

Em termos de equipamentos podera se querer ter um mais direcionado para 0s seguintes
pontos:
o Fiabilidade
e Custos
e Manutibilidade

e Logistica de manutencgéo.

A selegéo dos indicadores devem de ser sempre em conta 0 posicionamento estratégico da
organizacéo, a possibilidade de avaliar se esses objetivos estdo a ser cumpridos e em que medida
(caso haja desvios deve-se tomar medidas corretivas) e a obtencdo de um retrato fiel da organizacéo
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Deve-se de criar uma lista de indicadores relacionados com cada um dos objetivos
estabelecidos e em seguida, cada indicador deve ser submetido aos critérios de selecao ja indicados,
eliminando-se os que ndo satisfagcam os requisitos exigidos. Este processo, iterativo, devera permitir
nesta fase e listar as agdes que, eventualmente, possam ser necessarias para melhorar a quantidade
e a qualidade dos dados necessarios para o calculo dos indicadores (Sequeira, Didelet, & Sena,
2019).

Quando se escolhe os indicadores de gestdo devem-se ter em conta algumas caracteristicas
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

e Utilidade

e Clareza

¢ Fidelidade a situagdo que se pretende controlar
e Reacao rapida as alteracfes de contexto

e Unicidade (um unico indicador para cada caso a avaliar)
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e Hierarquizacdo (cada responsavel deve tratar apenas com os indicadores referentes a
ao seu departamento)
e Complementaridade (os indicadores devem de cobrir toda a atividade que é referente a

manutencao).

Para se utilizar os célculos de forma rotineira, cada indicador deve de ser com uma amostra
representativa durante um periodo de tempo para se tenha a devida validacéo:
e Dos métodos de recolha e de processamentos de dados
¢ Dos métodos de célculo e de apresentacgédo grafica

¢ Da andlise e da utilizacédo desses indicadores.

Em todo o caso poderdo existir abordagens alternativas no que diz respeito a horma NP EN
15341. Uma das mais utilizadas é a que classifica os indicadores segundo as atividades
desempenhadas pelo servico de manutencdo. Poderemos ter assim indicadores de:

e Fiabilidade/Manutibilidade
o MTBF
o MTTR
o MTBF -MTTR = MTBR (Tempo médio entre reparacfes)
o OEE (Overall Equipment Efficiency/Eficiencia Global do Equipamento =
(Disponibilidade x Produtividade x Taxa de Qualidade)
e Manutencao Preventiva
o (NUmero de horas em urgéncia) / (Namero total de horas)
o (Numero de OT’s de manutencao corretiva) / (NUmero total de horas)
¢ Planeamento
o (Numero de horas relativas a OT’s planeadas) / (Numero total de horas)
o (OT’s terminadas no periodo) /(OT’s abertas no periodo)
e Gestédo de materiais
o (Numero de requisicbes ao armazém satisfeitas) / (Ildem néo satisfeitas)
o Precisdo do inventario = (Numero de itens ativos) / (Niumero de itens no
inventario)
e Competéncias e formacao
o Medida do sucesso das agdes de formacéo
e Gestdo da manutencéo
o (Horas planeadas) / (Horas totais)
o Eficiéncia das equipas = (Numero de OT’s concluidas nos templos planeados) /
(NUumero total de OT'’s)
e Produtividade
o (Custo da manutencéo) / (Valor liquido dos ativos)

o (Custo total da manutengéo) / (Numero de OT'’s)
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Os indicadores descritos sdo meramente exemplos, cada organizacdo deve de ter em conta os
indicadores mais adequados a sua forma de atuar, mesmo que isso implique a adog¢éo de indicadores

nao padronizados (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

2.2.3. Falhas e avarias

Conceitos de falha e de avaria

Para se compreender melhor o que é a falha e o que é a avaria, é importante comecar com a
distincdo entre os conceitos. Uma falha é um acontecimento e uma avaria € um estado associado a
ocorréncia de uma falha (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Entende-se por falha o fim da capacidade de um item conseguir realizar a fungdo que lhe é
requerida, em termos qualitativos e quantitativos, sendo estes Ultimos definidos pelos diferentes
valores para as variaveis de projeto. A avaria é o estado do item caracterizado pela incapacidade de
conseguir realizar uma funcédo pretendida, excluindo a incapacidade durante a manutencéo planeada
ou outras agbes planeadas, ou pela falta de recursos externos. Entre estes dois conceitos é também
importante definir que um defeito € qualquer desvio de uma caracteristica de um item em relagdo aos
seus requisitos. Com a definicdo destes conceitos leva, a precisar o conceito de fungéo requerida ou
especifica. Com efeito, ndo se entende que o bem ou equipamento esta avariado quando, de todo, o
seu funcionamento é interrompido mas quando ndo € possivel que realize a sua fun¢édo de acordo
com o que é previsto funcionar. O equipamento pode estar a funcionar em condi¢cbes que se
consideram deficientes ou insuficientes o que fara com que haja uma intervencdo dos servi¢os de
manutenc¢do, e deste modo deve-se de considerar que houve uma falha do equipamento (Sequeira,
Didelet, & Sena, 2019).

A figura seguinte mostra a relagdo entre os conceitos que foram definidos acima. Através da
observacdo da figura 2.26, pode-se dizer que a ocorréncia de uma falha ndo implica a imediata

transicéo para o estado de avariado (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Modo Avaria

v

Item Causa

Figura 2.27 — Relacédo entre os conceitos de falha e de avaria (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019)

De forma associada aos conceitos de falha e avaria, existem alguns outros conceitos que estdo

ligados a estes como:

Critério de falha
A falha normalmente est4 associada a paragem ou inoperacionalidade de um dado
equipamento, mas na 6tica da manutencao, pode significar mau funcionamento, baixo rendimento ou

producéo defeituosa (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).
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Modo de falha

O modo de falha mostra o efeito como se manifesta a falha, por exemplo, erro de um
instrumento, aquecimento de um rolamento. Para cada falha pode-se associar diversos modos de
falha e a cada modo uma ou mais causas, sdo exemplo de modos de falhas: Vibracdes, Nao abre/
N&o fecha, Falha na posicao de abertura / fecho, Fuga interna ou externa, Paragem subita (Sequeira,
Didelet, & Sena, 2019).

Mecanismo de falha

O mecanismo de falha denomina-se por ser um conjunto de processos fisicos, quimicos e/ou
outros que fazem com que ocorra a falha (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Causa ou Origem da falha

E o conjunto de circunstancias associadas ao projeto, a fabricagéo, a instalacéo, a utilizacio ou
manutencéo que fizerem com que ocorra a falha (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Para se entender melhor as falhas convém haver critérios em que possam classificar as falhas.
Assim as falhas podem ser classificadas baseada em alguns critérios, e pode ter diferentes
designacdes e os critérios mais comuns séo: Velocidade de ocorréncia (Progressiva ou subita), Grau
de importancia, Velocidade de ocorréncia e do grau de importancia (por degradacdo, completa),
Causas (por ma aplicacdo, por falsas manobras, por envelhecimento, podem ser primarias,
secundarias ou mudltiplas), Origem (interna ou externa), Consequéncias (catastréfica, critica,
significativa, menor), Tipo (recorrente ou ndo, de origem comum) (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A importancia de uma falha é determinada ndo s6 pelas suas caracteristicas como pelas suas
consequéncias. Também se uma falha ocorre em equipamentos idénticos esta falha pode ser
importante ou ndo, avaliando se o equipamento € preponderante para o funcionamento do sistema ou
se é um elemento mais secundéario no funcionamento do sistema, por exemplo, a ocorréncia de uma
falha na bomba A essencial ao processo produtivo ou na bomba B, pertencente a um equipamento
auxiliar. Assim se acontecer uma falha na bomba A tera maior impacto que uma falha ocorrida na
bomba B (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

A falha catastréfica € quando héa variagdo subita de uma ou mais caracteristicas de um 6rgéo. A
falha por degradacdo é quando uma falha resulta da variacdo progressiva de uma ou mais
caracteristicas de um 6rgéo (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Algumas definicdes usuais da classificagéo das falhas:

l. Catalitica — Falha simultaneamente repentina e completa
Il. Por degradacédo — Falha simultaneamente progressiva e parcial
Il Secundaria e priméria — Falha de um dispositivo cuja causa da falha pode ser originada por
um outro dispositivo
V. Critica — Falha que impede o desempenho da funcdo onde pode haver risco para quem

manuseia o equipamento

Desta forma a fiabilidade esta relacionada com os tipos de falhas, pois depende do tipo de falha.
As falhas podem ser classificadas por degradacéo e falhas catastroficas, contudo ainda podem variar
consoante as suas caracteristicas fisicas, e estas podem ser: Falhas funcionais, falhas potenciais e

falhas ocultas (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).
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As falhas funcionais sdo falhas que resultam da ultrapassagem de limites minimos ou maximos
estipulados para cada uma das varidveis associadas as fungdes desempenhadas por um item. Este
tipo de falhas podem nao obrigar a paragem dos equipamentos visto que por vezes 0 equipamento
funciona em condi¢cdes deficientes mas que ndo afetam a producéo. Perante esta condicao deve-se
de planear acdes corretivas para se realizarem num momento posterior. Como exemplo das falhas
funcionais, a capacidade de producdo, as variaveis fisicas como a pressdo, o caudal ou a
temperatura, entre outras (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

Relacionadas aos processos de degradacgéo e as falhas funcionais estdo as falhas potenciais
porque representam o atingir de um valor de uma variavel fisica que indica a aproximagédo de uma
falha funcional. Quando se toma politicas de manutencdo preventiva, € necessario que sejam
utilizados meios de diagnéstico que permitam detetar a tempo as falhas potenciais e evitar as falhas
funcionais (Sequeira, Didelet, & Sena, 2019).

As falhas ocultas sdo falhas que ndo se conseguem detetar com inspec¢éo visual, porque pode-
se tratar de um equipamento pouco usado tornando dificil a sua detec¢éo. E neste caso consegue-se
detetar a falha recorrendo a a¢des e meios de diagnosticos especificos (Sequeira, Didelet, & Sena,
2019).

Existem outros critérios de classificacdo das falhas e podem-se destacar os seguintes critérios
(Sequeira, Didelet, & Sena, 2019):

e Critério de acordo com o modo aparicao: este critério estd baseado nas trés fases da curva
da banheira:
o 12 Fase (Infantil ou precoce)
o 22 Fase (Aleatéria ou taxa constante) — Falha em que a sua causa ou mecanismo faz
com que seja imprevisivel de se detetar
o 32 Fase (Degradacéo ou desgaste) — falha ocorre pela deterioracéo dos componentes
do item
e Critério especifico RCM (Manutengéo baseada na fiabilidade)
o Falhas ocultas
o Falhas evidentes
o Falhas mdltiplas
e Critério especifico FTA (Andlise de arvore de falhas)
o Falhas priméarias
o Falhas secundarias

o Falhas de comando

2.2.4. Otimizagéao da disponibilidade e dos custos inerentes a um equipamento

A disponibilidade dos equipamentos numa empresa tem um papel fundamental no cumprimento
dos objetivos tracados. Neste sentido, € muito importante cada decisdo que se toma pois podera
influenciar diretamente na disponibilidade de um dado equipamento (Neto, 2018) (Santos J. , 2015).

Um equipamento no seu funcionamento normal e pela recomendagdo do construtor do
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equipamento, por si s6 tem um plano de manutencgdo adaptado a cada equipamento de forma a fazer
com que o equipamento funcione o mais tempo possivel e que produza da melhor forma possivel
(Neto, 2018) (Santos J. , 2015).

Contudo mesmo com o cumprimento do plano de manutencéo, ocorre alguma falha inesperada
€ 0 equipamento tem que ser reparado, este tempo em gque a maquina est4 em reparacgao pode trazer
por vezes prejuizos a empresa (Neto, 2018) (Santos J. , 2015).

Sendo assim, o ideal € que o equipamento funcione na perfeicdo o maior tempo possivel. Para
se conseguir este tipo de melhoramento e reduzir o custo geral que o equipamento tem na sua vida
util € importante recorrer-se alguns métodos matematicos, Softwares de simulacdo e algumas
técnicas de estratégia de manutengdo que facam a analise quer de disponibilidade como do custo

associado ao equipamento (Neto, 2018) (Santos J. , 2015).

Custo do ciclo de vida (LCC - Life Cycle Cost)

Esta ferramenta, denominada Custo do ciclo de vida, € um método econdmico para avaliar
ativos tendo em consideracdo todos os custos associados a uma instalagdo, opera¢do, manutencao
(Neto, 2018) (Ferreira, Sobral, & Farinha, 2014).

Esta ferramenta permite avaliar todas as op¢des de um investimento, tendo uma avaliagdo com
maior eficiéncia. E um método que considera o impacto de todos os custos (desde a sua aquisicéo,
manutencdo, limpeza, entre outros custos até ao fim do ciclo de vida do item) (Neto, 2018) (Ferreira,
Sobral, & Farinha, 2014).

Qusto do fim do ciclo

Receita com
Descarte

Custodo ~
servigo/Actualizacio Depreciacio
Tecnologica

Qustos operacionais

Custocs
manuten;do

Figura 2.28 — a) Esquema Custo de Ciclo de vida; b) Exemplo Analise do Custo de Ciclo de vida de

um computador (Neto, 2018)
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Hoje em dia, a indUstria fica sob pressédo para minimizar o custo total do projeto. Contudo, nem
sempre o consumidor consegue entender bem o conceito do custo total do projeto e confundem com
0 custo total com outros fatores, causando assim algum tipo de constrangimento na altura de se
escolher um equipamento ou servi¢co. Esta ferramenta como ja referido, ajuda na tomada de decisao,
€ importante para classificar o custo de um determinado item entre alternativas mutuamente
exclusivas. Mas para que a escolha seja acertada, é necessario ser coerente e ter algum tipo de
cuidado em realizar pesquisas, avaliar bem o que se pretende, comparar com 0 que ja se tem ou

ativos semelhantes para que a tomada de decisdo seja a mais indicada (Ellis, 2007).

Custo de aguisicdo

) Custodo eguipamento

| Custode reparacio b -
de teste especial ( . 7~ \
{
R e— / ) Custodas instalacBes
“oo. Custodefornecimento{de = Treem——er 7 > o =
Stock e distribuicio) \ Custode transporte = P
'l - - ' <o
—t .
Custoassociadoaofim do Custo de dados técnicos '

ciclode vida

Figura 2.29 — Representagéo dos custos associados de um produto (Ferreira, Sobral, & Farinha,
2014)

Como se pode ver na figura 2.29 o custo de aquisi¢do, representa meramente a ponta do
“Iceberg” de todos os custos inerentes quando se adquire um produto ou equipamento. Assim, a
analise do custo de ciclo de vida torna-se muito Gtil, pois permite conhecer todos os custos que
realmente se ird ter fazendo a soma de todos os custos (aquisi¢do, gestao/custo de propriedade e de
final de vida) (Ellis, 2007).

Na ponta do “lceberg” incluem-se 0s custos de pesquisa, desenvolvimento, concecao, fabrico e
por vezes a instalagdo. Os restantes custos, estdo na parte invisivel do “Iceberg”. Os custos de
propriedade/gestdo, por vezes sdo mais dificeis de se calcular de forma mais correta. Se o
equipamento tiver uma vida Util longa, estes custos normalmente sdo maiores que o0 custo de
aquisicdo, inclui-se nestes custos o custo operacional, de manutencdo entre outros como se pode ver
na figura 2.29. Por ultimo o custo de final de vida, podem ser de menor importancia, dependendo da
natureza do equipamento e das leis que se aplicam a este e deve de ser visto caso a caso (Ellis,

2007).
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Esta metodologia econémica, tem uma grande relevancia na gestdo de equipamentos, pois
levou a uma reflexdo sobre a importancia da natureza e a finalidade dos investimentos a serem feitos
e quando devem de ser feitos. Com o surgimento deste conceito de vida util geral do equipamento,
conseguiu-se obter objetivos claros para cada fase da vida util do equipamento (Ferreira, Sobral, &
Farinha, 2014).

A analise do ativo com esta ferramenta pode ser Gtil quando:

e Avaliagdo e comparacdo entre abordagens alternativas de projeto e tecnologias de
opcbes de descarte;

e Avaliacdo da viabilidade econdmica de projetos/produtos/servicos;

e |dentificacdo de contribuintes de custos e melhorias de baixo custo;

e Avaliacdo e comparacdo de estratégias alternativas de uso, operacéo, teste, inspecao,
manutencao, etc.;

e Avaliagdo e comparacdo de diferentes abordagens para a substituicio,

reabilitag&o/prolongamento da vida ou fim do ciclo de vida do equipamento;

O conhecimento deste método pelo estudo realizado, mostra que é absolutamente necessério
para se conseguir fazer uma melhor gestdo de ativos quer a niveis econémicos como na
disponibilidade dos equipamentos (Ferreira, Sobral, & Farinha, 2014).

Num estudo realizado, sobre a importancia das atividades do ciclo de vida dos ativos para o
desempenho operacional na empresa PBJV que presta servigos de 6leo e gas destaca que a gestao
de valor (VM — Value Management) tem um papel importante pois o papel da gestéo de valor é fazer
entender o vinculo, os requisitos e a resolucdo entre estratégias organizacionais, o uso de ativos
fisicos pela organizacdo e a subsequente priorizacdo de investimentos para a criagdo, renovacao,
manutencéo, descarte e gestdo de ativos fisicos ao longo do tempo (Ghazali & Anuar, 2017).

Anédlise de &rvore de falhas (FTA — Failure Tree Analysis)

A analise de arvore de falhas, € um método légico e dedutivo e a forma de estudo nesta
ferramenta é feita de cima para baixo. Esta ferramenta é uma ferramenta sistemética de andlise de
seguranca, desempenho do sistema (Goncgalves, 2018) (Gharahasanlou, Mokhtarei, Khodayarei, &
Ataei, 2014) (Murthi, 2003).

A analise de arvore de falhas comega com um “evento principal” a ser analisada, em seguida
identifica-se todos os elementos associados no sistema que podem causar a ocorréncia desse evento
principal. O denominado “evento principal” ou “evento indesejado” é representado geralmente por
retangulos e relacionados com a base em relagdes logicas com o evento principal que séo
enumerados abaixo, ramificando-se como ja referido de cima para baixo, de modo geral o evento
principal é escolhido com base na sua criticidade. Além disso, os seguintes denominados, eventos
intermédios, com base nos motivos da sua ocorréncia sao divididos nos seguintes ramos (Gongalves,
2018) (Gharahasanlou, Mokhtarei, Khodayarei, & Ataei, 2014).

A analise é feita a cada nivel, até que as causas basicas sejam atingidas. Os ramos de falhas
gue nao requerem desenvolvimento adicional sdo conhecidos como evento basico e representam-se

com circulos. Caso os dados da falha nao estiverem disponiveis, o evento € denominado de “evento
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nao desenvolvido” e o simbolo usados para este evento € um diamante. Outro simbolo usado neste
método é o tridngulo para mostrar “transferéncia” no TLC, o que indica que a arvore € a desenvolvida
ainda mais em outras arvores (Goncalves, 2018) (Gharahasanlou, Mokhtarei, Khodayarei, & Ataei,
2014).
Este método tem como objetivo (Goncgalves, 2018) (Gharahasanlou, Mokhtarei, Khodayarei, &

Ataei, 2014):

o |dentificar de forma profunda as causas de uma falha

o |dentificar as anomalias de um sistema

e |dentificar possiveis erros humanos

¢ Identificar as atualiza¢es realizadas num dado sistema

e Avaliar se um projeto é viavel ou ndo

e Evidenciar as causas que contribuem para a falha

e Serve para quantificar a probabilidade de falha e o que pode contribuir para a sua

ocorréncia

e Otimizar a manutencéo

Este método tem seis etapas bésicas (Goncgalves, 2018) (Gharahasanlou, Mokhtarei,
Khodayarei, & Ataei, 2014):
1. Compreensao da configuragdo do sistema
Criagdo do modelo légico
Avaliacao qualitativa do modelo l6gico
Analise de falha do equipamento e obtencéo de dados basicos

Avaliacdo quantitativa do modelo légico

o g~ 0w D

Acdes corretivas apropriadas recomendadas

Um estudo que foi realizado numa fabrica de cimento Azarabadegan Khoy no Irdo, sobre a
probabilidade de ocorréncia de falhas do departamento de britagem e misturadora num intervalo de
200 horas, demonstra que o uso desta técnica é fundamental para a dete¢do das possiveis falhas
que podem ocorrer nos departamentos referidos (Gharahasanlou, Mokhtarei, Khodayarei, & Ataei,
2014).

Com recurso a ferramenta, analise da arvore de falhas, constatou-se que para o funcionamento
de 200 horas a probabilidade de ocorréncias de falhas para a britagem, sistema de transporte,
departamento de britagem e mistura, é de 73, 64 e 95 por cento, respetivamente, e 0 subsistema da
correia transportadora é o sistema mais provavel para a falha (Gharahasanlou, Mokhtarei,
Khodayarei, & Ataei, 2014).

Para se aumentar a disponibilidade dos equipamentos deve-se ter uma manutencéo baseada no
controlo e prevencéo para o subsistema triturador, de modo que, ao implementar este tipo de acbes a
probabilidade de falha seja reduzida e, como tal faz com que se reduza as falhas em todo o sistema
(Gharahasanlou, Mokhtarei, Khodayarei, & Ataei, 2014).
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Simulacdo Monte Carlo

A simulacdo através de modelos permite estudar a reacdo e comportamento que um dado
sistema podera ter perante algumas variaveis, de modo geral é com recurso a computadores e
Software especifico para recriar as condicfes reais, com o modelo criado pode-se criar varios
experimentos e andlises com a introducdo de novas variaveis sem criar perturbacdes ou
consequéncias no sistema real (Oliveira T. , 2016).

Esta ferramenta util € usada normalmente lado a lado com outras ferramentas de aplicacao.
Usar a simulagdo traz muitas vantagens, ja que se pode simular varios estagios, fases de um dado
sistema e obter a resposta que o sistema teria perante as variaveis introduzidas, assim dependendo
da qualidade dos dados de entrada que forem usados obtém-se uma simulacdo mais ou menos fiavel
ou mais parecido ao real (Murthi, 2003). E uma ferramenta de baixo custo quando comparado com as
alteracfes que se teriam que fazer para se poder simular no sistema real e pelas consequéncias que
iria trazer para a empresa em termos de tempo e gastos (Oliveira T. , 2016).

Esta ferramenta tem como objetivo de mostrar o comportamento de sistemas, ajudar na
construcdo de teorias que déo resposta a determinados comportamentos de um sistema (Oliveira T. ,
2016).

Anélise Weibull

A analise Weibull € uma ferramenta estatistica que ajuda a descobrir as tendéncias nos dados
de falha de um sistema ou produto de forma a conseguir-se prever futuras falhas em situagbes
semelhantes (Gomes, Costa, & Andrade, 2019) (Murthi, 2003).

Com a percecdo da tendéncia das falhas, realiza-se um treino com a recolha, tratamento e
andlise dos dados, fazendo com que haja uma aprendizagem a detetar essas possiveis falhas pelas
tendéncias (Gomes, Costa, & Andrade, 2019).

Através dessa aprendizagem pode-se atuar de forma a corrigir ou compensar as falhas que
puderam aparecer e melhorar assim o desempenho do sistema (Gomes, Costa, & Andrade, 2019)
(Murthi, 2003).

A distribuicdo Weibull é uma das distribuicdes mais usadas para analisar as falhas, sendo util
para realizar analises mecénicas, quimicas, elétricas e falhas humanas.

A analise Weibull pode ser usada para analisar dados nos varios estagios da vida do
equipamento (mortalidade infantil, vida Gtil e periodos de desgaste), mostrando que é uma ferramenta
eficaz em todas as situacdes na andlise da taxa de falhas, quer sejam crescentes, constantes e
decrescentes (Gomes, Costa, & Andrade, 2019) (Murthi, 2003).

Esta ferramenta estatistica permite responder a algumas perguntas como (Murthi, 2003):

e Que tipo de mecanismo de falha é a causa raiz?

e Quantas falhas sao esperadas?

e Quéo confidvel é a peca existente quando comparado com uma nova com um nhovo
Design?

e Quando devo de substituir uma peca existente por uma nova para minimizar os custos

de manutencgéo?
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O triturador primario € um equipamento essencial na cadeia da exploragdo mineira. Qualquer
tipo de falha neste equipamento prejudicard a cadeia produtiva. Portanto, para minimizar as falhas
repentinas, deve-se realizar analises a este tipo de equipamentos para se obter um melhor
desempenho (Sinha & Mukhopadhyay, 2016).

Um estudo realizado a este tipo de equipamentos considera que os métodos analise de Weibull
e a simulacdo Monte Carlo sdo de maxima importancia para ajudar a melhorar na intervencao da

manutencdo e a prever futuras falhas indesejaveis (Sinha & Mukhopadhyay, 2016).
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Capitulo 3

Caso de estudo

O presente capitulo contém informacéo referente ao caso de estudo realizado com base no
objetivo do trabalho, onde também se pode encontrar alguns pontos importantes para o
desenvolvimento deste capitulo, como é estruturado um parque de madeiras de forma genérica e
mais detalhadamente as fases mais especificas que se realizam na empresa da regido, os
equipamentos envolventes abordando o equipamento em analise deste trabalho, os destro¢adores de

madeira.
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3.1. Tipos de equipamentos

O aproveitamento do que o meio ambiente tem para dar ao ser humano é evidenciado desde os
tempos mais remotos. Um desses exemplos é o uso da madeira para fazer utensilios para a caga,
abrigos, canoas, meios de transporte, de carga, entre outras coisas, mostrando desta forma uma
exploracédo da floresta em pequena escala (Marques, 2017).

Nos dias de hoje o cenario da exploracdo deste recurso é bastante diferente, sendo realizada a
larga escala com o auxilio de equipamentos robustos capazes de suportar as intempéries, os toros de
mandeia que por si s6 sdo pesados e conseguirem funcionarem de forma eficiente perante estas e
outras variaveis (Marques, 2017) (Linhadores, 2008).

Num parque de madeiras, zonas de exploracao florestal ou zonas de rececéo e preparacdo de
madeiras é costume haver varios tipos de equipamentos que facilitam a recolha das arvores, de corte,
destrogamento e transporte das mesmas. Na figura seguinte é possivel ver alguns dos equipamentos
utilizados neste tipo de industria (Linhadores, 2008).

Dentro destes equipamentos abordaremos mais a frente e com mais pormenor o destrogcador de

madeira, que analisaremos posteriormente os dados do historial de manutencao.

Transporte
Hodoviavio

4-‘-\,,,.\ e

Descnseador de
Timbor

Armazinm

de Toros t Toros

Mesa de Almentagda

% Separador
fﬂff‘[ de Arcia

eirar ¢ Pedras Detector
l;::;'i‘;r e Meeass
-
t"'\-‘
= *—i Destroepdor § Il'
Sceparador di Liscos
Armazém ¢ Caldeira e Miceais
de Binmassa E
=
Aparaf.' Aparas %
y
s ot F
| v g Filha de Aparas
| £
L
Digestor

Kook

Figura 3.1 — Diagrama de um parque de madeiras (Linhadores, 2008)
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A madeira extraida da floresta é transportada em forma de rolaria até as fabricas, por via
rodoviarias, ferroviaria ou maritima. Uma vez no parque de madeiras estes tém como fungéo receber
e avaliar o fornecimento da madeira, armazena-la, transporta-la e de prepara a madeira para o
descasque (Linhadores, 2008).

E de salientar as possiveis contaminacdes que a madeira pode sofrer ou formar nos
carregamentos, na limpeza, na decomposicdo da madeira, idade e tamanho de cada unidade. O
tamanho do toro é de extrema importancia pois se houver uma grande variacdo entre cada lote a ser
tratado e processado a variagdo do tamanho afetard a eficiéncia e produtividade de toda a
preparacao da madeira. Por exemplo se o toro for demasiado grande tera problemas na entrada dos
equipamentos e no seu processamento provocando por vezes encravamentos entre outros problemas
(Jones, 2015) (Linhadores, 2008).

A matéria-prima pode chegar ao parque de madeiras sob varias formas:

e Toros com casca
e Toros descascados
e Aparas crivadas

e Aparas por crivar

A matéria-prima € medida e pesada para haver um controlo sobre a mesma. As medi¢cBes
podem ser feitas em volume e massa (Linhadores, 2008).

Apbs este controlo a madeira é descarregada do vagdo ou camido por meio de gruas e esta é
transportada para a zona onde vai ser armazenada. O seu armazenamento deve de ser feito de
acordo com as espécies, idade e dimensao da madeira, entre outras variaveis (Linhadores, 2008).

E de frisar que o tempo entre a colheita e o descasque da madeira deve de ser o minimo para
que este processo possa ser facil. Também é de salientar que a quantidade armazenada depende da
relagdo entre o fornecimento e o consumo e demasiado Stock levara a deterioracdo do mesmo
(Linhadores, 2008).

Para evitar este problema néo se deve de ter um elevado Stock para que haja uma rotatividade
e deve-se de ter numa zona em que se assegure uma eficiente drenagem de agua e uma circulagéo
de ar (Linhadores, 2008).

Caso o lote de madeira for de maior dimensdo que o esperado, ou do que se pretenda é
necessario corta-los de forma a poderem ser processados posteriormente nas zonas de descasque,
destrocamento e crivagem. O comprimento aceitavel do toro para que toda esta cadeia de processos
funcione sem qualquer tipo de problemas ronda os dois e quatro metros de comprimento. A seguir de
se ter cortado e alinhado os toros estes podem ainda ser cortados com outras medidas de forma a
obter o méximo aproveitamento da madeira para a inddstria de moveis, ou serem encaminhados a
outros equipamentos para que estes trabalhem a matéria-prima e possam produzir o produto final
desejado (Linhadores, 2008).

Os residuos da madeira sdo um subproduto da transformacdo da madeira, e este pode ser

utilizado para fazer pallets, armarios e portas em aglomerado, e lenha em blocos (Jones, 2015).

70



3.1.1. Medicéo da madeira

E a primeira operacdo a ser feita num parque de madeiras. De modo geral utiliza-se dois
processos basicos de medicao através da analise de massa ou volume (Linhadores, 2008) (Batista &
Couto, 2002).

Na medi¢do por massa as cargas dos vagdes ou camifes sdo pesadas em plataformas para o
efeito, em que primeiro se determina as massas do transporte com a carga e depois determina-se a
massa da madeira (Linhadores, 2008) (Batista & Couto, 2002).

Figura 3.2 — Instalacdo de pesagem (Linhadores, 2008)

A medicdo por volume pode ser feita de forma grosseira em que ndo se tem em conta alguns
aspetos como a variagdo do volume do vazio entre os toros hem a variacdo da espessura da casca,
para se realizar a medicdo mede-se em altura, largura e comprimento a pilha de madeira a medir e a
seguir calcula-se o volume da mesma (Linhadores, 2008) (Batista & Couto, 2002).

A outra forma € baseada no principio de Arquimedes. Mergulha-se a pilha de toros em &agua, a
seguir mede-se massa e 0 volume do deslocamento de agua produzido pela pilha de toros, de
seguida pesa-se a pilha de toros e determina-se a massa volimica do mesmo. Com esse valor e
através da massa total da madeira pela pesagem do vagado cheio e vazio consegue-se saber o
volume total da carga de madeira, sendo este o0 método mais adequado e preciso para se realizar a
pesagem da medeira (Linhadores, 2008) (Batista & Couto, 2002).

(h)

Figura 3.3 — Medicao da madeira por meio do principio de Arquimedes; a) a amostra de carga é

retirada; b) pesada “ao ar”; ¢) pesada submersa d) retirada do local (Batista & Couto, 2002)
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3.1.2. Sistemas de transporte e manuseamento

Este tipo de equipamentos, veiculos sdo elementos muito importantes em qualquer processo
porque estdo presentes em todas as etapas dos processos produtivos desde a entrada dos toros, no
armazenamento, no deslocamento e entrada e saida dos equipamentos. A escolha do tipo de
equipamento para realizar o transporte, manuseamento € feita com base nas propriedades e
caracteristicas do material a trabalhar, como por exemplo a sua geometria, nas instalacdes em que
se opera, e particularidades dos equipamentos (Linhadores, 2008).

Para 0 manuseamento e transporte existem varios tipos de equipamentos como transportadores
mecanicos, elevadores, gruas, guindastes, veiculos florestais e sistemas pneumaticos (Linhadores,
2008).

Veiculos
Existem muitos tipos de veiculos que tem o fim de transportar e manusear os toros de madeira.
Estes veiculos sdo veiculos todo-o-terreno e robustos e possuem pingas, garfos ou pas hidraulicas

para o manuseamento de toros, aparas e/ou cascas de madeira.

Figura 3.5 — Veiculos transportadores (arrastadores) de toras de madeira (Holvitie, 2015)
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Figura 3.6 — Veiculo transportador com sistema auto carregador (Eliasson, 2016)

Sistemas de transporte estacionario

A escolha e uso deste tipo de transporte devem de ser consideradas com muita precaucao, pois
realizar o transporte deste tipo de matéria-prima néo é tao facil como parece.

Os toros nédo fazem as curvas tao facilmente comparando a outros tipos de cargas, desta forma
os trilhos dos sistemas devem de ser em linha reta (Linhadores, 2008).

Os transportadores devem de ser instalados em zonas em que ndo haja a possibilidade de
encravamento por estes baterem nalguma saliéncia ou outro tipo de obstaculos. O transportador mais
usado para o transporte da madeira é o transportador de correntes. Este tipo de transportador é um
dos indicados para realizar este tipo de carga, e € um dos transportadores que suportam cargas de
elevado peso e os impactos que sofrem quando estédo a transportar os toros (Linhadores, 2008).

Outros tipos de transportadores podem ser usados mas convém ver qual é o tipo de carga a
transportar, por exemplo, no caso de se transportar aparas escolher um transportador que nao seja
mais adequado para este fim pode trazer problemas, pois este material tem tendéncia para
aglomerar, assim a escolha mais adequando seria um transportador pneumatico (Jones, 2015)
(Linhadores, 2008).

Figura 3.7 — Transportador de correntes (Wulf & Wulf, 2016)
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Figura 3.8 — a) Transportador de aparas e p6 de madeira; b) Ponto de descarga do transportador de
aparas; c) Transportador de balde (Wulf & Wulf, 2016)

3.1.3. Descascador

Este equipamento tem a fungdo de remover o maximo de casca sem afetar a madeira e sem
danificar a fibra desta. Apds a conclusé@o do processo € realizada uma inspecdo. Caso a remocao da
casca tenha sido aceitavel, esta prossegue para as outras etapas, caso contrario volta-se a colocar

0s toros no descascador e realizar 0 mesmo processo até que se remova a casca pretendida.

=1

Figura 3.9 — Descascador de tambor rotativo (Sixta, 2017)
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Figura 3.10 — Descascador de tambor rotativo (Matarazzo, 2015)

3.1.4. Destrocador

Os destrocadores sao equipamentos normalmente fixos, embora existam destrocadores moveis.
Os destrogadores fixos funcionam a baixa velocidade com um elevado binario, por meio de motores
elétricos de alta poténcia e s@do os mais apropriados para a producdo a larga escala (Oliveira E. ,
2016) (Saez, 2015).

O posicionamento destes equipamentos € feita de forma cirlrgica pois sdo posicionados de
forma a facilitar a alimentacdo do equipamento, com a realizacdo do abastecimento de forma
alinhada e estavel, contribui para a qualidade e tamanho da apara desejada (Oliveira E. , 2016)
(Saez, 2015).

Estes tipos de equipamentos foram concebidos para desfazer grandes componentes, como toros
de madeira, ramos a fragmentos de um determinado tamanho pretendido, denominado de apara.
Dentro dos destrocadores os mais usados séo os destrocadores de disco e de tambor. (Oliveira E. ,
2016) (Saez, 2015).

e Destrocadores de disco

Existem dois tipos, os destrocadores de disco estacionario e os portateis. Constituem-se num
disco onde séo fixadas 2 a 20 facas, dependendo da capacidade, comprimento da apara e do
didmetro do disco. Os toros sdo encaminhados até ao bocal de modo a que o seu eixo longitudinal
forme um angulo com as facas onde sdo cortadas em aparas. As facas exercem uma forca de corte
na madeira e forma-se a apara. O angulo em que os toros sdo encaminhados para o disco pode
variar consoante o modelo do equipamento e com a alteracdo da forma do tamanho e forma da apara
pretendida (Oliveira E. , 2016) (Saez, 2015).
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Conforme o alinhamento e o sistema de alimentacdo, pode-se identificar dois tipos de
destrogadores de discos fixos (Oliveira E. , 2016) (Saez, 2015):
e Destrocador com alimentag&o gravitacional com um angulo de bico vertical.
e Destrocador com alimentagdo horizontal onde os toros s&o alimentados por um
transportador. O disco rotativo do destrocador estd num plano inclinado na direcdo da

alimentacéo.

Figura 3.11 — a) Destrogador de disco com alimentac¢ao horizontal; b) Discos com duas a seis facas

com a representagdo do tamanho e forma da apara (Hombak, 2018)

Figura 3.12 — Destrocador com alimentacéo gravitacional (Jones, 2015)
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Os destrocadores de disco moveis sdo equipamentos igualmente robustos, flexiveis e de facil
utilizacdo, estes podem ser usados em atividades urbanas ou florestais. O seu tamanho pode variar
de pequeno a médio-grande porte (Robichaud, Ashmun, Foltz, Showers, & Groenier, 2013).

Os destrocadores de disco sdo os mais usados na producdo de aparas pois este tipo de

destrocador tem boas taxas de producéo e boa qualidade de aparas (Oliveira E. , 2016).

Figura 3.14 — Destrocador de tambor (Jones, 2015)
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e Destrocador de tambor

Os destrocadores de tambor trabalham de maneira diferente dos destrocadores de disco. Os
toros sao alimentados horizontalmente ou por gravidade por um transportador até um tambor rotativo
com diametro que varia entre 1 a 1,5 metros onde tem varias facas acopladas ao tambor apontadas
em posicdo tangencial. Os toros avangam contra o rotor num bocal de entrada na dire¢édo
perpendicular ao eixo do rotor, um dispositivo contrario as facas limita o tambor de girar, a variacdo
do tamanho das aparas sdo consoante a velocidade da rotacdo do tambor, nimero de facas e com a

velocidade do transportador de alimentacgéo (Oliveira E. , 2016) (Saez, 2015).

T G 09 infeed
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Figura 3.16 — Destrocador de tambor (Sixta, 2017)

As aparas de boa qualidade devem de ter um corte limpo e ndo devem de ter farpas e fraturas
quer sejam produzidas por um destrocador de disco ou por um destrocador de tambor.

Também é de grande importancia salientar que os toros antes de serem alimentados ao
destrocador devem de ser limpos de restos de casca do descasque, metais, pedras e areias para nao
danificar as facas do destro¢ador (Oliveira E. , 2016).

Na inddstria mineira, tal como nas restantes industrias, ter um bom planeamento e

desenvolvimento das atividades da manutencdo pode fazer a diferenca e fazer com que uma
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empresa consiga subsistir perante um mercado cada vez mais competitivo (Valencia, 2005).

Atendendo a necessidade de manter os equipamentos de trituragdo e moagem com uma
disponibilidade aceitavel realizou-se um plano de manutencéo para os equipamentos referidos.

Para este efeito inicialmente foi feito o diagnostico do sistema de manutencdo da empresa,
Frontino Gold Mines, em concreto na zona onde operam 0s equipamentos que se pretende aumentar
a disponibilidade (Valencia, 2005).

Neste trabalho para se melhorar a disponibilidade destes equipamentos recorreu-se a
implementacdo da metodologia Manutencdo Produtiva Total. Como primeira fase desta
implementacdo fez-se uma revisdo do plano de manutengdo preventivo que tinham para estes
equipamentos de forma ajustar o plano para o tornar mais eficaz, pois sem este passo a
implementacdo da manutencdo produtiva total ndo iria assentar bem nem iria conseguir ter o
resultado pretendido, de aumentar a disponibilidade dos equipamentos em questédo (Valencia, 2005).

Ao longo dos anos, a industria transformadora de madeira tem mostrado evolugdes, como
resultado, desenvolveu métodos para conseguir melhorar o processamento e 0 manuseamento da
madeira (Badger, 2002).

Contudo algumas fases como a rece¢do, manuseamento, armazenamento e processamento
acabam por ser negligenciadas e o cumprimento dos objetivos planeados para a producdo acabam
por ser comprometidos (Badger, 2002).

Num trabalho realizado em que se pretendia identificar e caracterizar todas as etapas desde a
rececdo, manuseamento e processamento da madeira, para que ndo se negligencie estas fases e
néo fazer diminuir a producéo deve-se ter em conta que:

- A forma mais facil de reduzir o custo no que diz respeito ao processamento da matéria-
prima para que figue na forma de apara, por vezes € melhor comprar ja processada e seguir com o
processo, ou avaliando bem, verificar se € melhor receber a matéria-prima em bruto para que se
proceda a sua transformacdo em apara, e seguir com o processo produtivo até ao produto final
(Badger, 2002).

- Por vezes ter varios fornecedores torna mais seguro no que diz respeito ao fornecimento da
matéria-prima, no entanto para se ter uma melhor ligagdo perante os fornecedores por vezes &
melhor tornar-se um cliente frequente e isso pode trazer vantagens. As vantagens passam por se ter
mais confianca e como tal ser mais facil exigir que instalem equipamentos de processamento de
madeira adicionais para que eles possam fornecer a matéria-prima com a especificacdo pretendida.
Esta medida minimiza o armazenamento da madeira no local também pode reduzir custos de
processamento (Badger, 2002).

- Mesmo que se adquire a matéria-prima pré-processada, as operacgoes realizadas devem de
seguir o0 mesmo padréo: rece¢do, pesagem, descarga dos camides, transferéncia da madeira para
armazenamento, transferéncia para o equipamento processador para se obter o produto final
(Badger, 2002).

- O sobredimensionamento de equipamentos e sistema de armazenamento também podem
criar despesas adicionais, assim como a falha no uso de equipamentos com menor custo de ciclo de

vida e sistemas de armazenamento de madeira. O ndo uso de telas de escalpelamento/raspagem
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para limitar a quantidade de madeira processada antes da entrada no processo de destrogcamento

pode levar ao uso excessivo de energia e ao desgaste do equipamento (Badger, 2002).

3.2. Tratamento de dados

Neste subcapitulo aborda-se o caso de estudo tendo em conta o objetivo do trabalho, que é
avaliar a manutencédo, os procedimentos de operacdo, a disponibilidade, os modos de falhas e as
acBes da manutencdo num conjunto de trés destrocadores de madeira iguais que funcionam numa
empresa da regido. Para tal realiza-se uma andlise do historico de dados do equipamento em
guestédo fornecidos pela referida empresa. Também sera apresentada a metodologia de analise dos

dados que se adotou para a realizacdo do trabalho.

3.2.1. Descrigao e metodologia

De forma a conseguir-se identificar as causas da pouca disponibilidade dos equipamentos
destrocadores, este ponto tem por objetivo fazer a andlise do histérico de manutenc¢éo. Para a anélise
foram consultados os dados das intervencgfes ndo planeadas da manutencdo, compreendidos entre o
periodo de 1 de Janeiro de 2018 a 31 de Dezembro de 2018 (ver anexo) que foram facultados pela
empresa.

O historico das intervengdes, foram analisados em conformidade com o objetivo do trabalho,
assim analisaram-se os dados dos trés destrogcadores que trabalham em trés linhas diferentes, Linha
I, Linha Il e Linha Ill. Também se separou os dados relativos ao tempo de paragem mensal, anual e
respetivas causas de paragem. De seguida, os dados foram exportados para um documento Excel
para se realizar o tratamento e posterior andlise (ver apéndice).

Nesta fase, podem-se analisar as tabelas resumo que resultaram do primeiro tratamento dos
dados. Também para se realizarem os calculos teve-se em conta que a empresa funciona com trés
turnos de trabalho, em que cada um tem uma duracéo de oito horas e que funciona todos os dias do

ano, tendo como total de 8.760 horas de trabalho por ano (ver apéndice).

Tabela 3.1 — Tabela resumo dias e horas de trabalho que opera a empresa da regido (Elaborado pelo

autor)
N° dias de trabalho 365
Turnos 3
N° de horas de cada turno 8
Tempo total (horas) 8760

Os dados foram fornecidos em duas formas distintas: uma com a contabilizagdo do tempo que
levavam a reparar cada avaria/falha. Estes dados contemplam os meses de Janeiro a Setembro de
2018 (Tabela 3.2). Uma outra forma que contabiliza o tempo entre falhas/avarias como se pode

observar na tabela 3.3. Estes dados vao do més de Outubro a Dezembro de 2018.
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Relativamente aos dados fornecidos de Janeiro a Setembro de 2018, realizou-se uma leitura do
documento facultado. O método de analise e recolha de dados para exportar para a folha de Excel foi
da seguinte forma:

Primeiramente verificou-se se os meses estavam todos ordenados e que ndo faltava nenhuma
parte dos dados de cada més. Apds essa verificacdo, em cada més comecando pelo més de Janeiro,
identificou-se as avarias/falhas que ocorreram para o respetivo destrocador. A leitura feita foi no
campo “Total Més — Tempo”, cruzando com o tipo de avaria/falha (ver Tabela 3.2), e esse tempo
converteu-se o valor para horas e registou-se na folha de Excel correspondente a linha — destrogador,
também calculou-se a disponibilidade do equipamento e foi da seguinte forma: Tempo total de
funcionamento (anual) menos tempo total que 0 equipamento esteve parado em reparacao (soma dos
meses), dividido pelo tempo total de funcionamento (anual) vezes cem para que figue em
percentagem, como se vé na tabela 3.4. Repetiu-se 0 processo para os trés destrocadores resultando
em trés tabelas distintas cada uma resumindo os tempos de repara¢cdo de cada avaria/falha dos
meses j& referidos podendo ser observadas no apéndice AP. 1.

A forma como se tratou os dados de Outubro a Dezembro de 2018 foi de distinta maneira pois
este foi fornecido ndo em suporte fisico mas numa folha de célculo do Excel e este ndo contabilizava
0 tempo total de reparacdo de cada avaria/falha de cada equipamento mas sim o tempo entre
avarias/falhas que cada equipamento tinha. Primeiramente analisou-se o documento, da andlise
passou-se a identificacdo do tipo de avaria/falha que pertencia a cada equipamento — linha. Apds
essa diferenciagdo passou-se a contabilizar o tempo entre as avarias, ou seja, partindo do més de
Outubro identificou-se a primeira avaria/falha e dessa data/hora contou-se os dias e horas que levou
0 equipamento a ter uma falha, podendo ser a mesma ou de outro tipo, como por exemplo,
observando a tabela 3.3, e o campo rodeado pelo retdngulo, pode-se ver que a avaria/falha ocorreu
no dia (ler da linha de baixo para cima) 18/12/2018 pelas 01h18 minutos no destrocador N° 1 com
uma avaria/falha denominada “Substituigdo navalha”, realizou-se a intervencdo para a sua
substituicdo e deste modo o equipamento passou a estar operacional. Desta avaria/falha até ocorrer
uma outra falha/avaria semelhante demorou aproximadamente 4,8 horas. Este tempo foi
contabilizado fazendo a diferenca entre as datas/horas, 18/12/2018 — 01h18 min com a data da nova
avaria/falha 18/12/2018 — 06h03 min (de forma a facilitar a contagem desprezou-se 0s segundos e
arredondou-se os resultados). Também pode-se observar nesta tabela a contabilizacdo dos dias
entre a data de criacdo do pedido de reparacdo até a data que se encerrou. E de salientar que os
destrocadores — linhas foram separados cada um respetivamente em destrocador — linha |,

destrocador — linha Il e destrocador — linha Ill e nos seus tipos de avarias/falhas.
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Tabela 3.2 — Gestao de paragens — producao de pasta — Relatério mensal de paragens - Dados fornecidos pela empresa da regido (Elaborado pelo autor)

Média 6M Total més Total ano
Cadeia Unidade Funcional Causa Quantidade | Tempo | Quantidade | Tempo | Quantidade | Tempo
. ) Transportador de toros para
Preparacéo — Linha | Encravamentos 8 00:30 4 02:00 4 02:00
estacao de lavagem
_ ) Transportador de toros para L
Preparacgéo — Linha | . Substituicdo navalha 0,2 01:00
estacdo de lavagem
Preparacgéo — Linha | Estacdo de lavagem Avaria elétrica 0,2 02:15
Preparacgéo — Linha | Estacdo de lavagem Avaria mecénica 0,2 00:30
Preparacgéo — Linha | Estacdo de lavagem Encravamentos 7 00:30 7 03:30 7 03:30
) Transportador Alimentador do ) ]
Preparacéo — Linha | Avaria mecénica 0,8 00:36 2 01:00 2 01:00
destrocador n° 1
) Transportador Alimentador do
Preparacéo — Linha | Encravamentos 75,7 00:30 45 22:30 45 22:30
destrocador n° 1
Preparacéo — Linha | Destrogador n° 1 Avaria elétrica 2,5 02:20 4 04:30 4 04:30
Preparacéo — Linha | Destrogador n° 1 Avaria mecénica 2,8 01:44 02:30 02:30
. Dificuldades
Preparacéo — Linha | Destrogador n° 1 o 0,2 06:30
operacionais
) Diversos nao
Preparacéo — Linha | Destrocador n°® 1 B 0,3 00:30
especificados
Preparacéo — Linha | Destrocador n°® 1 Encravamentos 4,2 00:45 7 05:30 7 05:30
Preparacéo — Linha | Destrocador n°® 1 Substituicdo navalha 15,5 01:00 10 11:30 10 11:30
) Transportador de aparas para ) )
Preparacéo — Linha | ) Avaria mecénica 0,2 01:00 1 01:00 1 01:00
crivos — TC6A
Preparacéo — Linha | Crivo n°® 2 Avaria elétrica 0,3 00:30
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Preparacéo — Linha | Crivo n° 2 Avaria mecénica 0,2 01:30
Preparacéo — Linha | Crivon° 3 Lavagens/Limpeza 25 00:30 01:00 01:00
. ) Transportador de grossos
Preparacéo — Linha | o Encravamentos 0,2 00:30
rejeitados — TC8A
) Destrogador do rejeitado n® 1 — ) .
Preparacéo — Linha | ) Avaria mecéanica 0,2 01:00
Rechipper —
_ ) Destrocador do rejeitado n® 1 —
Preparacgéo — Linha | ) Encravamentos 12,7 00:35 00:30 00:30
Rechipper —
. ) Ciclone do destrocador do
Preparacgéo — Linha | o Encravamentos 0,3 04:15
rejeitado n® 1
Armazenamento de Transportador recetor de aparas ) ]
) Avaria mecénica 0,2 00:30 00:30 00:30
aparas das crivagens (TC10)
Transporte e Correntes transport de casca . )
o Avaria mecénica 1 01:15 04:00 04:00
armazenamento de casca distrib (C116)
Transporte e Correntes transport de casca
o Encravamentos 0,2 00:30
armazenamento de casca distrib (C116)
Transporte e Distribuidor de casca para pilha
Encravamentos 0,5 00:30 01:00 01:00
armazenamento de casca (C117)
Refeicdo Refeicéo Refeicdo 0,5 00:30 00:30 00:30
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Tabela 3.3 — Excerto dos dados fornecidos: linha | — Destrogador N° 1; Tipo de avaria: Substituicdo navalha — Més de Janeiro 2018 -Dados fornecidos pela

empresa da regido (Elaborado pelo autor)

Horas da _ o
Dat Hora d T " nota Dias (data criac&o ao fecho do gempo total - Avaria
ata ora da empo entre - L , mesmo e paragem
oriagio nota avarias (h) Descricao Denominagéo | (Convertida) )

20181218 | 06:03:27 4.80 Navalha partida | Destrocador 6.05 42 1001,95 Substitui¢éo
k007 N.1 navalha

20181218 | 01:18:34 71.10 Navalha partida Destrogador 13 42 1006,70 Substituicao
k007 N.1 navalha

20181215 | 02:14:13 86.80 Navalha partida Destrogador 22 45 1077.80 Substituicao
k007 N.1 navalha

20181211 | 11:27:15 20.80 Navalha partida | Destrogador 115 49 1164.50 Substitui¢éo
k007 N.1 navalha

20181210 | 05:38:09 35.60 Navalha partida Destrogador 5.6 50 1194.40 Substituicao
k007 N.1 navalha

20181208 | 18:03:33 12.10 Navalha partida | Destrogador 18 52 1230,00 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181208 | 05:59:31 270 Navalha partida | Destrogador 6 57 1242.00 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181208 | 03:13:51 0,00 Navalha partida | Destrogador 32 52 1244.80 Substituicao
k007 N.1 navalha

20181208 | 03:13:15 10,50 Navalha partida | Destrogador 32 52 1244.80 Substituicao
k007 N.1 navalha

20181207 | 16:46:55 8.80 Navalha partida Destrogador 16,8 53 1255,20 Substituicao
k007 N.1 navalha

20181207 | 07:57:29 4,50 Navalha partida | Destrogador 7.9 53 1264.10 Substituicio
k007 N.1 navalha

20181207 | 03:25:12 2.40 Navalha partida Destrogador 3.4 53 1268.60 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181207 | 01:02:55 10,80 Navalha partida Destrogador 1 53 1271,00 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181206 | 14:15:34 220 Navalha partida Destrogador 14.3 54 1281.70 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181206 | 12:25:56 710 Navalha partida Destrogador 12.4 54 1283.60 Substituicdo
k007 N.1 navalha
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Navalha partida

Destrocador

Substituicio

20181206 | 05:20:48 15,30 K007 N1 53 54 1290,70 navalha

. Navalha partida Destrocador Substituicdo
20181205 | 14:02:22 11,50 K007 N1 14 55 1306,00 navalha

20181205 | 02:31:53 2.90 Navalha partida | Destrocador 25 55 1317,50 Substitui¢éo
k007 N.1 navalha

20181204 | 23:39:15 19.60 Navalha partida | Destrocador 236 56 1320,40 Substitui¢éo
k007 N.1 navalha

20181204 | 04:04:49 37.90 Navalha partida | Destrogador 4.06 56 1339,94 Substituicéo
k007 N.1 navalha

20181202 | 14:07:03 15,80 Navalha partida | Destrogador 141 58 1377.90 Substitui¢éo
k007 N.1 navalha

20181201 | 22:17:19 19,50 Navalha partida | Destrogador 223 59 1393.70 Substituicéo
k007 N.1 navalha

20181201 | 02:45:42 1,10 Navalha partida Destrocador 28 59 141320 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181201 | 01:37:25 0,02 Navalha partida | Destrogador 16 59 141440 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181201 | 01:36:45 0.20 Navalha partida | Destrogador 16 59 141440 Substituicdo
k007 N.1 navalha

20181201 | 01:24:47 6.60 Navalha partida | Destrogador 1.4 59 1414.60 Substituicio
koo7 N.1 navalha

20181130 | 18:40:22 16,00 Navalha partida | Destrogador 18,7 30 701,30 Substituicio
k007 N.1 navalha

. Navalha partida Destrogador Substituicao
20181130 | 02:46:57 127,00 K007 N1 2,8 30 717,20 navalha

20181124 | 19:47:55 24.20 Navalha partida | Destrogador 19.8 66 1564.20 Substitui¢éo
k007 N.1 navalha
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Tabela 3.4 — Tabela resumo dias e horas de trabalho (Elaborado pelo autor)

Ano 2018
Linha |
Destrocador n® 1 N° de horas
Causa Janeiro | Fevereiro | Marco | Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto | Setembro | Total (horas) | Média (avarias)
Avaria elétrica 4,5 0 15 0 0 0 0 0 16 22 2,4
Avaria mecénica 2,5 0 3,5 35 3,5 3 4 55 3,5 29 3,2
Dificuldades operacionais 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0
Diversos nédo especificados 0 8 0,5 0 0 0 0 0 8 16,5 1.8
Encravamentos 55 2 3 3,5 3 5 4 8,5 7,5 42 4,7
Substituicdo (navalha, contra) 11,5 6 11 19 14,5 9 8,5 10 4 93,5 10,4
Total més (horas) 24 16 19,5 26 21 17 16,5 24 39 203
% 11,8 7,9 9,6 12,8 | 10,3 8,4 8,1 11,8 19,2
Disponibilidade do equipamento 977
referente ao n total de horas (%) ’
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Da analise das tabelas resumo que se encontram no apéndice AP. 1, AP. 2 e AP. 3, vé-se que
de modo geral as avarias/falhas mais comuns sdo: Substituicdo navalha, Avaria mecénica, Avaria
elétrica e Encravamentos. Ndo querendo dizer que as demais avarias/falhas sejam de menor
criticidade para o bom funcionamento.

Nos meses compreendidos de Janeiro a Setembro de 2018 verificam-se uma baixa
disponibilidade dos equipamentos no que respeita aos trés destrocadores — linhas analisadas. Nos
restantes meses nota-se que apesar de haver funcionamento ocorre varias avarias/falhas de forma
sistematica, prejudicando de igual forma o desempenho produtivo quer do equipamento em particular

como das respetivas linhas em que operam por serem equipamentos fundamentais as mesmas.
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Capitulo 4

Conclusao e propostas de trabalhos
futuros

O presente capitulo contém para além das propostas de trabalhos futuros apresenta as

conclusdes do trabalho realizado.
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4.1. Conclusao

A realizacdo do presente trabalho teve como objetivo a avaliagdo dos procedimentos de
operacédo, da disponibilidade, os modos de falhas e as a¢6es da manutencdo de modo a aumentar a
disponibilidade dos equipamentos processadores de madeira.

Numa primeira analise dos dados observa-se rapidamente que existe um elevado nimero de
paragens nao planeadas, o que faz que fossem analisados os dados dos referidos equipamentos.

As paragens provenientes das falhas nos equipamentos sdo de modo geral uma das principais
causas para haver uma baixa produtividade e como tal uma baixa disponibilidade dos equipamentos.

Para o bom funcionamento dos equipamentos é de extrema importancia 0 compromisso por
parte da manutencdo, de modo que nas intervencgdes a realizar (planeadas ou nédo planeadas) sejam
com a maxima qualidade na interven¢do da manutencdo tem que haver um melhoramento no que
refere ao manuseamento do equipamento por parte dos operadores, desta forma é importante que os
operadores se sintam capazes de realizar inspecdes (visuais, sonoros, entre outros) para também
melhorarem o aspeto homem/equipamento de forma a aumentar a disponibilidade dos equipamentos.
Também € importante que ndo se negligencie as fases: rece¢cdo, manuseamento, armazenamento e
processamento da matéria-prima.

A partir do histérico da manutenc¢éo, foi possivel avaliar o comportamento de cada um dos trés
destrocadores de madeira, e verificar os modos de falhas mais comuns de cada um deles.

A forma como foi feita a andlise dos dados de Janeiro a Setembro foi feita de uma maneira e os
restantes meses de outra maneira. De Janeiro a Setembro comecando pelo més de Janeiro,
identificou-se as falhas/avarias que ocorreram para o respetivo destrocador, sendo a leitura feita
cruzando a linha com a coluna “Total Més — Tempo”. Para os restantes meses analisa-se 0 tipo de
avaria e assinala-se para cada um dos destrocadores. Com essa diferenciacdo contabilizou-se o
tempo entre as avarias, ou seja, identificando a primeira avaria e a partir dessa data e contou-se os
dias até ter este ficar avariado novamente.

A analise feita ao histérico é referente ao ano 2018 que engloba os doze meses desse referido
ano. As falhas observadas pela andlise do histdrico dos dados sao: Avaria mecanica, Substituicdo de
navalha, Avaria elétrica, Encravamentos, sendo estes os mais comuns nos trés destrocadores e que
ocorrem com mais frequéncia, contudo pontualmente ocorrem falhas: Dificuldades operacionais e
Diversos ndo especificados e todas estas intervencdes sdo de forma corretiva (intervencdo nao
planeada).

Analisando os resultados dos valores ap0s o tratamento estatistico para cada um dos trés
destrocadores, conclui-se que numa parte dos meses do ano tem baixa disponibilidade apds a
realizacdo dos calculos obteve-se 0s seguintes valores: Destrogcador n°1 — linha I: 97,7%, Destrogcador
n°2 — linha II: 97,3% e por Ultimo da analise dos dados do Destrogador n°3 — linha Ill: 97,6%
(aproximadamente entre Janeiro e Setembro), e numa outra parte a disponibilidade ndo é tao baixa
mas ocorrem falhas/avarias sistematicas que comprometem o comportamento e desempenho
produtivo causando baixa produtividade (predominantemente de Outubro a Dezembro).

Para que haja um aumento da disponibilidade dos equipamentos em questéo deve-se rever o
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plano de manutencao preventiva e reforga-lo, conferindo-lhe mais robustez, para futuras atualizacGes
como a introducdo de algumas técnicas de otimizagdo da manutencéo. Também é importante para
que aumente a disponibilidade dos equipamentos, € a realizacdo de formacdes/treino aos operadores
dando-lhes mais autonomia para a realizacdo de inspecdo, detecdo de avarias/diagnostico,
realizacdo de limpeza e lubrificacdo e pequenos apertos. Realizar uma revisdo no planeamento da
manutencdo planeada tendo em vista manter o equipamento 0 mais tempo possivel em
funcionamento e ajudar na mobiliza¢do do interesse e motivagéo no departamento da manutengao.

Outra intervencdo a ter é no registo das ocorréncias das falhas/avarias, esta deve de ser

guardada de forma criteriosa, para que futuras andlises sejam de facil compreenséo e consulta.

4.2. Propostas de trabalhos futuros

De maneira a dar continuidade ao desenvolvimento do referente tema, € necessario continuar o
estudo sobre os temas abordados na revisdo bibliografica que foram o ponto de partida e de apoio
para o desenvolvimento dos capitulos abordados.

Como trabalhos a realizar futuramente, propéem-se a simula¢do de Monte Carlo com o histérico
das intervencdes da manutencdo com parte dos meses e comparar com 0s restantes meses nao
simulados de forma de forma a obter uma previsdo sobre o comportamento das falhas.

Outro trabalho seria 0 método e forma de guardar os dados da intervencdo da manutencado e
melhoramento do Software para o mesmo, de forma a criar um critério consistente e coeso.

Q-

Também seria interessante realizar um estudo com algumas ferramentas de apoio

o]

manutencdo como, o diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, entre outros, para determinar

principal foco das falhas ocorridas.
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Apéndice

Ap.1

Numero dos turnos e dias/horas de trabalho

N° dias de trabalho 365
Turnos 3
N° de horas de cada turno 8
Tempo total (horas) 8760

Tabela resumo dos tempos de avarias da linha | — Destro¢ador N. 1 (Janeiro a Setembro 2018)

Ano 2018
Linha |
Destrogador n° 1 N° de horas
Causa Janeiro | Fevereiro | Marco | Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto | Setembro | Total (horas) | Média (avarias)
Avaria elétrica 4,5 0 15 0 0 0 0 0 16 22 2,4
Avaria mecéanica 2,5 0 35 |35 ] 35 3 4 55 3,5 29 3,2
Dificuldades operacionais 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0
Diversos nédo especificados 0 8 0,5 0 0 0 0 0 8 16,5 1,8
Encravamentos 55 2 3 3,5 3 5 4 8,5 7,5 42 4,7
Substituicdo (navalha, contra) 11,5 6 11 19 | 14,5 9 8,5 10 4 93,5 10,4
Total més (horas) 24 16 195 | 26 | 21 17 | 16,5 24 39 203
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% 118 | 79 | 96 |128]103] 84 | 81| 118 | 192

Disponibilidade do equipamento

referente ao n total de horas (%) o7
Linha 1 : Destrocador n2 1
20
18
16
14
§ 12 M Avaria elétrica
K=
g B Avaria mecanica
z m Dificuldades operacionais
M Diversos nao especificados
M Encravamentos
M Substituigao (navalha, contra)

Meses do ano

Grafico resumo Linha | — Destrogador N.1: Numero de horas das avarias por cada més (Janeiro a Setembro 2018)
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Tabela resumo dos tempos de avarias da linha | — Destrogador N. 1 (Outubro a Dezembro 2018)

Horas Tempo total
paragem . .
- Dias Avaria
A Horada | Tempo entre avarias . . - . de paragem
Dt. criacéo Descricao Denominagao convertida
nota (h) (h)
20181218 | 06:03:27 4,80 Navalha partida k007 DESTROCADOR 6,05 4201 1001,05 Substituicao
N.1 0 navalha
20181218 | 01:18:34 71,10 Navalha partida k007 DESTROCADOR 1,3 4201 1006,70 Substituicao
N.1 0 navalha
20181215 | 02:14:13 86,80 NAVALHAS PARTIDASKO007 DESTR,\? fADOR 2,2 4%'0 1077,80 S“nb:\fgm‘;ao
20181211 | 11:27:15 29,80 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROVADOR 115 901 116450 Sunbas\:glllr'l%ao
20181210 | 05:38:09 35,60 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROZAPOR 5.6 %001 110440 Substituigao
20181208 | 18:03:33 12,10 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR,\?fADOR 18 5%'0 1230,00 S“nb;\fgﬂ']gao
20181208 | 05:59:31 2,70 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTRI\?EADOR 6 5%'0 1242,00 Sunb;\fgmgao
20181208 | 03:13:51 0,00 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR,\?EADOR 3,2 5%'0 124480 Sunb;\fgﬁ']gao
20181208 | 03:13:15 10,50 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR,\?EADOR 3,2 5%'0 124480 Sunb;\fgﬁ']gao
20181207 | 16:46:55 8,80 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROZADOR 16,8 301 125520 S“nb;\;gmgao
20181207 | 07:57:29 4,50 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTRI\?EADOR 7.9 53(’)'0 1264,10 S“nbs\fgm‘;ao
20181207 | 03:25:12 2,40 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR,\?EADOR 3.4 53(’)'0 1268,60 S”nb;\fgmgao
20181207 | 01:02:55 10,80 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROXAPOR 1 5301 127100 Sunb;\fgmgao
20181206 | 14:15:34 2,20 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR[\?EADOR 14,3 5‘(‘)'0 1281,70 S”nb:\fgmgao
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DESTROCADOR

54,0

Substituicdo

20181206 | 12:25:56 7,10 NAVALHAS PARTIDAS K007 12,4 1283,60
N.1 0 navalha

20181206 | 05:20:48 15,30 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROZADOR 5,3 >201 120070 Substittieao

20181205 | 14:02:22 11,50 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROXADOR 14 %501 1306,00 Sunbas\glllrgao

20181205 | 02:31:53 2,90 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR,\?EADOR 2,5 5%'0 1317,50 S“nbas\gll‘r']‘;ao

20181204 | 23:39:15 19,60 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROXADOR 23.6 %601 132040 Sunbas\glllrgao

20181204 | 04:04:49 37,90 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTRI\?EADOR 4,06 5%'0 1339,94 S“nb:\tgm‘;ao

20181202 | 14:07:03 15,80 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROXAPOR 141 %801 1377,90 Sunb:\tgmgao

20181201 | 22:17:19 19,50 NAVALHAS PARTIDAS k007 | PESTROVADOR 22,3 5%'0 1393,70 S“nbas\fglllr'l‘;ao

20181201 | 02:45:42 1,10 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROZADOR 2,8 5%0 1413,20 S“nbj\fgmgao

20181201 | 01:37:25 0,02 NAVALHA PARTIDA koo7 | DESTROGADOR 1,6 9.0 1 141440 Substituico
N.1 0 navalha

20181201 | 01:36:45 0,20 NAVALHAS PARTIDAS K007 | PESTROZAPOR 1,6 5%'0 1414,40 Sunb;\fgﬁ']gao

20181201 | 01:24:47 6,60 NAVALHA PARTIDA koo7 | DESTROGADOR 1,4 9.0 | 141460 Substituicao
N.1 0 navalha

20181130 | 18:40:22 16,00 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR,\?EADOR 18,7 3%'0 701,30 S“nbas\fgmgao

20181130 | 02:46:57 127,00 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTR,\? fADOR 2,8 3%'0 717,20 S“nbs\fgm‘;ao

20181124 | 19:47:55 24,20 NAVALHA PARTIDA K007 DESTR,\?EADOR 19,8 6%0 1564,20 S“nb;\fgm‘;ao

20181123 | 19:33:23 37,00 NAVALHA PARTIDA K007 DESTR[\?EADOR 19,5 4%'0 1060,50 S“nb;\fgm‘;ao

20181122 | 06:31:22 15.70 NAVALHAS PARTIDAS NO | DESTROCADOR 65 460 | 1097 50 Substituicao
K007 N.1 0 navalha

20181121 | 14:46:21 18,50 Navalhas partidas k007 DESTROCADOR 14,8 4101 111320 Substituigao
N.1 0 navalha

20181120 | 20:19:42 17,20 Navalhas partidas koo7 | PESTROXADOR 203 |*®0) 113170 Subsfituicdo
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20181120 | 03:03:54 63,80 Navalhas partidas koo7 | PESTROGADOR 303 |0 114897 Substituigdo
N.1 0 navalha
20181117 | 11:15:08 76,80 Navalhas partidas k007 DESTROGADOR 11,3 SLO| 121270 Substituicdo
N.1 0 navalha
20181114 | 06:28:59 24,30 Navalha partida no koo7 | DPESTROGADOR 6,4 5401 1589 60 Substituicdo
N.1 0 navalha
20181113 | 06:15:42 266,80 Navalha partida no K007 DESTRI\?EADOR 6.2 4%0 107380 Sunbas\tglljr:(éao
20181102 | 03:27:37 3.60 NAVALHA PARTIDANO | DESTROGADOR 25 66,0 | 155050 Substituicio
K007 N.1 0 navalha
Tempo entre
médio avarias 29,22
Tabela resumo dos tempos de avarias da linha | — Destrogador N. 1 (Outubro a Dezembro 2018)
Horas Tempo total | Avaria
paragem .
i Dias
L Hora da | Tempo entre avarias . o , de paragem
Dt. criacéo nota (h) Descrigao Denominacgao convertida (h)
20181212 | 21:36:01 442.30 MECANICA NO K007 DESTROCADOR | DESTROCADOR 216 480 | 113049 | Mecani
LINHA | N.1 0 ca
20181124 | 11:19:12 1,00 MECANICA NO DESTROGADOR K007 | PESTROSADOR 113 [*40] 104470 | Mo
20181124 | 10:20:38 28,70 MECANICA NO DESTROGADOR K007 | PESTROSADOR 103 | 0] 104570 | MecaN
20181123 | 05:40:12 19,90 MECANICA NO DESTROGADOR K007 DESTR,\?EADOR 5,7 4%'0 1074,30 Mec‘;a”'
20181122 | 09:45:27 123,40 Mecanica no K007 DESTR,\?EADOR 9,7 4%'0 1094,30 Mec‘;a”'
2018%)117'0 06:22:41 166,90 Mecanica k007 navalha partida DESTR,\?EADOR 6,4 5%)'0 1217,60 Mec‘;a”'
20181110 | 07:26:30 227,30 Ganganta do K007 aberta DESTR,\?EADOR 7.4 8%'0 1912,60 Mec‘;a”'
20181031 | 20:09:40 493,20 Correia do K007 partida DESTR,\?EADOR 201 3%.0 771,90 M(-::(;am
20181011 | 06:39:57 162,8 Abrir janela do rechipper PESTROLADOR 6,7 2101 earzo | Mecan
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20181004 | 11:48:33 11,90 Fixar pa k007 posicdo n°10 DESTR,\?EADOR ‘ 11,8 ‘ 6‘(‘)'0 ‘ 1524,20 ‘ Mi‘;a”'

Tempo entre

médio avarias 168,29

Tabela resumo dos tempos de avarias da linha | — Destrocador N. 1 (Outubro a Dezembro 2018)
Horas paragem | . Tempo total .
— , — — . Dias Avaria
Dt. criacdo |Hora da nota | Tempo entre avarias (h) Descricdo Denominagéo convertida de paragem (h)
20181128 12:34:20 317,4 Reamar k007 DESTROCADOR N.1 12,6 62 1475,4 Elétrica
20181115 07:10:18 7,2 Elétrica k007 DESTROCADOR N.1 7,2 23 544.,8 Elétrica
Tempo médio entre avarias 317,4
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Tabela resumo dos tempos de avarias da linha Il — Destrogador N. 2 (Janeiro a Setembro 2018)

Ano 2018
Linha Il
Destrogador n° 2 N° de horas
Causa Janeiro | Fevereiro | Marc¢o | Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto | Setembro | Total Ano (horas) | Média (avarias)
Avaria elétrica 0 1 0 0 0 0 0 2 0 3 0,3
Avaria mecénica 16,5 7 0 1 2 6 4,5 4,5 1 42,5 4,7
Dificuldades operacionais 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0,1
Diversos ndo especificados 15 15 0,5 0 0,5 1 0 15 15 8 0,9
Encravamentos 0 1,5 35 | 25 5 3 7 4,5 7,5 34,5 3,8
Substituicdo (navalha, contra) 17,5 14 145 | 13 | 13 | 175 | 22 18,5 20,5 150,5 16,7
Total més (horas) 35,5 25 18,5 [16,5|20,5| 27,5 | 33,5 31 31,5 239,5
% 14,8 10,4 77 | 69|86 | 115 |14,0| 12,9 13,2
Disponibilidade do equipamento 073

referente ao n total de horas (%)
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Linha 2: Destro¢ador n2 2

25
20
F o
g > M Avaria elétrica
=
g I M Avaria mecanica
Z 10 m Dificuldades operacionais
M Diversos nao especificados
5 B Encravamentos
M Substituicao (navalha, contra)
o L

Meses do ano

Gréfico resumo Linha Il — Destrocador N.2: Numero de horas das avarias por cada més (Janeiro a Setembro 2018)
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Tabela resumo dos tempos de avarias da linha Il — Destrogador N. 2 (Outubro a Dezembro 2018)

Horas
Tempo total

paragem . .

Dias Avaria
L Hora da Tempo entre - S . de paragem
Dt. criagao . Descricao Denominagao convertida
nota avarias (h) (h)

20181226 | 05:36:41 131,00 MECANICA NO DESTROGADOR K021 DESTR,\?ZQADOR 5,6 21,00| 498,40 Mi‘;a”'
20181220 | 18:37:42 13,30 DESTROGADOR DA LINHA 2 DESTRI\?EADOR 18,6 27,00| 629,40 Mi‘;a”'
20181220 | 05:14:04 11220 MECANICA NO K0212.1.2 DEST. DA LINHA DESTR’\(I)E}ADOR 5.2 2700| 64280 Mi(;am
20181215 | 13:01:40 185.30 MECANICA NO DESTROCADOR DA | DESTROCADOR 13 3200| 75500 | Mecani

LINHA 2 N.2 ca
20181207 | 19:44:07 1,50 chapa de queda p/k021 partida DESTRI\?SADOR 19,7 41,00 964,30 MeC(;am
20181207 | 18:14:30 52,10 mecanica k021 PESTROCADOR | 182 |4300| 101380 | Moo
201%%)205’ 14:06:07 23,70 mecanica destrogador linha 2 DESTRI\?SADOR 14,1 45,00 | 1065,90 MeC(;am
20181204 | 14:25:47 80,30 Mecanica no K021 PESTROCADOR | 144 |4600| 108060 | Moo
. BLINDAGEM DESCASCADOR LINHA2 | DESTROCADOR Mecani

20181201 | 06:07:07 95,70 ABERTA N3 6,1 49,00 | 1169,90 .
50181127 | 08:27:02 10.30 MECANICA NO K021 DESTROCADOR | DESTROCADOR 65 500 | 18550 | Mecan

LINHA II N.2 ca
201%%126' 11:08:31 240,60 FIXADOR PARTIDO k021 DESTRI\?ZQADOR 11,1 9,00 | 204,90 Mi‘:‘”'
20181116 | 10:34:37 13,10 REP.TOLDA DA GARGANTA DO K - 021 DESTR,\?;?ADOR 10,6 19,00 | 445,40 Mi‘:‘”'
20181115, |, .oocq 386.60 MECANICA NO K021 DESTROCADOR | DESTROCADOR 215 2000| asgso | Mecani

00 LINHA 2 N.2 ca
20181030 | 18:52:37 30,90 Mecanica no K021 DESTR[\?ZQADOR 18,9 22,00 509,10 Mi‘;a”'
20181029 | 11:56:09 170,50 MECANICA NO K021 PESTROCADOR | 110 |2300| 54020 | MoCEM
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20181022 | 09:24:30 111,50 MECANICA NO KI?I?\IlHkZZ DESTROGADOR DESTR’\(I);;ADOR o4 s0.00|  710.60 MeC(;anl
20181017 | 17:55:30 0.10 MECANICA NO K021.1.2 DESTROGCADOR | DESTROGADOR 179 2250( gago 1o | Mecani
LINHA 2 N.2 0 ca
20181017 | 17:52:45 99,90 MECANICA NO Kﬂiﬁﬁ DESTROCADOR DESTRI\?ZQADOR 179 35.00| 82210 MeC(;anl
20181013 | 13:57:15 188,00 MECANICA K021.1.2 DESTROCADOR | DESTROCADOR 139 39.00| 2210 | Mecani
LIHA 2 N.2 ca
20181005 | 17:55:23 90,60 MECANICA NO K021 DESTR,\?ZQADOR 17,9 47,00 1110,10 Mi‘;a”'
20181001 | 23:15:08 23,20 Blindagem do K021 rota do lado Norte DESTRI\?ZQADOR 23,3 2462'0 5784,70 Mi‘;a”'
Tempo entre
médio avarias 98,54
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Tabela resumo dos tempos de avarias da linha 11l — Destrogcador N. 3 (Janeiro a Setembro 2018)
Ano 2018
Linha 11l
Destrogador n° 3 N° de horas
Causa Janeiro | Fevereiro | Marc¢o | Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto | Setembro | Total Ano (horas) | Média (avarias)
Avaria elétrica 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Avaria mecénica 5 18,5 0 3 55| 25 2 4,5 25 43,5 4,8
Dificuldades operacionais 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Diversos nao especificados 4 15 3,5 1 0,5 1 1 3,5 17 1,9
Encravamentos 0 2,5 0 15 5 2,5 8,5 11 32 3,6
Substituicdo (navalha, contra) 16 12 19 (12,5] 16 11 11 12,5 11 121 13,4
Total més (horas) 25 34,5 225 | 18 (235| 19 |16,5| 26,5 28 213,5
% 11,7 16,2 105 | 8,4 |11,0| 8,9 77 | 12,4 13,1
Disponibilidade do equipamento 97,6

referente ao n total de horas (%)
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Linha 3: Destro¢ador n2 3

N2 de horas
(=Y
o

Meses do ano

M Avaria elétrica

M Avaria mecanica

m Dificuldades operacionais

M Diversos nao especificados

M Encravamentos

m Substituicao (navalha, contra)

Gréfico resumo Linha Il — Destrocador N.3: NUmero de horas das avarias por cada més (Janeiro a Setembro 2018)

Tabela resumo dos tempos de avarias da linha Ill — Destrocador N. 3 (Outubro a Dezembro 2018)
Horas Destroca
paragem | Dia Tempo total dor Avaria
o Hora da Tempo entre o L . S | de paragem
Dt. criagéo . Descricéo Denominagéao convertida Numero
nota avarias (h) (h)
20181230 | 12:59:46 12.9 Navalha partida k;21 e DESTROCADO 13 58 1379 3 Substituicdo
parafusos partid. R N.3 navalha
Terppo entre 12.9
médio avarias
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Tabela resumo dos tempos de avarias da linha Il — Destro¢cador N. 3 (Outubro a Dezembro 2018)

Horas T Destroca
. empo total

paragem | Dia dor .

.~ | Horada Tempo entre L L _ s |de paragem Avaria
Dt. criagao - Descricao Denominagao convertida Numero
nota avarias (h) (h)

20181231 | 03:34:31 1844 MECANICA NO K121 DESTROCADOR | DESTROCADO 36 57| 13644 3 Mecani

LINHA 3 RN.3 ca
20181223 | 11:11:22 385,5 Parafusos partidos no K121 DESLRSEADO 11,2 3 60,8 3 Mi‘;a”'
20181207 | 09:43:31 12,3 Mecanica no K121 DESLRﬁgADO 9,7 35| 8303 3 Mi‘;a”'
20181206 | 21:25:45 54,5 Mecanica k121 DESLRﬁgADO 21,4 36| 8426 3 Mi‘;a”'
20181204 | 14:50:55 125,4 Chapa frontal do descascador danificada | =S TnOAPO | 148 |50 | 11852 g | Mecan
20181129 | 09:29:29 185,8 Manipulo partido tampa k121 DESTRR,\IOgADO 9,5 12| 2785 3 Mi‘;a”'
20181121 | 15:42:02 160,2 Guincho da tampa do destrogador 3 DESLR,?I%ADO 15,7 217 6488,3 3 MeC(;am
20181114 | 23:30:40 245 MECANICA NO K121 DESTROCADOR | DESTROCADO 285 ) 2 Mecani

LINHA 3 RN.3 ca
20181113 | 23:03:03 108.1 MECANICA NO K121 DESTROCADOR | DESTROCADO 3 o8 549 3 Mecani

LINHA 3 RN.3 ca
20181105 | 16:55:58 31 Parafusos partidos das portas k121 DES‘;RS%:ADO 16,9 79 | 18791 3 Mecc;am
N MECANICA NO K121.1.2 DESTROGADO Mecani

20181105 | 13:49:57 161,4 DESTROGADOR LINHA 3 RN 13,8 8 178,2 3 .
20181029 | 20:27:23 53 Blindagem do K121 rota junto a conduta DESLRﬁgADO 20,5 55 | 12995 3 Mi‘f;‘”'
20181027 | 15:25:47 307 MECANICA NO K121 DESTRR,\lOgADO 15,4 31| 7286 3 Mi‘:‘”'
20181014 | 20:24:27 159,2 Fixador mével partido no K121 DESLRﬁgADO 20,4 30| 6996 3 Mi‘;a”'
20181008 | 05:11:06 52 PA DANIFICADA NO K121 DESLRﬁgADO 5,2 35| 8348 3 Mi‘;a”'

Te[npo entre 134,64
meédio avarias
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Tabela resumo dos tempos de avarias da linha Il — Destro¢cador N. 3 (Outubro a Dezembro 2018)

Horas Tempo total Destroca
paragem | Dia P dor Avari
Dt. criagao Hora da Tempo entre Descrigéo Denominagédo convertida | ° de paragem Numero a
nota avarias (h) (h)
20181123 | 19:32:39 13,80 ELETRICA NO K121 DESTR,\?:E,:ADOR 19,5 64 1516,5 3 El;tn
20181123 | 05:42:49 570 ELETRICA NO DESTROCADOR DA | DESTROCADOR 57 95 2274.3 3 Elétri
LINHA 3 N.3 ca
Tempo ent(e 9.75
médio avarias
Tempo total de paragem
45
40

N2 de horas

T

35
>0 P o s = B
25 4§ T aa - v d
15 f == Destrogador n? 1
1(5) == Destrogador n? 2
0 Destrogador n2 3
o o o N O o o o o
N R\ & o > X X & X
\?'°e \\Q}Q/ N A N ¥ v@é’ N2
(<Q/ (,)Q/

Meses do ano

Gréfico resumo das trés linhas/destrogadores: NUmero total de horas que o equipamento esteve avariado (soma de todos os tipos de avarias) (Janeiro a
Setembro 2018)
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NAVIGATOR
Compiexo Industrial de Setibal

312 - PREPARAGCAO DE MADEIRAS-L1

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa
Falta de: Energia Eléctrica
Faita de: Rolania S/ Casca
Diversas: Outras Causas Externas a Area Fabril

Paragem Externa Planeada

Causa Externa
Diversas: Outras Causas Externas 3 Area Fabrll
Diversas: Nao Fi por Opgao da Condy

Gestdo de Paragens - Producgio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Total de Pa

Orgamentada

Paragom Interna Nio Planeada

Total de Paragem Externa Planeada:

Total de Orcamentada:

Causa

Avaria eléctrica

Avaria medmcn

Dlnculdadel Oneraounals

Diversos ndo especificados
b andendon s

Encravamentos

Lavapens/lmvms J

“Refeigio )

Avlﬂa eléctrica

Avaria mecanica

Cadeia Un.Funcional

Geral GERAL

Geral GERAL

Geral GERAL

Geral GERAL

Geral GERAL

Geral GERAL

Geral GERAL

LAVAGEM - LINHAS LILII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
CASCA/AREIA

LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE -CRIVAGEM DE
CASCA/AREL

LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-C DE
CASCA/AREIA

PREPARAGAQ -LINMA I Central Linha 1

PREPARAGAD -LINMA | Central Linha 1

PREPARACAO -LINHA |
PREPARACAD ~LINHA 1

PREPARACAO -LINMA |

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

MESA DE DESCARGA DIRECTA @
LINHA [

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LN

HA 1
PREPARACAO -LINHA | TRANSPORTADOR CASCAS
PREPARACAQ -LINHA 1 TRANSPORTADOR CASCAS
PREPARACAQ -LINHA I TRANSPORTADOR YOROS P/
ESTAGAO LAVAGES
PREPARACAD -LINHA 1 'rmsnonnoon ronos P/
ESTAGAO LAY

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Enc

Diversos ndo especificado:

Lavagens/limpezas
Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria eléctrica
Encravamentos
Avaria eléctrica

Avaria meclnica

111

~
Média UsM
Qtd Tempo
1.5 02:00
1.5 05:26
0.2 02:30
1.07 03:19
Média Usm
Qtd Tempo
145 05:52
0.2 04:30
7.35 0S:11
Média Usm
Qtd Tempo
1.5 07:52
Média UsM
Qtd Tempo
17 01:54
2.5 00:48
0.2 —00:30
3.7 ..00:55.
4.2 00:32
3 00:53
23.2 00:30
0.2 00:30
33 00:37
0.2 00:30
0.7 ~00:30—
0.3 00:45
105 01:25
0.3 —00:30
61 00:31
0.2 01:00
0.2 00:30
0.3 00:30
03 00:30

Total Més
Qtd Tempo
1 17:00
1 17:00
Total Més
Qtd Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo
1 144:00
Total Més
Qtd Tempo
S 03:00
3 01:30
1 01:00
1 01:00
48 26:00

AnoiMés: 20181

2018/02/07 16:15:

Total Ano
Qtd Tempo
1 17:00
1 17:00
Total Ano
Qtd Tempo
0 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 144:00
Total Ano
Qtd Tempo
5 03:00
3 01:30
1 01:00
1 01:00
48 26:00
Pag.:

58



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio Planeada

(...continuacdo)
Cadeia

PREPARACAQ -LINHA I
PREPARAGAC -LINHA [

PREPARACAD -LINHA |
PREPARACAQ LINMA |
PREPARACAQ -LINHA |
PREPARACAD -LINMA |

PREPARACAO -LINHA |

PREPARACAD -LINHA T
PREPARACAQ -LINHA [
PREPARACAQ -LINHA 1
PREPARACAD ~LINHA |
PREPARACAO -LINHA [
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARAGAQ -LINMA |

PREPARAGAD -LINHA 1
PREPARACAD -LINHA |
PREPARACAO -LINMA |
PREPARACAO -LINHA 1

PREPARACAO -LINHA I
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAQ -LINHA 1

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

REFEICAQ

Paragem Interna Planeada

Cadeia
Geral
Geral
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA |

PREPARACAO -LINMA 1

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Produgio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional

TRANSPORTADOR TOROS P/
ESTACAQ LAVAGEM

TRANSPORTADOR TOROS P/

ESTACAO LAVAGEM

ESTACAO DE LAVAGEM
ESTACAO DE LAVAGEM
ESTACAO DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROGADOR N.1

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N.1

DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR .1
DESTROCADOR N.1

TRANSPORTADOR DE APARAS
P/CRIVOS-TC6A

CRIVO N.2
CRIVO N.2
CRIVO N.3

TRANSPORTADOR DE
GROSSOS REJEITADOS-TCBA

DESTROCADOR DO REJEITADO
N.1 -RECHIPPER-

DESTROCADOR DO REJEITADO
N.1 -RECHIPPER-

CICLONE DO DESTROCADOR
DO REJEITADO N.1

TRANSPORT RECEPTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C1 16)

DISTRIBUIDOR DE
PARA PILHA (C117)

REFEICAD

Causa
Encravamentos

Substituicdo(navaiha ,contra

Avaria eléctrica
Avana mecanica
Encravamentos
Avaria mecdnica

Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecdnica
Dificuldades Operacionais
Diversos ndo espedficados
Encravamentos

SubstituicSo(navatha Jcontra
Avaria mecanica

Avania electrica
Avaria mecanica
Lavagens/limpezas
Encravamentos

Avaria mecnica
Encravamentos
Encravamentos

Avaria mecénica

Avaria mecanica

Encravamentos

Encravamentos

Refeigho

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Un.Funcional
GERAL
GERAL
Central Linha 1
MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

DESTROCADOR N.1

Causa
uvaqenslumpezas
Refeicdo
Lavagens/limpezas
Lavagens/limpezas

Substituicdo{navalha ,contrs

112

Média UsMm Total Més
Qtd Tempo Qtd Tempo
8 00:30 4 02:00
0.2 01:00
0.2 02:15
0.2 00:30
? 00:30 7] 03:30
0.8 00:36 2 01:00
757 00:30 4S 22:30
25 02:20 4 04:30
28 01:44 1 02:30
0.2 06:30 -~
0.3 00:30—
4.2 00:45 7 05:30
15.5 01:00 10 11:30
0.2 01:00 1 01:00
0.3 00:30
0.2 01:30
25 00:30 2 01:00
0.2 00:30
0.2 01:00
12.7 00:35 1 00:30
03 04:15
02 00:30 1 00:30
1 01:18 2 04:00
0.2 00:30
0.5 00:30 2 01:00
0.5 00:30 1 00:30
5.61 01:01 148 93:00
Média Uem Total Més
Qtd Tempo Qud Tempo
0.3 02:00
55 00:30
0.7 01:45 2 03:30
02 04:30
0.2 01:00

AnoiMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
4 02:00
7 03:30

2 01:00
45 22:30
4 04:30
1 02:30

7 05:30
10 11:30
1 01:00
2 01:00
1 00:30

1 00:30
2 04:00
2 01:00

1 00:30
lag 94:00

Total Ano
Qtd Tempo
2 03:30
Pag.: 18



Complexo Industrial de Settbal

Paragem Interna Planeada

(.. continuagao)
Cadeia

REFEIGAQ
RECECAD

Gestao de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional Causa
REFEICAQ Refeicio
RECECAO DE APARAS Recacdo de Aparas

Total de Paragem Interna Planeada:

Total Area Fabril:

Média UsM
Qtd Tempo
85 00:30
4.5 05:20

2.84 02:14

5.03 01:33

T_ml_m—)

Efioéndia Utilizacso (%) 39.47 25.53 2553
Eficiéncia Ritmo (%) 70.18 70.7 70.7

Eficéncia Tempo (%) 56.24 36.11 3611
indice de Utiizagso Global (%) 41.88 35.08 35.08
Indice de Paragens Orcamentada (%) 5.16 19.35 19.35
Indice de Paragens Internas (%) 43.76 63.69 63.89
Planeadas Total (%) 10.95 47.77 47.77
Planeadas da Manutengio (%) o 0

Paneadas da Produgo (%) 10.95 47.77 47.77
Nao Planeadas Total (%) 32.8 16.12 16.12
Ndo Planeadas da Manutencao (%) 7.82 3

Néo Planeadas da Produglo (%) 24,98 1312 13.12
Incice de Paragens Extemas (%) 2554 2.83 2.83

Indice de Disponibilidade para Operacso por Area (%) 92.18 97

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

113

Total Més
Qtd Tempo
21 10:30
19 264:30
42 278:30
192 533:30

Ano/Més: 201811
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
21 10:30
19 264:30
42 278:30
162 533:30
Pag.: 19



NANIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Gestdo de Paragens - Producio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L2

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Faita de: Energia Eléctrica

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Total de P:

Diversas: Nio Funcionamento por Opgdo da Conducho

Orgamentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia
Geral

PREPARACAO - LINHA 11
PREPARAGAQ - LINHA 1T
PREPARACAD - LINMA 1T
PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11

PREFARACAO - LINHA I
PREPARACAD - LINHA It
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAOQ - LINHA IT
PREPARACAO - LINNHA I
PREPARAGAO - LINHA I

PREPARACAO - LINHA 1T
PREPARACAO - LINHA 11

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
Central Unha 2
Central Linka 2
Central Linha 2
Central Linha 2

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA I

MESA OE DESCARGA DIRECTA
UINHA 11

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA 11

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO OE TOROS

Total de Orcamentada:

Causa
Avaria eléctrica
Avarla mecanica
Dificuldades Operacionais
Diversos ndo especificados
Encravamentos
Lavagens/limpezas
Refeicao
Substituicso( navalha ,contra
Avania eléctrica
Diversos ndo especificados
Lavagens/limpezas
Refeicio
Avaria eléctrica

Avaria mecénica

Diversos nao especificados
Encravamentos

Avaria mecinica
Dificuldades Operacionais
Encravamentos

Avaria eléctrica
Avaria mecinica

114

Qtd Tempo
0.2 06:00
1.8 01:52
1 03:56
Média UsM
Qtd Tempo
0.2 04:30
0.2 04:30
Média UsM
Qtd Tempo
0.2 07:40
—Média Usm
Qtd Tempo
1.8 01:47
5.7 00:47
0.3 ~00:36-
53 00:42
52.7 00:32
1 01:40
348 00:30
1.8 01:24
0.2 00:30
1 00:40
0.3 0D:45
0.2 01:00
03 03:18
3 00:41
33 00:30
62.5 00:30
0.3 00:45
0.2 0030
8.5 00:34
1.2 00:34
1 00:30

Total Més
Qtd Tempo
o 00:00

Total Més
Qtd Tempo
o 00:00

Total Més
Qtd Tempo
1 |138:00

“aud empo
1 00:30

4 02:30

1 01:00

1 01:00

9 05:00
60 3030
12 07:00

1 o030

Ano/Més: 201811
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
[} 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
0 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 138:00
“Total Ano-
Qtd Tempo
1 00:30
4 02:30
1 01:00
1 01:00
2 05:00
60 30:30
12 07:00
1 00:30
Pag.:
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N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setdbal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

AnoMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Niio Planeada
(. continuagso) Média UsM Total Més Total Ano
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARACAO - LINHA IT PRE-TRATAMENTO DE TOROS Encravamentos 8.2 00:30 13 06:30 13 06:30
PREPARACAO - LINHA 11 PONTE ROLANTE 2 TON Encravamentos 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA IT DESCASCADOR LINHA 2 Avaria eléctrica 25 00:40 2 01:00 2 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mecanica 1 02:04
PREPARACAQ - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Diversos ndo especificados 0.2 01:30
PREPARAGAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 03 02:20 1 00:30 1 00:30
PREPARAGAQ - LINHA 1T TRANSPORTADOR DE TOROS Avaria eléctrica 0.5 00:40
PESTAGAO LAVAGEM
PREPARAGAO - LINHA [T TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecnica 1.2 02:18 2 211130 2 11:30
P/ESTACAO LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  Diversos néo especificados 0.2 00:30.
P/ESTACAO LAVAGEM i
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS Encravamentos 0.8 00:36 1 00:30 1 00:30
P/ESTACAQ LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA It ESTACAD DE LAVAGEM Avaria mecanica 18 01:00 2 0100 2 01:00
PREPARACAD - LINHA I ESTAGAO DE LAVAGEM Encravamentos 39.7 00:30 35 18:30 s 18:30
PREPARAGAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avatia eléctrica 1.3 00:33 1 00:30 1 00:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAO - LINHA 1 TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 23 00:51
ALIMENTACAO DESTROCADOR
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Diversos niio especificados 0.3 ~00:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAO - LINMA 11 TRANSPORTADOR Encravamentos 1.3 00:30 3 | 01:30 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
PREPARACAG - LINHA 1T DESTROCADOR %.2 Avaria eléctrica 08 00:42
PREPARAGAQ - LINHA 11 DESTROGADOR N 2 Avaria mecanica 25 02:36 2 16130 2 16:30
PREPARACAO - LINHA 1 DESTROGADOR W.2 Dificuldades Operacionals 0.3 00:30
PREPARAGAO - LINHA It DESTROCADOR N.2 Diversos ndo especificados 1.8 00:32 3 01:30 3 01:30
PREPARACAO - LINHA 1T DESTROGADOR N.2 Encravamentos 7 00:37
PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Substitvicio(navalha contra 23,7 01:00 16 17:30 16 17:30
PREPARAGAO - LINHA 11 CICLONE DO DESTROCADOR Avaria mecanica 0.2 00:30
PREPARACAD - LINHA I CICLONE DO DESTROGADOR  Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
PREPARAGAD - LINHA [1 CICLONE DO DESTROCADOR  Diversos ndo especificados 45 00:30
PREPARAGAO - LINHA 1T CICLONE DO DESTROGADOR  Encravamentos 7.7 00:33 5 “02:30 5 02:30
PREPARACAOQ - LINHA IT CRIVO Encravamentos 6.3 00:29 - 02:3\0 X} 02:30
PREPARAGAO - LINHA 1T TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Encravamentos 25 00:30 2 01:00 2 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO Lavagens/limpezas 0.2 00:30
PREPARAGAD - LINHA I TRANSPORTADOR INTERMEOIO | Avaria eléctrica 0.7 00:37 2 ~01130 2 01:30
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO ~ Encravamentos 21.7 00:30 10 05:00 10 05:00
PREPARAGAO - LINHA IT TRANSPORTADOR Avaria mecdnica 0.2 01:00 N
P/DESTROCADOR
PREPARACAQ - LINMA 11 TRANSPORTADOR Encravamentos 1.7 00:30 2 01:00 2 01:00
P/DESTROGADOR
~ TRANSPORTE DE REJEITADOS  TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria eléctrica 0.2 00:30
< LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecanica 0.8 00:36 1 60:30 1 00:30
- LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 1 00:35
- LINHA 1T MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 0.5 00:30 1 00:30 1 00:30
- LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIBRADGR
CT_EP/ FORMRep2 Piég.: 21

Jsoares

115



N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setdbal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

AnoMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Niio Planeada
(. continuagso) Média UsM Total Més Total Ano
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARACAO - LINHA IT PRE-TRATAMENTO DE TOROS Encravamentos 8.2 00:30 13 06:30 13 06:30
PREPARACAO - LINHA 11 PONTE ROLANTE 2 TON Encravamentos 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA IT DESCASCADOR LINHA 2 Avaria eléctrica 25 00:40 2 01:00 2 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mecanica 1 02:04
PREPARACAQ - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Diversos ndo especificados 0.2 01:30
PREPARAGAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 03 02:20 1 00:30 1 00:30
PREPARAGAQ - LINHA 1T TRANSPORTADOR DE TOROS Avaria eléctrica 0.5 00:40
PESTAGAO LAVAGEM
PREPARAGAO - LINHA [T TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecnica 1.2 02:18 2 211130 2 11:30
P/ESTACAO LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  Diversos néo especificados 0.2 00:30.
P/ESTACAO LAVAGEM i
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS Encravamentos 0.8 00:36 1 00:30 1 00:30
P/ESTACAQ LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA It ESTACAD DE LAVAGEM Avaria mecanica 18 01:00 2 0100 2 01:00
PREPARACAD - LINHA I ESTAGAO DE LAVAGEM Encravamentos 39.7 00:30 35 18:30 s 18:30
PREPARAGAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avatia eléctrica 1.3 00:33 1 00:30 1 00:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAO - LINHA 1 TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 23 00:51
ALIMENTACAO DESTROCADOR
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Diversos niio especificados 0.3 ~00:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAO - LINMA 11 TRANSPORTADOR Encravamentos 1.3 00:30 3 | 01:30 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
PREPARACAG - LINHA 1T DESTROCADOR %.2 Avaria eléctrica 08 00:42
PREPARAGAQ - LINHA 11 DESTROGADOR N 2 Avaria mecanica 25 02:36 2 16130 2 16:30
PREPARACAO - LINHA 1 DESTROGADOR W.2 Dificuldades Operacionals 0.3 00:30
PREPARAGAO - LINHA It DESTROCADOR N.2 Diversos ndo especificados 1.8 00:32 3 01:30 3 01:30
PREPARACAO - LINHA 1T DESTROGADOR N.2 Encravamentos 7 00:37
PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Substitvicio(navalha contra 23,7 01:00 16 17:30 16 17:30
PREPARAGAO - LINHA 11 CICLONE DO DESTROCADOR Avaria mecanica 0.2 00:30
PREPARACAD - LINHA I CICLONE DO DESTROGADOR  Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
PREPARAGAD - LINHA [1 CICLONE DO DESTROCADOR  Diversos ndo especificados 45 00:30
PREPARAGAO - LINHA 1T CICLONE DO DESTROGADOR  Encravamentos 7.7 00:33 5 “02:30 5 02:30
PREPARACAOQ - LINHA IT CRIVO Encravamentos 6.3 00:29 - 02:3\0 X} 02:30
PREPARAGAO - LINHA 1T TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Encravamentos 25 00:30 2 01:00 2 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO Lavagens/limpezas 0.2 00:30
PREPARAGAD - LINHA I TRANSPORTADOR INTERMEOIO | Avaria eléctrica 0.7 00:37 2 ~01130 2 01:30
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO ~ Encravamentos 21.7 00:30 10 05:00 10 05:00
PREPARAGAO - LINHA IT TRANSPORTADOR Avaria mecdnica 0.2 01:00 N
P/DESTROCADOR
PREPARACAQ - LINMA 11 TRANSPORTADOR Encravamentos 1.7 00:30 2 01:00 2 01:00
P/DESTROGADOR
~ TRANSPORTE DE REJEITADOS  TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria eléctrica 0.2 00:30
< LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecanica 0.8 00:36 1 60:30 1 00:30
- LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 1 00:35
- LINHA 1T MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 0.5 00:30 1 00:30 1 00:30
- LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIBRADGR
CT_EP/ FORMRep2 Piég.: 21

Jsoares

116



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio PJ;

(..continuacao)
Cadeia

TRANSPORTE DE REJEITADOS
“UNHATI
TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA 11
TRANSPORTE DE REJEITADOS
= UNHA I
TRANSPORTE DE REJEITADOS
- UNHA 1T
TRAKSPORTE DE REJEITADOS

- LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
-~ LINMA 1T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINMA 1T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA If

LAVAGEM - LINMAS 111,111
LAVAGEM - LINHAS LIT,111
LAVAGEM - LINHAS 111,111
LAVAGEM - LINHAS 111,111
RECUPERACAD DE TOROS
RECUPERACAO DE TOROS

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRAMSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Producido de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAD DO VIBRADOR
VIBRADOR/TRANSPORTADOR
VIBRADOR/TRANSPORTADOR

TRANSPORTADOR DE CASCA

Encravamentos

Avaria mecdnica

Encravamentos

Avana-eléctica

S—
Avaria mecanica

TRANSPORTADOR DE CASCA
TRANSPORTADOR DE CASCA Encravamentos
PORTA QUEDA DA CASCA Avaria mecanicy
PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos
POCO AGUA DE LAVAGEM Diversos ndo especificados
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica
CASCA/AREIA
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecnica
CASCA/AREIA
TRANSPORTE-CRI\ DE E:
CASCA/AREIA
TRANSPORTADOR RECEPTOR Avaria mecanica
DE REJEITADO LINHA 2 (co1) o
TRANSPORTADOR RECEPTOR Encravamentos
DE REJEITADO LINHA 2 (Co1) /
TRANSPORT RECEPTOR DE Avarla mecénica
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)
CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mecanica
CASCA PARA DISTRIB (C116)
CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos
CASCA PARA DISTRIB {C116)
DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos
PARA PILHA (C117) V.
TRANSPORTADOR REJEITADO Encravamentos
PICADDRES DE CASCA (CZIO{/
TRANSP INCLINADO DE REJEIT  Encravamentos
DOS PICAD DE CASCA (€31

v
PICADOR DE CASCA LINHA 2 Avaria eléctrica
(K012)
PICADOR DE CASCALINHA 2 Avaria mecanica '
(k012)
PICADOR DE CASCA LINHA 2 Encravamentos
(x012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(o12)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(1) /

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(cny)

Substituigio(navalha contra
Avaria mecanica

Diversos ndo espacificados

117

Média UsM
Qtd Tempo
7.7 00:30
0.2 01:00
10.2 00:35
0.5 01:00
1.2 01:23
522 00:33
03 00:30
10 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30

5 00:40
0.2 00:30
03 00:30
38 00:31
0.2 00:30
13 01:07
0.3 00:30
0.3 00:30

1 00:30
0.2 00:30
0.2 01:00
0.5 00:40
2.8 00:37
1.2 01:12
05 02:00
02

41

2

5

10

23:30

03:00

05:00

Ano/Més: 2018/1

5

41

Total Ano

Tempo
02:30

03:00

01:00

11:30

00:30

01:00

02:30

01:00

02:00

05:00

Pag.:
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]
NENICATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

AnolMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(..continuagdo) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Encravamentos 12.8 00:31 a7 24:00 47 24:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(cotx)
REFEICAD REFEIGAQ Refeiao 0.8 00:30 1 00730 1 00:30
Total de Paragem Interna N&o Planeada: 5.3 00:48 366 238:00 366 238:00
Paragem Interna Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Diversos ndo especificados 0.2 00:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.7 01:30
Geral GERAL Refeicdo 8 00:30
Geral GERAL Intervencdo Programada 1.3 05:00
PREPARACAO - LINHA 11 Central Linha 2 Lavagens/limpezas 0.8 01:36 3 04:30 3 04:30
PREPARACAD - LINHA 11 Central Linha 2 Intervengdo Programada 0.2 04:30
REFEICAQ REFEICAO Refeicio 14.7 00:30 53 26:30 53 26:30
RECECAQ RECECAOD DE APARAS Refeigio 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 3.26 01:50 57 31:30 57 31:30

Total Area Fabril: 4,94 01:03 424 407:30 424 407:30

ndicadores [_le—m—[—mo—l

Eficiéncia Utiizagao (%) 51.21 61,66 61.66

Eficigncia Ritmo (%) 50.79 111.05 111,05

Eficiéncia Tempo (%) 56.4 55.53 55.53

Indice de Utilizacso Global (%) 55.89 55.53 55.53

Indice de Paragens Orcamentada (%) 313 18.55 18.55

Indice de Paragens Internas (%) 436 4447 4447

Praneadas Total (%) 3.82 52 5.2

Planeadas da Manutencio (%) 1.86 0 o

Paneadas da Producdo (%) 1.96 5.2 5.2

N0 Planeadas Total (%) 39.78 39.27 39.27

Ndo Planeadas da Manutencio (%) 6.29 8.42 8.42

N3o Planeadas da Produgao (%) 33.49 30.85 30.86

Indice de Paragens Externas (%) 0.91 0 o

Indice de Dispanibilidade para Operacao por Area (%) 91.85 91.58 91.58
CT_€P/ FORMRep2 Pag.: 23
Jsoares
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N

NRWIGATOR

Complexo Industrial de Setdbal

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L3

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias:

Falta de: Energia Eléctrica

Paragem Externa Planeada

Causa Externa
Falta de: Energla Eléctrica

Total de Paragem Externa Néo Planeada:

Diversas: Qutras Causas Externas 3 Area Fabril
Diversas: Nao Funcionamento por Opgdo da Condugio

Or¢camentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia

Geral

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111

PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAC - LINHA 11T
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 11t
PREPARAGCAO - LINHA 111

PREPARACAO - LINHA 117

CT_EP/ FORMRep2
jsoares

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
Central Linha 3
Central Linha 3
Central Linha 3

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 111

MESA DE DESCARGA DIRECTA
INHA 111
MESA DE DESCARGA DIRECTA
UINHA I
TRANSPORTADOR PARA PRE-
0

TRATAMENT

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

Total de Orcamentada:

Causa
Avaria eléctrica
Avaria mecénica
Diversos ndo especificados
Encravamentos
Lavagens/limpezas
Refeicao
Substituicao(navalha ,contry
Avaria eléctrica
Diversos néo especificados
Lavagens/impezas
Avaria eléctrica

Avaria mecanica
Encravamentos

Avarla eléctrica

Averia mecanica
Dificuldades Operacionais
Diversos ndo especificados

Encravamentos

119

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 06:30
1.3 01:56

0.75 04:13

Média Usm
Qtd Tempo
0.2 03:30
0.2 08:00
0.2 04:30
0.2 05:20

Média UsM
Qtd Tempo
0.5 07:47

Média UsM
Qtd Tempo
22 03:26

7 00:48
4.2 00:48
342 00:32
0.8 01:48
31.3 00:30
9.7 00:57
0.2 00:30
0.2 00:30
0.3 01:00
0.3 01:15

1 02:56
36.5 00:30
0.5 00:30
0.5 01:30
0.3 00:30
0.2 00:30
24.2 00:31

Total Més
Qtd Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo
1 138:00
Total Més
Qtd Tempo
1 00:30
1 ~700:30
1 00
26 14:30
29 15:30

AnofMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
o 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
o 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 138:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
1 00:30
1 01:00
26 14:30
29 15:30
Pag.: 24



Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Nao Pl

{..continuagao)
Cadeia

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA [11
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 11T
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 11T
PREPARAGAD - LINHA 11

PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARACAC - LINHA 111

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA [11
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111

PREPARACAD - LINMA 111
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA I
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA I11
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111
PREPARACAQ - LINMA 111
PREPARACAQ - LINHA 11T
PREPARAGAD - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 11T

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINMA 111

PREPARACAO - LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS

= LINHA II{

TRANSPORTE DE REJEITADOS

= LINHA 111

TRANSPORTE DE REIEITADOS

< LINHA 1

TRANSPORTE DE REJEITADOS

= LINHA 111

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestédo de Paragens - Produgao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTAGAQ LAVAGEM

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTAGAO LAVAGEM

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTACAD LAVAGEM

ESTACAD DE LAVAGEM
ESTACAD DE LAVAGEM
ESTACAQ DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR
ALIMENTACAO DESTROCADOR

TRANSPORTADOR
ALIMENTACAD DESTROGCADOR

TRANSPORTADOR
ALIMENTACAO DESTROCADOR

TRANSPORTADOR
ALIMENTAGAO DESTROGADOR

DESTROCADOR N.3
DESTROCADOR N.3
DESTROCADOR N.3
DESTROGADOR N.3
CICLONE DO DESTROGADOR
CICLONE DO DESTROCADOR
CICLONE DO DESTROGADOR
CRIVO

CRIVO

CRIVO

TRANSPORTADOR SAIDA DO
CRIVO

TRANSPORTADOR INTERMEDIO

TRANSPORTADOR P/
DESTROGADOR
TRANSPORTADOR P/
DESTROCADOR

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAO DO VIBRADOR

Causa
Avaria eléctrica
Avaria mecinica
Dificuldades Operacionais
Diversos ndo especificados
Encravamentos
Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Diversos ndo especificados
Encravamentos
Avaria eléctrica

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria eléctrica

Avaria mecanica
Diversos ndo especificados
Encravamentos

Avaria mecanica

Diversos nlo especificados
Encravamentos
Substituigdo(navalha contra
Avaria eléctrica

Diversos n3o especificados
Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecanica
Encravamentos
Encravamentos

Encravamentos
Avaria eiéctrica

Encravamentos

Avaria mecénica
Encravamentos
Avaria mecanica

Diversos ndo especificados

120

Média UsM
Qtd Tempo
1 01:15
1.7 00:36
0.2 00:30
0.2 00:30
4 00:31
37 01:45
13 05:04
0.2 00:30
0.7 00:30
0.2 00:30
0.5 01:52
1.5 00:40
0.2 01:00
12 00:51
30.2 00:32
3 00:48
0.7 00:30
0.2 00:30
6 00:30
45 02:14
25 00:32
6.7 00:48
115 01:04
0.2 02:00
0.2 00:30
0.5 01:20
0.7 01:00
0.3 01:15
2.7 00:30
32 00:30
8.8 00:30
0.3 00:30
1.2 00:30
0.3 01:30
0.3 00:30
05 00:50
0.2 00:30

Total Més
Qtd Tempo
4 06:00
4 02:00
3 02:00
1 00:30
2 01:00
28 14:30

2 01:00 )

4 02:00
6 05:00
7 > 100
14 16:00
2 03:30
4 02:00
5 02:30
12 06:00
2 03:00

Ano/Més: 2018/
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
4 06:00
4 02:00
3 02:00
1 00:30
2 01:00
28 14:30
2 01:00
4 02:00
6 05:00
7 04:00
7 05:00
14 16:00
2 03:30
q 02:00
S 02:30
12 06:00
2 03:00
Pig.:
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NEvIgaTOoR
Complexo Industrial de Setibal

AnoiMés: 201811
Gestao de Paragens - Producio de Pasta 2018/02/07 16:15:58

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Ndo Planeada

(.continuacso) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORT_ADOR DE Encravamentos 8.3 00:30 6 03:00 6 03:00
= LINHA 111 ALIMENTACAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Avaria mecanica 1 01:45
= LINHA 1
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Encravamentos 3.7 00:38 7 04:00 7 04:00
- LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Lavagens/impezas 0.7 00:30
< LINHA 11
TRANSPORTE DE REJELT, ADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Avaria mecanica 0.8 01:36
- UINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Encravamentos 633 00:32 51 26:00 51 26:00
LINHA 1
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Avaria mecnica 0.2 00:30
< LINHA IT1
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos 115 00:30
< LINHA I
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 117,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 5 00:40 6 03:30 6 03:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Encravamentos 0.2 00:30
CASCA/AREIA
RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR Encravamentos 17 00:30 5 02:30 5 02:30
DE REJEITADO LINNA 3 {C02)
TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mecinica 1.2 01:17 4 06:00 4 06:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos 0s 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 03 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE £ TRANSPORTADOR REJEITADO Encravamentos 0.8 00:30 4 02:00 4 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA {Cx0)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 3 Avaria mecanica 0.2 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA {K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINMA 3 Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPDRTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituicdo{navalha contra 55 00:58 23 23:00 23 23:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE £ TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 18,5 00:30 69 34:30 69 34:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINMA 3
(C111)
TRANSPORTE £ SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos 0.7 00:30 3 01:30 3 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA LINHA 3 (C113)
TRANSPORTE £ ROLO SUPERIOR DO PICADOR Encravamentos 0.7 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA DE CASCA DA LINHA 3
TRANSPORTE £ ROLOS INFERIORES 00O Avaris mecanica 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
- AN
REFEICAO REFEICAD Refeicio 0.8 00:30 1 ’@ a3 00:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.82 00:54 347 216:00 347 216:00
CT_ep/ FORMRep2 Pég.: 26
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N
NEWIERTOR
Complexo Industrial de Setdbal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

AnoiMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Planeada

Média UsM Total Més Total Ano

Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qid Tempo
Geral GERAL Diversos nao especificados 03 00:45
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.5 01:30

Geral GERAL Refeicio 68 00:30 1 00:30 1 00:30
Gerpl GERAL Intervencdo Programada 18 04:52

PREPARACAO - LINHA [T1 Central Linha 3 Lavagens/limpezas 1 01:30 3 04:30 3 04:30

PREPARACAQ - LINHA 111 Central Linha 3 Intervencso Programada 0.3 06:00 1 10:00 1 10:00
REFEICAD REFEICAOD Lavagens/limpezas 0.2 00:30

REFEICAQ REFEICAQ Refeigio 14 00:30 S1 25:30 51 25:30

Total de Paragem Interna Planeada: 3.11 02:01 56 40:30 56 40:30

Total Area Fabril:  4.39 01:47 404 394:30 404 394:30

ndicadores IW

Efioéncia Utitizagdo (%) 48.45 65.4 65.4

Eficiéncia Ritmo (%) 87.45 113.39 113.39

Eficiéncia Tempo (%) 55.41 57.67 57.67

Indice de Utilizacdo Global (%) 54.78 52.67 57.67

Indice de Paragens Orcamentada (%) 7.59 18.55 18.55

Indice de Paragens Internas (%) 44.59 42,33 423

Planeadas Total (%) 4.44 6.68 6.68

Planeads da Manutencao (%) 25 165 1.65

Paneadas da Produgao (%) 1.93 5.03 5.03

Nao Planeadas Total (%) 40.15 35.64 35.64

Nio Planeadas ga Manutencao (%) 11.04 4.46 4.46

N3o Planeadas da Produgdo (%) 29.11 3118 3119

Indice de Paragens Externas (%) 1.14 0 0

Indice de Disponibilidade para Operago por Arca (%) 86.46 93.89 93.89
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 27
jsoares
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N

NENIGATOR

-
Compiexo Industrial de Setibal Gestdo de Parag - Produgéo de Pasta
Relatério Mensal de Paragens
312 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L1
Paragem Externa Nio Planeada
Meédia UsM
Causa Externa Qtd Tempo
Falta de: Energia Eléctrica 1.5 02:00
Faita de: Rolaria S/ Casca 1.5 05:26
Diversas: Outras Causas Externas a Area Fabril 0.2 02:30
Total de Paragem E: Nio Pl 1.07 03:19
Paragem Externa Planeada
Média UsM
Causa Externa Qtd Tempo
Diversas: Outras Causas Externas 3 Area Fabrll 145 05:52
Diversas: Nao Fi por Opgdo da C 0.2 04:30
Total de Paragem Externa Planeada: 7.35 05:11
Orgamentada
Média Uusm
Qtd Tempo
Total de Orcamentada: 1.5 07:52
Paragem Interna Nio Planeada
Média UsM
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
Geral GERAL Avaria eléctrica 17 01:54
Geral GERAL Avaria mecanica 2.5 00:48
Geral GERAL  “Dificuldades Operaconais 02 _go:30
Geral GERAL (_ Diversos nao especificados 3.7 _00:55
Geral GERAL \hﬁnaavament“ 42 00:32
Geral GERAL L;v-anens/lmcu_as/ D 3 00:53
Geral GERAL “Refeigio 22 o030
LAVAGEM - LINHAS LILII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  Avana ;iecmca 0.2 00:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 33 00:37
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS L1111 TRANSPORTE-C DE Enc 0.2 00:30
CASCA/AREIA
PREPARAGAQ -LINHA I Central Linha 1 (_ Diversos ndo emeaﬁcﬁop 0.7 ~00:30—
PREPARAGAO -LINMA | Central Linha 1 Lavagens/limpezas 0.3 00:45
PREPARACAD -LINHA | MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 105 01:25
UINHA T )
PREPARACAD ~LINHA | Gﬁm I;E DESCARGA DIRECTA @ 03 ~00:30
PREPARACAO -LINMA | MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 61 00:31
LINHA T
PREPARACAO -LINHA | TRANSPORTADOR CASCAS Avaria eléctrica 0.2 01:00
PREPARACAQ -LINHA 1 TRANSPORTADOR CASCAS Encravamentos 0.2 00:30
PREPARAGAQ -LINHA 1 TRANSPORTADOR TOROS P/ Avaria eléctrica 03 00:30
ESTAGAO LAVAGEM
PREPARACAD -LINHA 1 TRANSPORTADOR TOROS P/ Avaria mecanica 03 00:30
ESTACAO LAVAGEM

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

124

Total Més
Qtd Tempo
1 17:00
1 17:00
Total Més
Qtd Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo

1 144:00
Total Més
Qtd Tempo
s 03:00
3 01:30
1 01:00
1 01:00
48 26:00

AnoiMés: 2018/
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
1 17:00
1 17:00
Total Ano
Qtd Tempo
) 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 144:00
Total Ano
Qtd Tempo
s 03:00
3 01:30
1 01:00
1 01:00
48 26:00
Pag.:
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Nao P

(..continuacdo)
Cadeia

PREPARACAQ -LINHA
PREPARAGAQ -LINHA I

PREPARACAD -LINHA |
PREPARACAQ -LINHA [
PREPARACAO -LINMA |
PREPARACAD -LINMA |

PREPARACAO -LINHA [

PREPARACAD -LINHA T
PREPARACAO -LINHA [
PREPARACAQ -LINHA 1
PREPARACAD ~LINHA |
PREPARACAO ~LINHA [
PREPARAGAQ -LINHA |
PREPARACAQ -LINHA |

PREPARAGAQ -LINHA |
PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAO -LINMA 1
PREPARACAO -LINHA 1

PREPARACAO -LINHA I
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAD -LINHA 1

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

REFEICAQ

Paragem Interna Planeada

Cadeia
Geral
Geral
PREPARACAO -LINHA ©
PREPARACAO -LINHA |

PREPARACAO -LINMA 1

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Produgio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional

TRANSPORTADOR TOROS P/
ESTACAO LAVAGEM

TRANSPORTADOR TORQS P/
ESTACAO LAVAGEM

ESTACAO DE LAVAGEM
ESTACAO DE LAVAGEM
ESTACAO DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N, 1

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N.1

DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR .1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1

TRANSPORTADOR DE APARAS
P/CRIVOS-TC6A

CRIVO N.2
CRIVO N,2
CRIVO N.3

TRANSPORTADOR DE
GROSSOS REJEITADOS-TC8A

DESTROCADOR DO REJEITADO
N.1 -RECHIPPER-

DESTROCADOR DO REJEIT, ADO
N.1 -RECHIPPER-

CICLONE DO DESTROCADOR
DO REJEITADO N1

TRANSPORT RECEPTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C1 16)

DISTRIBUIDOR DE
PARA PILHA (C117)

REFEICAD

Causa
Encravamentos

Substituicdo(navaiha ,contra

Avaria eléctrica
Avana mecanica
Encravamentos
Avaria mecinica

Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecdnica
Dificuldades Operacionais
Diversos ndo espedificados
Encravamentos

Substituiclo(navalha contra
Avaria mecanica

Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Lavagens/limpezas
Encravamentos

Avaria mecinica
Enmvammms
Encravamentos

Avaria mecénica

Avaria mecanica

Encravamentos

Encravamentos

Refeigho

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Un.Funcional
GERAL
GERAL
Central Linha 1
MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

DESTROCADOR N.1

Causa
Lavagens/impezas
Refescio
Lavagens/Iimpezas
Lavagens/limpezas

Substituicdo{navalha ,contrs

125

Média

0.2

0.2
0.2

757

25
2.8
0.2
0.3
4.2
15.5
0.2

0.3
0.2
25
0.2

0.2
12.7
03

02

0.2

0.5

0.5

5.61

Média

03
55
0.7
0.2

0.2

usm Total Més
Tempo Qtd Tempo
00:30 4 02:00
01:00

02:15

00:30

00:30 7 03:30
00:36 2 01:00
00:30 45 22:30
02:20 4 04:30
01:44 1 02:30
06:30 -

90:30—

00:45 7 05:30
01:00 10 11:30
01:00 1 01:00
00:30

01:30

00:30 2 01:00
00:30

01:00

00:35 1 00:30
04:15

00:30 1 00:30
01:18 2 04:00
00:30

00:30 2 01:00
00:30 1 00:30
01:01 148 93:00
usm Total Més
Tempo Qud Tempo
02:00

00:30

01:45 2 03:30
04:30

01:00

AnoiMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Total Ano

Qtd Tempo
4 02:00
7 03:30
2 01:00
45 22:30
4 04:30
1 02:30
7 05:30
10 11:30
1 01:00
2 01:00
1 00:30

1 00:30
2 04:00
2 01:00
1 00:30
las 94:00

Total Ano
Qud Tempo
2 03:30
Pag.:
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NENIGATOR 2018, oz/m‘xs?s“s[;
Complexo Industrial de Setibal Gestao de Parag - Producdo de Pasta : R

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Planeada

(.. continuagso) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

REFEIGAQ REFEICAO Refeicdo 85 00:30 21 10:30 21 10:30

RECECAD RECECAQ DE APARAS Recacdo de Aparas 4.5 05:20 19 264:30 19 264:30

Total de Paragem Interna Planeada:  2.84 02:14 42 278:30 42 278:30

Total Area Fabril:  5.03 01:33 192 533:30 192 533:30

cal ‘[_W_r'ﬁs_l'—'mj

Eficéncia Utilizacso (%) 39.47 25.53 25.53
Eficiéncia Ritmo (%) 70.18 70.7 70.7
Eficiéncia Tempo (%) 56.24 36.11 3611
indice de Utiizagso Global (%) 41.88 35.08 35.08
Indice de Paragens Orcamentada (%) 5.16 19.35 19.35
Indice de Paragens Internas (%) 43.76 63.89 63.89
Planeadas Total (%) 10.95 47.77 47.77
Planeacas da Manutenco (%) o 0 0
Paneadas ¢a Produgso (%) 10.95 47.77 47.77
Nao Planeadas Total (%) 32.8 16.12 16.12
Ndo Planeadas da Manutencao (%) 7.82 3 3
Nao Planeadas da Produgo (%) 24,98 1312 13.12
Incice de Paragens Extemas (%) 25.54 2.83 283
Indice de Disponibilidade para Operagso por Area (%) 92.18 a7 97

CT_EP/ FORMRep2
jsoares
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NANIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Gestdo de Paragens - Producgio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L2

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Faita de: Energia Eléctrica

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Total de P:

Diversas: Ndo Funcionamento por 0Opgdo da Condugao

Orgamentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia

Geral

Geral

Geral

PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARAGAD - LINMA 1T
PREPARACAO - LINHA 11
PREPARAGAQ - LINHA I1

PREPARACAO - LINHA I1
PREPARAGAQ - LINHA It
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAQ - LINHA IT
PREPARACAO - LINHA 11
PREPARAGAOD - LINHA I

PREPARACAO - LINHA 1T
PREPARACAO - LINHA 11

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
Central Unha 2
Central Linka 2
Central Linha 2
Central Linha 2

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 1T

MESA OE DESCARGA DIRECTA
LINHA 11

MESA DE DESCARGA DIRECTA
HA 11

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA I

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS

Total de Orcamentada:

Causa
Avaria eléctrica
Avarla mecanica
Dificuldades Operacionals
Diversos ndo especificados
Encravamentos
Lavagens/limpezas
Refeicdo
Substituicio(navaiha ,contra
Avana eléctrica
Diversos ndo especificados
Lavagens/limpezas
Refeigdo
Avaria eléctrica

Avana mecénica

Diversos nao especificados
Encravamentos

Avaria mecinica
Dificuldades Operacionais
Encravamentos

Avaria eléctrica
Avaria mecinica

127

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 06:00
1.8 01:52

1 03:56

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 04:30
0.2 04:30

Média UM
Qtd Tempo
0.2 07:40
—Média usm
Qtd Tempa
1.8 01:47
57 00:47
0.3 00730~
53 00:92
52.7 00:32

1 01:40
348 00:30
18 01:24
0.2 00:30
1 0C:40
0.3 00:45
0.2 01:00
03 03:18
3 00:41
33 00:30
62.5 00:30
0.3 00:45
0.2 00:30
8.5 00:34
1.2 00:34
1 00:30

Total Més
Qtd Tempo
[ 00:00
Total Més
Qtd Tempo
0 00:00
Total Més
Qtd Tempo
1 _138:00
B a2
[ Total Més
“atd empo
1 00:30
4 02:30
1 01:00
1 01:00
9 05:00
60 3030
12 07:00
1 00°30

Ano/Més: 201811
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
0 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
0 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 138:00
“Total Ano-
Qtd Tempo
1 00:30
4 02:30
1 01:00
1 01:00
9 05:00
60 30:30
12 07:00
1 00:30
Pag.:
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

AnoMss: 2018/1
Gestdo de Paragens - Producio de Pasta 2018/02/07 16:15:58

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

Jsoares

128

(. continuagso) Média Usm Total Més Total Ano
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARACAO - LINHA IT PRE-TRATAMENTO DE TOROS Encravamentos 8.2 00:30 13 06:30 13 06:30
PREPARACAO - LINHA 11 PONTE ROLANTE 2 TON Encravamentos 0.2 00:30
PREPARAGAQ - LINHA IT DESCASCADOR LINHA 2 Avaria eléctrica 25 00:40 2 01:00 2 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mecanica 1 02:04
PREPARACAQ - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Diversos ndo especificados 0.2 01:30
PREPARAGAO - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 03 02:20 1 00:30 1 00:30
PREPARAGAQ - LINHA I mmvmw TOROS  Avaria eléctrica 0.5 00:40
PREPARAGAO - LINHA IT TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecinica 1.2 02:18 2 ~11:30 2 11:30
P/ESTACAQ LAVAGEM
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  Diversos néo especificados 0.2 00:30.
P/ESTACAO LAVAGEM .
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  Encravamentos 0.8 00:36 1 00:30 1 00:30
P/ESTAGAQ LAVAGEM
PREPARAGAO - LINHA It ESTACAD DE LAVAGEM Avaria mecanica 1.8 01:00 2 0100 2 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 ESTAGAO DE LAVAGEM Encravamentos 39.7 00:30 35 18:30 35 18:30
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avaria eléctrica 1.3 00:33 1 00:30 1 00:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 23 00:51
ALIMENTACAO DESTROCADOR
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Diversos niio especificados 0.3 ~00:30
ALIMENTACAC DESTROCADOR
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Encravamentos 1.3 00:30 3 01:30 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
PREPARACAC - LINHA 1T DESTROCADOR .2 Avaria eléctrica 0.8 00:42
PREPARAGAQ - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Avaria mecanica 25 02:36 2 16:30 2 16:30
PREPARAGAO - LINHA 1T DESTROGADOR W.2 Dificuldades Operacionais 0.3 00:30
PREPARAGAO - LINHA 1T DESTROCADOR N.2 Diversos ndo especificados 1.8 00:32 3 01:30 3 01:30
PREPARACAO - LINHA 1T DESTROGADOR N.2 Encravamentos 7 00:37
PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Substituicio(navalha .contra  23.7 01:00 16 17:30 16 17:30
PREPARACAO - LINHA I CICLONE DO DESTROCADOR Avaria mecanica 0.2 00;30
PREPARAGAD - LINHA IT CICLONE DO DESTROGADOR  Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
PREPARAGAD - LINHA [1 CICLONE DO DESTROCADOR  Diversos ndo especificados 45 00:30
PREPARAGAO - LINHA IT CICLONE DO DESTROGADOR Encravamentos 7.7 00:33 5 “02:30 5 02:30
PREPARAGAO - LINHA I CRIVO Encravamentos 6.3 00:29 02:30 5 02:30
PREPARAGAOD - LINHA 1T TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO ~ Encravamentos 25 00:30 2 o01:00 2 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO Lavagens/limpezas 0.2 00:30
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEOIO | Avaria eléctrica 0.7 00:37 2 ~01:30 2 01:30
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Encravamentos 217 00:30 10 05:00 10 05:00
PREPARAGAO - LINHA IT TRANSPORTADOR Avaria mecanica 0.2 01:00 N
P/DESTROCADOR
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSFORTADOR Encravamentas 17 00:30 2 01;00 2 01:00
P/DESTROGADOR
~ TRANSPORTE DE REJEITADOS ' TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria eléctrica 0.2 00:30
- LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecanica 0.8 00:36 1 00:30 1 00:30
- LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 1 00:35
< UNHA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 0.5 00:30 1 00:30 1 00:30
~LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIBRADOR
Cr_ep/ FORMRep2 Pag.: 21



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

AnoMés: 2018/1
Gestdo de Paragens - Producio de Pasta 2018/02/07 16:15:58

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(i ) Madia UGM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 2.7 00:30 5 02:30 5 02:30
~LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Avaria mecinica 0.2 01:00
- LINHA It
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Encravamentos 10.2 00:35 15 09:00 15 09:00
~ LINHA 1T
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria-eléctrica ) 0.5 01:00
- UNHA IT L
TRAKSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria mecnica 1.2 01:23
- LINHA 11
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Encravamentos 52.2 00:33 41 23:30 41 23:30
- LINMA 1T
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Avaria mecanics 03 00:30
~ LINMA 1T
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos 10 00:30
- LINHA I
LAVAGEM - LINMAS 111,111 POCO AGUA DE LAVAGEM Diversos ndo especificados 02 -~ 00:30 —
LAVAGEM - LINHAS 11T TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  Avaria mecanica 5 00:40 5 03:00 5 03:00
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRI DE & 0.2 00:30
CASCA/AREIA
RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria mecanica 0.3 00:30 2 01:00 2 01:00
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)
RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Encravamentos 18 00:31 2 22 11:30
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1) /
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Avarla mecanica 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)
TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecanica 13 01:07 3 04:30 3 04:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  Encravamentos 03 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE £ DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 0.3 00:30 2 01:00 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117) J
TRANSPORTE & TRANSPORTADOR REJEITADO  Encravamentos 1 00:30 5 02:30 5 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (cztob
TRANSPORTE E TRANSP INCLINADG DE REJEIT  Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA DOS PICAD DE CASCA (C31
v
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCALINMA 2 Avaria eléctrica 0.2 01:00 1 _—oroo~ 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K012)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 2 Avaria mecanica ' 0.5 00:40 3 02:00 3 02:00
ARMAZENAMENTQ DE CASCA (k012)
TRAMSPORTE E PICADOR DE CASCALINHAZ  Encravamentos 28 00:37 10 06:30 10 06:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (x012)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Substituicio(navalha contra 1.2 01:12 4 05:00 4 05:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K012)
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Avaria mecanica 0.5 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(oot /
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Diversos ndo espacificados 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(o)
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 22
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NENICATOR
Complexo Industrial de Setibal

gem Interna Nio P,

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

(..continuagao) Média UsM
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Encravamentos 12.8 00:31
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
REFEICAD REFEIGAQ Refeigao 08 00:30
Total de Paragem Interna Nao Planeada: 5.3 00:48
Paragem Interna Planeada
Média UsM
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
Gerat GERAL Diversos nao especificados 0.2 00:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.7 01:30
Geral GERAL Refeicdo 8 00:30
Geral GERAL Intervenc3o Programada 1.3 05:00
PREPARACAO - LINHA IT Central Linha 2 Lavagens/iimpezas 0.8 01:36
PREPARAGAO - LINHA 11 Central Linha 2 Intervenc3o Programada 0.2 04:30
REFEICAQ REFEICAOQ Refeicio 14.7 00:30
RECEGAQ RECECAO DE APARAS Refeigio 02 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 3,26 01:50
Total Area Fabril: 4,94 01:03
ndicadores | usM T MES ‘T TANO T
Eficidncia Utiizaco (%) 51.21 61.66 61.68
Eficignca Ritmo (%) 50.79 111.05 111.05
Eficiéncia Tempo (%) 56.4 55.53 55.53
Indice de Utilizacso Giobal (95) 55.89 55.53 55.53
Indice de Paragens Orcamentada (%) 313 18.55 18.55
Indice de Paragens Internas (%) 436 44.47 44.47
Pianeadas Total (%) 3.82 5.2 5.2
Planeadas da Manutencio (%) 1.86 0 o
Paneadas da Produgdo (%) 1.96 5.2 5.2
N&o Planeadas Total (%) 39.78 39.27 39.27
Ndo Planeadas da Manutencho (%) 6.29 8.42 8.42
N3o Planeadas da Produgao (%) 33.49 30.85 30.86
Indice de Paragens Externas (%) 0.91 0 0
indice da Dispanibilidade para Operacio por Area (%) 91.85 91.58 91.58

CT_€P/ FORMRep2
Jsoares
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Total Més
Qtd Tempo
47 24:00
1 00730

366 238:00

Total Més
Qtd Tempo
3 04:30
53 26:30
1 00:30
57 31:30
424 407:30

AnoiMés: 20181
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
47 24:00
1 00:30
366 238:00
Total Ano
Qtd Tempo
3 04:30
53 26:30
1 00:30
57 31:30
424 407:30
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NANIGATOR

Complexo Industrial de Setdbal

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L3

g Nio Pl

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Falta de: Energia Eléctrica

Paragem Externa Planeada

Causa Externa
Falta de: Energla Eléctrica

Diversas: Outras Causas Externas 3 Area Fabril

Diversas: Nao F

Or¢amentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia

Geral
Geral

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111

PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 11T
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111

PREPARACAOC - LINHA 117

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

por Opgdo da C

Total de Pa Exty Néo PI.
Total de Paragem Externa Planeada:
Total de Orcamentada:
Un.Funcional Causa
GERAL Avaria eléctrica
GERAL Avaria mecinica
GERAL Diversos ndo especificados
GERAL Encravamentos
GERAL Lavagens/limpezas
GERAL Refeicao
GERAL Substituicao(navalha ,contry
Central Linha 3 Avaria eléctrica
Central Linha 3 Diversos nao especificados
Central Linha 3 Lavagens/limpezas
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica

LINHA 111

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 111

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 111

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

Avana mecanica
Encravamentos

Avarla eléctrica

Averia mecanica
Dificuldades Operacionais
Diversos ndo especificados

Encravamentos

131

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 06:30
1.3 01:56

0.75 04:13

Média Usm
Qtd Tempo
0.2 03:30
0.2 08:00
0.2 04:30
0.2 05:20

Média UsM
Qtd Tempo
0.5 07:47

Média Usm
Qtd Tempo
22 03:26

7 00:48
4.2 00:48
342 00:32
0.8 01:48
313 00:30
9.7 00:57
0.2 00:30
0.2 00:30
0.3 01:00
0.3 01:15

1 02:56
36.5 00:30
0.5 00:30
0.5 01:30
03 00:30
0.2 00:30
24.2 00:31

Total Més
Qtd Tempo
] 00:00
Total Més
Qtd Tempo
0 00:00
Total Més
Qtd Tempo
1 138:00
Total Més
Qtd Tempo
1 00:30
1 ~00:30

26 14:30

29 15:30

AnoiMés: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
o 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
o 00:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 138:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
1 00:30
1 01:00
26 14:30
29 15:30
Pig.: 24
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2] AnoMés: 201811
NEwGATOR

2018/02/07 16:15:58

Complexo Industrial de Setibal Gestédo de Paragens - Producao de Pasta
Relatério Mensal de Paragens
Paragem Interna Nio Planeada
{...continuacao) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARACAO - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria eléctrica 1 01:15 4 06:00 4 06:00
PREPARAGAO - LINHA i11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS Avaria mecénica 1.7 00:36
PREPARACAO - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
PREPARACAO - LINHA 11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Diversos no especificados 0.2 00:30
PREPARAGAO - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS Encravamentos 4 00:31 4 02:00 4 02:00
PREPARAGAQ - LINHA I11 DESCASCADOR LINHA 3 Avania eléctrica 37 01:45 3 02:00 3 02:00
PREPARACAO - LINHA IIT DESCASCADOR LINHA 3 Avaria mecanica 1.3 05:04
PREPARACAD - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Diversos ndo especificados 0.2 00:30
PREPARAGAD - LINHA I11 DESCASCADOR LINHA 3 Encravamentos 0.7 00:30 1 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR ns TOROS  Avaria eléctrica 0.2 00:30
P/ESTAGAQ LAVAGE
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecanica 0.5 01:52
P/ESTAGAD LAVAGEM
PREPARACAC - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS  Encravamentos 1.5 00:40 2 01:00 2 01:00
P/ESTACAD LAVAGEM
PREPARAGAQ - LINHA 11 ESTACAD DE LAVAGEM Avaria eléctrica 0.2 01:00
PREPARAGAO - LINHA I11 ESTACAQ DE LAVAGEM Avarla mecanica 1.2 00:51
PREPARACAO - LINHA 111 ESTACAQ DE LAVAGEM Encravamentos 30.2 00:32 28 14:30 28 14:30
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR Avaria eléctrica 3 00:48 2 01:00 ) 2 01:00
ALIMENTACAOD DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINMA 111 TRANSPORTADOR Avaria mecanica 07 00:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR Diversos ndo especificados 0.2 00:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAO - LINHA I11 TRANSPORTADOR Encravamentos 6 00:30 4 02:00 4 02:00
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAO - LINHA 111 DESTROCADOR N.3 Avaria mecanica 45 02:14 6 5 6 05:00
PREPARACAO - LINHA I DESTROCADOR N.3 Diversos nlio especificados 25 00:32 7 ? 7 04:00
PREPARACAO - LINHA 11 DESTROCADOR N.3 Encravamentos 6.7 00:48 7 05760 7 05:00
PREPARACAD - LINHA 1T DESTROGADOR N.3 Substituigdo{navalha contra 11,5 01:04 14 16:00 14 16:00
PREPARAGAO - LINHA 111 CICLONE DO DESTROCADOR Avaria eléctrica 0.2 02:00
PREPARAGAO - LINHA 111 CICLONE DO DESTROGADOR Diversos n3o especificados 0.2 00:30
PREPARAGAQ - LINHA I11 CICLONE DO DESTROGADOR Encravamentos 0.5 01:20 2 03:30 2 03:30
PREPARACAC - LINMA 111 CRIVO Avaria eléctrica 0.7 01:00
PREPARAGAO - LINHA 111 CRIVO Avaria mecanica 0.3 01:15
PREPARAGAO - LINHA 111 CRIVO Encravamentos 2.7 00:30 4 02:00 l 02:00
PREPARAGAQ - LINHA 11T mmrma SAIDADO  Encravamentos 3.2 00:30 5 02:30 s 02:30
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO Encravamentos 8.8 00:30 12 06:00 12 06:00
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR P/ Avaria eléctrica 0.3 00:30
DESTROGADOR
PREPARACAO - LINHA 1T TRANSPORTADOR P/ Encravamentos 1.2 00:30
DESTROCADOR
YMNSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecnica 0.3 01:30 2 03:00 2 03:00
- LINHA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS rwsroxw:on REJEITADOS  Encravamentos 0.3 00:30
- LINHA 111 MESA DESCA
TRANSPORTE DE REIEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 0.5 00:50
= LINHA 111 ALIMENTACAO DO VIBRADOR
nwnspoms DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Diversos n3o especificados 0.2 00:30
-~ LINHA ALIMENTACAO DO VIBRADOR
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 25
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NANIGaTOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Ndo Planeada

(.continuacso)
Cadeia

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 1

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA I

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- UNHA It

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA I

TRANSPORTE DE REJEITADOS
« LINHA 11

LAVAGEM - LINHAS 111,111
LAVAGEM - LINHAS 117,111
LAVAGEM - LINHAS 111,111

RECUPERACAO DE TOROS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPDRTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE &
ARMAZENAMENTO DE CASCA

REFEICAO

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional Causa
TRANSPORTADOR DE Encravamentos
ALIMENTAGAD DO VIBRADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR Avaria mecanica
VIBRADOR/TRANSPORTADOR Encravamentos
VIBRADOR/TRANSPORTADOR Lavagens/impezas
TRANSPORTADOR DE CASCA Avaria mecanica
TRANSPORTADOR DE CASCA Encravamentos
PORTA QUEDA DA CASCA Avaria mecénica
PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica
CASCA/AREIA

TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica

CASCA/AREIA

TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Encravamentos
CASCA/AREIA

TRANSPORTADOR RECEPTOR Encravamentos.
DE REJEITADO LINHA 3 {C02)

CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mecdnica
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos
CASCA PARA DISTRIB (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos
PARA PILHA (C117)

TRANSPORTADOR REJEITADO Encravamentos
PICADORES DE CASCA {C210)

PICADOR DE CASCA LINHA 3 Avaria mecanica
(K112)

PICADOR DE CASCA LINMA 3 Encravamentos
(K112)

PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituicdo{navalha ,cantra
(K112)

TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos
PICAD DE CASCA LINMA 3

(C111)

SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos

CASCA LINHA 3 (C113)

ROLG SUPERIOR DO PICADOR Encravamentos
DE CASCA DA LINHA 3

ROLOS INFERIORES 0O Avaria mecanica
PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
REFEICAQ Refeicio

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

133

Média UM
Qud Tempo
8.3 00:30

1 01:45
37 00:38
0.7 00:30
0.8 01:36
633 00:32
0.2 00:30
1.5 00:30
0.2 00:30

5 00:40
0.2 00:30
17 00:30
1.2 01:17
oS 00:30
0.3 00:30
0.8 00:30
0.2 01:30
0.2 00:30
5.5 00:58
18.5 00:30
0.7 00:30
0.7 00:30
0.2 00:30
0.8 00:30

4.82 00:54

Total Més

51

23

69

347

Tempo
03:00

26:00

03:30

02:30

06:00

216:00

Ano/Més: 201811
2018/02/07 16:15:58

Total Ano
Qtd Tempo
6 03:00
7 04:00
51 26:00
6 03:30
5 02:30
4 06:00
1 00:30
E 02:00
1 00:30
23 23:00
69 34:30
3 01:30
1 00:30
1 00:30
347 216:00
Pég.:
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NEWIERTOR
Complexo Industrial de Setibal G

P

de Parag - Produg

Paragem Interna Planeada

Relatério Mensal de Paragens

do de Pasta

Média Usm
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
Geral GERAL Diverses nao especificados 0.3 00:45
Geral GERAL Lavagens/limpezas 05 01:30
Geral GERAL Refeicdo 68 00:30
Geral GERAL Intervencao Programada 1.8 04:52
PREPARACAO - LINHA [I1 Central Linha 3 Lavagens/limpezas 1 01:30
PREPARACAQ - LINHA 111 Central Linha 3 Intervencso Programada 0.3 06:00
REFEICAD REFEICAD Lavagens/limpezas 0.2 00:30
REFEICAQ REFEICAO Refeicio 14 00:30
Total de Paragem Interna Planeada:  3.11 02:01
Total Area Fabril: 4,39 01:47
!naﬁaﬂms ] Usm I m I ANO
Efioénca Utitizagdo (%) 48.45 65.4 65.4
Eficiéncia Ritmo (%) 87.45 113.39 113.39
Eficiéncia Tempo (%) 55.41 57.67 57.67
Indice de Utilizacdo Global (%) 54.78 57.67 57.67
Indice de Paragens Orcamentada (%) 7.59 18.55 18.55
indice de Paragens Internas (%) 44,59 4233 4233
Planeadas Total (95) 4.44 6,68 6.68
Planeadas da Manutencdo (%) 25 165 1.65
Paneadas da Producac (%) 1.93 5.03 5.03
Nao Planeadas Total (%) 40.15 35.64 35.64
Nio Planeadas ga Manutencio (%) 11.04 4.46 4.46
N30 Planeadas da Produgdo (%) 29.11 3118 3119
Indice de Paragens Externas (%) 1.14 0 0
Indice de Disponibilidade para Operagdo por Arca (%) 86.46 93.89 93.89

CT_EP/ FORMRep2
js0ares
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Qtd

51

404

Total Més
Tempo

04:30
10:00

25:30
40:30

394:30

Anc/Més: 2018/1
2018/02/07 16:15:58

51

56

Total Ano

04:30
10:00

25:30
40:30

394:30

Pag.:
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N

NAVIGATOR

Complexo Industrial de Setubal

Gestdo de Parag - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

312 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L1

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)
Falta de: Energia Eléctrica

Fakta de: Rolaria S/ Casca

Diversas: Outras Causas Externas 3 Area Fabril

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Diversas: Outras Causas Externas 3 Area Fabril

Diversas: Naa Funcionamento por Opgac da Condugio

Orcamentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia
Geral
Geral
Geral
Geral
Geral
Geral
LAVAGEM - LINHAS L1111

LAVAGEM - LINHAS 111,111
LAVAGEM - LINHAS LILIIT

PREPARACAQ -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA T
PREPARAGAO -LINHA 1

PREPARACAO -LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA 1
PREPARACAD -LINHA 1

PREPARACAO -LINHA T
PREPARAGAQ -LINHA 1

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Média UsM
Qtd Tempo
0.3 05:00
2 02:12
35 05:21
0.2 02:30
Nao Pl 1.5 03:46
Média UM
Qtd Tempo
8.8 05:13
0.2 04:30
Total de Paragem Externa Planeada: 45 04:52
Média UM
Qtd Tempo
Total de Orgamentada: 1.5 07:52
Média UsM
Un.Funcional Causa Qtd Tempo
GERAL Avaria eléctrica 1.7 01:54
GERAL Avaria mecinica 1.7 00:45
GERAL (Teducre ) Diversos nao especificados 2 00:37
GERAL Encravamentos 3 00:31
GERAL Lavagens/impezas ( ¢, “),‘?;:) 23 00:53
GERAL Refeigdo | ¢nechnc 12 00:30
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria electrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 1 00:35
CASCA/AREIA
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Encravamentos 0.2 00:30
CASCA/ARETA
Central Uinha 1 Diversos ndo especificados L7 00:45
Central Linha 1 Lavagens/limpezas 0.8 01:06
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avana eléctrica 0.2 01:00
LINHA 1
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 6.7 01:04
LINHA T
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 60.8 00:31
LINHA 1
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 0.2 01:00
LINHA |
TRANSPORTADOR CASCAS Encravamentos 0.2 00:30
TRANSPORTADOR TORQOS P/ Encravamentos 7.2 00:30
ESTAGAO LAVAGEM
/ ,/./1 cut o)’ f"'r‘: e s e pe

136

AnoiMiés: 2018/3

2018/04/05 10:55:00

Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
2 10:00
2 02:30 5 11:00
12 S0:00 13 107:00
14 92:30 20 128:00
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
0 00:00 o0 00:00
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
o 00:00 1 144:00
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
5 02:30 14 07:30
3 04:00 07:00
2 02:30 Ll 05:00
1 01:00 1 01:00
8 07:30 10 09:00
67 36:30 166 91:00
1 01:00
6 03:00 16 08:00
Pag.: 18
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N

NEVIGATOR

Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Nio Planeada

(...continuacso)
Cadeia
PREPARACAQ -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARAGAO -LINHA 1

PREPARACAO -LINHA 1

PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAQ -LINHA I
PREPARACAQ -LINHA I
PREPARACAD -LINHA I
PREPARACAQ -LINHA T
PREPARAGCAQ -LINHA T

PREPARAGAO -LINHA I
PREPARAGAD -LINHA I
PREPARACAD -LINHA 1

PREPARAGAO -LINHA T
PREPARACAO ~LINHA [
PREPARAGAQ -LINMA I
PREPARAGAQ -LINHA I

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE &
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM

REFEICAO

Paragem Interna Plancada

Cadeia
Geral
Geral
PREPARACAQ -LINHA [
PREPARACAQ -LINHA [

REFEICAQ
RECECAD

CT_EP/ FORMRep2
jsoares

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
ESTACAD DE LAVAGEM
ESTAGAD DE LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR ALIMENT DO

DESTROGADOR N.1

TRANSPORTADOR ALIMENT DO

DESTROCADOR N, 1
DESTROCADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROCADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1

TRANSPORTADOR DE APARAS
P/CRIVOS-TCEA

CRIVO N.2
CRIVO N.3

TRANSPORTADOR DE
GROSSOS REJEITADOS-TCBA

TRANSPORTADOR DE
GROSSOS REJEITADOS-TCBA

DESTROGADOR DO REJEITADO

N.1 -RECHIPPER-

DESTROCADOR DO REJEITADO

N.1 -RECHIPPER-

CICLONE DO DESTROCADOR
DO REJEITADO N.1

TRANSPORT RECEPTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIS (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO

DE SILO DE SERRIM

REFEICAD

Causa
Avaria eléctrica
Avaria mecdnica
Encravamentos
Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecinica

Diversos ndo especificados
Encravamentos
Substituicdo( navalha ,contra
Avaria mecanica

Avana electrica
Lavagens/limpezas
Avaria eléctrica

Encravamentos

Avaria mecnica

Encravamentos

Encravamentos

Avaria mecanica

Avaria mecanica

Encravamentos

Encravamentos

Encravamentos

Refeicdo

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Un.Funcional
GERAL
GERAL
Central Linha 1
MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA T

REFEICAD
RECEGAO DE APARAS

Causa
Lavagens/limpezas
Refeicdo
Lavagens/limpezas
Lavagens/limpezas

Refeigdo
Recegdo de Aparas

Total de Paragem Interna Planeada:

137

Média U6M
Qtd Tempo
0.2 02:15
0.3 00:30

7 00:30
0.7 00:30
69.8 00:30
27 02:03
2.5 01:26
0.5 03:00
4.7 00:46
1.3 01:01
0.2 01:00
0.2 00:30
4.7 0o:30
0.3 01:30
0.2 00:30
0.2 00:30
10.5 00:34
03 04:15
0.2 00:30
1.7 01:21
1 00:40
12 00:30
0.2 00:30
0.7 00:30
5.52 00:57

Média UM
Qud Tempo
0.2 02:00

3 00:30
1 01:30
0.2 04:30
18.5 00:30
123 05:53

5.87 02:29

Total Més
Qtd Tempo
5 02:30
38 15:00
3 01:30
4 03:30
1 00:30
6 03:00
11 11:00
5 03:00
10 05:00
2 02:00
1 00:30
1 00:30
1 00:30

181 109:30

Total Més
Qtd Tempo
1 00:30
31 15:30
21 290:00

53 306:00

Ano/Més: 2018/3
2018/04/05 10:55:00

Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
24 12:00
2 01:00
144 72:00
7 06:00
5 06:00
2 08:30
15 10:30
27 28:30
1 01:00
15 07:30
2 03:00
1 00:30
13 06:30
1 00:30
6 10:00
S 03:30
6 03:00
1 00:30
2 01:00

501 311:30

Total Ano
Qtd Tempo
4 05:30
81 40:30
66 858:30

151 904:30

Pag.: 19



N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producio de Pasta

Ano/Més: 2018/3
2018/04/05 10:55:00

Relatério Mensal de Paragens

Total Area Fabril: 515 01:38 248 508:00 673 1488:00

Eficiéncla Utilizagao (%) 3177 24.42 24.81

Eficiéngia Ritmo (%) 68.04 67.41 69.71

Eficidncia Tempo (%) 46.69 36.22 35.59

Indice de Utilizagho Giobal (%) 38.73 31.72 33.33

Indice de Paragens Orcamentada (%) 5.22 ] 6,67

Indice de Paragens Internas (%) 53.31 63.78 64.41

Planeadas Total (%) 27.87 46.97 47.91

Planeadas da Manutencao (%) 0 0 o

Paneadas da Produgio (%) 27.87 46.97 47.91

No Planeadas Total (%) 25.44 16.81 16.5

N3o Planeadas da Manutencdo (%) 5.1 276 244

N3O Planeadas da Produgao (%) 20.34 14.04 14.06

Indice de Paragens Externas (%) 17.05 1243 635

indice de Disponibilidade para Operacao por Area (%) 94.9 97.24 57.56
CT_EP/ FORMRep2 Pag.; 20
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NANIGATOR
Complexa Industrial de Setabal

AnoMés: 2018/3

Gestdo de Paragens - Producio de Pasta 2018/04/05 10:55:00

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L2

Paragem Externa Nio P,

Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivei Alto) 0.2 06:00 1 18:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 0.8 05:36 1 18:30 4 38:30
Falta de: Energia Eléctrica 2.2 01:51 2 02:30 5 07:30
Total de Paragem E: Néo Pl 1.07 04:29 3 21:00 10 :00
Paragem Externa Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Diversas; Nao Funcionamento por Opgdo da Condugdo 0.2 04:30
Total de Paragem Externa Planeada: 0.2 04:30 o 00:00 0 00:00
Or¢amentada
Media UsM Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Total de Orgamentada: 0.2 07:40 0 00:00 1 138:00
Paragem Interna Nio Planeada
Media U6M Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Avarla eléctrica 18 01:47
Geral GERAL Avarla mecanica 4 00:50
Geral GERAL Diversos nao especificados 3.2 00:37
Geral GERAL Encravamentos 29.2 00:31 3 01:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.8 01:36
Geral GERAL Refeigio 8.7 00:30
Geral GERAL Substtuicao(navalha ,contra 1 01:15
PREPARACAOQ - LINHA 11 Central Linha 2 Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA 1 Central Linha 2 Avaris mecanica 0.5 03:45 2 09:00 3 15:00
PREPARAGAD - LINHA I1 Central Linha 2 Diveérsos ndo especificados 2.7 00:35 7 ~=——04:80-— 14 08:00
PREPARACAO - LINHA It Central Linha 2 Encravamentos 03 00:30 2 T o1 :00 2 01:00
PREPARACAQ - LINHA 1T Central Linha 2 Lavagens/limpezas 1.2 01:12 4 ~-05:30~ 6 08:00
PREPARACAD - LINHA 11 Central Linha 2 Refeicio 0.2 01:00 1 01:00
PREPARAGAD - LINHA 11 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica 0.3 03:15
LINHA TI
PREPARAGAD - LINHA 11 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 4.3 00:41 4 02:30 20 13:00
UNHA 1T
PREPARACAO - LINHA 11 33: ?IE DESCARGA DIRECTA  Diversos ndo especificados 23 00:30
PREPARACAQ - LINHA 1T r;m!;i DESCARGA DIRECTA Encravamentos 63.2 00:30 66 33:30 173 87:30
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Avaria eléctrica 1 02:10 3 o730 6 13:00
TRATAMENTO
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Avaria mecanica 0.7 01:07 2 032:00 2 03:00
TRATAMENTO
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
TRATAMENTO CRusduaB)
CT_EP/ FORMRep2 Pég.:
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Ano/Més: 2018/3
2018/04/05 10:55:00

Complexo Industrial de Setibai Gestdo de Paragens - Produgio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Intorna N&o Planead

(...continuacdo} Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qud Tempo Qtd Tempo
PREPARACAD - LINHA IT TRANSPORTADOR PARA PRE-  Diversos nao especificados 0.7 01:15 2 _01:00- 4 05:00
TRATAMENTO
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos 103 00:34 20 11:30 38 22:00
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA I PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria eléctrica 1.3 00:41 —ozwo— 3 02:30
PREPARAGAQD - LINHA 1T PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecanica 15 00:30 2 01:00 s 02:30
PREPARAGAC - LINHA IT PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Encravamentos 9.3 00:30 12 06:30 36 18:30
PREPARACAO - LINHA 11 PONTE ROLANTE 2 TON Encravamentos 0.2 00:30
PREPARACAD - LINHA I DESCASCADOR LINHA 2 Avana eléctrica — 28 00:40 4 02:30
PREPARAGAO - LINHA IT DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mecanica 1.7 01:51 3 05:00 4 06:00
PREPARACAO - LINHA IT DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 0.3 02:20 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Avariaeléctrica 0.3 00:45
P/ESTAGCAO LAVAGEM
PREPARACAQ - LINHA 1T TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecinica 1.3 01:50 3 03:00 6 15:00
P/ESTAGAO LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA I1 TRANSPORTADOR DE TOROS Diversos nac especificados 0.2 00:30
P/ESTACAO LAVAGEM
PREPARAGAO - LINHA I1 TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Encravamentos 1 00:30 1 00:30 4 02:00
P/ESTAGAQ LAVAGEM
PREPARACAO - LINHA 11 ESTAGAO DE LAVAGEM Avaria mecanica 1.2 00:55 3 01:30
PREPARAGAD - LINHA I ESTACAQ DE LAVAGEM Encravamentos 33.8 00:31 23 12:00 85 44:30
PREPARAGAD - LINHA IT TRANSPORTADOR DE _ Avaria eléctrica 1.2 00:34 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avaria mecénica 2.2 00:55 4 03:30 6 06:00
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Encravamentos 63 00:30 7 03:30 14 07:00
ALIMENTACAD DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROCADOR N.2 Avaria-eléctrica 0.8 00:48 1 01:00
PREPARACAQ - LINHA 1T DESTROGCADOR N.2 Avaria mecinka 2.2 02:47 5 23:30
PREPARACAD - LINHA 11 DESTROGCADOR N.2 Dificuldades Operacionais 0.3 00:30
PREPARACAO - LINHA II DESTROCADQR N.2 Diversos ndo especificados 15 00:30 1 ~00:30-- 7 03:30
PREPARAGAQ - LINHA II DESTRCCADOR N.2 Encravamentos 57 00:40 4 03:30 6 05:00
PREPARACAO - LINHA 1T DESTROGADOR N.2 Substituicdo(navalha contra  18.5 01:04 14 14:30 43 46:00
PREPARAGAO - LINHA 11 CICLONE DO DESTROCADOR  Avaria mecanica 02 00:30
PREPARAGAD - LINHA 1t CICLONE DO DESTROCADOR  Dificuidades Operacionais 0.2 00:30
PREPARAGAO - LINHA I CICLONE DO DESTROGADOR Diversos nio especificados 3.2 00:30 4 02:00
PREPARAGAO - LINHA I CICLONE DO DESTROCADOR Encravamentos 52 00:30 4 02:00 15 07:30
PREPARACAO - LINHA 11 CRIVO Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 -00:30- 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA 11 CRIVO Encravamentos 53 00:29 3 01:30 9 04:30
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Encravamentos 2 00:30 1 00:30 s 02:30
PREPARAGAD - LINHA T1 TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Lavagens/limpezas 0.2 00:30
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Avaria eléctrica 1.3 00:37 1 ~00:30- 6 04:00
PREPARAGAD - LINHA IT TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Encravamentos 13 00:30 10 05:00 26 13:00
PREPARAGAQ - LINHA 11 TRANSPORTADCR Encravamentos 15 00:30 1 00:30 6 03:00
P/DESTROCADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria eléctrica 0.2 00:30
- LINHA T MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecanics 0.2 00:30 1 00:30
LINHA TT MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 0.7 00:37
- LINMA 1T MESA DESCARGA
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 22
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Nio Planeada
(...continuagdo)
Cadeia

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
-LUNHATI

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 1T

TRANSPORTE OE REJEITADOS
- LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA I

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 1T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA I

LAVAGEM - LINHAS LIL11
LAVAGEM - LINHAS LIt
RECUPERAGAO DE TOROS
RECUPERAGAO DE TOROS

RECUPERACAO DE TOROS

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRep2
jsoares

Gestdo de Paragens - Producgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
T'FIANSPOR‘I:ADOR DE
ALIMENTACAD DO VIBRADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTAGAD DO VIBRADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR
VIBRADOR/TRANSPORTADOR
TRANSPORTADOR DE CASCA
TRANSPORTADOR DE CASCA
PORTA QUEDA DA CASCA
PORTA QUEDA DA CASCA

TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
CASCA/AREIA

TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
CASCA/AREIA

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (CD1)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (C01)

TRANSPORT RECEPTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(Tc10)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIS (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

TRANSPORTADOR REJEITADO
PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSP INCLINADO DE REJEIT
DOS PICAD DE CASCA (€31

Causa
Avaria mecanica

Encravamentos

Avarla mecanica
Encravamentos
Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria gléctrica
Avaria mecanica
Averia eléctrica
Avaria mecnica
Encravamentos

Avana mecanica

Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecinica

Encravamentos

Encravamentos

Encravamentos

PICADOR DE CASCA LINHA 2 | AVaria eléctrica’
(K012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(K012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(K012}

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(k012)

Avaria mecanica
Encravamentos

Substituicio(navatha ,contra

141

Média UsM
Qtd Tempo
0s 00:30

6 00:30
0.2 01:00
10.7 00:35
0.8 01:34
50.8 00:34
0.3 00:30
5S 00:30
0.2 00:30
5.8 00:37
0.2 00:30
0.7 00:30

9 00:30
0.2 00:30

2 01:12
25 00:36
0.2 02:45
0.3 00:45
18 00:32
3.2 00:31
0.8 00:30
0.2 01:00
0.8 02:20
8.8 00:36
2.8 01:10

a3

22

24:30

03:00

00:30

05:00

03:00

01:30

01:30

10:30

13:50

06:30

AnoMés: 2018/3
2018/04/05 10:55:00

Total Ano

142

1

a6

01:30

B82:00

09:30

00:30

02:00

27:00

00:30

05:30

01:30

02:30

01:00

14:00

28:20

16:30

Pég.:

23



NANIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

gem Interna Nio P!

Gestao de Paragens - Produgio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

(...continuagao) Média UsM
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Avaria mecanica 0.5 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE € TRASNP DE CASCA PARA Diversos ndo especificados 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Encravamentos 29.8 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(coy)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituicdo(navalha .contra 0.2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCALINMA 3 Encravamentos 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE £ TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(cy)
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos 0.2 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEICAQ REFEICAO Refeigao 1 00:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.62 00:53
Paragem Interna Planeada
Média U6M
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
Geral GERAL Diversos ndo especificados 0.2 00:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.5 01:20
Geral GERAL Refeigdo 6.2 00:30
Geral GERAL Intervengio Programada 0.8 05:03
PREPARAGAQ - LINHA 11 Central Unha 2 Diversos nao especificados 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Uinha 2 Lavagens/limpezas 1.3 01:30
PREPARACAO - LINHA TT Central Linha 2 Intervengao Programada 1 04:47
REFEICAQ REFEICAQ Refeicio 34.3 00:30
RECEGAO RECECAO DE APARAS Refeigao 0.2 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 4.97 01:41
Total Area Fabril:  4.46 01:09
[WW | UM | MES | m—l
Eficiéncia Utilizacso (%) 49.7 58.45 60.24
Eficiénca Ritmo (%) 90.5 109.01 110.27
Efioéncia Tempo (%) 54.92 53.62 54.63
Indice de Utilizecdo Giobal (%) 53.63 52.11 529
Indice de Paragens Orgamentada (%) 316 ] 6.39
Indice de Paragens Intermas (%) 45.08 46.38 45.37
Planeadas Total (%) 5.86 8.44 2.33
Planeadas da Manutencao (%) 2.49 38 2.48
Paneadas da Producio (%) 3.36 463 4.85
o Planeadas Total (%) 39.23 37.94 18.04
Nio Planeadas da Manutengao (%) 2.81 8.23 8.02
Nio Planeadas 02 Produgao (%) 3142 29.71 30.02

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares
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Total Més
Qtd Tempo
62 31:.00
1 01:00
409 274:20
Total Més
Qtd Tempo
1 00:30
1 01:30
3 27:30
83 31:30
&8 61:00

356:20

Ano/Mis: 2018/3
2018/04/05 10:55:00

Total Ano
Qtd Tempo
149 75:00

1 01:00
1 00:30
1 D0:30
1 00:30
2 01:00
1145 744:50

Total Ano

Qtd Tempo
1 00:30
6 08:30
5 48:30

171 85:30
1 00:30

184 143:30

1340 1090:20

Pag.: 24



.. AnoMés: 201
NENIGATOR 2018/04/05 xo-sszz
Complexo Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta Ao

Relatério Mensal de Paragens

Indice de Paragens Externas (%) 234 2.82 317
Indice de Disponibilidade para Operagao por Area (%) 89.7 87.97 89.5

CT_EP/ FORMRep2
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N
NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

AnoMés: 2018/3
2018/04/05 10:55:00

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L3

g Nao PI
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheas: Aparas (Nivel Alto) 0.2 04:30 1 05:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 1 04:54 1 17:00 S 36:00
Falta de: Energia Eléctrica 1.8 02:22 2 02:30 6 18:00
Total de Paragem Externa Nao Planeada: 1 03:56 3 19:30 12 63:00
Paragem Externa Planeada
Média USM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Chelas: Aparas (Nivel Alto) 0.2 02:00 1 02:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 0.2 01:30 1 01:30
Falta de: Energia Eléctrica 0.2 03:30
Diversas: Nao Funcionamento por Opgao da Condugac 0.2 04:20
Total de Paragem Externa Planeada: 0.2 02:52 0 Do:00 2 03:30
Orgamentada
Média UsM Total Més Total Ano

Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

Total de Orcamentada: 0.2 07:40 0 00:00 1 138:00
Paragem Interna Nao Planeada
Média UeM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Avaria eléctrica 18 01:47
Geral GERAL Avaria mecanica 43 00:51
Geral GERAL Diversos ndo especificados 25 00:46
Geral GERAL Encravamentos 17.8 00:31
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.7 01:45
Geral GERAL Refeigdo 17.7 00:30
Geral GERAL Substituicdo{navalha ,contra 4.2 00:56
PREPARAGAO - LINHA 111 Central Linha 3 Avaria eléctrica 0.7 00:37 3 02:00 4 02:30
PREPARACAD - LINHA 111 Central Linha 3 Avaria mecanica 0.8 01:12 S 06:00 5 06:00
PREPARACAD - LINHA I Central Linha 3 Diversos ndo especificados 0.7 00:30 2 ?l‘a 4 02:00
PREPARAGAQ - LINHA T11 Central Linha 3 Encravamentos 1.5 00:30 9 04:30 s 04:30
PREPARAGAO - LINHA 111 Central Linha 3 Lavagens/limpezas 1.2 01:17 4 0530 ) 6 08:00
PREPARACAQ - LINHA 111 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica 0.3 01:15 [
LINHA 111
W&PARAQ.\D = LINHA TIE MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 0.5 04:06
LINHA 11T
PREPARACAOQ - LINHA I1I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 313 00:30 17 08:30 64 34:00
LINHA 11
PREPARACAO - LINHA I11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Avana electrica 1 00:40 3 02:30 3 02:30
TRATAMENTO
PREPARACAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE- Avaria mecanica 0.2 01:00 1 01:00
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE- Dificuidades Operacionais 0.2 00:30
TRATAMENTO
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 26
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setdbal

Ano/Mbs: 2018/3
018/04/05 10:55:00
Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta 2189/

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(. continuacaa) Média USM Total Més Total Ano
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARAGAO - LINMA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos 28 00:31 25 13:00 7 37:00
TRATAMENTO
PREPARAGAOD - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria eléctrica 1.3 01:11 1 00:30 3 08:00
PREPARAGAD - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecdnica (X3 00:42 1 01:00 1 01:00
PREPARACAO - LINHA 11T PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Encravamentos 4.2 00:31 7 03:30 14 07:00
PREPARAGAO - LINHA IIT DESCASCADOR LINHA 3 Avaria eléctrica 32 01:38 4 03:00
PREPARAGAQ - LINHA III DESCASCADOR LINHA 3 Avaria mecanica 12 05:34 1 00:30 2 10:30
PREPARACAQ - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Diversos ndo especificados 0.2 00:30 o
PREPARACAQ - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Encravamentos 07 00:30 1 00:30
PREPARAGAQ - LINHA 11T TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecanica 03 00:45 2 01:30 2 01:30
P/ESTAGAQ LAVAGEM
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS  Encravamentos L5 00:40 1 00:30 5 02:30
P/ESTAGAO LAVAGEM
PREPARACAO - LINHA 111 ESTACAD DE LAVAGEM Avaria eléctrica 0.2 01:00
PREPARACAQ - LINHA 11t ESTACAQ DE LAVAGEM Avaria mecanica 13 00:48 3 01:30 4 02:00
PREPARAGAO - LINHA 111 ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 31.3 00:32 34 19:00 a3 49:30
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR Avaria eléctrica L5 00:30 2 01:00
ALIMENTACAO DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR Avaria mecanica 07 00:30 1 00:30 1 00:30
ALIMENTAGAO DESTROCADOR
PREPARACAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR Encravamentos 45 00:30 2 01:00 a 04:00
ALIMENTAGAO DESTROGADOR.
PREPARACAO - LINHA 11 DESTROCADOR N.3 Avaria mecanica 4.3 02:32 =y 23:30
PREPARACAO - LINHA Tt DESTROCADOR N.3 Diversos ndo especificados 35 00:32 7 /hos’y 16 09:00
PREPARACAO - LINHA 111 DESTROCADOR .3 Encravamentos. 7.2 00:47 i 12 07:30
PREPARAGAO - LINHA IIf DESTROCADOR N.3 Substituigdo(navalha ,contra  14.3 01:04 18 19:00 a3 47:00
PREPARAGAQ - LINHA LI CICLONE DO DESTROCADOR  Avatia eléctrica 0.2 02:00
PREPARACAQ - LINHA 111 CICLONE DO DESTROCADOR ~ Diversos ndio especificados 0.2 00:30
PREPARAGAO - LINHA 111 CICLONE DO DESTROGADOR  Encravamentos 0.5 01:20 2 03:30
PREPARAGAO - LINHA 111 CRIVO Avaria eléctrica 23 01:00 10 10:00 10 10:00
PREPARAGAQ - LINHA III CRIVO Avaria mecanica 0.8 02:35 3 13:00 3 13:00
PREPARACAO - LINHA I CRIVO Encravamentos. 35 00:30 3 01:30 12 06:00
PREPARACAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR SAIDA DO Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
CRIVO
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR SAIDA DO Encravamentos 37 00:30 2 01:00 8 04:00
CRIVO
PREPARAGAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Encravamentos 1.2 00:30 1n 05:30 27 13:30
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR P/ Avaria eléctrica 0.3 00:30
DESTROCADOR
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR P/ Encravamentos 1 00:30 1 00:30 1 00:30
DESTROCADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS ~ Avaria mecanica 0s 01:20 3 04:00
- LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS ~ Encravamentos 0.2 00:30
- LINHA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 1.7 02:08 5 09:30 8 22:00
~ LINHA I11 ALIMENTAGCAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Diversos ndo especificados 02 00:30
- LINMA IT1 ALIMENTAGAC DO VIBRADOR v
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 8 00:30 10 05:00 2 11:00
- LINHA 111 ALIMENTACAO DO VIBRADOR
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 27
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Ano/Més: 2018/3

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta 2019/04/05:10:59:00

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada
(..continuacdo) Média UBM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADCR Encravamentos 4.7 00:35 5 02:30 22 12:00
= LINHA IIT
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Lavagens/limpezas 0.7 00:30
- LINHA 111 -
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Avaria mecénica 15 01:06 2 01:00 s ©03:00
- LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADCS TRANSPORTADOR DE CASCA Encravamentos 64.2 00:31 89 46:50 198 103:20
= LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos. a7 00:30
< LINHA 1T
LAVAGEM - LINMAS LILIIT TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica 0.2 00:30
LAVAGEM - LINHAS LILIIT TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avana mecanica 6.5 00:36 8 04:00 22 11:30
CASCA/AREIA
RECUPERAGAO DE TORDS TRANSPORTADOR RECEPTOR Encravamentos 38 00:30 {4 03:30 18 09:00
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mechnica 1.7 01:30 1 02:00 7 12:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE € CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos 22 00:34 5 02:30 10 06:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUICOR DE CASCA Avaria eléctrica 0.2 01:45 1 03:30 1 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica 03 00:45 2 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILMA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 2 00:32 2 01:00 11 06:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO Encravamentos 1.8 00:30 2 01:00 10 05:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Encravamentas 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co13)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituicio(navaiha contra 0.2 01:00 1 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(o)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Avaria mecanica 0.3 01:15 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituicdo(navatha ,contra 155 00:58 34 33:00 83 81:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(€
TRANSPORTE € TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 437 00:30 86 43:00 220 110:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(€a11)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Substituicdo{navaiha ,contra 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
)
TRANSPORTE E SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos 0.7 @0:30 3 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA LINHA 3 (C113)
TRANSPORTE € ROLO SUPERIOR DO PICADOR  Encravamentos 0.7 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA DE CASCA DA LINHA 3
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 28
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N
NAVIGATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Ano/Més: 2018/3
2018/04/05 10:55:00

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nao Planeada
(. continuaco) Média USM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO Avaria mecanica 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMA O 0.2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM —
REFEICAD REFEICAD Refeicao 1.7 00:30 5 /az.ao> 6 03:00
——
Total de Paragem Interna Ndo Planeada:  4.82 00:55 440 288:50 1117  737:20
Paragem Interna Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Diverscs ndo especificados 0.3 00:45
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.2 02:00
Geral GERAL Refeigao 5.2 00:30 1 00:30
Geral GERAL Intervencao Programada 1.2 04:43
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Diversos nao especificados 02 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA 111 Central Linha 3 Lavagens/limpezas 13 01:26 1 01:30 5 07:00
PREPARACAD - LINHA 111 Central Linha 3 Intervengac Programada 0.8 04:30 2 13:30 4 32:30
REFEICAO REFEICAQ Lavagens/limpezas 0.2 00:30
REFEICAO REFEICAQ Refeicao 33,2 00:30 62 31:00 166 83:00
Total de Paragem Interna Planeada:  4.73 01:43 66 46:30 177 123:30
Total Area Fabril:  4.46 01:14 509 354:50 1309  1065:20
pmm l Um—l_m-—[_lm—j
Eficidncia Utilizag3o (%) 49.69 58.26 61.65
Eficiénaa Ritmo (%) 50.83 108.47 110.13
Eficiénia Tempa (%) 54.71 53.72 55.98
indice de Utilizagao Global (%) 53.44 5231 54.14
indice de Paragens Orgamentaca (%) 3.6 [ 6.39
indice de Paragens Internas (%) 45.29 46.28 44.02
Pianeadas Tota! (%) 5.41 6.42 6.32
Planeadas da Manutencdo (%) 224 1.86 1.66
Paneadas da Producdo (%) 317 455 4,65
N3o Planeadas Total (%) 39.88 39.87 7.7
N3o Planeadas da Manutengio (%) 10.56 8.14 7.44
NSo Planeadas da Produgde (%) 29.32 31.72 30.27
indice de Paragens Externas (%) 232 2.62 329
indice de Disponibilidade para Operagao por Area (%) 87.2 89.99 90.9
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 29
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N
NENIGATOR
Complexe Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producio de Pasta

AnofMés: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Relatério Mensal de Paragens

312 - PREPARAGAO DE MADEIRAS-L1

Paragem Externa Ndo Planeada
Média UeM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Chelas: Aparas (Nivel Alto) 0.3 05:00 2 10:00
Faita de: Energia Eléctrica 1.2 02:08 S 11:00
Falta de: Rolarla S/ Casca 5 05:10 10 80:30 23 187:30
Diversas: Outras Causas Externas a Area Fabril 0.2 02:30
Total de ] E Néo 1.68 03:42 10 80:30 30 208:30
Paragem Extarna Planeada
Média UM Total Més. Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Falta de: Rolaria S/ Casca 0.5 01:50 3 05:30 3 05:30
Diversas: Outras Causas Externas & Area Fabil 5.8 05:14
Total de Paragem Externa Planeada: 3.15 03:32 3 05:30 3 05:30
Orgamentada
Média UsM Total Més Total Ano

Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

Total de Orcamentada: 1.5 07:52 o 00:00 1 144:00
Paragem Interna Nao Planeada
Meédia UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Avaria eléctrica 1.5 02:03
Geral GERAL Avaria mecénica 1 00:50
Geral GERAL Diversos njo especificados 08 00:42
Geral GERAL Encravamentos 18 00:32
Geral GERAL Lavagens/limpezas 1.2 01:04
Geral GERAL Refeigio 5.8 00:30
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 4.7 00:31 9 04:30 23 12:00
CASCA/AREIA
PREPARAGAD -LINHA | Central Linha 1 Diversos ndo especificados 1.7 00:45 9 07:00
PREPARAGAQD -LINHA © Central Linha 1 Lavagens/limpezas 1.2 01:08 2 02:30 6 07:30
PREPARAGAQ -LINHA T MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica 0.2 01:00 1 01:00
LUNHA T
PREPARACAQ -LINHA 1 nﬁi:?E DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 4.2 00:52 6 05:30 16 14:30
PREPARAGAQ -LINHA T nﬁm ?E DESCARGA DIRECTA  Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARACAO -LINHA T nﬁm?ﬁ DESCARGA DIRECTA  Encravementos 57.8 00:31 56 31:00 222 122:00
PREPARAGAO -LINHA 1 nii:?i DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 0.2 01:00 1 01:00
PREPARACAQ -LINHA 1 TRANSPORTADOR CASCAS Avaria mecanica 0.2 01:30 1 01:30 1 01:30
PREPARACAO -LINMA 1 TRANS_PORTADOR TOROS P/ Avaria mecanica 0.2 01:00 1 01:00 1 01:00
ESTAGAQ LAVAGEM
PREPARACAO -LINHA 1 TRANSPORTADOR TOROS P/ Encravamentos 68 00:30 3 01:30 19 09:30
ESTAGAO LAVAGEM
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 16
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Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Com.p;e;t; Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(..continuagao) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
PREPARACAQ -LINHA 1 ESTAGAO DE LAVAGEM Avaria eléctrica 0.2 02:15
PREPARACAO -LINHA 1 ESTAGAD DE LAVAGEM Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAO -LINHA 1 ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 7.7 00:30 11 05:30 35 17:30
PREPARACAO -LINHA 1 TRANSPORTADOR ALIMENT DO Avaria mecdnica 0.8 00:30 1 00:30 3 01:30
DESTROCADOR N.1
PREPARAGAD -LINHA I TRANSPORTADOR ALIMENT DO Encravamentos 70 00:30 71 35:30 215 107:30
DESTROGADOR N.1
PREPARACAD -LINHA 1 DESTROCADOR N.1 Avaria eléctrica 1.5 01:16 7 06:00
PREPARACAQ -LINHA I DESTROGADOR N.1 Avaria mecanica 25 01:26 2 03:30 7 09:30
PREPARACAQ -LINHA 1 DESTROCADOR N.1 Diversos ndo especificados 0.3 04:15 2 08:30
PREPARAGAQ -LINHA 1 DESTROGADOR N.1 Encravamentas 5.3 00:45 5 03:30 20 14:00
PREPARAGAD -LINHA 1 DESTROGADOR N.1 Substituicdo{navalha ,contra 127 01:00 21 19:00 48 47:30
PREPARAGAD -LINHA I TRANSPORTADOR DE APARAS  Avaria mecanica 0.2 01:00 1 01:00
P/CRIVOS-TCBA
PREPARACAO ~LINHA 1 CRIVO N.1 Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARACAQ -LINHA | CRIVO N.2 Avarla eléctrica 0.2 00:30
PREPARAGAD -LINHA T CRIVO N.3 Lavagens/limpezas 6.2 00:30 9 04:30 24 12:00
PREPARACAD -LINHA I TRANSPORTADOR DE Avariz eléctrica 0.3 01:30 2 03:00
GROSSOS REJEITADOS-TC8A
PREPARACAD -LINHA T TRANSPORTADOR DE Encravamentos 0.2 00:30
GROSS0S REJEITADOS-TCBA
PREPARAGAQ -LINHA I DESTROCADOR DO REJEITADO  Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
N.1 -RECHIPPER-
PREPARAGAD ~LINKA | DESTROCADOR DO REJEITADO  Encravamentos 9.2 00:30 19 09:30 32 16:00
N.1 -RECHIPPER-
PREPARACAD -LINHA 1 CICLONE DO DESTROGADOR ~ Encravamentos 0.3 04:15
DO REJEITADO N.1
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Avana mecanica 0.2 00:30 1 00:30
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)
TRANSPORTE £ . CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecanica 22 01:27 3 05:30 9 15:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Encravamentos 17 00:36 “ 02:00 9 05:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 1.2 00:30 6 03:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEICAD REFEICAO Refeicio 0.7 00:30 2 01:00
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.98 00:59 226 137:30 727 449:00
Paragem Interna Planeada
Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qd Tempo Qid Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Refeicao 1.7 00:30
PREPARAGAQ -LINHA 1 Central Linha 1 Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARACAQ -LINHA [ Central Linha 1 Lavagens/limpezas 1 01:30 4 05:30
PREPARAGAD -LINHA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 0.2 04:30
LINHA T
PREPARACAD -LINHA | DESTROCADOR N.1 Diversos n#o especificados 0.5 07:07 3 57:00 3 57:00
REFEICAQ REFEIGAD Refeigio 247 00:30 37 18:30 118 59:00
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 17
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Planeada
(..continuacao)
Cadeia Un.Funcional
REFEICAQ REFEICAQ
RECECAD RECEGAO DE APARAS

Causa

Rececdo de Aparas
Rececdo de Aparas

['lﬁmo_m

Relatério Mensal de Paragens

Total de Paragem Interna Planeada: 5.34

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Média UM
Qud Tempo
0.2 08:00
14.2 05:49

03:33
01:44

Total Area Fabril:  4.68

Efidéncia Utikzac3o (%)
Eficiéncia Ritmo (%)
Eficéncia Tempo (%)

indice de Utilizagdo Global (%)

Indice de Paragens Orgamentada (%)
indice de Paragens Internas (%)
Planeadas Total (%)

Planeadas da Manutengdo (%)
Paneadas da Producio (%)

NEo Planeadas Total (%)

Nio Planeadas da Manutencaa (%)
N3o Planeadas da Producio (%)
indice de Paragens Externas (%)
Indice de Disponibiidade para Operacso por Area (%)

CY_EP/ FORMRep2
Jsoares

| Wl_r‘wts—m

30.77
69.16
44.48

38.11

525
55.52
32.76

3278
22.76
3.81
18.94
14.33
96.19

4217
9.4
46.14

40.63

53.86
3218

3218
21.69
3.55
18.14
1198
96.45

151

29.17
76.29
38.24

35.25

61.76
43.95

43.85
178
272
15.09
7.82

$7.28

Qtd
1
1

292

Total Més
Tempo
08:00
120:00

204:00

427:30

Ano/Més: 2018/4

Total Ano
Qtd Tempo
) 08:00
77 978:30
204 1108:30
965 1915:30
Pag.:

2018/05/07 12:09:43



N
NENIGATOR
Comgplexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARAGAO DE MADEIRAS-L2

Paragem E Nio P
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.2 06:00 1 18:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 1.2 04:40 3 13:00 7 51:30
Faita de: Energia Eléctrica 1.3 01:36 5 07:30
Total de Nio P 0.9 04:06 3 13:00 13 77:00
Orgamentada
Média UsM Total Més Total Ano

Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

Total de Orgamentada: 0.2 07:40 o 00:00 1 138:00
Paragem Interna Nio Planeada
Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Geral GERAL _Avaria-electrics 1.7 01:54
Geral GERAL Avaria mecanica 23 00:53
Geral GERAL Diversos ndo especificados 1.5 00:40
Geral GERAL Encravamentos 16.3 00:30 3 01:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.7 01:30
Geral GERAL Refeicao 10.8 00:20
Geral GERAL Substituigdo{navalha contra 0.3 01:15
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA 11 Central Linha 2 Avaria mecdnica 0.5 03:45 3 15:00
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Diversos ndo especificacos 35 00:34 5 —02:30 19 10:30
PREPARACAO - LINHA IT Central Linha 2 Encravamentos 1 00:30 4 02:00 6 03:00
PREPARACAQ - LINHA T Central Linha 2 Lavagens/limpezas L5 01:13 2 —02:30— 8 10:30
PREPARAGAO - LINHA TI Central Linha 2 Refeicdo 0.2 01:00 1 01:00
PREPARAGCAO - LINHA 11 MESA DE DESCARGA DIRECTA _ Avaria.eléctrica— 03 03:18
LINHA II
PREPARACAQ - LINHA II rmESH: ?f DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 4.5 00:45 2 03:00 22 16:00
PREPARAGAO - LINHA II ENES”A‘%E DESCARGA DIRECTA  Diversos nao especificados 22 00:30 1 TT00:30 1 00:30
PREPARACAQ - LINMA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 66.2 00:30 58 29:00 23 116:30
LINHA TT
PREPARACAQ - LINHA IT TRANSPORTADOR PARA PRE-  -Avaris eléctrica 1 02:10 & 13:00
TRATAMENTO
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Avaria mecdnica 1 01:25 3 04:30 5 07:30
TRATAMENTO
PREPARACAD - LINKA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Diversos nao especificados 1 01:05 2 ~-01:30 6 06:30
TRATAMENTO
PREPARAGAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos 11.2 00:34 1 05:30 49 27:30
TRATAMENTO
PREPARAGAQ - LINHA 1T PRE-TRATAMENTO DE TOROS Avarla eléctrica 1.7 00:42 2 D330 5 04:00
PREPARAGAO - LINHA 11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecdnica 1.5 00:30 s 02:30
PREPARACAD - LINHA 11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS Encravamentas 10.2 00:31 10 06:00 46 24:30
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 19
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NENIGATOR

Complexo Industrial de Setobal Gestdo de Paragens - Producao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

(.- continuagso) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARAGAO - LINHA I PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Lavagens/limpezas 0.2 00:30 1 —00:30— 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA 11 PONTE ROLANTE 2 TON Encravamentos 0.2 00:30
PREPARAGAO - LINHA 1T DESCASCADOR LINHA 2 —Avacia eléctrica 1.8 00:38 4 02:30
PREPARAGAO - LINHA IL DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mecanica 2 01:41 2 01:30 6 07:30
PREPARAGAO - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 0.5 01:52 1 00:30 2 01:00
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecnica 1.3 01:53 1 01:00 2 16:00
P/ESTACAQ LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Encravamentos 0.8 00:30 4 02:00
P/ESTAGAO LAVAGEM
PREPARAGAO - LINHA IT ESTACAO DE LAVAGEM Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 —0030-~ 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA 11 ESTACAO DE LAVAGEM Avaria mecinica 1 00:30 2 01:00 H 02:30
PREPARACAD - LINHA 11 ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 322 00:30 26 13:00 11 57:30
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE “Avaria-eléctrica—— 0.8 00:36 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 2 00:57 2 01:00 8 07:00
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Encravamentos 8 00:30 20 10:00 34 17:00
ALIMENTAGAO
PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Avaria eféctrica——— 0.3 00:45 1 01:00
PREPARAGAO - LINMA II DESTROCADOR N.2 Avaria mecanica 1.8 02:15 2 01:00 7 24:30
PREPARACAQ - LINHA 11 DESTROCADCR N.2 Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Diversos ndo especificados 13 00:30 7 03:30
PREPARACAO - LINHA 1L DESTROCADOR N.2 Encravamentos 5 00:41 5 02:30 u 07:30
PREPARAGAO - LINHA 1 DESTROCADOR N.2 Substituicio(navalha contra  16.2 01:02 13 13:00 56 59:00
PREPARACAO - LINHA I CICLONE DO DESTROCADOR Avana mecanica 0.2 00:30
PREPARACAO - LINHA I CICLONE DO DESTROCADOR  Diversos néo especificados 2 00:30 4 02:00
PREPARACAD - LINHA 1T CICLONE DC DESTROCADOR  Encravamentos 38 00:30 15 07:30
PREPARACAD - LINHA II CRIVO Avaria eléctrica 0.5 00:40 3 ~02:00— 3 02:00
PREPARAGAO - LINHA 11 CRIVO Avaria mecanica 0.2 00:30 1 " 00:30° 1 00:30
PREPARACAOD - LINA 11 CRIVO Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30
PREPARACAD - LINMA [1 CRIVO Encravamentos 3 00:30 1 00:30 10 05:00
PREPARAGAO - LINHA I1 TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Encravamentos 23 00:30 4 02:00 9 04:30
PREPARAGAQ - LINHA 1T TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Lavagens/limpezas 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Avaria eléctrica 1.3 00:37 1 —bo:3e—— 7 04:30
PREPARAGAD - LINHA 1T TRANSPORTADOR INTERMEDIO Encravamentos 1 00:30 9 04:30 35 17:30
PREPARAGAD - LINHA I TRANSPORTADOR Encravamentos 1.8 00:30 3 01:30 9 04:30
P/DESTROCADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria eléctrica— 0.2 00:30
- LINKA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
- LINHA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 0.2 00:30
- LINHA 1T MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REIEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecdnica 0.8 00:40 2 02:30 s 04:00
- LINMA 1 ALIMENTAGAO DO VIERADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 6.7 00:30 8 04:00 27 13:30
« LINHA [T ALIMENTACAO DO VIBRADOR
TEA':O::?IRTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Avaria mecnica 0.2 01:00
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 20
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

gem Interna Nao P

{..continuagao)
Cadeia

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 1T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< UNHA T
TRANSPORTE DE REJEITADOS
« LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA TT

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 11

LAVAGEM - LINHAS LILII
LAVAGEM - LINHAS LILIN
RECUPERAGAD DE TOROS
RECUPERACAO DE TOROS

RECUPERAGAO DE TOROS

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTOQ DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Producao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
VIBRADOR/TRANSPORTADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR
TRANSPORTADOR DE CASCA
TRANSPORTADOR DE CASCA
PORTA QUEDA DA CASCA
PORTA QUEDA DA CASCA

TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
CASCA/AREIA
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
CASCA/AREIA

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINKHA 2 {CO1)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

TRANSPORT RECEPTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(c10)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIS (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIS (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

TRANSPORTADOR REJEITADO

PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTADOR REJEITADO

PICADORES DE CASCA (€210)

Causa
Encravamentos

Lavagens/limpezas
Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria mecdnica
Encravamentos
~—Avaria eléctrica
Avaria mecénica
Avaria eiéctrica
Avaria mecinica
Encravamentos

Avaria macénica

Avana electrica

Avaria mecéanica

Encravamentos

- Awaria-eléctrica

Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria mecdnica

Encravamentos

TRANSP INCLINADO DE REJEIT  Encravamentos

DOS PICAD DE CASCA (C31

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(x012)
PICADOR DE CASCA LINKA 2
(k012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(x012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(X012)

Avaria-eléctrica
Avaria mecanica
Encravamentos

Substituicdo(navalha contra

154

Média UEM
Qtd Tempo
14 00:36
0.3 00:30
0.5 01:45
50.2 00:34
0.3 00:30

3 00:30
0.2 00:30
6.2 00:31
0.2 00:30
0.8 00:30
103 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
2.7 01:22
43 00:33
0.2 02:45
03 00:45
22 00:32
0.3 01:30
4.7 00:33
0.8 00:30
0.2 01:00
1.5 01:42
16 00:39

4 01:10

Total Més
Qtd Tempo
21 15:00

41 22:00
10 05:00
1 00:30
8 04:30
1 —00:30- -
4 07:30
1n 05:30
2 01:00
2 03:00
9 05:30
4 03:00
43 32:30
? 08:00

Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Total Ano
Qtd Tempo
65 41:00
2 01:00
183 104:00
28 14:30
1 00:30
5 02:30
61 31:30
1 00:30
1 00:30
11 17:30
24 13:30
1 05:30
2 01:30
13 07:00
2 03:00
27 15:00
5 02:30
1 01:00
9 17:00
89 60:50
21 24:30

Pag.: 21
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Ano/Més: 2018/4
NENIGATOR
Compiexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta 2018/05/0712:09:43
Relatério Mensal de Paragens
Paragem Interna Nao PI.
(..continuagio) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE & TRASNP DE CASCA PARA Avaria mecinica 0.5 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co1y)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Diversos nio especificados 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co11)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Encravamentos 35.7 00:30 35 17:30 184 92:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE & TRASNP DE CASCA PARA Substituicio(navalha .contrs 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
{co1)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 0.3 00:30 1 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
€1y
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEICAQ REFEICAQ Refeicio 1.2 00:30 1 -—00:300 3 01:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.36 00:51 411 255:00 1556 999:50
Paragem Interna Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.2 01:00
Geral GERAL Refeigio 4.2 00:30
Geral GERAL Intervencdo Programada 0.3 05:00
PREPARACAO - LINHA I Central Linha 2 Diversos ndc especificados 0.3 00:30 1 00:30 2 01:00
PREPARACAO - LINHA II Central Linha 2 Lavagens/limpezas 1.8 01:21 3 03:00 9 11:30
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Intervengao Programada 1.2 04:45 1 09:00 5 57:30
PREPARACAOD - LINHA 1T DESTROCADOR N.2 Intervengdo Programada 0.2 02:30 1 02:30 1 02:30
REFEICAO REFEICAD Refeicio 44.7 00:30 62 31:00 233 116:30
RECECAQ RECEGAQ DE APARAS Refeigdo 0.2 00:30 1 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 5.9 01:51 68 46:00 252 189:30
Total Area Fabril:  4.35 01:05 482 314:00 1822 1404:20
[’l'TdW [ m—l_Mj
Eficiéncia Utiizag3o (%) 49.3¢ 59.3 56.99
Eficiéncia Ritmo (%) 89.26 103.27 108.35
Eficiéncia Tempo (%) 55.34 57.43 55.37
indice de Utitzagao Global (%) 54.23 56.39 53.82
Indice de Paragens Orgamentada (%) 318 0 4.79
Indice de Paragens Internas (%) 44.66 42.57 44.63
Planeadas Total (%) 6.14 6,51 741
Planeadas da Manutengo (%) 216 1.63 225
Paneadas da Produgao (%) 3.8 4.88 .86
N3o Planeadas Total (%) 38.52 36.07 37.52
Nao Planeadas da Manutencao (%) 7.46 5.66 7.39
Nao Planeadas da Producao (%) 31.07 30.41 30.13
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 2
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5 Ano/Més: 2018/4
NANIGETOR 2018/05/07 12:09:43
Complexo Industrial de Setubal Gestao de Paragens - Producgdo de Pasta . o

Relatério Mensal de Paragens

FHWW Tuw—]—ms'—r—m::'j

Indice de Paragens Externas (%) 2 1.81 2.81
Indice de Disponibilidade para Operagdo por Area (%) 90.38 92.72 90.36

CT_EP/ FORMRep2

Pag.: 23
Jsoares
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Complexo Industrial de Setibal

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L3

E Nio Pl

Causa Externa

Excesso Armazenagens Chelas: Aparas (Nivel Alto)
Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Falta de: Energia Eléctrica

Total de Paragem Externa Nido Planeada:

Paragem Externa Planeada

Causa Externa
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)
Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Total de Paragem Externa Planeada:

Orgamentada

Total de Orgamentada:

Paragem Interna Nio Pl

Cadeia Un.Funcional Causa
Geral GERAL Avaria eléctrica
Geral GERAL Avaria mecanica
Geral GERAL Diversos ndo especificados
Geral GERAL Encravamentos
Geral GERAL Lavagens/limpezas
Gerel GERAL Refeigdo
Geral GERAL Substituicio(navalha contra
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Avaria eléctrica
PREPARACAQ - LINHA III Central Linha 3 Avaria mecanica
PREPARACAO - LINHA 111 Central Linha 3 Diversos n3o especificados
PREPARACAO - LINHA TIT Central Linha 3 Encravamentos
PREPARAGAO - LINHA 111 Central Linhg 3 Lavagens/limpezas
PREPARAGAQ - LINHA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica
LINHA 1T
PREPARAGAO - LINMA 111 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica
LINHA 01
PREPARACAO - LINMA III MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos
LINHA 1
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria eléctrica
TRATAMENTO
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria mecanica
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos
TRATAMENTO
PREPARAGAD - LINHA I11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avania eléctrica
PREPARACAD - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecanica

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares
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Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Média UEM
Qd Tempo
0.2 04:30
1.2 04:38
1.3 02:40
0.9 03:56

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 02:00
0.2 01:30
0.2 01:45

Média UsSM
Qtd Tempo
0.2 07:40

Média UsM
Qtd Tempo
1.7 01:54
25 00:56

1 00:50
10.3 00:30
0.5 01:40
9.7 00:30
2.5 00:56
0.7 00:37
0.8 01:12
0.8 00:30
1.5 00:30
1.3 01:18
0.2 02:00
0.3 04:20
28.2 00:31
1.2 00:38
0.3 02:00
253 00:31
1.5 01:10
08 00:42

Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
1 09:00
1 02:00 6 38:00
] 18:00
1 02:00 13 65:00
Total Més Total Ano
Qid Tempo Qtd Tempo
1 02:00
1 01:30
o 00:00 2 03:30
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
o 00:00 1 138:00
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
a 02:30
=~ 5 06:00
1 oo3o) 5 02:30
N _SVISE
o 9 04:30
1 01:30 7 09:30
1 01:00 1 01:00
22 11:30 86 45:30
1 00:30 4 03:00
1 05:00 L 06:00
19 10:00 90 47:00
2 02:00 8 10:00
2 01:00 3 02:00
Pag.: 24



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

P interna Nio Pl d
(...continuagéo)
Cadeia

PREPARAGAQ - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111
PREPARAGAQ - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARACAQ - LINHA 111

PREPARACAO - LINMA 1T

PREPARACAD - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA III

PREPARACAD - LINHA TIT
PREPARACAO - LINHA I

PREPARAGAQ - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA II1
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAOD - LINHA 11T
PREPARACAO - LINHA TIT
PREPARAGAO - LINHA III

PREPARAGAD ~ LINHA ITT

PREPARACAD - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111

PREPARACAD - LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA IT1

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA I

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA TIT

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 11T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINMHA 10

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 111

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Producio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTACAQ LAVAGEM

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTACAQ LAVAGEM

ESTACAC DE LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM
ESTACAQ DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR
ALIMENTACAO DESTROCADOR

TRAKSPORTADOR
ALIMENTACAO DESTROGADOR

TRANSPORTADOR
AUMENTAGAQ DESTROGADOR

DESTROCADOR N.3
DESTROGADOR N.3
DESTROGADOR N.3
DESTROCADOR N.3
CICLONE DO DESTROCADOR
CRIVO

CRIVOD

CRIVO

TRANSPORTADOR SAIDA DO
CRIVO

TRANSPORTADOR SAIDA DO
CRIVO

TRANSPORTADOR INTERMEDIO

TRANSPORTADOR #/
DESTROCADOR

TRANSPORTADOR P/
DESTROCADOR

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR DE
ALMENTACAO DO VIERADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTAGAO DO VIBRADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR
VIBRADOR/TRANSPORTADOR

TRANSPORTADOR DE CASCA

Causa
Encravamentos
Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Diverses nao especificados
Encravamentos
Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria eléctnca

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecanica

Diversos nao especificades
Encravamentos
Substituicao(navalha contra
Encravamentos

Avaria eléctrica

Avana mecanica
Encravamentos

Avaria mecanica

Encravamentos

Encravamentos
Avaria eléctrica

Encravamentos

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecénica

Diversos ndo especificados
Encravamentos

Encravamentos
Lavagens/limpezas

Avaria eléctrica

158

Média UsM
Qtd Tempo
4.8 00:31
2.2 00:57

1 05:51
0.2 00:30
0.5 00:30
0.5 01:00
1.8 00:30
0.2 01:00
1.2 00:30

29.5 00:32
1.2 00:30
0.5 00:30
4.2 00:30
33 02:57
37 00:32
58 00:48
14.3 01:04
0.3 01:45
25 01:02

2 01:53
28 00:30
0.2 00:30
35 00:30

1.3 00:30
0.2 00:30
0.7 00:30
0.8 01:12
0.2 00:30

2 02:00
0.2 00:30
7.7 00:30
4.7 00:35
0.5 00:30
0.2 01:30

Total Més
Qtd Tempo
5 02:30
1 00:30
1 00:30
1 01:30
5 02:30
1 00:30
32 16:30
2 01:00
4 03:00
2 £01:00
2 01:30
12 12:30
2 02:00
8 09:30
5 02:30
2 02:00
3 03:30
6 03:00

01:30

Anofés: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

10

125

32

28

22

Total Ano

Tempo
09:30
03:30
10:30

01:00
03:00

05:00

02:30
66:00
01:00

00:30
05:00

26:30
10:00
09:00
59:30
03:30
12:00
22:30
06:00
00:30

04:00

16:00

00:30

06:00

25:30

14:00

12:00

01:30

Pag.:
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Ano/Més: 2018/4

2018/05/07 12:09:43

Complexo Industrial de Setibal Gestio de Paragens - Produgéao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada
(. continuacao) Média USM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Avaria mecanica 2 01:05 3 03:00 8 06:00
< LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Encravamentos 66.2 00:32 82 47:30 280 150:50
- LINHA I
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos 25 00:30
- LINHA I
LAVAGEM - LINHAS LILIIT TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS LILII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 8.7 00:31 9 04:30 31 16:00
CASCA/AREIA
RECUPERAGAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR Encravamentos 5.7 00:30 11 05:30 22 14:30
DE REJEITACO LINMA 3 (C02)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mecnica 25 01:34 5 08:30 12 20:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB {C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Diversos ndo especificados 0.2 01:00 1 01:00 " 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos 38 00:32 10 05:00 20 11:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB {C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria eléctrica 0.2 01:45 1 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica 0.3 00:45 2 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 23 00:32 2 01:00 13 07:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE £ TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria mecanica 03 01:30 2 03:00 2 03:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO Encravamentos 28 00:35 6 04:30 16 09:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co1)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituigdo(navaiha ,contra 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co11)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 3 Avaria mecanica 0.7 01:15 2 02:30 3 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Encravamentos 0.5 00:30 2 01:00 3 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituigio(navalha contra 215 00:57 36 34:00 119 115:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE € TRANSP DE CASCA PARA Avaria mecénica 0.3 03:00 1 08:30 2 09:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(cu)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 57.5 00:30 83 41:33 303 151:33
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(Cuy)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Substituigio({navaiha contra 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(€111)
CT_EP/ FORMRep2 Pdg.: 26
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N

NEVIGATOR

Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio Planeada

(. .continuacao)
Cadeia

TRANSPORTE E

ARMAZENAMENTO OE CASCA

TRANSPORTE €

ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E

ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM

REFEICAD

Paragem Interna Planeada

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional Causa
SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos
CASCA LINMA 3 (C113)

ROLO SUPERIOR DO PICADOR  Encravamentos
DE CASCA DA LINHA 3

ROLOS INFERIORES DO Avaria mecanica
PICADOR DE CASCA DA LINHA 3

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos
DE SILC DE SERRIM

REFEICAQ Refeicha

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Média UsM
Qtd Tempo
0.7 00:30
0.7 00:30
1.2 01:25
0.2 00:30
1.8 00:30

4.72 00:59

Média UBM
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo
Geral GERAL Diversos ndo especificados 0.2 01:00
Geral GERAL Refeicio 2.8 00:30
Geral GERAL Intervencdo Programada 0.7 04:15
PREPARACAO - LINHA TII Central Linha 3 Diversos ndo especificados 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA 1T Central Linha 3 Lavagens/limpezas 1.8 01:21
PREPARAGAD - LINHA III Central Linha 3 Intervencdo Programada 1.2 04:30
REFEICAO REFEICAO Lavagens/limpezas 0.2 00:30
REFEIGAO REFEICAD Refeicdo 435 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 6.32 01:38
Total Area Fabril: 46 01:13
rﬁdW ]Wr—m—_]
Eficiéngia Utilizagio (%) 48,55 56.4 60.24
Eficiéncia Remo (%) 89.73 104.39 108.63
Eficiéncia Tempo (%) 54.1 54.03 55.46
indice de Utilzagio Giobal (%) 52.97 53.88 54.07
indice c= paragens Orcamentada (%) 318 0 4.79
indice de Paragens Intemas (%) 45.9 45.97 44,58
Planeadas Total (%) 5.72 6.69 6.41
Planeadas da Manutengdo (%) 193 1.88 172
Paneadas da Producio (%) 3.79 481 4.69
NS0 Planeadas Total (%) 40.18 39.28 38.13
No Pianeadas da Manutencao (%) 10.79 10.24 819
NS0 Planeadas da Producdo (%) 29.39 29.05 29.94
indice de Paragens Externas (%) 2.08 0.28 2.5
indice de Disponibitidade para Operacic por Area (%) 87.28 87.88 90.09

CT_E£P/ FORMRep2
Jsoares
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Total Més
Qtd Tempo
6 09:30

—

1 ~00130,
408 282:03

Total Més

Qtd Tempo
3 03:30
2 13:30
62 31:00
67 48:00
476 332:03

AnofMés: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Total Ano
Qud Tempo
3 01:30
1 00:30
6 09:30
1 00:30
7 03:30

1525 1019:23

Total Ano
Qtd Tempo

1 00:30
1 00:30
8 10:30
6 46:00
228 114:00

244 171:30

1785 1397:23

Pag.: 27



AN. 5 - Maio

sa1e0s(

1 Bpg WS04 /431D
"Hodoy pug™

0S:9LT ST:6¥L Stigen £1°6Z 00:0z € IET Btz 82155 oviace 6E:6LZT e30L
9LPE g YSSYWOIB 30 VHIIaWVD - £6b
pE10 05:20 »Ziv0 OVSHVOLLISNVD - TSE
L1i6E LLI6E 111 HOOYNY¥ILTY OFYNL - SE
SviLE 0010 0z:p0 SS°10 00:Sy AL WIOVAIMD - 12€
0E:6E 0s:10 50:90 STy W3OVAVT 3 11 ¥01S3910 - 02
00:80 00:80 ¥ OULH0¥IDINF - VIE
00:02 000z 1 OMLTIH08LD37d - £1€
or:zs OF:ZE 111 OYIVNIJNOIY 30 VHIZAWD - 91€
0Ziew 0ziey I SIHOOVYOSVAS - SIE
00:20 00:20 0€:99 DEZET £E180T 0E:pE E0:ZEE £1-SVHIIAVI 30 OYIVHVAIYd - bIE
00 €T 00:50 00:Sg (11350 04 ooste 0L pE 00:¥1€ T1-SVHIIAVI 30 OVOVEYGINd - €1
00:98 otize 00°ST1 00:v02 0g:LTy 1-SYHIIOVI 30 OYIVYVdIYd - ZIE
S0iLE §2:'60 0E9p ‘d'N'S - 852
00:z0 Szivl 5291 I17VD 30 ONYOS - 152
00:8¢ 0£:559 0010 0E:$0L 111 W39VHLL - €62
0Z:o¢ Stis0 S1:20 op:00 S¥:L0 S1:09 OLNIWVINDNVYE - S22
00:Ze Se-1e S1:20 0S:5¢ 1 ONNIANOD ¥OLS391Q - 0ZE
orzo Sviey ob:£0 505 11 STYOOVHOIVASL - §1Z
00:20 00:20 17¥0 30 ONYOA - IST
61:20 61:20 TAD19L "dHD - ¥10
sonno ‘useg enby sopay eifaug sodep dN d dN d N d 1Hqey easy

e1UF0d 0[0I3U0D eueIeN
‘wesio SEUIIXT sesne) opSusinuey oginpoid 19304 wabeicg odway

VEIBOIZT LO/S0/Q10Z ‘oessiug

SEUIDIX] D SPUIIUT Sesned ap oLoIe|OY

eIsed ap oednpoid - suabeleq ap oeysan

0£/¥0/BT0Z “eudd €10 '10/$0/§102 }(eOI] mieq

1€QMaS 3p eLasnpu] oxajdwo)
YELEDINEN

N

161



N
NENIGATOR
Complexe Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producio de Pasta

AnofMés: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Relatério Mensal de Paragens

312 - PREPARAGAO DE MADEIRAS-L1

Paragem Externa Ndo Planeada
Média UeM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Chelas: Aparas (Nivel Alto) 0.3 05:00 2 10:00
Faita de: Energia Eléctrica 1.2 02:08 S 11:00
Falta de: Rolarla S/ Casca 5 05:10 10 80:30 23 187:30
Diversas: Outras Causas Externas a Area Fabril 0.2 02:30
Total de ] E Néo 1.68 03:42 10 80:30 30 208:30
Paragem Extarna Planeada
Média UM Total Més. Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Falta de: Rolaria S/ Casca 0.5 01:50 3 05:30 3 05:30
Diversas: Outras Causas Externas & Area Fabil 5.8 05:14
Total de Paragem Externa Planeada: 3.15 03:32 3 05:30 3 05:30
Orgamentada
Média UsM Total Més Total Ano

Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

Total de Orcamentada: 1.5 07:52 o 00:00 1 144:00
Paragem Interna Nao Planeada
Meédia UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Avaria eléctrica 1.5 02:03
Geral GERAL Avaria mecénica 1 00:50
Geral GERAL Diversos njo especificados 08 00:42
Geral GERAL Encravamentos 18 00:32
Geral GERAL Lavagens/limpezas 1.2 01:04
Geral GERAL Refeigio 5.8 00:30
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 4.7 00:31 9 04:30 23 12:00
CASCA/AREIA
PREPARAGAD -LINHA | Central Linha 1 Diversos ndo especificados 1.7 00:45 9 07:00
PREPARAGAQD -LINHA © Central Linha 1 Lavagens/limpezas 1.2 01:08 2 02:30 6 07:30
PREPARAGAQ -LINHA T MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica 0.2 01:00 1 01:00
LUNHA T
PREPARACAQ -LINHA 1 nﬁi:?E DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 4.2 00:52 6 05:30 16 14:30
PREPARAGAQ -LINHA T nﬁm ?E DESCARGA DIRECTA  Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARACAO -LINHA T nﬁm?ﬁ DESCARGA DIRECTA  Encravementos 57.8 00:31 56 31:00 222 122:00
PREPARAGAO -LINHA 1 nii:?i DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 0.2 01:00 1 01:00
PREPARACAQ -LINHA 1 TRANSPORTADOR CASCAS Avaria mecanica 0.2 01:30 1 01:30 1 01:30
PREPARACAO -LINMA 1 TRANS_PORTADOR TOROS P/ Avaria mecanica 0.2 01:00 1 01:00 1 01:00
ESTAGAQ LAVAGEM
PREPARACAO -LINHA 1 TRANSPORTADOR TOROS P/ Encravamentos 68 00:30 3 01:30 19 09:30
ESTAGAO LAVAGEM
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Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Com.p;e;t; Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(..continuagao) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
PREPARACAQ -LINHA 1 ESTAGAO DE LAVAGEM Avaria eléctrica 0.2 02:15
PREPARACAO -LINHA 1 ESTAGAD DE LAVAGEM Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAO -LINHA 1 ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 7.7 00:30 11 05:30 35 17:30
PREPARACAO -LINHA 1 TRANSPORTADOR ALIMENT DO Avaria mecdnica 0.8 00:30 1 00:30 3 01:30
DESTROCADOR N.1
PREPARAGAD -LINHA I TRANSPORTADOR ALIMENT DO Encravamentos 70 00:30 71 35:30 215 107:30
DESTROGADOR N.1
PREPARACAD -LINHA 1 DESTROCADOR N.1 Avaria eléctrica 1.5 01:16 7 06:00
PREPARACAQ -LINHA I DESTROGADOR N.1 Avaria mecanica 25 01:26 2 03:30 7 09:30
PREPARACAQ -LINHA 1 DESTROCADOR N.1 Diversos ndo especificados 0.3 04:15 2 08:30
PREPARAGAQ -LINHA 1 DESTROGADOR N.1 Encravamentas 5.3 00:45 5 03:30 20 14:00
PREPARAGAD -LINHA 1 DESTROGADOR N.1 Substituicdo{navalha ,contra 127 01:00 21 19:00 48 47:30
PREPARAGAD -LINHA I TRANSPORTADOR DE APARAS  Avaria mecanica 0.2 01:00 1 01:00
P/CRIVOS-TCBA
PREPARACAO ~LINHA 1 CRIVO N.1 Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARACAQ -LINHA | CRIVO N.2 Avarla eléctrica 0.2 00:30
PREPARAGAD -LINHA T CRIVO N.3 Lavagens/limpezas 6.2 00:30 9 04:30 24 12:00
PREPARACAD -LINHA I TRANSPORTADOR DE Avariz eléctrica 0.3 01:30 2 03:00
GROSSOS REJEITADOS-TC8A
PREPARACAD -LINHA T TRANSPORTADOR DE Encravamentos 0.2 00:30
GROSS0S REJEITADOS-TCBA
PREPARAGAQ -LINHA I DESTROCADOR DO REJEITADO  Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
N.1 -RECHIPPER-
PREPARAGAD ~LINKA | DESTROCADOR DO REJEITADO  Encravamentos 9.2 00:30 19 09:30 32 16:00
N.1 -RECHIPPER-
PREPARACAD -LINHA 1 CICLONE DO DESTROGADOR ~ Encravamentos 0.3 04:15
DO REJEITADO N.1
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Avana mecanica 0.2 00:30 1 00:30
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)
TRANSPORTE £ . CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecanica 22 01:27 3 05:30 9 15:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Encravamentos 17 00:36 “ 02:00 9 05:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 1.2 00:30 6 03:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEICAD REFEICAO Refeicio 0.7 00:30 2 01:00
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.98 00:59 226 137:30 727 449:00
Paragem Interna Planeada
Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qd Tempo Qid Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Refeicao 1.7 00:30
PREPARAGAQ -LINHA 1 Central Linha 1 Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARACAQ -LINHA [ Central Linha 1 Lavagens/limpezas 1 01:30 4 05:30
PREPARAGAD -LINHA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 0.2 04:30
LINHA T
PREPARACAD -LINHA | DESTROCADOR N.1 Diversos n#o especificados 0.5 07:07 3 57:00 3 57:00
REFEICAQ REFEIGAD Refeigio 247 00:30 37 18:30 118 59:00
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 17
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Planeada
(..continuacao)
Cadeia Un.Funcional
REFEICAQ REFEICAQ
RECECAD RECEGAO DE APARAS

Causa

Rececdo de Aparas
Rececdo de Aparas

['lﬁmo_m

Relatério Mensal de Paragens

Total de Paragem Interna Planeada: 5.34

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Média UM
Qud Tempo
0.2 08:00
14.2 05:49

03:33
01:44

Total Area Fabril:  4.68

Efidéncia Utikzac3o (%)
Eficiéncia Ritmo (%)
Eficéncia Tempo (%)

indice de Utilizagdo Global (%)

Indice de Paragens Orgamentada (%)
indice de Paragens Internas (%)
Planeadas Total (%)

Planeadas da Manutengdo (%)
Paneadas da Producio (%)

NEo Planeadas Total (%)

Nio Planeadas da Manutencaa (%)
N3o Planeadas da Producio (%)
indice de Paragens Externas (%)
Indice de Disponibiidade para Operacso por Area (%)

CY_EP/ FORMRep2
Jsoares

| Wl_r‘wts—m

30.77
69.16
44.48

38.11

525
55.52
32.76

3278
22.76
3.81
18.94
14.33
96.19

4217
9.4
46.14

40.63

53.86
3218

3218
21.69
3.55
18.14
1198
96.45

164

29.17
76.29
38.24

35.25

61.76
43.95

43.85
178
272
15.09
7.82

$7.28

Qtd
1
1

292

Total Més
Tempo
08:00
120:00

204:00

427:30

Ano/Més: 2018/4

Total Ano
Qtd Tempo
) 08:00
77 978:30
204 1108:30
965 1915:30
Pag.:
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N
NENIGATOR
Comgplexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARAGAO DE MADEIRAS-L2

Paragem E Nio P
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.2 06:00 1 18:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 1.2 04:40 3 13:00 7 51:30
Faita de: Energia Eléctrica 1.3 01:36 5 07:30
Total de Nio P 0.9 04:06 3 13:00 13 77:00
Orgamentada
Média UsM Total Més Total Ano

Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

Total de Orgamentada: 0.2 07:40 o 00:00 1 138:00
Paragem Interna Nio Planeada
Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Geral GERAL _Avaria-electrics 1.7 01:54
Geral GERAL Avaria mecanica 23 00:53
Geral GERAL Diversos ndo especificados 1.5 00:40
Geral GERAL Encravamentos 16.3 00:30 3 01:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.7 01:30
Geral GERAL Refeicao 10.8 00:20
Geral GERAL Substituigdo{navalha contra 0.3 01:15
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA 11 Central Linha 2 Avaria mecdnica 0.5 03:45 3 15:00
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Diversos ndo especificacos 35 00:34 5 —02:30 19 10:30
PREPARACAO - LINHA IT Central Linha 2 Encravamentos 1 00:30 4 02:00 6 03:00
PREPARACAQ - LINHA T Central Linha 2 Lavagens/limpezas L5 01:13 2 —02:30— 8 10:30
PREPARAGAO - LINHA TI Central Linha 2 Refeicdo 0.2 01:00 1 01:00
PREPARAGCAO - LINHA 11 MESA DE DESCARGA DIRECTA _ Avaria.eléctrica— 03 03:18
LINHA II
PREPARACAQ - LINHA II rmESH: ?f DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 4.5 00:45 2 03:00 22 16:00
PREPARAGAO - LINHA II ENES”A‘%E DESCARGA DIRECTA  Diversos nao especificados 22 00:30 1 TT00:30 1 00:30
PREPARACAQ - LINMA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 66.2 00:30 58 29:00 23 116:30
LINHA TT
PREPARACAQ - LINHA IT TRANSPORTADOR PARA PRE-  -Avaris eléctrica 1 02:10 & 13:00
TRATAMENTO
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Avaria mecdnica 1 01:25 3 04:30 5 07:30
TRATAMENTO
PREPARACAD - LINKA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE- Diversos nao especificados 1 01:05 2 ~-01:30 6 06:30
TRATAMENTO
PREPARAGAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos 11.2 00:34 1 05:30 49 27:30
TRATAMENTO
PREPARAGAQ - LINHA 1T PRE-TRATAMENTO DE TOROS Avarla eléctrica 1.7 00:42 2 D330 5 04:00
PREPARAGAO - LINHA 11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecdnica 1.5 00:30 s 02:30
PREPARACAD - LINHA 11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS Encravamentas 10.2 00:31 10 06:00 46 24:30
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 19
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NENIGATOR

Complexo Industrial de Setobal Gestdo de Paragens - Producao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

(.- continuagso) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARAGAO - LINHA I PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Lavagens/limpezas 0.2 00:30 1 —00:30— 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA 11 PONTE ROLANTE 2 TON Encravamentos 0.2 00:30
PREPARAGAO - LINHA 1T DESCASCADOR LINHA 2 —Avacia eléctrica 1.8 00:38 4 02:30
PREPARAGAO - LINHA IL DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mecanica 2 01:41 2 01:30 6 07:30
PREPARAGAO - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 0.5 01:52 1 00:30 2 01:00
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecnica 1.3 01:53 1 01:00 2 16:00
P/ESTACAQ LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Encravamentos 0.8 00:30 4 02:00
P/ESTAGAO LAVAGEM
PREPARAGAO - LINHA IT ESTACAO DE LAVAGEM Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 —0030-~ 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA 11 ESTACAO DE LAVAGEM Avaria mecinica 1 00:30 2 01:00 H 02:30
PREPARACAD - LINHA 11 ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 322 00:30 26 13:00 11 57:30
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE “Avaria-eléctrica—— 0.8 00:36 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 2 00:57 2 01:00 8 07:00
ALIMENTACAO DESTROGADOR
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Encravamentos 8 00:30 20 10:00 34 17:00
ALIMENTAGAO
PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Avaria eféctrica——— 0.3 00:45 1 01:00
PREPARAGAO - LINMA II DESTROCADOR N.2 Avaria mecanica 1.8 02:15 2 01:00 7 24:30
PREPARACAQ - LINHA 11 DESTROCADCR N.2 Dificuldades Operacionais 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Diversos ndo especificados 13 00:30 7 03:30
PREPARACAO - LINHA 1L DESTROCADOR N.2 Encravamentos 5 00:41 5 02:30 u 07:30
PREPARAGAO - LINHA 1 DESTROCADOR N.2 Substituicio(navalha contra  16.2 01:02 13 13:00 56 59:00
PREPARACAO - LINHA I CICLONE DO DESTROCADOR Avana mecanica 0.2 00:30
PREPARACAO - LINHA I CICLONE DO DESTROCADOR  Diversos néo especificados 2 00:30 4 02:00
PREPARACAD - LINHA 1T CICLONE DC DESTROCADOR  Encravamentos 38 00:30 15 07:30
PREPARACAD - LINHA II CRIVO Avaria eléctrica 0.5 00:40 3 ~02:00— 3 02:00
PREPARAGAO - LINHA 11 CRIVO Avaria mecanica 0.2 00:30 1 " 00:30° 1 00:30
PREPARACAOD - LINA 11 CRIVO Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30
PREPARACAD - LINMA [1 CRIVO Encravamentos 3 00:30 1 00:30 10 05:00
PREPARAGAO - LINHA I1 TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Encravamentos 23 00:30 4 02:00 9 04:30
PREPARAGAQ - LINHA 1T TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO  Lavagens/limpezas 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Avaria eléctrica 1.3 00:37 1 —bo:3e—— 7 04:30
PREPARAGAD - LINHA 1T TRANSPORTADOR INTERMEDIO Encravamentos 1 00:30 9 04:30 35 17:30
PREPARAGAD - LINHA I TRANSPORTADOR Encravamentos 1.8 00:30 3 01:30 9 04:30
P/DESTROCADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria eléctrica— 0.2 00:30
- LINKA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
- LINHA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 0.2 00:30
- LINHA 1T MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REIEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecdnica 0.8 00:40 2 02:30 s 04:00
- LINMA 1 ALIMENTAGAO DO VIERADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 6.7 00:30 8 04:00 27 13:30
« LINHA [T ALIMENTACAO DO VIBRADOR
TEA':O::?IRTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Avaria mecnica 0.2 01:00
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 20

Jsoares

166



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Ano/Més: 201814

Gestao de Paragens - Producio de Pasta 2018/05/07 12:09:43

Relatério Mensal de Paragens

gem Interna Nao P

{..continuagao) Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Encravamentos 14 00:36 21 15:00 85 41:00

- LINHA IT

TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Lavagens/limpezas 0.3 00:30 2 ~o1pa . 2 01:00

SUNHA TT

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria mecanica 0.5 01:45

- LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Encravamentos 50.2 00:34 41 22:00 183 104:00

- LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Avaria mecinica 03 00:30

-LINHA TT

TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos 3 00:30

- LINHA 11

LAVAGEM - LINHAS LILII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  —Avaria eléctrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA

LAVAGEM - LINHAS LILII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  Avaria mecénica 6.2 00:31 10 05:00 28 14:30
CASCA/AREIA

RECUPERAGAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADQR RECEPTOR  Avaria mecanica 0.8 00:30 1 00:30 5 02:30
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Encravamentos 103 00:30 8 04:30 61 31:30
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
APRRAS DAS CRIVAGENS
(TC10)

TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Avarnia eléctrica 0.2 00:30 1 —00:30 - 3 00:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)

TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecanica 2.7 01:22 4 07:30 1 17:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116)

TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  Encravamentos 43 00:33 1 05:30 24 13:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (€116)

TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA - Avaria-eléctrica 0.2 02:45 1 05:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE £ DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica 03 00:45 2 01:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE £ DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 22 00:32 2 01:00 13 07:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria mecanica 0.3 01:30 2 03:00 2 03:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Encravamentos 4.7 00:33 9 05:30 27 15:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSP INCLINADO DE REJEIT  Encravamentos 0.8 00:30 5 02:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA DOS PICAD DE CASCA (C31

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Avaria-eléctrica 0.2 01:00 1 01:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA (X012)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2  Avaria mecanica 15 01:42 4 03:00 9 17:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA (k012)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Encravamentos 16 00:39 a3 32:30 89 60:50

ARMAZENAMENTO DE CASCA (x012)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Substituicao(navalha ,contra 4 01:10 ? 08:00 21 24:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA (k012)

CT_EP/ FORMRep2 Pag.:
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N

Ano/Més: 2018/4
NENIGATOR
Compiexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta 2018/05/0712:09:43
Relatério Mensal de Paragens
Paragem Interna Nao PI.
(..continuagio) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE & TRASNP DE CASCA PARA Avaria mecinica 0.5 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co1y)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Diversos nio especificados 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co11)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Encravamentos 35.7 00:30 35 17:30 184 92:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE & TRASNP DE CASCA PARA Substituicio(navalha .contrs 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
{co1)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 0.3 00:30 1 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
€1y
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEICAQ REFEICAQ Refeicio 1.2 00:30 1 -—00:300 3 01:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.36 00:51 411 255:00 1556 999:50
Paragem Interna Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.2 01:00
Geral GERAL Refeigio 4.2 00:30
Geral GERAL Intervencdo Programada 0.3 05:00
PREPARACAO - LINHA I Central Linha 2 Diversos ndc especificados 0.3 00:30 1 00:30 2 01:00
PREPARACAO - LINHA II Central Linha 2 Lavagens/limpezas 1.8 01:21 3 03:00 9 11:30
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Intervengao Programada 1.2 04:45 1 09:00 5 57:30
PREPARACAOD - LINHA 1T DESTROCADOR N.2 Intervengdo Programada 0.2 02:30 1 02:30 1 02:30
REFEICAO REFEICAD Refeicio 44.7 00:30 62 31:00 233 116:30
RECECAQ RECEGAQ DE APARAS Refeigdo 0.2 00:30 1 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 5.9 01:51 68 46:00 252 189:30
Total Area Fabril:  4.35 01:05 482 314:00 1822 1404:20
[’l'TdW [ m—l_Mj
Eficiéncia Utiizag3o (%) 49.3¢ 59.3 56.99
Eficiéncia Ritmo (%) 89.26 103.27 108.35
Eficiéncia Tempo (%) 55.34 57.43 55.37
indice de Utitzagao Global (%) 54.23 56.39 53.82
Indice de Paragens Orgamentada (%) 318 0 4.79
Indice de Paragens Internas (%) 44.66 42.57 44.63
Planeadas Total (%) 6.14 6,51 741
Planeadas da Manutengo (%) 216 1.63 225
Paneadas da Produgao (%) 3.8 4.88 .86
N3o Planeadas Total (%) 38.52 36.07 37.52
Nao Planeadas da Manutencao (%) 7.46 5.66 7.39
Nao Planeadas da Producao (%) 31.07 30.41 30.13
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 2
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5 Ano/Més: 2018/4
NANIGETOR 2018/05/07 12:09:43
Complexo Industrial de Setubal Gestao de Paragens - Producgdo de Pasta . o

Relatério Mensal de Paragens

FHWW Tuw—]—ms'—r—m::'j

Indice de Paragens Externas (%) 2 1.81 2.81
Indice de Disponibilidade para Operagdo por Area (%) 90.38 92.72 90.36

CT_EP/ FORMRep2

Pag.: 23
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Complexo Industrial de Setibal

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L3

E Nio Pl

Causa Externa

Excesso Armazenagens Chelas: Aparas (Nivel Alto)
Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Falta de: Energia Eléctrica

Total de Paragem Externa Nido Planeada:

Paragem Externa Planeada

Causa Externa
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)
Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Total de Paragem Externa Planeada:

Orgamentada

Total de Orgamentada:

Paragem Interna Nio Pl

Cadeia Un.Funcional Causa
Geral GERAL Avaria eléctrica
Geral GERAL Avaria mecanica
Geral GERAL Diversos ndo especificados
Geral GERAL Encravamentos
Geral GERAL Lavagens/limpezas
Geral GERAL Refeicio
Geral GERAL Substituicio(navalha contra
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Avaria eléctrica
PREPARACAQ - LINHA III Central Linha 3 Avaria mecanica
PREPARACAO - LINHA 111 Central Linha 3 Diversos n3o especificados
PREPARACAO - LINHA TIT Central Linha 3 Encravamentos
PREPARAGAO - LINHA 111 Central Linhg 3 Lavagens/limpezas
PREPARAGAQ - LINHA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica
LINHA 1T
PREPARAGAO - LINMA 111 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica
LINHA [T
PREPARACAO - LINMA III MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos
LINHA 1
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria eléctrica
TRATAMENTO
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria mecanica
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos
TRATAMENTO
PREPARAGAD - LINHA I11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avania eléctrica

PREPARACAD - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecanica

CT_EP/ FORMRep2
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Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Média UEM
Qd Tempo
0.2 04:30
1.2 04:38
1.3 02:40
0.9 03:56

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 02:00
0.2 01:30
0.2 01:45

Média UsSM
Qtd Tempo
0.2 07:40

Média UsM
Qtd Tempo
1.7 01:54
25 00:56

1 00:50
10.3 00:30
0.5 01:40
9.7 00:30
2.5 00:56
0.7 00:37
0.8 01:12
0.8 00:30
1.5 00:30
1.3 01:18
0.2 02:00
0.3 04:20
28.2 00:31
1.2 00:38
0.3 02:00
253 00:31
1.5 01:10
08 00:42

Ano/Més: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
1 09:00
1 02:00 6 38:00
] 18:00
1 02:00 13 65:00
Total Més Total Ano
Qid Tempo Qtd Tempo
1 02:00
1 01:30
o 00:00 2 03:30
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
o 00:00 1 138:00
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
a 02:30
=~ 5 06:00
1 oo3o) 5 02:30
N _SVISE
. 9 04:30
1 01:30 7 09:30
1 01:00 1 01:00
22 11:30 86 45:30
1 00:30 4 03:00
1 05:00 L 06:00
19 10:00 90 47:00
2 02:00 8 10:00
2 01:00 3 02:00
Pag.: 24



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

P interna Nio Pl d
(...continuagéo)
Cadeia

PREPARAGAQ - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111
PREPARAGAQ - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARACAQ - LINHA 111

PREPARACAO - LINMA 1T

PREPARACAD - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA III

PREPARACAD - LINHA TIT
PREPARACAO - LINHA I

PREPARAGAQ - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA II1
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAOD - LINHA 11T
PREPARACAO - LINHA TIT
PREPARAGAO - LINHA III

PREPARAGAD ~ LINHA ITT

PREPARACAD - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111

PREPARACAD - LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA IT1

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA I

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA TIT

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 11T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINMHA 10

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 111

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Producio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTACAQ LAVAGEM

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTACAQ LAVAGEM

ESTACAC DE LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM
ESTACAQ DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR
ALIMENTACAO DESTROCADOR

TRAKSPORTADOR
ALIMENTACAO DESTROGADOR

TRANSPORTADOR
AUMENTAGAQ DESTROGADOR

DESTROCADOR N.3
DESTROGADOR N.3
DESTROGADOR N.3
DESTROCADOR N.3
CICLONE DO DESTROCADOR
CRIVO

CRIVOD

CRIVO

TRANSPORTADOR SAIDA DO
CRIVO

TRANSPORTADOR SAIDA DO
CRIVO

TRANSPORTADOR INTERMEDIO

TRANSPORTADOR #/
DESTROCADOR

TRANSPORTADOR P/
DESTROCADOR

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR DE
ALMENTACAO DO VIERADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTAGAO DO VIBRADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR
VIBRADOR/TRANSPORTADOR

TRANSPORTADOR DE CASCA

Causa
Encravamentos
Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Diverses nao especificados
Encravamentos
Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria eléctnca

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecanica

Diversos nao especificades
Encravamentos
Substituicao(navalha contra
Encravamentos

Avaria eléctrica

Avana mecanica
Encravamentos

Avaria mecanica

Encravamentos

Encravamentos
Avaria eléctrica

Encravamentos

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecénica

Diversos ndo especificados
Encravamentos

Encravamentos
Lavagens/limpezas

Avaria eléctrica

171

Média UsM
Qtd Tempo
4.8 00:31
2.2 00:57

1 05:51
0.2 00:30
0.5 00:30
0.5 01:00
1.8 00:30
0.2 01:00
1.2 00:30

29.5 00:32
1.2 00:30
0.5 00:30
4.2 00:30
33 02:57
37 00:32
58 00:48
14.3 01:04
0.3 01:45
25 01:02

2 01:53
28 00:30
0.2 00:30
35 00:30

1.3 00:30
0.2 00:30
0.7 00:30
0.8 01:12
0.2 00:30

2 02:00
0.2 00:30
7.7 00:30
4.7 00:35
0.5 00:30
0.2 01:30

Total Més
Qtd Tempo
5 02:30
1 00:30
1 00:30
1 01:30
5 02:30
1 00:30
32 16:30
2 01:00
4 03:00
2 £01:00
2 01:30
12 12:30
2 02:00
8 09:30
5 02:30
2 02:00
3 03:30
6 03:00

01:30

Anofés: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

10

125

32

28

22

Total Ano

Tempo
09:30
03:30
10:30

01:00
03:00

05:00

02:30
66:00
01:00

00:30
05:00

26:30
10:00
09:00
59:30
03:30
12:00
22:30
06:00
00:30

04:00

16:00

00:30

06:00

25:30

14:00

12:00

01:30

Pag.:
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Ano/Més: 2018/4

2018/05/07 12:09:43

Complexo Industrial de Setibal Gestio de Paragens - Produgéao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada
(.. continuagao) Média UBM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Avaria mecanica 2 01:05 3 03:00 8 06:00
< LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Encravamentos 66.2 00:32 82 47:30 280 150:50
- LINHA I
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Encravamentos 25 00:30
- LINHA I
LAVAGEM - LINHAS TILIII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria eléctrica 0.2 00:30
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS LILII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 8.7 00:31 9 04:30 31 16:00
CASCA/AREIA
RECUPERAGAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR Encravamentos 5.7 00:30 11 05:30 22 14:30
DE REJEITACO LINMA 3 (C02)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mecnica 25 01:34 5 08:30 12 20:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB {C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Diversos ndo especificados 0.2 01:00 1 01:00 " 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116) \—)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos 38 00:32 10 05:00 20 11:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB {C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria eléctrica 0.2 01:45 1 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica 0.3 00:45 2 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 23 00:32 2 01:00 13 07:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE £ TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria mecanica 03 01:30 2 03:00 2 03:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO Encravamentos 28 00:35 6 04:30 16 09:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(cory)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituigdo(navaiha ,contra 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co11)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 3 Avaria mecanica 0.7 01:15 2 02:30 3 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Encravamentos 0.5 00:30 2 01:00 3 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituigio(navalha contra 215 00:57 36 34:00 119 115:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE € TRANSP DE CASCA PARA Avaria mecénica 0.3 03:00 1 08:30 2 09:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(cu)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 57.5 00:30 83 41:33 303 151133
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(Cuy)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Substituigio({navaiha contra 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(€111)
CT_EP/ FORMRep2 Pdg.: 26
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N

NEVIGATOR

Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio Planeada

(. .continuacao)
Cadeia

TRANSPORTE E

ARMAZENAMENTO OE CASCA

TRANSPORTE €

ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E

ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM

REFEICAD

Paragem Interna Planeada

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional Causa
SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos
CASCA LINMA 3 (C113)

ROLO SUPERIOR DO PICADOR  Encravamentos
DE CASCA DA LINHA 3

ROLOS INFERIORES DO Avaria mecanica
PICADOR DE CASCA DA LINHA 3

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos
DE SILC DE SERRIM

REFEICAQ Refeicha

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Média UsM
Qtd Tempo
0.7 00:30
0.7 00:30
1.2 01:25
0.2 00:30
1.8 00:30

4.72 00:59

Média UBM
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo
Geral GERAL Diversos ndo especificados 0.2 01:00
Geral GERAL Refeicio 2.8 00:30
Geral GERAL Intervencdo Programada 0.7 04:15
PREPARACAO - LINHA TII Central Linha 3 Diversos ndo especificados 0.2 00:30
PREPARACAQ - LINHA 1T Central Linha 3 Lavagens/limpezas 1.8 01:21
PREPARAGAD - LINHA III Central Linha 3 Intervencdo Programada 1.2 04:30
REFEICAO REFEICAO Lavagens/limpezas 0.2 00:30
REFEIGAO REFEICAD Refeicdo 435 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 6.32 01:38
Total Area Fabril: 46 01:13
rﬁdW ]Wr—m—_]
Eficiéngia Utilizagio (%) 48,55 56.4 60.24
Eficiéncia Remo (%) 89.73 104.39 108.63
Eficiéncia Tempo (%) 54.1 54.03 55.46
indice de Utilzagio Giobal (%) 52.97 53.88 54.07
indice c= paragens Orcamentada (%) 318 0 4.79
indice de Paragens Intemas (%) 45.9 45.97 44,58
Planeadas Total (%) 5.72 6.69 6.41
Planeadas da Manutengdo (%) 193 1.88 172
Paneadas da Producio (%) 3.79 481 4.69
NS0 Planeadas Total (%) 40.18 39.28 38.13
No Pianeadas da Manutencao (%) 10.79 10.24 819
NS0 Planeadas da Producdo (%) 29.39 29.05 29.94
indice de Paragens Externas (%) 2.08 0.28 2.5
indice de Disponibitidade para Operacic por Area (%) 87.28 87.88 90.09

CT_E£P/ FORMRep2
Jsoares

173

Total Més
Qtd Tempo
6 09:30

—

1 ~00130,
408 282:03

Total Més

Qtd Tempo
3 03:30
2 13:30
62 31:00
67 48:00
476 332:03

AnofMés: 2018/4
2018/05/07 12:09:43

Total Ano
Qud Tempo
3 01:30
1 00:30
6 09:30
1 00:30
7 03:30

1525 1019:23

Total Ano
Qtd Tempo

1 00:30
1 00:30
8 10:30
6 46:00
228 114:00

244 171:30

1785 1397:23

Pag.: 27
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AnoMés: 2018/5
2018/06/05 11:21:49

Complexo Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

312 - p AO DE 1
Paragem Externa Nio Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.3 05:00 2 10:00
Falta de: Energia Eléctrica 0.8 02:12 5 11:00
Falta de: Rolaria S/ Casca 6.8 05:00 13 93:30 36 281:00
Total de g Nao P 2.63 04:04 13 93:30 43 302:00
Paragem Externa Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Faita de: Rolaria S/ Casca o8 03:12 2 10:30 5 16:00
Diversas: Outras Causas Externas a Area Fabril 1 05:07
Total de Paragem Externa Planeada: 0.9 04:10 2 10:30 5 16:00
Orcamentada
Média UM Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Total de Orgamentada: 0.2 08:00 0 00:00 1 134:00
Paragem Interna Nio Planeada
Média UsSM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Avaria mecanica 0.2 02:00
Geral GERAL Diversos ndo especificados 0.3 00:30
Geral GERAL Encravamentos 0.2 00:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.5 01:10
Geral GERAL Refeicdo 2.5 00:30
LAVAGEM - LINMAS LILIII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecénica 5 00:32 3 02:00 26 14:00
AREIA
PREPARAGAO -LINHA 1 Central Linha 1 Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
PREPARACAO -LINHA 1 Central Linha 1 Diversos ndo especificados 1.7 00:45 9 07:00
PREPARAGAO -LINHA 1 Central Linha 1 Lavagens/limpezas 1.2 01:08 6 07:30
PREPARACAO -LINHA T MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria aléctrica 0.2 01:00 1 01:00
LINHA T
PREPARACAD -LINHA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecénica 43 00:48 8 05:30 22 20:00
LINHA T
PREPARAGAD -LINHA | MESA DE DESCARGA DIRECTA  Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30
LINHA T
PREPARACAD -LINHA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 59 00:32 53 29:30 275 151:30
UNHAT
PREPARACAQ -LINHA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 0.2 01:00 1 01:00
LINHA T
PREPARACAD ~LINHA | TRANSPORTADOR CASCAS Avana mecinica 0.2 01:30 1 01:30
PREPARACAD -LINHA [ TRANSPORTADOR TOROS P/ Avaria eléctrica 0.5 00:30 3 01:30 3 01:30
ESTAGAD LAVAGEM
PREPARACAD -LINHA | TRANSPORTADOR TOROS P/ Avaria mecanica 0.2 01:00 1 01:00
ESTACAQ LAVAGEM
PREPARAGAD -LINHA 1 TRANSPORTADOR TOROS P/ Encravamentos 7.5 00:30 12 06:00 3 15:30
ESTACAO LAVAGEM
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NEVICATOR
Complexo Industrial de Setybal

Paragem Interna Nao Planeada

(...continuacdo)
Cadela

PREPARACAQ -LINHA I
PREPARACAO -LINHA I
PREPARAGAO ~LINHA T

PREPARACAD -LINMA I

PREPARAGAD -LINHA [
PREPARACAD ~LINHA I
PREPARACAD -LINHA 1
PREPARAGAQ -LINHA [
PREPARACAQ -LINHA 1
PREPARACAQ -LINHA |

PREPARACAD -LINHA |
PREPARACAD -LINHA 1
PREPARAGAO -LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA 1

PREPARAGAD -LINHA I
PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA |
PREPARAGAO -LINHA I

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM

REFEICAD

Paragem Interna Planeada

Cadeia

Geral

PREPARACAD -LINHA I
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARAGAQ -LINHA 1
REFEICAQ

REFEICAO

RECEGAO

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
ESTACAO DE LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N.1

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N.1

DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROCADOR N.1
DESTROGADOR N.1

TRANSPORTADOR DE APARAS
P/CRIVOS-TC5A

CRIVO N.1
CRIVO N.2
CRIVO N.3

TRANSPORTADOR DE
GROSSOS REJEITADOS-TC8A

DOR DO REJEITADO
N.1 -RECHIPPER-

DESTROGADOR DO REJEITADO
N.1 -RECHIPPER-

CICLONE DO DESTROGADOR
DO REJEITADO N.1

CICLONE DO DESTROCADOR
DO REJEITADO N.1

TRANSPORT RECEPTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC20)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

REFEIGAD

Causa
Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria mecnica

Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecanica

Diverses ndo espedficados
Encravamentos
Substituigdo(navalha contra
Avaria mecanica

Avaria mecanica
Avaria eléctrica
Lavagens/limpezas
Avaria eléctrica

Avaria mecdnica

Encravamentos

Avaria mecanica

Encravamentos

Avaris mecanica

Avaria mecanica

Encravamentos

Encravamentos

Encravamentos

Refeigso

Total de Paragem Interna N3o Planeada:

Un.Funcional
GERAL
Central Linha 1
Central Linha 1
DESTROGADOR N.1
REFEICAQ
REFEIGAO
RECECAD DE APARAS

Causa
Refeicio
Diversos nio especificados
Lavagens/limpezas
Diversos ndo especificados
Refeigdo
Rececdo de Aparas
Recegdo de Aparas

Total de Paragem Interna Planeada:

176

Média UsM
Qtd Tempo
0.3 00:30
8.8 00:30
08 00:36
70.8 00:30
13 01:22
2.7 01:22
0.3 04:15
53 00:44
14.2 01:00
0.2 01:00
0.2 00:30
0.2 00:30
6.8 00:30
03 01:30
0.2 00:30
85 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
2.2 01:27
L7 00:36
1.2 00:30
0.2 00:30
0.7 00:30

5.04 00:51
Média U6M
Qtd Tempo
1 00:30
0.2 00:30
1 01:30
0.5 07:07
29.3 00:30
0.3 08:00
17.5 05:58
7.11 03:27

Total Més
Qtd Tempo
1 00:30
10 05:00
1 01:00
61 30:30
2 03:30
4 03:00
15 14:30
4 02:00
8 04:00
1 00:30

185 109:30

Total Més
Qud Tempo
28 14:00
1 08:00
20 294:30
49 316:30

Ano/Més: 2018/5
2018/06/05 11:21:49

Total Ano
Qtd Tempo
2 01:00
45 22:30
a4 02:30
276 138:00
7 06:00
E 13:00
2 08:30
24 17:00
63 62:00
1 01:00
1 00:30
28 14:00
2 03:00
1 00:30
40 20:00
1 00:30
1 00:30
9 15:30
9 05:30
6 03:00
1 00:30
2 01:00
912 558:30
Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
4 05:30
3 57:00
146 73:00
2 16:00
97 1273:00

253 1425:00

Pag.: 20



N

N“-'éhrm 2018/06 os:n-zzu::':
Complexo Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta 4 o

Relatério Mensal de Paragens

Total Area Fabril:  4.93 01:37 249 530:00 1214 2445:30

Eficiéncia Utilizagso (%) 34.31 33.96 30.14
Eficiéncia Ritmo (%) 83.46 101.57 80.88
Eficiéncia Tempo (36) an 33.44 32.27
Indice de Utilizagio Global (%) 36.93 28.76 33.86
indice de Paragens Orcamentada (%) 33 o 3.97
indice de Paragens Internas (%) 58.89 66.56 62.73
Planeadas Total (%) 386 49.45 45,07
Planeadas da Manutengao (%) o ] 0
Paneadas da Produga (%) 186 a9.45 45.07
Nao Planeadas Total (%) 20.29 17.11 17,66
No Planeadas da Manutencdo (%) 295 234 2.64
Nao Planeadas da Producso (%) 17.34 14.77 15.02
Indice de Paragens Externas (%) 10.16 13.98 9.14
indice de Disponibilidade para Operagao por Area (%) 97.05 57.66 97.36
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 21
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Ano/Més: 20185
2018/06/05 11:21:49

NaN TOR

Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L2

Paragem E: Nio Planead
Média U6M Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.2 06:00 1 18:00
Excesso Armazenagens Chelas: Casca 1.2 04:40 7 51:30
Falts de: Energia Eléctrica 0.8 01:15 5 07:30
Total de Paragem Externa N3o Planeada:  0.73 03:59 o 00:00 13 77:00
Orgamentada
Média UM Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qud Tempo Qtd Tempo
Total de Orgamentada: 0.7 07:44 3 171:40 4 309:40
Paragem Interna Nio Planeada
WMédia USM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL “Avaria'-mecanica- 0.3 01:15
Geral GERAL Diversos n2o especificados 0.2 00:30
Geral GERAL ~Encrauamentos 35 00:30 3 01:30
Geral GERAL Lavagens/limpezas 0.3 01:30
Geral GERAL Refeigdo 3 00:30
PREPARACAD - LINHA 11 Central Linha 2 Avaria eléctrica 0.3 00:30 1 Foo/:o\— 2 01:00
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Avaria mecénica 1.2 02:48 4 .07:30 7 22:30
PREPARACAO - LINHA IT Central Linha 2 Diversos nao especificados 4.5 00:55 6 13:00 25 23:30
PREPARACAQ - LINHA IT Central Linha 2 Encravamentos 52 00:33 4 @ 10 05:30
PREPARAGAD - LINHA IT Central Linha 2 Lavagens/limpezas 1.5 01:13 8 10:30
PREPARACAD - LINHA I Central Linha 2 Refeicho 0.2 01:00 1 01:00
PREPARACAO - LINHA 1T MEiAA %e DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica 0.5 02:20 1 1—:0& 5~ 3 00:30
PREPARAGAO - LINHA IT MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaris mecanica H 01:03 6 - -16:00 28 32:00
LINHA 11
PREPARAGAQ - LINHA IT TIENiIAA?Ia DESCARGA DIRECTA  Diversos nao especificados 1.7 00:30 1 00:30
PREPARAGAO - LINMA I MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 51 00:30 36 -@- 267 134:30
LINHA 1T
PREPARACAO - LINHA IT TRANSPORTADOR PARA PRE-  ~fivaria-eléctier— 1 02:10 6 13:00
TRATAMENTO
PREPARAGAO - LINHA II TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria mecanica 13 01:41 2 -05:00 7 12:30
TRATAMENTO
PREPARAGAO - LINHA I TRANSPORTADOR PARA PRE-  Diversos ndo especificados 1.2 01:00 1 7 07:00
TRATAMENTO
PREPARACAO - LINHA T TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos 9.7 00:33 2 51 28:30
TRATAMENTO
PREPARAGAQ - LINHA 1t PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria eléctrica 1.7 00:45 1 6 05:00
PREPARAGAO - LINMA IT PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecanica 1.3 00:30 1 6 03:00
PREPARAGAO - LINHA [T PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Encravamentos 9.2 00:31 3 49 26:00
PREPARAGAO - LINHA II PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Lavagens/limpezas 0.2 00:30 1 00:30
PREPARACAO - LINHA 11 PONTE ROLANTE 2 TON Encravamentos— 0.2 00:30
PREPARACAO - LINHA I DESCASCADOR LINHA 2 AvartEelectricn 1.2 00:38 4 02:30
PREPARAGAO ~ LINHA I DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mecnica 1.8 01:47 6 07:30
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 22
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

AnoMés: 2018/5
Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta IG5 313589

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(...continuacao) Média U6M Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tem Qud Tempo
PREPARACAO - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 0.8 01:25 2 o 4 02:00
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecdnica 1.5 01:48 1 01:00 8 17:00
P/ESTAGAD LAVAGEM
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Encravamentos 1 00:30 1 -@ 5 02:30
P/ESTACAQ LAVAGEM
PREPARACAO - LINHA IT ESTACAO DE LAVAGEM Ayaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA [T ESTAGAD DE LAVAGEM ~Avaria mecanica 0.8 00:30 5 02:30
PREPARACAO - LINHA 1 ESTAGAO DE LAVAGEM Encravamentos 30.3 00:30 26 _@— 137 71:00
PREPARACAQ - LINHA II TRANSPORTADOR DE “AvaTE EIEETiE 0.5 00:30 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR =
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 23 01:27 5 T13:00 Y 13 20:00
ALIMENTACAO DESTROCADOR
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Encravamentos 2.7 00:32 90 124 67:30
ALIMENTAGAO DESTROCADOR
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Lavagens/limpezas 0.2 02:00 1 ~—02:00— 1 02:00
ALIMENTAGAQ DESTRCGADOR
PREPARACAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 ~Auacia.eléctrica 0.2 01:00 g 1 01:00
PREPARACAD - LINHA 11 DESTROCADOR N.2 Avaria mecanica 1.8 02:02 3 " 02:00. 10 26:30
PREPARACAD - LINHA 1T DESTROGADOR N.2 Diversos ndo especificados 1.3 00:30 1 58:30 8 04:00
PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROCADOR N.2 Encravamentos 47 00:41 2 18 12:30
PREPARACAD - LINHA 1T DESTROCADOR N.2 Substuicio(navalha .contra  14.3 01:03 12 13:00 68 72:00
PREPARACAD - LINHA IT CICLONE DO DESTROGADOR  Diversos ndo especificados 08 00:30 4 02:00
PREPARAGAD - LINHA 11 CICLONE DO DESTROCADOR ERS@amoctot— 28 00:30 15 07:30
PREPARAGAD - LINHA 11 CRIVO Avariasléclrica 0.5 00:40 3 02:00
PREPARACAOQ - LINHA 11 CRIVO Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARACAD - LINHA IT CRIVO Diversos n3o especificados 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA IT CRIVO Encravamentos 1.8 00:30 1 11 05:30
PREPARAGAD - LINHA [T TRANSPORTADOR SAIDA CRIVO ~ Encravamentos. 2.8 00:30 6 15 07:30
PREPARACAQ - LINHA 1T TRANSPORTADOR INTERMEDIO AVaria- eléctrica 1.3 00:37 7 04:30
PREPARACAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Encravamentos 9.5 00:30 10 45 22:30
PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR Encravamentos 1.8 00:30 1 10 05:00
P/DESTROCADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS -Avaria-eléctrica. 0.2 00:30
- LINHA 1T MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaris mecsnica 0.5 01:00 2 Forwer 3 04:00
- LINHA T MESA DESCARGA =
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 0.2 00:30 1 [ o0:30) 1 00:30
- LINHA 11 MESA DESCARGA Nt
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Lavagens/limpezas 0.2 00:30 1 ~00730 1 00:30
< LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 0.8 00:40 5 04:00
S UNHATI ALIMENTACAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 6.3 00:30 3 30 15:00
~LINHA 1T ALIMENTAGAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADCOR/TRANSPORTADOR  Encravamentos 14 00:36 10 @ 75 46:00
- LINHA I
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Lavagens/limpezas 0.3 00:30 2 01:00
- LINHA 1T
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria mecinica 0.3 01:50
~UNHATL
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NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Ano/Més: 2018/5

Gestado de Paragens - Produgio de Pasta AN CO ISR

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada
(...continuacao) Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tem) Qtd Tempo

TRANSPORTE DE REJEITADDS TRANSPORTADOR DE CASCA Encravamentos 46.7 00:34 27 210 119:30

- LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA Avaria mecnica 0.2 00:30

- LINHA 11

TRANSPORTE DE REIEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA —Eagavamentos. 1.5 00:30

< LINHA 11

LAVAGEM - LINHAS L1111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecanica 6.7 00:31 35 18:30
CASCA/AREIA

RECUPERAGAQ DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria eléctrica 03 00:30 .@ 2 01:00
DE REJEITADO LINHA 2 (C01)

RECUPERAGAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria mecanica 1 00:30 K 6 03:00
DE REJETTADO LINHA 2 {C01)

RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Encravamentos 11 00:30 (33 33:30
DE REJEITADO LINHA 2 (C01)

ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE ~Avaria mechnica 0.2 00:30 1 00:30
APARAS DAS CRIVAGENS

TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  ~Avarm-sléctrica’ 0.2 00:30 1 00:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)

TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecanica s 01:20 16 23:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)

TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos 53 00:32 30 16:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)

TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Auana eléctiics- 0.2 02;45 1 05:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Ayaria mecénica 0.3 00:45 2 01:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encrasamenios. 22 00:32 13 07:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE £ TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria eléctrica 0.2 01:00 1 01:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria mecanica 08 01:54 5 09:30

ARMAZENAMENTC DE CASCA PICADCRES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Encravamentos 4.8 00:33 28 15:30

ARMAZENAMENTC DE CASCA PICADCRES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSP INCLINADO DE REJEIT  Enerevernentos— 0.8 00:30 5 02:30

ARMAZEHAMENTO DE CASCA DOS PICAD DE CASCA (C31

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Avacia eléctrica. 0.2 01:00 1 01:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA (X012)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Avaria mecdnica 2 01:41 12 22:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA (K012)

TRANSPORTE € PICADOR DE CASCALINHA 2 Diversos nio especificados 0.2 00:30 1 00:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA (K012)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCALINHA 2 Encravamentos 19.2 00:38 108 71:50

ARMAZENAMENTO DE CASCA (x012)

TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 2 Substituicdo(navaiha .contra 4.3 01:10 23 27:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA (k012)

TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Avaria eléctrica 0.2 00:30 1 00:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2

CT_EP/ FORMRep2
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NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Nio Planeada

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Ano/Més: 2018/5
2018/06/05 11:21:49

(. .continuacao) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA - Avaria mecanica 0s 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Diversos ndo especificados 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Encravamantos 403 00:30 28 @' 212 106:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
{co11)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituicio(navalha contra 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Qo11)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Sacayamentos... 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA _Encravamentos... 0.3 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(c111)
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Eacravamentes, 0.2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEICAO REFEICAD Refeicio 1.2 00:30 3 01:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.29 00:52 362 262:30 1918 1262:20
Paragem Interna Planeada
Média UsSM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Refeicdo 1.3 00:30
PREPARACAQD - LINHA 11 Central Linha 2 Diversos ndo especificados 0.3 00:30 2 01:00
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Lavagens/limpezas 2.2 01:20 2 02:30 1 14:00
PREPARAGAD - LINHA 1T Central Linha 2 Intervencio Programada 1.3 04:43 1 09:00 7 66:30
PREPARACAD - LINHA 1T DESTROCADOR N.2 Intervengao Programada 0.2 02:30 1 02:30
REFEICAD REFEIGAQ Refeicdo 52.2 00:30 45 22:30 278 139:00
RECEGAD RECEGAQ DE APARAS Refeigdo 0.5 00:30 2 01:00 3 01:30
Total de Paragem Interna Planeada:  8.29 01:31 50 35:00 302 224:30
Total Area Fabril:  4.43 01:04 415 469:10 2237 1873:30
Fmo_rn ] m—[_‘m_‘
Eficiénoa Utifzagso (%) 58.85 53.72 58.88
Eficiéncia REmo (%) 107.88 111.87 108.9
Eficiéndia Tempo (%) 54.55 48.02 54.07
indice de Utilizac3o Global (%) 53.51 48.02 52.82
fndice de Paragens Orcamentada (%) 7.09 23.07 8.54
indice de Paragens Internas (%) 45.45 $1.98 45.93
Planeadas Total (%) 6.49 612 692
Planeadas da Manutengao (%) 1.96 157 213
Paneadas da Producso (%) Y 4s3 4.54 a8
N&o Planeadas Total (%) 38.96 45.86 38.99
N&o Planeadas da Manutengao (%) 8.18 13.02 839
Néo Planeadas da Produg3o (%) 30.79 32.85 30.61
indice de Paragens Exteras (%) 19 0 2.32
indice de Disponibilidade para Operagio por Area (%) 89.87 B5.41 B89.48
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N

NEVIGATOR

Complexo Industrial de Setubal

Gestao de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARAGAO DE MADEIRAS-L3

Paragem Externa Ndo Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)

Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Faita de: Energia Eléctrica

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Total de

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)

Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Diversas: Nao Funcionamente por Opgao da Condugdo

Orgamentada

Paragem Interna Nao Planeada

Cadeia

peiEgt

PREPARACAD - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA I1I
PREPARAGAO - LINMA 111
PREPARAGAO - LINHA IIT

PREPARAGAD - LINHA 11T
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARAGAD - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA 111

PREPARACAO - LINHA 111

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
GERAL
Central Linha 3
Central Linha 3
Central Linha 3
Central Linha 3
Central Unha 3

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA I

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA IIT

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 11T

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

PRE-TRATAMENTO DE TOROS

Total de Orgamentada:

Causa

Avaria mecanica

Diversos nao especificados
~Encravarientos

Lavagens/limpezas

Refeigdo

Substituigao(navalha ,contra

Avaria eléctrica

Avaria mecanica

Diversos ndo especificados

Encravamentos

Lavagens/limpezas

AVanaeléctrica

Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria electrica
Avaria mechnica
Encravamentos

Avaria eléetrica

182

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 04:30

1 04:13
1 02:34
0.73 03:46

Média USM
Qtd Tempo
0.2 02:00
0.2 01:30
0.2 02:00
0.2 01:50

Média UM
Qtd Tempo
0.2 07:40

Média UBM
Qid Tempo
0.2 00:30
0.2 01:00
1.8 00:30
02 02:00
28 00:30
0.7 01:00
08 00:36
08 01:12
08 00:30

2 00:30
13 01:18
0.2 02:00
0.7 03:15

28.2 00:31
0.7 00:45
0.5 02:20
233 00:31
15 01:10

Total Més
Qtd Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo
1 02:00
1 02:00
Total Més
Qud Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo
1 ooy
\ 3

2 _01;30...
1 04:00
2 0 >

Ano/Més: 2018/8
2018/06/05 11:21:48

Total Ano
Qtd Tempo
1 09:00
6 38:00
6 18:00
13 65:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 02:00
1 01:30
1 02:00
3 05:30
Total Ano
Qtd Tempo
1 138:00
Total Ano
Qtd Tempo
5 03:00
5 06:00
02:30
06:00
7 09:30
3 02:30
126 65:30
a 03:00
3 10:00
11 58:00
8 10:00
Pag.:



NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Ano/Més: 2018/5
Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta A5/

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nao F

(.. continuacao) Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

PREPARACAQ - LINHA I1I PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avarla mecanica 0.8 00:42 2 S01:30 s 03:30

PREPARACAO - LINHA IIT PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Encravamentos 6.2 00:30 13 32 16:00

PREPARAGAO - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Avaria eléctrica -~ 1.7 01:05 5 03:30

PREPARAGAQ - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 . Avaria mecanica 0.7 06:22 2 10:30

PREPARACAC - LINHA 1T DESCASCADOR LINHA 3 Diversos n&o especificados 0.2 00:30

PREPARACAO - LINHA ITI DESCASCADOR LINHA 3 EIravaTEntes— 0.5 00:30 2 01:00

PREPARAGAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS Avaria mecania 0.5 01:00 3 03:00
P/ESTAGAO LAVAGEM

PREPARACAD - LINHA 11T TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Encravamentos 22 00:30 2 o 12 06:00
P/ESTAGCAD LAVAGEM

PREPARAGAQ - LINHA 11T ESTAGAD DE LAVAGEM Avaria eléctrica - 0.2 01:00

PREPARACAD - LINHA IT1 ESTAGAD DE LAVAGEM Avaria mecnica 1.3 00:36 2 —02:30 7 05:00

PREPARAGAD - LINHA 111 ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 32.7 00:31 a8 _@— 173 90:00

PREPARACAD - LINHA III TRANSPORTADOR Avariasléctrica 0.3 00:30 2 01:00
ALIMENTACAO DESTROCADOR

PREPARACAD - LINHA IT1 TRANSPORTADOR Avaria mechnica 0.2 00:30 1 00:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR

PREPARACAO - LINHA IT1 TRANSPORTADOR Encravamentos 38 00:30 7 @ 17 08:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR

PREPARAGAOD - LINHA IT1 DESTROGADOR N.3 Avaria mecanica 38 01:16 6 ‘05:30 23 32;00

PREPARAGAD - LINHA 111 DESTROCADOR N.3 Diversos nac especificados 3.7 00:32 2 20 11:00

PREPARAGAQ - LINHA 111 DESTROGADOR N.3 Encravamentos 4 00:42 16 10:00

PREPARAGAQ - LINHA 111 DESTROGADOR N.3 Substituigio{navalha ,contra  14.2 01:04 15 16:00 70 75:30

PREPARACAQ - LINHA 111 CICLONE DO DESTROGADOR  -EQGIAVBmentes—, 03 01:45 2z 03:30

PREPARACAQ - LINMA ITT CRIVO AVaria eléctricd— 22 00:57 12 12:00

PREPARAGAO - LINHA IiT CRIVO Avaria mecanica 25 01:45 3 63430 14 26:00

PREPARAGAO - LINHA 111 CRIVO Encravamentos 28 00:30 2 14 07:00

PREPARACAQ - LINHA IT1 TRANSPORTADOR SAIDA CO Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
CRIVO

PREPARAAO - LINHA IIT TRANSPORTADOR SAIDA DO Encravamentos 25 00:30 2 _@ 10 05:00
CRIVO

PREPARACAO - LINHA I1L TRANSPORTADOR INTERMEDIO  Entravamentos 8 00:30 1 _@ 3 16:30

PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR P/ Eneravementor— 0.2 00:30 1 00:30
DESTROCADOR

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecinica 1.5 01:13 4 0500 9 11:00

- LINHA TI MESA DESCARGA

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS —-Saciauamentos— 0.2 00:30

- LINHA 111 MESA DESCARGA

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 25 01:54 4 __07:00 15 32:30

- LINHA 11T ALIMENTAGAO DO VIBRADOR

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Diversos ndo especificados 0.2 00:30

- LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 8 00:30 1 @ 39 20:00

- LINHA 111 ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Encravamentos 5.2 00:34 4 : 26 14:00

- LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Lavagens/limpezas 05 00:30

- LINHA ITi :

P> cdoiin,’

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria eléctrica 03 01:15 1 L 01 2 02:30

- LINHA 111

CT_EP/ FORMRep2 Pag.:
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NENICATOR
Compiexo Industriat de Setibal

AnoMés: 20185
Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta 2B1806/03 1 1121149

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nao Plancada

(..continuacao) Média UEM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria mecanica 2.5 01:06 4 05:00 12 11:00
- LINHA ITI
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Encravamentos 7.7 00:32 107 __@— 87 210:20
~ LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS PORTA QUEDA DA CASCA —bRGrvEmEntaL 13 00:30
- LINHA 111
LAVAGEM - LINHAS LILIII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  Avaria mecénica 73 00:31 8 4:30 39 20:30
CASCA/AREIA
RECUPERACAQ DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria mecanica 0.2 00:30 1 :30 1 00:30
DE REJEITADO LINKA 3 (C02)
RECUPERAGAQ DE TORDS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Encravamentos 6.5 00:30 5 -@L 34 17:00
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  AVAia eMtrica... 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecanica 3.3 01:28 5  _..06:00- 17 26:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Diversos ndo especificados 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C115) g
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Encravamentos a7 00:32 5 -@- 25 13:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria-eiectrica- 0.2 01:45 1 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica 03 00:45 2 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE £ DISTRIBUIDOR DE CASCA ~Encausmentos- 23 00:32 13 07:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria mecdnica 0.8 01:54 3 06:30 5 09:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA {C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Encravamentos 3 00:35 1 -@) 17 10:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (€210)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Enccavermentos— 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
{Co11)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituicdo(navalna contra 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINMA 2
(cot1)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA3  Avaria mecnica 07 01:15 3 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
vt
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA3  Encravamentos 0.7 00:37 1 4 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituicio(navalha ,contra  28.7 00:58 43 42:00 162 157:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Avaria mecanica 0.7 02:12 2 02:00 4 11:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(€111)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 68.5 00:30 66 u 369 184:33
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
cuny
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Substituigho(navalha contra 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
©mn)

CT_EP/ FORMRep2
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RENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Ano/Més: 2018/5
Gestao de Paragens - Producéo de Pasta DLAM06/05:11:20:43

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(...continuagao) Média U6M Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE £ SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos 08 00:30 1 4 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA LINHA 3 (C113)
TRANSPORTE E ROLO SUPERIOR DO PICADOR  Encravamentos 0.8 00:30 1 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA DE CASCA DA LINHA 3
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO Avaria mecanica 13 01:18 1 ~00:30 7 10:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZI o - 0:2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEIGAO REFEICAO Refeicdo 18 00:30 7 03:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada:  4.91 00:57 453 295:00 1978 1314:23
Paragem Interna Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL Refeicdo 1 00:30 1 00:30
Geral GERAL Intarvengio Programada 0.3 03:20
PREPARACAQ - LINHA 11T Central Linha 3 Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA TIT Central Linha 3 Lavagens/limpezas 25 01:20 4 05:00 12 15:30
PREPARAGAD - LINHA T11 Central Linha 3 Intervengao Programada 1.3 04:30 1 09:00 7 55:00
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substitwigao(navama ,contra 0.2 01:00 1 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
REFEICAO REFEICAD Lavagens/limpezas 0.2 00:30
REFEIGAO REFEICAQ Refeicdo 50.3 00:30 41 20:30 269 134:30
RECEGAQ RECECAQ DE APARAS Refeigao 0.2 00:30 1 00:30 1 00:30
Total de Paragem Interna Planeada:  6.24 01:24 a8 36:00 292 207:30
Total Area Fabril:  4.71 o1 502 333:00 2287 1730:23
‘ Indicadores UsM l WES | ANO'j
Eficéncia Ublizagdo (%) 60.65 70.61 62.49
Eficiéncia Ritme (%) 110.55 127.48 112.72
Eficiéncia Tempo (%) 54.87 55.39 55.44
indice de Utilizagao Globa! (%) 53.95 55.24 54.32
indice de Paragens Orgamentada (%) 3.16 0 3.81
indice de Paragens Internas (%) 45.13 4461 44,56
Flaneadas Total (%) 6 4.85 6.08
Planeadas da Manutencso (%) 1.76 1.21 1.61
Paneadas da Producdo (%) 4.24 3.64 446
N80 Planeadas Total (%) 39.14 39.76 38.48
N30 Planeadas da Manutengdo (%) 932 7.68 8.08
N30 Planeadas da ProducBo (%) 29.82 32.08 30.4
indice de Paragens Externas (%) 167 027 202
{ndice de Disponibilidade para Operacdo por Area (%) 88,93 91.11 50.31
CT_EP/ FORMRepZ Pag.: 29
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RENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

312 - CAO DE L1

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)
Falta de: Energia Eléctrica

Falta de: Rolaria $/ Casca

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Falta de: Rolaria S/ Casca

Orgamentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia
LAVAGEM - LINHAS 111,111

PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAOD -LINHA I
PREPARACAD -LINHA T
PREPARAGAD -LINHA I

PREPARACAD -LINHA |
PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAD -LINHA [
PREPARAGAQ -LINHA T

PREPARACAQ -LINHA |
PREPARAGAD -LINHA |

PREPARACAO -LINHA |
PREPARACAD -LINHA 1

PREPARAGAQ -LINHA 1
PREPARAGAC -LINHA 1
PREPARACAQ -LINHA 1

PREPARAGAQ -LINHA 1

PREPARACAQ -LINHA I

CT_EP/ FORMRep2
jsoares

Total de Paragem Externa Nao Planeada:

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
AREIA

Central Linha 1
Central Linha 1
Central Linha 1

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA T
MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 1

TRANSPORTADOR CASCAS

TRANSPORTADOR TOROS P/
ESTACAD LAVAGEM

TRANSPORTADOR TORGS 8/
ESTACAD LAVAGEM

TRANSPORTADOR TOROS F/
ESTAGAD LAVAGEM

ESTAGAD DE LAVAGEM
ESTACAD DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N.1

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N.1

DESTROCADOR N.1

Total de Orgamentada:

Causa

Avaria mecanica

Avaria eléctrica

Diversos ndo especificados
Lavagens/limpezas

Avaria eléctrica

Avaria mecanica

Diversos n3o especificados
Encravamentos
Lavagens/limpezas

Avaria mecanica
Avaria eléctrica

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecdnica
Encravamentos

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria eléctrica

187

Relatorio Mensal de Paragens

Média

03
0.8

3.37

Média
Qtd

Qtd
5.2

0.2
1.7

0.3

4.8

0.2

53.7

0.2

0.2
0.5

0.2

6.7

0.5
8.7
0.7

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

uem

Tempo
05:00
02:12
04:37

03:57

Tempo
04:00

04:00

usm
Tempo

Tempo
00:31

00:30
02:41
01:15
01:15

00:56
00:30
00:32
01:00

01:30
00:30

01:00
00:30

00:50
00:30
00:37

00:30

00:51

Total Més
Qtd Tempo
18 140:30
18 140:30
Total Més
Qtd Tempo
1 08:00
1 08:00
Total Més
Qud Tempo
0 00:00
Total Més
Qtd Tempo
5 02:30
1 28:00
1 01:30
7 08:00
47 24:00
9 04:30
1 01:30
7 03:30
51 25:30

Ano/Més:
2018/07/05 10:59:29

Total Ano
Qud Tempo
2 10:00
5 11:00
54 421:30
61 442:30
Total Ano
Qtd Tempo
6 24:00
6 24:00
Total Ano
Qtd Tempo

1 144:00

Total Ano
Qtd Tempo
31 16:30
1 00:30
10 35:00
6 07:30
2 02:30
29 28:00
1 00:30
322 175:30
1 01:00
1 01:30
3 01:30
1 01:00
40 20:00
3 02:30
s2 26:00
4 02:30
327 163:30
7 06:00
Pag.:
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NENIGATOR
Complexa Industrial de Setdbal

Paragem interna Nio Planeada

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

(...continuacdo) Média
Cadela Un.Funcional Causa Qd
PREPARACAD -LINHA 1 DESTROCADOR N.1 Avaria mecanica 22
PREPARACAD -LINHA ! DESTROGADOR N.1 Diversos ndo especificados 0.3
PREPARAGAO -LINHA 1 DESTROGCADOR N.1 Encravamentos s2
PREPARAGAQ -LINHA I DESTROCADOR N.1 Substituigio(navalha ,contra 12
PREPARACAO -LINHA T TRANSPORTADOR DE APARAS  Avaria mecanica 0.2
P/CRIVOS-TC6A
PREPARACAD -LINHA | CRIVO N1 Avaria mecanica 0.2
PREPARACAO -LINHA 1 CRIVO N.1 Encravamentos 0.2
PREPARACAD -LINHA 1 CRIVO N.3 Lavagens/limpezas 4.8
PREPARAGAD -LINHA TRANSPORTACOR DE Avaria eléctrica 0.3
GROSSOS REJEITADOS-TCBA
PREPARACAD -LINHA 1 DESTROGADOR DO REJEITADO  Avaria mechnica 0.2
N.1 -RECHIPPER-
PREPARACAO -LINHA 1 DESTROCADOR DO REJEITADO  Encravamentos 73
N.1 -RECHIPPER-
PREPARAGAO -LINHA CICLONE DO DESTROCADOR  Avaria mecénica 0.2
00 REJEITADO N.1
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Avaria mecanica 0.2
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecanica L5
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos 1.5
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB {C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 1
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos 0.2
DE SILO DE SERRIM
REFEICAQ REFEICAQ Refeicao 0.5
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 4.96
Paragem Interna Planeada
Média
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd
PREPARACAD -LINHA T Central Linha 1 Diversos ndo especificados 0.2
PREPARAGAD -LINHA 1 Central Linha 1 Lavagens/impezas 0.7
PREPARAGAD ~LINHA 1 DESTROGADOR N.1 Diversos nio especificados 05
REFEIGAD REFEICAD Refeicdo 28.2
REFEICAQ REFEICAO Rececso de Aparas 0.3
RECECAO RECECAO DE APARAS Recec3o de Aparas 19.7
Total de Paragem Interna Planeada:  8.27
Total Area Fabril:  5.09
r'I'LL’dlc—a’dB?i‘i I UW_I_RS_]_W—]
Eficiéncia Utiizagio (%) 30.62 33.25 30.62
Eficiénca Ritmo (%) §4.83 112.43 84.83
Eficiéncia Tempo (%) 36.09 29,57 36,09

CT_EP/ FORMRep2
jsoares
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usm

Tempo
01:04
04:15
00:42
00:59
01:00

00:30
00:30
00:30
01:30

00:30
00:30
00:30

00:30

01:43

00:30
00:30

Tempo
00:30
01:22
07:07
00:30
08:00
06:09

03:57

01:43

Total Més
Qtd Tempo
4 03:00
7 05:00
9 09:00
1 00:30
1 00:30
4 02:00
1 00:30

156 119:30

Total Més
Qtd Tempo
23 11:30
21 271:30

44 283;00

219 551:00

AnoMés: 20186
2018/07/0S 10:59:29

Total Ano
Qtd Tempo
13 16:00
2 08:30
n 22:00
72 71:00
1 01:00
1 00:30
1 00:30
29 14:30
2 03:00
1 00:30
44 22:00
1 00:30
1 00:30
9 15:30
9 05:30
6 03:00
1 00:30
3 01:30
1068 678:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
4 05:30
3 57:00
169 84:30
2 16:00

118 1544:30

297 1708:00

2996:30



N

NEVIGATOR Noolte;: 20180
Cnma;e;l; Industrial de Setabal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta SO 2015929
Relatério Mensal de Paragens

Indice de Utilizagio Global (%) 32.08 2347 32.08
indice de Paragens Orcamentada (%) 331 ] 331
indice de Paragens Internas (%) 63.91 70,43 63.91
Planeadas Total (%) 45,75 49,52 45.75
Planeadas da Manutencio (%) 0 0 0
Paneadas da Produgdo (%) 45.75 49.52 45.75
N&o Planeadas Total (%) 18.16 20.91 18.16
Nao Planeadas da Manutengao (%) 2.68 2.89 2.68
NBo Planeadas da Produgo {%) 15.48 18.02 15,48
Indice de Paragens Externas (%) 1111 20.63 111
indice de Disponibilidade para Operacso por Area (%) 97.32 a7.11 97.32
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 21
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RENIEATOR
Complexo Industrial de Setibal

AnoiMés: 2018/8

2018/07/0$ 10:59:29
Gestdo de Parag - Producdo de Pasta ¥ H

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L2

Paragem Externa Nio Planeada

Média U6M Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Chelas: Aparas (Nivel Alto} 0.2 06:00 1 18:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 1.2 04:40 7 51:30
Falta de: Energia Eléctrica 0.8 01:15 5 07:30
Total de Paragem Externa No Planeada: 0.73 03:59 o 00:00 13 77:00
Paragem Externa Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Diversas: Nbo Fi por Opgao da Ce 0.2 04:00 1 04:00 1 04:00
Total de Paragem Externa Planeada: 0.2 04:00 1 04:00 1 04:00
Qrcamentada
Média UsM Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Total de Orgamentada: 0.7 07:44 [} 00:00 4 309:40
Paragem Interna Nio Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Geral GERAL ~Engavamentos— 0.5 00:30 3 01:30
PREPARAGAD - LINHA 11 Central Linha 2 auatia oketrica 0.3 00:30 2 01:00
PREPARACAQ - LINHA TT Central Linha 2 “Avaria mecanica 12 02:48 7 22:30
PREPARAGAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Diversos ndo especificados 4.8 00:53 4 —02:30— 29 26:00
PREPARAGAD - LINHA I Central Linha 2 Encravamentos 27 00:31 6 @ 16 08:30
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 Lavagens/limpezas L5 01:16 1 - 00— 9 11:30
PREPARACAO - LINHA 11 Central Linha 2 Refeigio 0.2 01:00 = 01:00
PREPARACAO - LINHA IT Eim ?xe DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica 0.3 00:30 1 -@‘ 2 01:00
PREPARAGAO - LINHA IT Gﬁ: I!)IE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 6.3 01:03 10 ~09:30 38 41:30
PREPARACAO - LINHA 11 Gm l,)"E DESCARGA DIRECTA  Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA IL MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 53.2 00:30 52 .@ 319 160:30
LINHA 11 ~
PREPARACAO - LINHA I1 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria eléctrica 1.2 02:00 1 ﬁufv 7 14:00
TRATAMENTO
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria mecénica 1.3 01:45 1 01:30 8 14:00
TRATAMENTO
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Diversos nao especificados 1.2 01:00 7 07:00
TRATAMENTO
PREPARAGAQ - LINHA 11 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos 15.5 00:33 42 .@ 93 51:30
TRATAMENTO
PREPARACAO - LINHA IT PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria eléctrica 1.2 00:47 1 \c?a:-} 7 05:30
PREPARACAD - LINHA 11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecanica 00:30 R 6 03:00
PREPARAGAD - LINHA 1T PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Encravamentos 9 00:31 5 @ 54 28:30
PREPARAGAO - LINHA 11 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Lavagens/limpezas 0.2 00:30 1 00:30
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 22
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N
NENIERTOR
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

AnofMés: 2018/6
2018/07/0S 10:59:29

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nao Planeada

(. contnuagdo) Média USM Total Més Total Ano
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARACAD - LINHA 1T DESCASCADOR LINHA 2 Avarls eléctrica 1 01:42 2 89:3¢ 6 12:00
PREPARACAO - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Avarla mechnica 1.2 02:16 1 3300 7 20:30
PREPARAGAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Diversos ndo especificados 0.3 00:45 2 01:30 2 01:30
PREPARAGAO - LINHA II DESCASCADOR LINHA 2 Encravamentos 1.5 00:40 5 @ 9 06:00
PREPARACAO - LINHA IT TRANSPORTADOR DE TOROS  Avaria mecinica 1.3 01:53 8 17:00
P/ESTACAO LAVAGEM
PREPARAGAOQ - LINHA I TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Enesavamentos— 0.8 00:30 H 02:30
P/ESTACAO LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA II ESTACAO DE LAVAGEM ~Avara-gléetrica— 0.2 00:30 1 00:30
PREPARACAQ - LINHA II ESTACAO DE LAVAGEM Avaria mecinica 0.8 00:30 s 02;30
PREPARACAO - LINHA 11 ESTAGAC DE LAVAGEM Encravamentos 26.5 00:31 22 -@ 159 83:30
PREPARAGCAO - LINHA 1T TRANSPORTADOR DE ~Avaria-eléctrica. 0.5 00:30 3 01:30
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
PREPARACAD - LINHA I TRANSPORTADOR DE Avania mecanica 25 01:28 2 . 02:00 - 15 22:00
ALIMENTACAO DESTROCADOR -
PREPARAGAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Encravamentos 218 00:32 7 .@, 131 71:00
ALIMENTAGAO DESTROCADOR
PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Lavagens/limpezas 02 02:00 1 02:00
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
PREPARACAQ - LINHA 11 DESTROCADOR N.2 ~~AVSsa-etéctrica 0.2 01:00 - 1 01:00
PREPARAGAO - LINHA 11 DESTROCADOR N.2 Avaria mecinica 23 01:54 4 © 06:00 14 32:30
PREPARACAD - LINHA IT DESTROGADOR N.2 Diversos nao especificados 1.2 00:30 2 —or00— 10 05:00
PREPARACAQ - LINHA I DESTROCADOR N.2 Encravamentos 3.7 00:42 ] 22 15:30
PREPARAGAO - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Substituicio(navalha ,contra  14.3 01:02 18 17:30 86 89:30
PREPARAGAD - LINHA 11 CICLONE DO DESTROCADOR ~  Diversos ndo especificados 0.7 00:30 4 02:00
PREPARACAD - LINHA I CICLONE DO DESTROCADOR  Encravamentos 2.8 00:30 2 -@ 17 08:30
PREPARACAD - LINHA 11 CRIVO Avona eléctica 0.5 00:40 3 02:00
PREPARACAD - LINHA 11 CRIVO Avaria mecnica 0.2 00:30 1 00:30
PREPARACAQ - LINHA 11 CRIVO Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30
PREPARACAD - LINHA 11 CRIVO Encravamentos 2 00:30 1 12 06:00
PREPARAGAO - LINHA II TRANSPORTADOR SAIDA CRIVG  Encravamentos 35 00:30 E = 21 10:30
PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO «Avane-eidctrica 1.2 00:38 7 04:30
PREPARAGAQ - LINHA I TRANSPORTADOR INTERMEDIO = Encravamentos 13 230 33 78 39:00
PREPARACAD - LINHA I TRANSPORTADOR Avaria mecanica 0.2 00:30 1 ©00:30 1 ©00:30
P/DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINHA II TRANSPORTADOR Encravamentos 25 00:30 5 @, 15 07:30
P/DESTROGADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avaria mecénica 1 01:00 3 03:00 6 07:00
~UNHA NI MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Efmravamentos—. 0.2 00:30 1 00:30
- LINHA T MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Lavagens/limpezas 0.2 00:30 1 00:30
- LINHA 11 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecanica 1.2 01:37 2 09:00 7 13:00
< LINHA 1T ALIMENTACAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 6 00:30 6 @ 36 18:00
- LINHA 1T ALIMENTAGAO DO VIBRADQR
rmusmms DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Encravamentos 15.2 00:38 16 .@ 91 59:00
mn.?r:‘::?lmi DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Lavagens/limpazas 03 00:30 2 01:00
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 23
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N

REVIEATOR

Complexo Industrial de Setdbal

Paragem Interna Nio Planeada

(..contnuagio)
Cadeia

TRANSPORTE DE REJEITADCS
- LINHA IT

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA TI

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA T1

LAVAGEM - LINHAS LILII
RECUPERAGAO DE TOROS
RECUPERAGAC DE TOROS

RECUPERACAO DE TOROS

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRepZ
jsoares

Gestado de Paragens - Produgao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
TRANSPORTADOR DE CASCA

TRANSPCRTADOR DE CASCA
TRANSPORTADOR DE CASCA

TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
CASCA/AREIA

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (C01)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 2 (CD1)

TRANSPORT RECEPTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(1C10)

Causa
Avaria mecanica

Diversos ndo especificados

Encravamentos

Avaria mecanica

Avaria electrica

Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria mecanica

CORRENTES TRANSPORT DE ——Avasia-alécteien

CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
(CASCA PARA DISTRIB (C116)

Avaria mecanica

Encravamentos

DISTRIBUIDOR DE CASCA __rAvartzetéctrica—

PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDCR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

PICADOR DE CASCA AUXILIAR

ROLOS SUPI Do

Avaria mecanica

Encravamentos

Substituicio(navalha ,contra

PICADOR DE CASCA AUXILIAR

TRANSPORTADOR REJEITADO  «~Avariaeléctrica..

PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTADOR REJEITADO
PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSFORTADOR REJEITADO
PICADORES DE CASCA (C210)

Avaria mecanica

Encravamentos

TRANSP INCLINADO DE REJEIT  Grerovementos—

DOS PICAD DE CASCA (C31

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(x012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(K012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(K012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(x012)

o p—

Avaria mecanica
Diversos ndo especificados

Encravamentos

192

Média UBM
Qtd Tempo
0.2 00:30
0.2 00:30
45.7 00:34
7.2 00:31
0.5 00:30
1.8 00:43
148 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
35 01:17
53 00:33
0.2 02:45
0.5 00:50
2.5 00:32
0.2 01:00
0.3 00:30
0.2 01:00

1 01:40
7.3 00:32
0.8 00:30
0.2 01:00
2.8 01:30
0.2 00:30
218 00:40

Total Més
Q@ Tempo

1 00:30-"

Ano/Més:

2018%6

2018/07/05 10:59:29

%5

5 T03:30

1 00:30

i

S 05:00

Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
1 00:30
155:30
43 22:30
01:30
1 08:00
89 45:30
1 00:30
1 00:30
21 27:00
32 18:00
1 0s:30
3 02:30
15 08:00
1 01:00
2 01:00
1 01:00
6 10:00
44 23:30
5 02:30
1 01:00
17 27:00
1 00:30
131 90:50
Pag.:
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NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setabal

Paragem Interna Nio Planeada

(..continuacdo)

Cadeia
TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM

REFEICAO

Paragem Interna Planeada

Gestao de Paragens - Produgao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Causa
Substituigao(navalha ,contra

Un.Funcional

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(kD12)

TRASNP DE CASCA PARA Avaria eléctrica
PICAD DE CASCA LINHA 2

(Co11)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(co1)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(x112)

Encravamentos

Substituicao(navalha contra

~ENCrAAMENL0S—

TRANSP DE CASCA PARA TEncTavamentes—
PICAD DE CASCA LINHA 3

(C11)

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO —ENCAVBMORtes—
DE SILO DE SERRIM

REFEICAQ Refeicio

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Cadeia Un.Funcional Causa
PREPARAGAQ - LINHA I Central Linha 2 Diversos nao especificados
PREPARACAQ - LINHA IT Central Linha 2 Lavagens/limpezas
PREPARACAD - LINHA TT Central Linha 2 Intervengao Programada
PREPARAGAOQ - LINHA IT MESA DE DESCARGA DIRECTA  Refeicdo

LINHA 1T

PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Intervengao Programada
REFEICAD REFEIGAO Refeicgo
RECECAQ RECECAQ DE APARAS RefeicSo

Total de Paragem Interna Planeada: 8.47

[lﬁ!mo—n—s

[P T W T

Total Area Fabril: 4.7

Eficéncia Utilizagdo (%)
Eficéncia Ritmo (%)
Eficiéncia Tempo (%)

indice de Utilizagso Global (%)

Indice de Paragens Orgamentada (%)
indice de Paragens Internas (%)
Planeadas Total (%)

Planeadas da Manutenc3o (%)
Paneadas da Produco (%)

Nao Planeadas Total (%)

N3o Paneadas da Manutengdo (%)
Nio Planeadas da Produgdo (%)
indice de Paragens Externas (%)

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

59.34
111.96
53.01

51.94
7.13
46.99
6.63
204
4.59
40.37
8.8
31.56
201

61.42
127.47
48.18

47.92

51.82
5.24
161
363

46.58
10.68

35.89
056

193

53.34
111.96
53.01

51.94
713
46.99
6.63
2.04
4.59
40.37
8.8
31.56
2.0t

Meédia USM
Qtd Tempo
4.2 01:10
0.3 00:30
46.2 00:30
0.2 01:00
0.2 00:30
0.3 00:30
0.2 00:30
0.s 00:30
4.63 00:50

Média UEM
Qtd Tempo
0.5 00:30
23 01:06

13 04:43
0.2 00:30
03 02:30
54.2 00:30
0.5 00:30

01:29

01:05

AnoiMés: 2018/6
2018/07/05 10:59:29

Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
2 02:30 25 29:30
1 -eo:g,_ 2 01:00
55 @ 277 140:30
1 01:00
1 00:30
2 01:00
1 00:30
3 01:30
a9s 333:30 2416  1595:50
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
1 00:30 3 01:30
3 01:30 14 15:30
1 09:00 8 75:30
1 00:30 1 00:30
1 02:30 2 05:00
47 23:30 325 162:30
3 01:30
54 37:30 356 262:00
553 375:00 2790 2248:30
Pag.:
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N
v AnoMés: 2018/6
NENIGATOR

= 7/05 10:59:29
Complexo Industrial de Setdbal Gestdo de Paragens - Producgdo de Pasta 2015071 9

Relatério Mensal de Paragens

rﬁﬁleo_ns IWIW

Indice ce Disponibilidade para Operagdo por Area (%) 89.16 827 89.16

CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 2%
jsoares

194



N

NENIGATOR

Complexo Industrial de Setubai

Gestao de Paragens - Producao de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L3

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)

Excesso Armazenagens Chelas: Casca

Falta de: Energia Eléctrica

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Total de Paragem Externa Nio Planeada:

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)

Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Diversas: N3o Funcionaments por Opcdo da Condugo

Orgamentada

Paragem Interna Nao Planeada

Cadeia
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA TIT
PREPARAGAQ - LINHA 111
PREPARACAQ - LINHA III
PREPARACAO - LINHA III

PREPARACAQ - LINHA I
PREPARAGAO - LINHA 111
PREPARAGAO - LINHA TI1
PREPARACAQ - LINHA IIT

PREPARACAQ - LINKA III
PREPARACAD - LINHA IIT
PREPARACAO - LINHA IIT
PREPARACAO - LINHA IIT
PREPARACAOQ - LINHA III
PREPARACAO - LINHA 11T
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111

CT_EP/ FORMRep2
jsoares

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional
Central Linha 3
Central Unha 3
Central Linha 3
Central Linha 3
Central Linha 3

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA TIT

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA 111

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3
DESCASCADOR LINHA 3

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTACAQ LAVAGEM

Total de Orcamentada:

Causa
Avaria eléctrica~
Avaria mecinica
Diversos nao especificados

~Bresavaentos

Lavagens/limpezas
Avaria mecanica

Encravamentos
Averia eléctrica.
Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecanica

Diversos ndo especificados
Locavpnentos—

Avaria mecanica

195

Média UM
Qtd Tempo
0.2 04:30

1 04:13
1 02:34
0.73 03:46

Média UsM
Qtd Tempo
02 02:00
0.2 01:30
03 03:00

0.23 02:10

Média UsM
Qtd Tempo
0.2 07:40

Média UsSM
Qtd Tempo
0.8 00:36
0.8 01:12

1.5 00:30
2 00:30
1.3 01:18
0.8 00:48
253 00:30
0.7 00:45
0.7 02:12
213 00:31
1.3 01:15
1.2 00:42
6.5 00:30
1 00:40
0.5 02:45
0.3 01:00
03 00:30
0.5 01:00

Total Més

Qd Tempo

Total Més

Qd  Tempo

N o= ou N

04:00

Ano/Més:

2018/07/05 10:59:29

Total Ano

mm—g

-

3

09:00
38:00
18:00

65:00

Total Ano

Qtd

Tempo
02:00
01:30
06:00

09:30

Total Ano

1

152

~

woN N WO

Tempo

Tempo
03:00
06:00
04:30
06:00
10:30
04:00

78:30
03:00
11:00
66:30

10:00
05:00
20:00
04;00
11:00
02:00
01:00
03:00

27



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio Planeada

(...coninuacao)
Cadeia

PREPARACAQ - LINHA 111

PREPARAGAO - LINHA 11T
PREPARAGAQ - LINHA III
PREPARACAQ - LINHA IT1

PREPARAGAD - LINHA I11
PREPARAGCAO - LINHA 111

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAD - LINHA 111
PREPARAGAQ - LINHA 111
PREPARACAQC - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 111

PREPARAGAD - LINHA 111

PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGCAD - LINHA 111
PREPARACAO - LINHA 111
PREPARAGAC - LINHA 111

PREPARAGAD - LINHA 111

PREPARAGAD - LINHA 111
PREPARACAD - LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 11T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 11T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 11T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LUNHA IT

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA 11T
LAVAGEM - LINHAS 111,111
RECUPERAGAQ DE TOROS
RECUPERACAO DE TOROS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTAGAD LAVAGEM

ESTAGAQ DE LAVAGEM
ESTACAQ DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR
ALIMENTAGAD DESTROGADOR

TRANSPORTADOR
ALIMENTACAO DESTROGADOR

TRANSPORTADOR
ALIMENTACAC DESTROCADOR

DESTROGADOR N.3
DESTROGADOR N.3
DESTROCADOR N.3
DESTROCADOR N.3
CICLONE DO DESTROGADOR

TRANSPORTADOR DE APARAS
P/CRIVO

TRANSPORTADOR DE APARAS
P/CRIVO

CRIVO
CRIVO
CRIVO

TRANSPORTADOR SAIDA DO
CRVO

TRANSPORTADOR SAIDA DO
CRIVO

TRANSPORTADOR INTERMEDIO

TRANSPORTADOR P/
DESTROGADOR

TRANSPORTADCR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTAGAO DO VIBRADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR
VIBERADOR/TRANSPORTADOR
TRANSPORTADOR DE CASCA
TRANSPORTADOR DE CASCA
TRANSPORTADOR DE CASCA

TRANSPORTE-CRIVAGEM DE
CASCA/AREIA

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REEITADO LINHA 3 (C02)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

Causa

Encravamentos

Avaria mecdnica
Encravamentos
Avaria etéctrica -

Avaria mecdnica
Encravamentos

Avaria mecinica

Diversos nac especificados
Encravamentos
Substituicao(navalha ,contra

Encauamentes

Avariy mecdnica
Encravamentos

Avaria eléctrica
Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecnica

“EMCTavemente—.

Encravamentos

Encravamentos

Avara mecdnica
Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria eléctrica-
Avaria meacénica
Encravamentos
Avaria mecénica
Avaria mecanica
Encravamentos

“Avarin eectrica

196

Média UM
Tempo

23 00:30
1.7 00:47
34.7 00:31
0.3 00:30
0.2 :30
3.5 00:30
4.5 o111
3.5 00:32
33 00:45
133 01:04
0.3 01:45
0.2 01:00
0.5 00:50

2 01:00
2.7 02:44
25 00:30
0.2 00:30
1.7 00:30
6.3 00:30
0.5 00:30
1.5 01:13
2.7 01:50
8.3 00:31
03 00:45

5 00:35
0.3 01:15

3 01:34
83.2 00:33
7.7 00:31
0.2 00:30
6.5 00:30
0.2 00:30

Ano/Més: 2018/6
2018/07/05 10:59:29
Total Més Total Ano

Qtd Tempo Qtd Tempo
2 14 07:00
3. 0430 10 09:30
s -@‘ 208 108:50
2 01:00
1 00:30
4 .@- 21 10:30
4 02:30 27 34:30
1 00:30 ) 21 11:30
4 ﬁ‘ 20 15:00
10 : 80 86:30
2 03:30
1 —01:00— 1 01:00
3 .@ 3 02:30
12 12:00
2 2000 16 52:00
1 .@ 15 07:30
1 00:30
10 05:00
s 38 19:00
2 3 01:30
9 11:00
t o030 16 33:00
1 _@ 50 26:00
2 o1:30 2 01:30
4 -@ 30 17:30
2 02:30
6 ~Tzmo- 18 31:30
12 -.@_ 499 277:20
7 03:30 6 24:00
1 00:30
5 @ 39 15:30
1 00:30
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Ano/Més: 2018/6
Gestdo de Paragens - Producao de Pasta ZWIRN7/05.10:59:09

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

{...continuagdo) Média UeM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mecanica 33 01:27 3 "02:30 20 29:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Diversos ndo especificados 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
=
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos 4.5 00:33 2 S 27 15:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Ayaria-aléctrica - 0.2 01:45 1 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica 0.5 00:50 1 01:00 3 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 25 00:32 2 ‘@ 15 08:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria mecanica 1 01:40 1 00:30_ 6 10:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Encravamentos 57 00:32 17 130 34 18:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA —BACTEVEMTENteS 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTC DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co11)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituigao{navalha coatra 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(@o11) B
AN
TRANSPORTE € PICADOR DE CASCA LINHA 3 Avariz electrica 0.2 01:00 1 £01: - 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112) 4
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Avaria mecanica 0.8 01:18 2 03:00 5 06:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Encravamentos 1.2 00:42 3 ‘@ 7 05:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112}
TRANSPORTE € PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituicao{navalha ,contra 32 00:58 30 30:00 192 187:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Avaria mecanica 0.7 02:12 a4 11:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
€y
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 755 00:30 84 453 226:33
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(C111)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Substituigdo({navalha contra 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
©uy)
TRANSPORTE E SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos 1.2 00:30 3 7 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA LINHA 3 (C113)
TRANSPORTE € ROLO SUPERIOR DO PICADOR  EQCANAmentos— 0.3 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA DE CASCA DA LINHA 3
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO Avara mecanica 1.5 01:26 2 03:00 9 13:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO _Encravamenios-- 0.2 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
REFEICAO REFEICAQ Refeicdo 15 00:30 2 “OT:00 9 04:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada: 5.6 00:54 442 318:20 2420  1632:43
CT_EP/ FORMRepZ Pag. 29
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N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

AnoMés: 2018/6
2018/07/05 10:59:29

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Planeada

Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Geral GERAL Refeicdo 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAO - LINHA 111 Central Uinha 3 Diversos nao especificados 0.2 00:30 1 00:30
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Lavagens/limpezas 27 01:09 4 03:00 16 18:30
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Intervencao Programada 15 04:30 2 21:30 9 76:30
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituigio(navalha ,contra 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)

REFEICAQ REFEICAD Refeigio 51.8 00:30 42 21:00 311 155:30
RECECAQ RECEGAD DE APARAS Refeicdo 02 00:30 1 00:30

Total de Paragem Interna Planeada:  8.11 01:14 48 45:30 340 253:00

Total Area Fabril:  5.39 01:09 491 367:50 2778 2098:13

['Imlc—ﬁifo’s W“]—mj

Eficiéncia Utilizacdo (%) 62,62 63.19 62.62
Eficiéncia Ritmo (%) 115.19 128.47 115.19
Eficiéncia Tempo (%) 54.36 49.19 54.36
Indice de Utikzagao Global (%) 53.39 48,91 53.39
indice de Paragens Orgamentada (%) 3a8 [ 318
Indice de Paragens Internas (%) 45.64 50.81 45.64
Planeadas Total (%) 612 635 6.12
Planeadss da Manutencdo (%) 185 3 1.85
Paneadas da Preducdo (%) 427 335 427
N3o Planeadas Total (%) 39.52 44.46 39.52
N30 Planeadas da Manutencdo (%) 8.52 10.61 852
NS0 Planeadas da Producdo (%) 31 33.85 n
Indice de Paragens Externas (%) 1.77 0.56 1.77
indice de Disponibilidade para Operacso por Area (%) 89.63 86.38 89.63

CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 30
js0sres
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NANICATOR
Complexo Industrial de Setibal

312 - PREPARAGAO DE MADEIRAS-L1

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)
Falta de: Energia Eléctrica

Falta de: Rolaria 5/ Casca

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Falta de: Rolaria S/ Casca

Diversas: Nao Funcionamento por Opgac da Condugho

Orgamentada

Paragem Interna Nao Planeada

Cadeia
LAVAGEM - LINHAS 111,117

LAVAGEM - LINHAS 111,111

PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAD -LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA I
PREPARAGAD -LINHA I

PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAC -LINHA (
PREPARACAQ -LINHA |

PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA 1

PREPARAGAC -LINHA I
PREPARAGAO ~LINMA 1

PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAO -LINMA 1
PREPARACAO -LINHA 1

CT_EP/ FORMRep2
jsoares

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Média UM
Qtd Tempo
0.3 05:00
08 02:12
15.2 04:01
Total de Paragem En_.nu Nio Planeada: 5.43 03:44
Média Usm
Qtd Tempo
1 04:00
0.3 04:00
Total de Paragem Externa Plancada:  0.65 04:00
Média UsM
Qtd Tempo
Total de Orcamentada: o 00:00
Média U6M
Un.Funcional Causa Tempo
TRANSPORTE-CRIVAGEM DE Avaria mecinica 55 00:31
CASCA/AREIA
DRAGAGEM POCO AGUA DE Encravamentos 0.2 00:30
LAVAGEM
Central Linha 1 Avaria eléctrica 0.2 00:30
Central Linha 1 Diversos nao especificados 1.2 03:21
Central Linha 1 Lavagens/limpezas 0.8 01:18
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria eléctrica 03 01:18
LINHA T
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 5.7 00:54
LINHA T
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Diversos ndo espedficados 0.2 00:30
LINHA [
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 54 00:32
LINHA T
MESA DE DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 0.2 01:00
LINHA T
TRANSPORTADOR CASCAS Avaria mecanica 0.2 01:30
TRANSPORTADOR TOROS P/ Avana eléctrica 0.5 00:30
ESTAGAD LAVAGEM
TRANSPORTADOR TOROS #/ Avaria mecanica 0.2 01:00
ESTAGAD LAVAGEM
TRANSPORTADOR TOROS P/ Encravamentos 75 00:30
ESTACAO LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM Avaria mecénica 05 00:50
ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 8.7 00:30
TRANSPORTADOR ALIMENT DO Avaria mecanica 0.3 00:45

DESTROCADOR N.1

200

Total Més
Qud Tempo
38 138:00
38 138:00
Total Més
Qtd Tempo
2 08:00
2 08:00
Total Més
Qud Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo
7 04:00
1 00:30
6 05:00
50 25:30
9 04:30
7 03:30

AnoMés: 20187
2018/08/06 12:24:12

Total Ano
Qtd Tempo
2 10:00
5 11:00
92 559:30
99 580:30
Total Ano
Qtd Tempo
6 24:00
2 08:00
8 32:00
Total Ano
Qtd Tempo

1 144:00
Total Ano
Qud Tempo
8 20:30
1 00:30
1 00:30
10 35:00
3 07:30
2 02:30
35 33:00
1 00:30
372 201:00
1 01:00
1 01:30
3 01:30
1 01:00
49 24:30
3 02:30
59 29:30
4 02:30
Pag.:



NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Nio Planeada

{..continuacao)
Cadeia

PREPARACAD -LINHA T

PREPARAGAD -LINHA I
PREPARAGAD -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA |
PREPARAGAD -LINHA I
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAQ -LINHA 1

PREPARACAO -LINHA I

PREPARAGAO -LINHA I
PREPARAGAD -LINHA 1
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA T

PREPARACAD -LINHA T
PREPARAGCAD -LINHA I
PREPARAGAD -LINHA T

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPQRTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM

REFEICAD

Paragem Interna Planeada

Cadeia
PREPARACAQ -LINHA 1
PREPARACAQ -LINHA I
PREPARACAO -LINHA T
PREPARACAOD -LINHA 1
REFEICAQ
REFEICAQ
RECECAQ

CT_EP/ FORMRep2
Jjsoares

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional

TRANSPORTADOR ALIMENT DO
DESTROCADOR N.1

DESTROCADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1
DESTROCADOR N.1
DESTROCADOR N.1
S?w“ DO DESTROCADOR
TRANSPORTADOR DE APARAS
P/CRIVOS-TC6A

CRIVO N.1

CRIVO N.1

CRIVO N.3

TRANSPORTADOR DE
GROSSOS REJEITADOS-TC8A

DESTROGADOR DO REJEITADO
N.1 -RECHIPPER-

DESTROCADOR DO REJEITADO
N.1 -RECHIPPER-

CICLONE DO DESTROCADOR
DO REJEITADO N.1

TRANSPCRT RECEFTOR DE
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

REFEICAD

Causa
Encravamentos

Avaria eléctrica

Avaria mecanica

Diversos ndo especificados
Encravamentos
Substituicio(navalha ,contra
SubstituicBo(navalha ,contra

Avaria mecanica

Avaria mecanica
Encravamentos
Lavagens/limpezas
Avaria eléctrica

Avaria mecanica
Encravamentos
Avaria mecanica

Avaria mecanica

Avaria mecanica

Encravamentos

Encravamentos

Avaria eléctrica
Encravamentos

Refeigso

Total de Paragem Interna Nao Plancada:

Un.Funcional
Central Linha 1
Central Linha 1
DESTROGADOR N.1
CRIVO N.3
REFEICAQ
REFEICAQ
RECECAQ DE APARAS

Causa
Diversos ndo especificados
Lavagens/limpezas
Diversos nao especificados
Lavagens/limpezas
Refeicdo
Rececho de Aparas
Recegdo de Aparas

Total de Paragem Interna Planeada:

Total Area Fabril:

201

Média UsM
Qud Tempo
56.5 00:30
0.5 00:30
2.7 00:58
0.3 04:15
4.8 00:42
11.8 00:57
0.2 01:00
0.2 00:30
0.2 00:30
55 00:30
03 01:30
0.3 00:45
27 00:30
0.2 00:30

1.2 01:38
1.5 00:36
0.7 00:30
0.2 00:30
0.3 01:15
0.5 00:30
4.66 00:53

Média USM
Qtd Tempo
0.2 00:30
0.3 01:00
0.5 07:07
0.2 00:30
30.5 00:30
0.3 08:00
19.3 06:11
7.33 03:24
4.82 01:30

Total Més
Qtd Tempo
57 28:30
4 04:00
5 04:00
9 08:30
1 01:00
3 03:00
1 01:00
3 01:30
1 00:30
1 02:00
1 00:30
169 97:30
Total Més
Qtd Tempo
1 00:30
kL1 17:30
17 213:00
53 231:00
262 474:30

Ano/Més: 20187
2018/08/06 12:24:12

Total Ano
Qtd Tempo
384 192:00

? 06:00
17 20:00
2 08:30
36 26:00
81 79:30
1 01:00
1 01:00
1 00:30
1 00:30
35 17:30
2 03:00
2 01:30
47 23:30
1 00:30
1 00:30
9 15:30
9 05:30
6 03:00
1 00:30
2 02:30
4 02:00
1237 775:30

Total Ano

Qtd Tempo
1 00:30
B 05:30
3 §7:00
1 00:30

204 102:00
2 16:00

135 1757:30

350 1939:00

1695 3471:00

Pag.: 20



N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Ano/Més: 20187
2018/08/06 12:24:12

Relatério Mensal de Paragens

IW Fmrm

Eficidncia Utilzagko (%) 34,73 42.05 32.2
Eficidncia Ritmo (%) 142.7 93.3 86.25
Eficiéndia Tempo (%) 24,33 45.07 37.33
Indice de Utilizag3o Global (%) 20,79 36.22 2.1
indice de Paragens Orgamentada (%) 331 0 2.83
indice de Paragens Internas (%) 75.67 54.93 62.67
Planeadas Total (%) 54.05 38.63 44.77
Planeadas da Manutencao (%) o 0 0
Paneadas da Produgdo (%) 54.05 38.63 44.77
Nao Planeadas Total (%) 21.62 16.3 17.9
Nio Planeadas da Manutencdo (%) 3.19 242 264
Nao Planeadas da ProducBo (%) 18.43 13.88 15.26
indice de Paragens Extemas (%) 14.58 19.62 12.39
indice de Disponibilidade para Operacio por Area (%) 96.81 97.58 97.36
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 21
jsoares
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Compiexo Industnal de Setiabal

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L2

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)
Excesso Armazenagens Chelas: Casca

Faita de: Energia Eléctrica

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

Diversas: N§o Funcionamento por Opgdo da Condugdo

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia

Geral

PREPARAGCAD - LINHA 1T
PREPARACAO - LINHA 11
PREPARAGAQ - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA II
PREPARACAD - LINHA 11

PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA II
PREPARACAO - LINHA 1T
PREPARACAQ - LINHA II
PREPARAGAQ - LINHA I
PREPARACAO - LINHA IT
PREPARACAD - LINHA It

PREPARAGAO - LINHA I1
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA I
PREPARAGAQ - LINHA 11

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Total de Paragem Externa Nao Planeada:

Total de Paragem Externa Plancada:

Un.Funcional

GERAL

Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2

Total de Or¢amentada:

Causa
~Encravamentos—
~Averiatéctrica—

Avaria mecanica

Diversos nao especificados
Encravamentos
Lavagens/limpezas
Refeigio

MESA DE DESCARGA DIRECTA ..Avasia-slectrica-
LINHA I

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA [T

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA T

| MESA DE DESCARGA DIRECTA

LINHA 1T

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS

Avaria mecanica
Diversos ndo especificados
Encravamentos
~Avana elctsica.
Avaria mecanica
Diversos néo especificados

Encravementos

~Avaria eléctrica
Avaria mecénica
Encravamentos
Lavagens/limpezas

203

Relatério Mensal de Paragens

Média
Qud
0.2
12
0.8

0.73

0.5

Média

a.s

0.5
0.2
1.2
45
3.2
1.7
0.3
5.2

0.2

517

13

16.8

Gestao de Paragens - Producdo de Pasta

usm

Tempo
06:00
04:40
01:15

usm
Tempo
04:00

04:00

uem
Tempo

07:48

usm

Tempo
00:30
00:30
02:48
00:54
00:31
01:21

00:30

01:10

00:30

00:30

02:00

01:45

00:32

00:50
00:33
00:32
00:30

Ano/Més: 20187
2018/08/06 12:24:12

Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qud Tempo
1 18:00
7 51:30
5 07:30
o 00:00 13 77:00
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qud Tempo
2 08:00 3 12:00
2 08:00 3 12:00
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
o 00:00 4 309:40
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
3 01:30
2 01:00
7 22:30
Z < 31 27:00
3 ‘g;;;? 15 10:00
2 0 11 14:30
1 01:00
2 01:00
2 .01:00 40 42:30
1 00:30
oo
51 4 25:8;} 370 186:00
TR
7 14:00
8 14:00
1 0030 — 8 07:30
0 _@- 13 62:00
7 05:30
2 “~..01:30 8 04:30
1 55 29:00
1 00:30
Pag.: 22



NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nao Planeada

(- continuacao)
Cadeia

PREPARAGAQ - LINHA 11

PREPARAGAD - LINHA 11

PREPARACAQ - LINHA II

PREPARACAD - LINHA I1

PREPARACAO - LINHA 11

PREPARACAD - LINHA T1

PREPARACAD - LINHA TI
PREPARACAQ - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA II
PREPARAGAO - LINHA I

PREPARACAO - LINHA I
PREPARACAO - LINHA IT
PREPARAGAQ - LINHA IT

PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA I
PREPARAGAQ - LINHA [1
PREPARAGAO - LINHA II
PREPARACAQ - LINHA I
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA TT
PREPARACAO - LINHA 1T
PREPARACAQ - LINHA IT
PREPARACAQ - LINHA IT
PREPARACAO - LINHA I
PREPARACAQ - LINHA 11

PREPARACAO - LINHA 11

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA 1T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINKA 1T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- UNHA QI

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< UNKA T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LUNHA T

TRANSPORTE DE REJEITADOS
= LINHA TI

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHA 11

CT_EP/ FORMRep2
jsoares

Gestdo de Paragens - Produgio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
DESCASCADOR LINHA 2
DESCASCADOR LINHA 2
DESCASCADOR LINHA 2
DESCASCADOR LINHA 2

TRANSPORTACOR DE TOROS
P/ESTACAD LAVAGEM

TRANSPORTADOR DE TOROS
P/ESTACAO LAVAGEM

ESTACAD DE LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM
ESTACAO DE LAVAGEM

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTAGAC DESTROGADOR
TRANSPORTADOR DE
ALIMENTAGAD DESTROGADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAO DESTROCADOR

" TRANSPORTADOR DE

ALIMENTAGAD DESTROGADOR
DESTROGADOR N.2
DESTROGADOR N.2
DESTROGADOR N.2
DESTROCADOR N.2
DESTROCADOR N.2

CICLONE DO DESTROGADOR
CICLONE DO DESTROCADOR
CRIVO

CRIVO

CRIVO

CRIVO

TRANSPORTADOR SAIDA CRIVG
TRANSPORTADOR INTERMEDIO
TRANSPORTADOR INTERMEDIO

TRANSPORTADOR
P/DESTROCADOR

TRANSPORTADOR
P/DESTROCADOR

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR REJEITADOS
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTAGAO DO VIBRADOR

TRANSPORTADOR DE
ALIMENTACAO DO VIBRADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR

VIBRADOR/TRANSPORTADOR

Causa
Avaria eléctrica
Avaria mecdnica
Diverses ndo especificados
~Encravamentas—
Avaria mecinica

“Ercraamentos—

~Avariaeléctrica
Avaria mecanica
Encravamentos

Avaria mecénica
Encravamentos
Lavagens/limpezas

wAvarig-electnca
Avaria mecanica
Diversos ndo especificados
Encravamentos
Substituicdo(navalha ,contra
Diversos nao especificados
Encravamentos
~Auatia eléctrica
Avaria mecdnics -
Diverses nao especificados
Encravamentos
Encravamentos
~AvEna-elbctiica-
Encravamentos
Avaria mecanica

Encravamentos

Avaria mecanica
Encravamentos
Lavagens/limpezas
Avaria mecanica
Encravamentos

Encravamentos

Lavagens/limpezas

204

Média UsM
Qtd Tempo
1 01:42
1.3 02:09
0.3 00:45
13 00:41
1.2 01:08
0.7 00:30
0.2 00:30
0.5 00:30
27 00:31
0.3 00:30
28 01:21
23.8 00:32
0.2 02:00
0.2 01:00
25 01:16
1.2 00:30
5 00:45
15.2 01:01
0.8 00:30
25 00:30
0.5 00:40
0.2 00:30
0.2 00:30
00:30
6 00:30
0.8 00:36
15.7 00:30
0.2 00:30
4.2 00:30
1 01:00
0.3 00:30
0.2 00:30
1 01:47
5.5 00:30
14.5 00:38
0.3 00:30

Qtd

15

21

w

DD G

17

12

Total Més
Tempo

02:30

0

--01:00

o

04:30

00:30

by ®

Ano/Més: 20187
2018/08/06 12:24:12

102

Tempo
13:00
21:30
01:30
06:00
19:30

02:30

00:30
02:30
102:30
01:30

23:00
78:30
02:00

01:00
37:00
05:00
22:30
111:30
02:30
10:00
02:00
00:30
00:30
08:30
19:00
04:30
52:00
00:30

13:30

07:30

01:00

13:00

19:00

66:00

01:00
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Complexo Industrial de Setubal

AnoMés: 20187
Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta 2018/08/06'12:24:12

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(..continuagio) Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30

- LINHA T

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30

- LINHA TI

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Encravamentos 47.3 00:34 51 325 187:00

= LINHA IT

LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  Avarla mecanica 83 00:33 12 55 30:30
CASCA/AREIA

LAVAGEM - LINHAS 1,11,111 DRAGAGEM POGO AGUA DE Encravamentos 0.2 00:30 1 1 00:30
LAVAGEM

RECUPERAGAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  -Avacia alécteica 0.5 00:30 3 01:30
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria mecinica L7 00:54 1 . 02:00 12 10:00
DE REJEITADO LINHA 2 (CD1)

RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Encravamentos 12 00:30 s - o2 94 48:00
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)

ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Avaria mechnica 1 00:30
APARAS DAS CRIVAGENS
(rc10)

TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE ~ _Avasa-eletica 0.2 00:30 1 00:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)

TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria mecsnica 4 01:42 6 +20:00 27 47:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)

TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  Encravamentos 6.8 00:32 e a1 22:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)

TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avana eléctrica. 0.2 02:45 1 05:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica 0.5 00:50 3 02:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos 3 00:31 5 20 10:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA AUXILIAR  SubstRuicdo(navaiha contra 0.2 01:00 1 01:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E ROLOS SUPERIORES DO -Encavamentos. 0.3 00:30 2 01:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA AUXILIAR

TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  -Avania-eléctrica™ 0.2 01:00 1 01:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria mecinia 1 01:40 6 10:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Encravamentos 7.5 00:32 6 50 26:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTE E TRANSP INCLINACO DE REJEIT _Encravamentas, 0.7 00:30 s 02:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA DOS PICAD DE CASCA (C31

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Awasia-oictiica-— 1 01:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA (K012)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Avaria mecdnica 23 01:40 17 27:00

ARMAZENAMENTO DE CASCA (x012)

TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30

ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

(012)
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio Planeada

{...continuacao)

Cadeia
TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM

REFEICAQ

Paragem Interna Planeada

Cadeia
PREPARACAO - LINHA T
PREPARAGAO - LINHA II
PREPARACAOD - LINHA TI
PREPARACAO - LINHA 11

PREPARACAD - LINHA I
PREPARACAO - LINHA 11
REFEICAQ
RECEGAD

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
PICADOR DE CASCA LINHA 2
(K012)

PICADOR DE CASCA LINHA 2
(K012}

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
{co11)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
(€111)

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

REFEICAD

Causa

Encravamentos

Substituicdo{navalha ,contra

Encravamentos

Substituicio(navalha ,contra

Encravamentos

Avaria eléctrica
Dificuldades Operacionais
Encravamentos

Refeigzo

Total de Paragem Interna Nao Planeada:

Un.Funcional
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA I

DESCASCADOR LINHA 2
DESTROCADOR .2
REFEICAD

RECECAQ DE APARAS

Causa
Diversos ndo especificados
Lavagens/limpezas
Intervengdo Programada
Refeigdo

Intervencg3o Programada
Intervencdo Programada
Refeicao
Refeicio

Total de Paragem Interna Planeada:

Total Area Fabril:

Média USM
Qtd Tempo
26 00:39
47 01:09
03 00:30
4.7 00:30
0.2 01:00
0.2 00:30
0.5 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
0.5 01:00
0.7 00:30
4.61 00:48

Média U6M
Qud Tempo
0.7 01:22
22 00:57
17 04:52
0.2 00:30
0.2 01:45
0.3 02:30

54.7 00:30
0.3 00:30
7.54 01:37
4.65 01:03

T‘c—ﬂm

l W—I_"Sj_m—]

Eficiénoa Utilzagdo (%)
Eficénca Ritmo (%)
Efioéncia Tempo (%)

indice de Utilizaggo Global (%)
indice de Paragens Orgamentada (%)
indice de Paragens Internas (%)

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

61.25 60.35 59.5
137.58 109.67 111.59
44.52 55.03 53.32
43.54 54.44 52.33
713 0 6.09
55.48 44.97 46.68

206

Total Més

ol
’
1 ~—00:30~
o
2 —OI00
437 277:00
Total Més
Qtd Tempo
1 04:00
2 01:30
2 17:00
1 03:30
56 28:00
62 54:00
501 339:00

Ano/Més: 20187
2018/08/06 12:24:12

Total Ano
Qtd Tempo
166 109:20

32 37:30
2 01:00
315 160:00
1 01:00
1 00:30
3 01:30
1 00:30
1 00:30
3 03:00
5 02:30
2853 1872:50

Total Ano

Qtd Tempo
4 05:30
16 17:00
10 92:30
1 00:30
1 03:30
2 05:00

381 190:30
3 01:30

418 316:00

3291 2587:30
Pag.: 25



N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Ano/Més: 20187
2018/08/06 12:24:12

Relatério Mensal de Paragens

Planeadas Total (%) 5.01 734 6.74

Planeadas da Manutengao (%) 2.56 279 215

Paneadas da Produg3o (%) 5.45 4.55 4.58

N30 Planeadas Total (%) 47.47 37.64 39.94

No Planeadas da Manutengdo (%) 9.92 591 8.35

No Planeadas da Producao (%) 37.55 31.73 31.59

Indice de Paragens Externas (%) 221 1.08 1.86

indice de Disponibilidade para Operacao por Area (%) 82.52 91.3 89.5
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: %
jscares
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NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Ano/Més: 20187

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta 2015ne/0:0220: 12

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARAGAO DE MADEIRAS-L3

Paragem Externa Nio Planeada

Média U6M Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.2 04:30 1 09:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 1 04:13 6 38:00
Falta de: Energia Eléctrica 1 02:34 6 18:00
Total de Paragem Externa Nao Planeada:  0.73 03:46 0 00:00 13 65:00
Paragem Externa Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.2 02:00 1 02:00
Excesso Armazenagens Chesas: Casca 0.2 01:30 1 01:30
Diversas: Nao Funcionamento por Opgao da Conducio 0.7 03:30 2 08:00 4 14:00
Total de Paragem Externa Planeada:  0.37 02:20 2 08:00 6 17:30
Orcamentada
Média UM Total Més Total Ano
Qud Tempo Qud Tempo Qtd Tempo
Total de Orgamentada: o 00:00 o 00:00 1 138:00
Paragem Interna Nio Planeada
Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 . Avaria sléetrica™ 0.7 00:37 5 03:00
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Avaria mecanica 0.8 01:12 - 5 06:00
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Diversos n3c especificades 23 00:30 6 \0100/ 15 07:30
PREPARACAQ - LINHA 111 Central Linha 3 —Engravementos- 2 00:30 i 12 06:00
PREPARACAO - LINHA 111 Central Linha 3 Lavagens/limpezas 1.7 01:21 3 Fa 04:00 1 14:30
PREPARACAD - LINHA 11T MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 1 00:55 1 ~1:30 6 05:30
LINHA 1T
PREPARAGAQ - LINHA [11 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 27.2 00:30 37 @ 189 97:00
LINHA IIE X
PREPARACAOQ - LINHA IT1 TRANSPORTADOR PARA PRE-  .Avacia pléctrica 0.7 00:45 4 03:00
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA IiI TRANSPORTADOR PARA PRE- Avaria mecanica 0.7 02:12 4 11:00
TRATAMENTO —
PREPARAGAO - LINHA I1I TRANSPORTADOR PARA PRE-  Encravamentos 19.2 00:30 16 ) 144 74:30
TRATAMENTO 35
PREPARAGAO - LINHA IT1 PRE-TRATAMENTO DE TOROS Avania eléctrica 0.8 01:06 1 Ol:j: 9 11:30
PREPARACAO - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Avaria mecanica 1.5 00:40 2 Ti00 9 06:00
PREPARACAD - LINHA IT1 PRE-TRATAMENTO DE TOROS Encravamentos 6.3 00:30 3 —@ 42 21:30
PREPARACAO - LINHA I11 DESCASCADOR LINHA 3 Avaria eléctrica 0.8 00:54 2 7. 1 '8 06:30
PREPARAGAO - LINHA IT1 DESCASCADOR LINHA 3 Avaria mecanica 1.5 02:54 6 21000~ 9 32:00
PREPARAGAO - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 3 Diversos nao especificados 0.3 01:00 - £ 2 02:00
PREPARAGAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 3 Encravamentos—— 0.2 00:30 2 01:00
PREPARAGAO - LINHA LIl TRANSPORTADOR DE TOROS Avaris mechnica 0.5 01:00 3 03:00
P/ESTAGAQ LAVAGEM
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 27

Jsoares
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Ano/Més: 201877
Gestdio de Paragens - Produgdo de Pasta AN

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(...contnuagdo) Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARAGAO - LINHA ITI TRANSPORTADOR DE TORDS ~ Encravamentos 23 00:32 2 @ 16 08:30
P/ESTACAD LAVAGEM
PREPARACAQ - LINHA 11 ESTACAQ DE LAVAGEM Avaria mecBnica 23 01:11 4 __09:30 14 19:00
PREPARACAQ - LINHA I ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 345 00:31 27 @- 235 123:20
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR Avaris eléctrica 2 01:00
ALIMENTACAO DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
ALIMENTACAO DESTROCADOR
PREPARAGAD - LINHA TIT TRANSPORTADOR Encravamentos 3 00:30 1 = 22 11:00
ALIMENTAGAO DESTROCADOR
PREPARACAD - LINHA 11T DESTROCADOR N.3 Avania mecBnica 4 01:15 3 30 36:30
PREPARACAD - LINHA 111 DESTROCADOR N.3 Diversos ndo especificados 2.7 00:31 23 12:30
PREPARAGAD - LINHA 111 DESTROCADOR N.3 Encravamentos 28 00:44 a 24 17:30
PREPARAGAO - LINHA 111 DESTROGADOR N.3 Substituigio(navalha contra 12,8 01:03 1 91 97:30
PREPARAGAO - LINHA 11T CICLONE DO DESTROCADOR  +ErftTavamentos— 2 03:30
PREPARACAO - LINHA TIT TRANSPORTADOR DE APARAS  Avaria mecinica 0.2 01:00 1 01:00
P/CRIVO
PREPARACAD - LINHA ITI TRANSPORTADOR DE APARAS  <Bsersvarmentos— 0.5 00:50 3 02:30
P/CRIVO
PREPARAGAD - LINHA I11 CRIVO Avana elecinca 2 01:00 12 12:00
PREPARACAO - LINHA I CRIVO Avaria mecanika 238 02:37 1 ___00:30 17 52:30
PREPARAGAD - LINHA I1T CRIVO Encravamentos 28 00:30 6 @ 2 10:30
PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR SAIDA DO Avaria mecanica 0.2 00:30 1 00:30
CRIVO
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR SAIDA DO secavamentos— 0.8 00:30 10 05:00
CRIVO
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR INTERMEDIO ~ Encravamentos 4.8 00:30 3 4 20:30
PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR P/ Encravamentos 0.7 00:30 1 B 02:00
DESTROGADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Avarla mecénica 1.2 01:08 9 11:00
- LINHA I MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Encravamentos 0.2 00:30 1 “‘D 1 00:30
- LINHA 11 MESA DESCARGA (=
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avar@a mecanica 27 01:50 16 33:00
- LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIERADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Encravamentos 9.3 00:31 12 :00 62 32:00
- LINMA IIT ALIMENTAGAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR - Avaria mecnica 0.3 00:45 2 01:30
- LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Encravamentos 4 00:35 1 Q:30 3 18:00
« LINMA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  ~Avariareléctrica~ 03 01:15 2 02:30
- LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avarla mecanica k! 01:34 18 31:30
- LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Encravamentos 89.3 00:33 88 -@ 587 329:50
- LINHA 111
LAVAGEM - LINHAS LILIII TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  Avaria mecénica 8.2 00:32 9 06100 ss 30:00
CASCA/AREIA S
LAVAGEM - LINHAS 111,111 DRAGAGEM POGO AGUA DE Encravamentos 0.2 00:30 1 @_ 1 00:30
LAVAGEM
RECUPERAGAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria mecnica 0.2 00:30 1 00:30
DE REJEITADO LINHA 3 (€02)
CT_EP/ FORMRep2 Pég.:

Jsoares

209



NANIGATOR
Complexo Industral de Setibal

Paragem Interna Nio Planeada

(...continuacao)
Cadela

RECUPERACAO DE TOROS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

TRANSPORTADOR REJEITADO
PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTADOR REJEITADO
PICADORES DE CASCA (C210)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(co13)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(con1)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112)
PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112)

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
(c111)

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
€y

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
(€111)

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
€11)

SEM-FIM DO PICADOR DE
CASCA LINHA 3 (C113)

ROLO SUPERIOR DO PICADOR
DE CASCA DA LINHA 3

Causa

Encravamentos

wAvara-electnca
Avaria mecanica
Diversos ndo especificados
Encravamentos
“Avaria sléctica
Avaria mecanica——
Encravamentos
Avaria mecanica

Encravamentos

Substituicao(navalha ,contra
Avaria mecinica
Encravamentos
Substituigio(navalha ,contra
Avana eléctrica

Avaria mecinica
Encravamentos

Substituigdo(navalha contra

Avaria mecanica

210

Média USM
Qud Tempo
6.7 00:30
0.2 00:30
37 01:53
0.2 01:00
5.8 00:32
0.2 01:45
0.5 00:50
32 00:31

1 01:40

) 00:33
0.2 00:30
0.2 01:00
0.2 01:00
1.3 01:13
22 00:48
322 00:58
03 01:45
0.8 01:55
753 00:30
0.2 00:30
0.7 00:30
0.2 00:30

AnoMés: 20187
2018/08/06 12:24:12

Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
6 a5 22:30

1 00:30

6 30 26 49:30

1 01:00
8 @ s 19:00
1 03:30
3 02:30
o\
B 2:30 20 10:30
6 10:00
6 03 a0 22:00
1 00:30
1 01:00
1 01:00

3 —04:30~ 8 11:00
7 -@ 14 11:00
24 25:00 216 21230
2 e 2 03:30

Koo

1 __00:30 s 11:30

68 @) 521 260:33
1 00:30

7 03:30

1 00:30 1 00:30
Pig: 29



NANIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Ano/Més: 20187
Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta AUH00/06 18241

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nao Planeada

{...continuacao) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qid Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE E ROLO SUPERIOR DO PICADOR  Gaersvamentos— 0.2 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA DE CASCA DA LINHA 3
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO - 0.5 02:52 3 1";:;97 3 k) 11:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3 u
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO Avaria mecanica 17 01:27 1 _.D1:30 10 14:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
i
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO Diverscs nio especificados 0.2 00:30 1 “700:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
ge——
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Avaria eléctrica 0.2 00:30 £ 0 2 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Dificuldades Operacionals 0.2 00:30 1 7 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos 0.3 00:30 1 2 01:00
DE SILO DE SERRIM 4
= T |
REFEICAD REFEICAOQ Refeicdo 1.7 00:30 2 (¢ 01:00) 1 05:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada:  5.16 00:53 401 300:00 2821 1932:43
Paragem Interna Planeada
Média UBM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Geral GERAL Refeigao 00:30
PREPARAGAQ - LINHA 111 Central Linha 3 Diversos ndo especificados 0.3 02:15 1 04:00 2 04:30
PREPARAGAD - LINHA III Central Linha 3 Lavagens/limpezas 2.7 01:01 3 02:30 18 21:00
PREPARACAD - LINHA ITI Central Linha 3 Intervengao Programada 1.7 04:36 2 16:30 11 93:00
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Substituicdo(navaiha contra 0.2 01:00 i1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA K112)
REFEICAO REFEICAD Refeigdo 527 00:30 56 28:00 367 183:30
RECEGAD RECEGAQ DE APARAS Refeigdo 0.2 00:30 1 00:30
Total de Paragem Interna Planeada:  8.26 01:25 62 51:00 402 304:00
Total Area Fabril:  5.04 01:03 485 359:00 3243 2457:13
['Tn—dlcﬁores l ueM I MES | ANO
Eficiéncia Utiizag3o (%) 63.23 55.62 61.71
Eficéncia Ritmo (%) 138.19 108,25 114.18
Eficiéncia Tempo (%) 45.76 5231 54.05
indice de Utilizagso Global (%) 44.86 51.75 53.15
indice de Paragens Orgamentada (%) 318 0 27
indice de Paragens Internas (%) 54.24 47.69 45,95
Planeadas Total (%) 7.37 6.93 6.25
Planeadas da Manuteng3o (%) 226 2.24 1.91
Paneadas da Produqdo (%) 5.12 4.69 4.33
Nao Planeadas Total (%) 46.87 40.76 39.71
Nao Planeadas da Manutencao (%) 10.68 12,02 9.05
N30 Planeadas da Produgo (%) 36.19 28.74 30.66
incice de Paragens Externas (%) 1.96 1.08 167
indice de Dispanibilidade para Operacdo por Area (%) 87.06 85.73 89.04
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 30

jsoares
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RENIGATOR
Comglexo Industrial de Setibal

AnolMés: 2018/7
2018/08/06 12:24:12

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

312 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L1

Paragem Externa Nio Planeada
Média UBM
Causa Externa Qd Tempo
Excesso Armazenagens Chesas. Aparas (Nivel Alto) 0.3 05:00
Falta de: Energia Eléctrica 08 02:12
Faita de: Rolaria S/ Casca 152 04:01
Total de Paragem Externa Nao Pl d 5.43 03:44
Paragem Externa Planeada
Média USM
Causa Externa Qtd Tempo
Falta de: Rolaria S/ Casca 1 04:00
Diversas: Nao Funcionamento por OpgSo da Condugdo 03 04:00
Total de Paragem Externa Planeada: 0.65 04:00
Orgamentada
Média UM
Qd Tempo
Total de Orgamentada: o 00:00
Paragem Interna Ndo Planeada
Média USM
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
LAVAGEM - LINHAS 1,11,111 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE  Avaria mecanica 55 00:31
CASCA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 1,110 DRAGAGEM POCO AGUA DE Encravamentos 02 00:30
LAVAGEM
PREPARACAD -LINHA 1 Central Linha 1 Avaria eléctrica 0.2 00:30
PREPARACAD -LINHA 1 Central Linha 1 Diversos n3o especificados 12 03:21
PREPARACAD -LINHA 1 Central Linha 1 Lavagens/impezas 08 01:18
PREPARAGAD -LINHA 1 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avana eléctrica 0.3 01:15
LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA | L"lﬁa t')E DESCARGA DIRECTA  Avaria mecanica 57 00:54
PREPARACAD -LINHA 1 :ﬁi‘A?E DESCARGA DIRECTA  Diversos nBo espedificados 02 00:30
PREPARACAQ ~LINHA 1 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 54 00:32
LINHA T
PREPARAGAQ -LINMA | nisn: ?E DESCARGA DIRECTA  Lavagens/limpezas 02 01:00
PREPARACAQ -LINHA | TRANSPORTADOR CASCAS Avana mecanica 02 01:30
PREPARAGAD -LINHA T TRANSPORTADOR TOROS 7/ Avana eléetrica 05 00:30
ESTACAD LAVAGEM
PREPARAGAO -LINHA I TRANSPORTADOR TOROS P/ Avaria mecénica 02 01:00
ESTACAO LAVAGEM
PREPARACAQD -LINHA I TRANSPORTADCR TOROS P/ Encravamentos 75 00:30
ESTAGAO LAVAGEM
PREPARAGAD -LINHA T ESTAGAC DE LAVAGEM Avaria mecdnica 0Ss 00:50
PREPARACAD -LINHA 1 ESTACAO DE LAVAGEM Encravamentos 8.7 00:30
PREPARAGAD ~LINHA | TRANSPORTADOR ALIMENT DO Avana mecnica 03 00:45
DESTROCADOR N.1

CT_EP/ FORMR2p2
scares

222

Total Més Total Ano
Qud Tempo Qud Tempo
2 10:00
5 11:00
38 138:00 92 559:30
38 138:00 99 580:30
Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo
6 24:00
2 08:00 2 08:00
2 08:00 8 32:00
Total Més Total Ano
Qud Tempo Qtd Tempo
L] 00:00 1 144:00
Total Més Total Ano
Qud Tempo Qtd Tempo
7 04:00 38 20:30
1 00:30 1 0c:30
1 00:30
10 35:00
6 07:30
2 02:30
6 05:00 35 33:00
1 00:30
50 25:30 372 201:00
1 01:00
1 01:30
3 01:30
1 01:00
9 04:30 a5 24:30
3 02:30
7 03:30 59 29:30
4 02:30
Péa



N
NEVIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio Planeada

{...continuagao)
Cadeia

PREPARACAC -LINHA 1

PREPARACAO ~LINHA I
PREPARACAD -LINHA T
PREPARAGAD ~LINMA I
PREPARAGAQ -LINMA I
PREPARACAQ -LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA I

PREPARACAD -LINHA I

PREPARACAD -LINMA I
PREPARACAD ~LINHA I
PREPARACAD -LINHA |
PREPARAGAD -LINHA 1

PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAD ~LINHA 1
PREPARACAD -LINHA 1

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTD DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM

REFEICAO

Paragem Interna Planeada

Cadela
PREPARACAQ -LINHA I
PREPARACAD -LINHA |
PREPARAGAD -LINHA |
PREPARACAO -LINHA |
REFEIGAQ
REFEICAD
RECECAD

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestao de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional Causa
TRANSPORTADOR ALIMENT DO Encravamentos
DESTROGADOR N.1
DESTROGADOR N.1 Avaria eléctrica
DESTROCADOR N.1 Avaria mecanica
DESTROCADOR N.1 Diversos n&o espedficadas
DESTROCACOR N.1 Encravamentos
DESTROCADOR N.1 Sutstituicio{navaiha ,contra
CICLONE DO DESTROGADOR Substituigionavaiha ,contra
N1
TRANSPORTADOR DE APARAS  Avaris mecnica
P/CRIVOS-TC6A
CRIVO N.1 Avana mecinica
CRIVO N.1 Encravamentos
CRIVO N.3 Lavagens/limpezas
‘TRANSPORTADOR DE Avaria eléctrica
GROSSOS REJEITADOS-TC8A
DESTROCADOR DO REJEITADO  Avaria mecdnica
N.1 -RECHIPPER-

DESTROCADOR DO REJEITADO  Encravamentos
N.1 -RECHIPPER-
CICLONE DO DESTROGADOR  Avania mecinica
DO REJEITADO N.1
TRANSPORT RECEPTOR DE Avaria mecinica
APARAS DAS CRIVAGENS
(=12}
CORRENTES TRANSPORT DE Avaria mecdnica
CASCA PARA DISTRIE (C116)
CORRENTES TRANSPCORT DE Encravamentos
CASCA PARA DISTRIB (C116)
DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos
PARA PILHA (C117)
SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Avaria eléctrica
DE SILO DE SERRIM
SISTEMA DE O
DE SILO DE SERRIM
REFEICAD Refeic3o

Total de agem Interna Nio

Un.Funcional Causa
Central Unha 1 Diversos ndo especificadas
Central Uinha 1 Lavagens/limpezas
DESTROGADOR N.1 Diversos ndo especficados
CRIVO N.3 Lavagens/limpezas
REFEICAD Refeigao
REFEICAD Recegao de Aparas
RECECAQ DE APARAS Recec3o de Aparas

Total de Paragem Interna Planeada:

Total Area Fabril:

223

Média UsM
Qtd Tempo
56.5 00:30
05 00:30
2.7 00:58
03 04:15
48 00:42
118 00:57
0.2 01:00
0.2 00:30
02 00:30
55 00:30
03 01:30
03 00:45
77 00:30
02 00:30
12 01:38
15 00:36
07 00:30
02 00:30
03 01:15
05 00:30

4.66 00:53

Média UsM
Qtd Tempo
02 00:30
03 01:00
05 07:07
0.2 00:30
305 00:30
03 08:00
19.3 06:11

7.33 03:24
482 01:30

Total Més
Qud Tempo
57 28:30
4 04:00
5 04:00
9 08:30
1 01:00
6 03:00
1 01:00
3 01:30
1 00:30
1 02:00
1 00:30
169 97:30
Total Més
Qtd Tempo
1 00:30
3s 17:30
17 213.00
53 231:00
262 474:30

Ano/Més: 201877
2018/08/06 12:24:12

Total Ano

384 192:00

7 06:00
17 20:00
2 08:30
36 26:00
81 79:30
1 01:00
1 01:00
1 00:30
1 00:30
35 17:30
2 03:00
2 01:30
47 23:30
1 00:30
1 00:30
9 15:30
9 05:30
6 03:00
1 00:30
2 02:30
4 02:00
1237 775:30
Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
B 05:30
3 57:00
1 00:30
208 102:00
2 16:00

135 1757:30

350 1939:00

1686 2471:00



N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestéo de Paragens - Producdo de Pasta

Ano/Més: 201877
2018/08/06 12:24:12

Relatério Mensal de Paragens

e D e IO 0

Eficiéncia Utilizacso (%) 3473 42.05 322
Eficiéngia RIIMO (%) 142.7 93.3 86.25
Eficiéncia Tempo (%) 243 45.07 37.33
Indice de Utilizacdo Global (%) 2079 36.22 2n
indice de Paragens Orgamentada (%) 3 0 283
Indice de Paragens Intemas (%) 75.67 54.93 62.67
Paneadas Total (%) 54.05 38.63 44.77
Paneadas da Manutengao (%) o 0 (]
Paneadas da ProdugBo (%) 54.05 38.63 44,77
N30 Flaneadas Total (%) 21.62 16,3 17.8
No Maneadas da Manuteng3o (%) 319 242 264
N&o Paneadas da ProducBo (%) 18.43 1388 15.26
indice de Paragens Externas (%) 14.58 19.62 1239
indice de Disponibilidade para Operaco por Area (%) 95,81 97.58 $7.36
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 2
Jsoares
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

GCects

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L2

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Chelas: Aparas (Nivel Aito)
Excesso Armazenagens Chelas: Casca

Falta de: Enargia Eléctnca

Paragem Externa Planeada

Causa Externa

de Par

- Prod

Total de Paragem Externa Nio Planeada:

Diversas: N3o Funcionamento por Opgdo da Condugac

Orgamentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia

Geral

PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA I1
PREPARACAD - LINHA I1
PREPARACAD - LINHA 1
PREPARACAD - LINMA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINMA 11

PREPARACAQ - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA II

PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA II
PREPARAGAQ - LINMA I

CT_EP/ FORMRep2
soares

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional

GERAL

Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHATI

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UINHA T

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHATT

MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA T

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TORDS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS

Total de Orcamentada:

Encravamentos.
‘Avaria eléctrics
Avana-mecinica-

Encravamentos

Avaria mecAnica -

~Di

o)
Avar§ edcrrica
(Avaria mechnica )

225

de Pasta

Média UM
Qtd Tempo
0.2 06:00
1.2 04:40
08 01:15

0.73 03:59

Média USM
Qtd Tempo
05 04:00
0.5 04:00

Média UsM
Qud Tempo
0.5 07:48

Média USM
Qtd Tempo
05 00:30
0.2 00:30
12 02:48
a5 00:54
32 00:31
1.7 01:21
03 00:30
52 01:10
02 00:30
s17 00:30
1.2 02:00
13 01:45
13 00:56
16.8 00:32

1 00:50
13 00:33
7 00:32
02 00:30

Total Més
Qtd Tempo
o 00:00
Total Més
Qtd Tempo
2 08:00
2 08:00
Total Més
Qtd Tempo
o 00:00
Total Més
Qud Tempo
2 -~ 01:00.
3 (o1:0)
2 “03:00
2 01:00
51 //25’33/'\
1 0030~

Ano/Més: 2018/7
2018/08/06 12:24:12

Total Ano
Qtd Tempo
1 18:00
7 51:30
5 07:30
13 77:00
Total Ano
Qtd Tempo
3 12:00
3 12:00
Total Ano
Qtd Tempo
4 309:40
Total Ano
Qtd Tempo
3 01:30
2 01:00
7 22:30
31 27:00
19 10:00
11 14:30
1 61:00
2z 01:00
40 42:30
1 00:30
370 186:00
7 14:00
8 14:00
8 07:30
113 62:00
7 05:30
8 04:30
55 29:00
1 00:30
Pig.



N

NENIGATOR ANoWbms, 201
Complexs Industril de Setibal Gest3o de Paragens - Producéo de Pasta S b
Relatério Mensal de Paragens
Paragem Interna Nio Planeada
(..continuagao) Média USM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

PREPARACAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Avasia eiéctrica— 1 01:42 2 ~01-80— 8 13:00

PREPARAGAD - LINHA I DESCASCADOR LINHA 2 Avaria mechnica 13 02:09 1 01:00 8 21:30

PREPARAGAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Oiuersos-ado.especificados 0.3 00:45 2 01:30

PREPARAGAD - LINHA 1t DESCASCADOR LINHA 2 f 13 00:41 ) ) 06:00

PREPARACAD - LINHA It TRANSPORTADOR DE TOROS  Ayadasmecknica 1.2 01:08 1 /Ezpsﬁ 9 19:30
P/ESTAGAD LAVAGEM SO

PREPARACAD - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE TOROS  _Encravafmientos 07 00:30 5 02:30
P/ESTAGAD LAVAGEM

PREPARAGAD - LINHA 11 ESTAGAD DE LAVAGEM Avaria eléctrice— 0.2 00:30 1 00:30

PREPARAGAD - LINHA 11 ESTACAD DE LAVAGEM Avana mecinica— 0.5 00:30 B 02:30

PREPARAGAD - LINHA 11 ESTACAD DE LAVAGEM (Encriavamentos 27 00:31 38 (19:00 197 102:30

PREPARACAQ - LINMA 11 TRANSPORTADOR DE ica 0.3 00:30 3 01:30
AUMENTACAO DESTROCADOR == :

PREPARACAD - LINHA 11 ‘T"mw&m DE 28 o1:21 2 17 23:00

PREPARAGAO - LINMA Il TRANSPORTADOR DE /&%@ 28 00:32 15 46 78:30
ALIMENTACAO DESTROGADOR

PREPARAGAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR DE Lavegenstimpezas- 0.2 02:00 1 02:00
ALIMENTACAO CESTROGADOR

PREPARAGAD - LINHA IT DESTROGADOR N.2 -Avana eléctrica 0.2 01:00 1 01:00

PREPARAGAQ - LINHA IT DESTROGADOR N.2 Avaria mecanica 25 01:16 3 @ 17 37:00

PREPARAGAD - LINHA II DESTROGADOR N.2 Diversos ndo-especificados— 1.2 00:30 10 05:00

PREPARAGAQ - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 rEncravamentos 5 00:45 8 07:00 30 22:30

PREPARAGAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 GiBo(navalha ,contra)  15.2 01:01 21 107 11:30

PREPARAGCAD - LINHA 1T CICLONE DO DESTROCADOR Diverses ndo especificados 0.8 00:30 1 5 02:30

PREPARAGAOD - LINHA IT CICLONE DO DESTROCADOR @ 25 00:30 3 20 10:00

PREPARAGAD - LINHA IT CRIVO Avaris-eléctrca — 0.5 00:40 3 02:00

PREPARAGAD - LINHA I CRIVO Axada mecinica-— 0.2 00:30 1 00:30

PREPARACAD - LINHA It CRIVO Diversosndoespenificados~ 0.2 00:30 1 00:30

PREPARAGAO - LINHA 11 CRIVO (Enc 2 00:30 s 17 08:30

PREPARACAD - LINHA 1T TRANSPORTADOR SADA CRIVO /“Ef 3 00:30 17 19:00

PREPARACAO - LINHA 1T TRANSPORTADOR INTERMEDIO Al = 0.8 00:36 7 04:30

PREPARACAD - LINHA T TRANSPORTADOR INTERMEDIO @ 15.7 00:30 2% 104 52:00

PREPARACAQ - LINHA I TRANSPORTADOR 0.2 00:30 1 00:30
P/DESTROGADOR

PREFARAGAD - LINHA IT TRANSPORTADOR 42 00:30 12 27 13:30
P/DESTROCADOR

TRANSPORTE OF REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITACOS “Avaria mecanica 1 01:00 1 7 07:30

- LINKA TI MESA D!

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITACOS /“Encravamentos) 0.3 00:30 H 2 01:00

“LINHA TI \

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  Lavagansfimperse™ 02 00:30 1 00:30

- LINHA T MESA DESCARGA

TRANSPORTE OE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE _AVaRNMESSAICE 1 01:47 ? 13:00

- LINHATI ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE ncravamentos sS 00:30 2 ~51:00 38 19:00

< LINKA T ALIMENTAGAO DO VIBRADOR | —

Wmﬁ“ﬁ DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Eﬁa@ 145 00:38 1 @ 102 66:00

m:nm DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  Lavagensyiimperas— 03 00:30 2 01:00

CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 23

1sares
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setiibal

Ano/Més: 20187
Gestdo de Paragens - Producio de Pasta R0/ 1212412

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(.. continuagao) Média U6M Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo d Tempo
TRANSPORTE DE REIEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  ~RVEFa mechnica 0.2 00:30 1 00:30
~ LINHA TI
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Diversos-ndo especificados. 0.2 00:30 1 00:30
- UNHATL S
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA -~ entos 473 00:34 51 187:00
= LINHA IT .
LAVAGEM - LINHAS 115,111 TRANSPORTE-C OE  Avania mech 83 00:33 12 30:30
CASTA/AREIA
LAVAGEM - LINHAS 1IL1II DRAGAGEM POGO AGUA DE - Encravamentos 02 00:30 1 00:30
LAVAGEM .
RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avaria eléctrica [ 00:30 01:30
DE REJEITADO LINHA 2 (C01)
RECUPERAGAD DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avana mecinica 17 00:5¢ 1 10:00
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)
RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEFTOR 12 00:30 5 48:00
DE REJEITADO LINHA 2 (C01)
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Ayaria meednica” 1 00:30
APARAS DAS CRIVAGENS
(ao)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  Avaria-eléctrica 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO OE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
o
B =n ) v~
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE | “Avaria mecinica 4 01:42 6 /720:00 27 47:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIE (C116) R
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSFORT DE (Ermvamems 68 00:32 9 a1 22:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avariaelpersca— 02 02:45 1 05:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSFORTE E DISTRIBUIDCR DE CASCA Avana mecanica— 05 00:50 3 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (CL17)
P
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA @mnm 3 00:31 5 /7 0230 20 10:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117) \_)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA AUXILIAR w 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA
TRANSPORTE E ROLOS SUPERIORES DO _Encravamentos___ 03 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTC DE CASCA PICADOR DE CASCA AUXILIAR
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADD  Avana=iéctice— 02 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTD DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO  Avania.mecioica... 1 01:40 6 10:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO @mm 75 00:32 6 50 26:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210) . -
TRANSPORTE E TRANSP INCLINADO DE REJEIT _Encravamentos 07 00:30 s 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA DOS PICAD DE CASCA (C31
TRANSPORTE & PICADOR DE CASCA LINHA 2 “AVaria slectnca 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (k012)
TRANSPORTE & PICADOR DE CASCA LINHA 2 Avaria mecAnica—— 23 01:40 17 27:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA x012)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 2 Diversos 80 especificados 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (x012)

CT_EP/ FORMRep2
Jscares

227



N
NEVIGATOR AN 20147

124:12
Complexo Industrial ce Setibal Gestdo de Paragens - Producgio de Pasta 2018/08/06.22

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada

(...conltinuacso) Média U6M Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qud Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE & PICADOR DE CASCA LINHA 2 vamentes 26 00:39 33 7 18:30 166 108:20
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K012) 5
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 (SubsttuigBo(navaina contra | 4.7 01:09 7 ~08:00 | 32 37:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (X012) . s
TRANSPORTE € TRASNP DE CASCA PARA Avane-eoTa 03 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(1)
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA “Encravamentos 487 00:30 38 160:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(co11)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Substituigiofrevalha-contra 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co11)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 Encrevementos— 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA e 0.5 00:30 1 ("0a:30) 3 01:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3 '
(C111)
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE O Avar 0.2 00:30 1 931 00:30
DE SILO DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Dificuldades Qperacicnsio~ 0.2 00:30 1 —08-30— 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE 0 /€ 05 01:00 2 ;‘EE 3 03:00
DE SILO DE SERRIM '3 L
REFEICAO REFEICAD ~Refaicio— 0.7 00:30 2 —81:60- s 02:30
Total de Paragem Interna Nio Planeada:  4.61 00:48 437 277:00 2853  1872:50
Paragem Interna Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
PREPARAGAD - LINHA 11 Central Linha 2 Diversos nao especficados 0.7 01:22 1 04:00 4 05:30
PREPARACAD - LINHA 11 Central Linha 2 Lavagens/limpezas 22 00:57 2 01:30 16 17:00
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 2 IntervengB3o Programada 1.7 04:52 2 17:00 10 92:30
PREPARACAD - LINHA 11 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Refeicso 0.2 00:30 1 00:30
LINHATE
PREPARACAD - LINHA 1T DESCASCADOR LINHA 2 Interveng3o Programada 02 01:45 1 03:30 1 03:30
PREPARAGAD « LINHA 11 DESTROCADOR N.2 Intervengio Programada 0.3 02:30 2 05:00
REFEIGAQ REFEIGAD Refeigdo 54,7 00:30 56 28:00 381 190:30
RECEGAO RECECAD DE APARAS Refeigio 0.3 00:30 3 01:30
Total de Paragem Interna Plancada:  7.54 01:37 62 54:00 418 316:00

Total Area Fabril: 465 01:03 501 339:00 3291 2587:30

[Indicadores ﬁ*uw* T’IIIES’ "1’*m0_

Eficiénca Utiizagdo (%) 61.25 60.35 59.5

Eficiénca Rtmo (%) 137.58 109.67 111,59

Eficiénoa Tempo (%) 4452 55.03 53.32

Irdice de Utilizag3o Global (%) 4354 54.44 52.33

Indice de Paragens Orcamentada (%) 743 0 609

Indice de Paragens Intamas (%) 55.48 44.97 46.68
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 25
Jscares
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N

mavigaToR 2018/08, us:u?::f‘:
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta Lood Cant

Relatério Mensal de Paragens

["lﬁl’ﬁ?&‘r_n IMIKEj_Wj

Planaadas Total (%) 8.01 7.34 6.74

Planeadss da ManutensBo (%) 256 279 215

Paneadas da Producio (%) 545 455 4.58

N30 Planeadas Total (%) 47.47 37.64 39.94

N3o Paneadas da Manutengso (%) 9.92 5.1 835

Nao Pianeadas da Producio (%) 37.55 3173 31,59

indice de Paragens Externas (%) 221 1.08 1.86

indice de Disponibilidace para Operaglo por Area (%) 87.52 91.3 895
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 6
Jsoares
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setdbal

Ano/Més: 20187
Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta 2018/08/06 12:24:12

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-13

Paragem Externa Nio Planeada
Média UGM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.2 04:30 1 09:00
Excesso Armazenagens Cheids: Casca 1 04:13 6 38:00
Falta de: Energia Eléctrica 1 02:34 6 18:00
Total de Paragem Externa Nio 0.73 03:46 ° 00:00 13 65:00
Paragem Externa Planeada
Média USM Total Més Total Ano
Causa Externa Qud Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 0.2 02:00 1 02:00
Excesso Armazenagens Cheias: Casca 0.2 01:30 1 01:30
Diversas: N80 Funcionamento por OpgSo da Condugdo 0.7 03:30 2 08:00 4 14:00
Total de Paragem Externa Planeada:  0.37 02:20 2 08:00 6 17:30
Orgamentada
Média USM Total Més Total Ano
Qud Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Total de Orgamentada: o 00:00 o 00:00 1 138:00
Paragem Interna Nio Planeada
Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo nd Tempo Qid Tempo
PREPARACAD - LINHA 111 Central Linha 3 Avaria elécirica 07 00:37 5 03:00
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Ayana mecanica 08 01:12 J— s 06:00
PREPARAGAO - LINHA 111 Central Linha 3 @ 23 00:30 6 03:00 15 07:30
PREPARAGAD - LINHA 111 Central Linha 3 Faczavamentos 2 00:30 F 12 06:00
PREPARACAO - LINHA 111 Central Linha 3 { impezas 17 01:21 3 04:00 ) 1 14:30
PREPARACAQ - LINHA 111 MESA DE DESCARGA DIRECTA .\ivana mecinica 1 00:55 T ¢ 01730 3 05:30
LINHA 111 —
PREPARAGAOD - LINHA 111 MESA DE DESCARGA DIRECTA @ 27.2 00:30 37 189 97:00
UNHA T
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  AvaneelecrRs 0.7 00:45 4 03:00
TRATAMENTO
PREPARACAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avana-mecsaice 0.7 02:12 4 11:00
TRATAMENTO
PREPARAGAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA FRE-  Encravamentos 19.2 00:30 16 144 74:30
TRATAMENTO
PREPARACAD - LINHA 11T PRE-TRATAMENTO DE TOROS (_ Avania eléctrca | 08 01:06 1 0 9 11:30
PREPARACAO - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TORDS  (Avaria méchnica 15 00:40 2 (Co00) 9 06:00
PREPARACAO - LINMA 111 PRE-TRATAMENTO DE TORDS m 6.3 00:30 3 (o3 42 21:30
PREPARAGAO - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Avaria eikinca 0.8 00:5¢ 2 (030 8 06:30
PREPARAGAO - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 ((Avaria mecanica 15 02:5¢ 6 (2100 9 32:00
PREPARACAD - LINHA 111 DESCASCADOR LINMA 3 Oiversos nic espeencams 0.3 01:00 R 2 02:00
PREPARAGAD - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Encravamentos 0.2 00:30 2 01:00
PREPARAGAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR OE TOROS  Avaria-mecimca 0s 01:00 3 03:00
P/ESTACAQ LAVAGEM
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 27
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N
NEvIGaToR
Complexo [ndustrial de Setibal

Ano/Més: 201877

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta MG 124412

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada
(...continuag3o) Média UM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo Qd Tempo Qud Tempo

PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS fﬁv@ 23 00:32 2 - 16 08:30
P/ESTAGAQ LAVAGEM e = @

PREPARAGAO - LINHA 111 ESTAGAD DE LAVAGEM (Avaria mecanica | 23 ot:11 s ((0s30) e 19:00

PREPARAGAO - LINHA 111 ESTAGAO DE LAVAGEM {Encravamentos ) 345 om3n 7 235 123:20

PREPARAGAC - LINHA 111 TRANSPORTADOR Avoris-eiéctrica~ 2 01:00
ALIMENTAGCAO DESTROGADOR

PREPARACAO - LINHA 11 TRANSPORTADOR Avasie-mecfica 0.2 00:30 1 00:30
ALIMENTAGAD DESTROGADOR

PREPARACAO - LINHA 11T TRANSPORTADOR (Eﬁfﬁjm > 3 00:30 1 - 22 11:00
ALIMENTACAD DESTROCADOR

PREPARAGAC - LINHA [T DESTROGADOR N.3 4 01:15 3 (Tozmo0 ) 30 36:30

PREPARACAQ - LINHA 111 DESTROCADOR N.3 27 00:31 2 3 23 12:30

PREPARACAO - LINHA 11 DESTROGADOR N.3 2.8 00:44 4 24 17:30

PREPARACAC - LINHA 11 DESTROCADOR N.3 128 01:03 n 91 97:30

PREPARAGAD - LINHA 111 CICLONE DO DESTROCADOR  ENUTBWBmentos-. 2 03:30

PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE APARAS  Awaria mecdaica 0.2 01:00 1 01:00
P/CRIVO

PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE APARAS  ENCIAVAMEntos— 0s 00:50 3 02:30
P/CRIVO

PREPARACAO - LINHA 11T CRIVO Avarig-eléctrica— 2 01:00 12 12:00

PREPARACAO - LINHA ITT CRIVO \Avana mecinica | 28 02:37 1 (o300 17 52:30

PREPARACAO - LINHA 111 cRIvO ,{n;mn: ems> 28 00:30 ¢ 0300 21 10:30

PREPARAGAQ « LINHA 111 TRANSPORTADOR SaiDA DO Avaria mechnica 0.2 00:30 X 00:30
CRIVO

PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR SAIDADO ENcravamentos. 08 00:30 10 05:00
CRIVO

PREPARACAD - LINHA T11 TRANSPORTADOR INTERMEDIO 48 00:30 3 o) a 20:30

PREPARACAD - LINHA TTI TRANSPORTADOR P/ (“Encravamentos 0.7 00:30 1 7 4 02:00
DESTROGADOR ~

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS Avaris macimce— 12 01:08 9 11:00

- LINHA 11 MESA DESCARGA

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS  (€ncravamentos ) 02 00:30 1 - 1 00:30

- LINHA IIT MESA DESCARGA )

TRANSPORTE OE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avoriamechnics 27 01:50 16 33:00

2 1 ALIMENTACAO DO VIBRADOR

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE (Encravamentos 9.3 00:31 12 G6:00 62 32:00

- LINHA 11T ALIMENTACAO DO VIBRADOR '

TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/T! R Averimmech 03 00:45 2 01:30

- LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSRC O 4 00:35 1 (Too:30 an 18:00

~ LUINHA TTII

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria sléctrics 0.3 01115 2 02:30

- LINHA 11T

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Ayaria mechnica 3 01:34 18 31:30

- LINHA 111

TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  £ncravamentos ) 89.3 00:33 88 f 52:30 ) 587 329:50

- UNHA IIT —

LAVAGEM - LINHAS 111,111 TRANSPORTE-C DE | Avaria 7 8.2 00:32 9 06:00 S5 30:00
CASCA/AREIA N

LAVAGEM - LINHAS 111,11 DRAGAGEM POGO AGUADE  ~Encravamentos 02 o030 1 1 00:30
LAVAGEM "

RECUPERACAD DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avarie fsCBTes 0.2 00:30 1 00:30
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)
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NANIGATOR
Complexo Industrial e Setibal

Ano/Més: 20187

Gestio de Paragens - Producdo de Pasta ACLNBI06 12802

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nao Planeada
(.. continuagao) Média USM Total Més Total Ano
Cadela Un.Funcional Causa Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo

RECUPERACAO DE TORDS TRANSPORTADOR RECEPTOR  (Encravamentos 67 00:30 6 (703:00 as 22:30

DE REJEITADO LINMA 3 (C02) s
TRANSPORTE & CORRENTES TRANSPORT DE  Avam-edatzica. 02 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  (Avana mecinica | 37 01:53 6 (20:30 2% 49:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116) = \
TRANSPORTE € CORRENTES TRANSPORT DE  Diversos-nBo-especifizados 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT D (Encravamentos 58 00:32 8 (" 04:00 s 19:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116) ~
TRANSPORTE £ DISTRIBUIDOR DE CASCA Avane edaca 02 01:45 1 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE £ DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria meebnica 05 00:50 3 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE £ DISTRIBUIDOR DE CASCA /@ 32 00:31 B ;/639 20 10:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117) —
TRANSPORTE € TRANSPORTADOR REJEITADO  Ayzria-mecdmea 1 01:40 5 10:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE £ TRANSPORTADCR REJEITADO  Eficravamentos 6 00:33 6 70330 40 22:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA EncravamiEntos 02 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2

(1)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA SubstitoigBofnevelneCOTtE 0.2 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2

(co1)
TRANSPORTE € PICADOR DE CASCA LINHA 3 _Avaria equrica. 02 01:00 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINMA 3 | Avaria mecanica 13 01:13 3/ 04:30 8 11:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (Ka12) .
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 3 (Encravamentos 22 00:48 7 14 11:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (xa12) o
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 3 322 00:58 2 216 212:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (k112)
TRANSPORTE € TRANSP DE CASCA PARA Avaria eiéctrica, 03 01:45 2 03:30 | 2 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3

(€111)
TRANSPORTE € TRANSP DE CASCA PARA (Avaria mecanica 08 01:55 1 00:30 5 11:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3 {

(cuy
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA Encravamentos 75.3 00:30 68 /3a:00 521 260:33
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3 \

€y
TRANSPORTE € TRANSP DE CASCA PARA Substiuiglofravalna coniza 0.2 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3

(C111)
TRANSPORTE E SEM-FIM DO PICADOR DE Encravamentos. 0.7 00:30 7 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA LINHA 3 (€113)
TRANSPORTE E ROLD SUPERIOR DO PICADOR | Avaria mechnica | 02 00:30 1 00:30 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA DE CASCA DA LINHA 3 \ 2 \
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Ndo Planeada

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

(...continuagao) Média UEM
Cadela Un.Funcional Causa Qtd Tempo
TRANSPORTE E ROLO SUPERIOR DO PICADOR  -Encravamentos— 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA DE CASCA DA LINHA 3
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO Avaria eléctrica 05 02:52
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINMA 3
TRANSPORTE £ ROLOS INFERIORES DO | Averia mecinica 17 01:27
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3
TRANSPORTE E ROLOS INFERIORES DO Giversos no especficacos ) 0.2 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA DA LINHA 3 NS
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO | Avaria eléctrica 02 00:30
DE SILO DE SERRIM 2
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE 10 1O o D o2 00:30
DE SILD DE SERRIM — =
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos | 03 00:30
DE SILO DE SERRIM —
REFEICAD REFEICAD 17 00:30
Total de Paragem Interna Nio 5.16 00:53
Paragem Interna Planeada
Média USM
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo
Garal GERAL Refeicio
PREPARACAD - LINHA 111 Central Uinha 3 Diversos ndo especificacos 03 02:15
PREPARACAD - LINMA 111 Central Linha 3 Lavagens/limpezas 27 01:01
PREPARACAQC - LINHA 111 Central Linha 3 Intervenco Programada 17 04:36
TRANSPORTE € PICADOR DE CASCA LINMA 3 Substituigio(navaiha ,contra 0.2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
REFEICAD REFEICAD Refeicic 52.7 00:30
RECECAO RECECAO DE APARAS Refeicdo 0.2 00:30
Total de Paragem Interna Planeada: 8.26 01:25
Total Area Fabril:  5.04 01:03
Eficiéncia Utilizagdo (%) 63.23 56.62 6171
Efioéncia Ritma (%) 13818 108.25 11418
Eficiéncia Temgo (%) 45.76 5231 54.05
incica ce Urilizagso Gioba! (%) 44.86 51.75 53.15
indice de Paragens Orgamentada (%) 318 0 271
indice de Paragens Intemas (%) 54.24 47.69 45.95
Planeadas Total (%) 7.37 693 6.25
Plangadas ds ManutengZo (%) 226 2.24 191
Paneadas da Produgio (%) 512 469 433
NBo Planeadas Total (%) 46.87 40.76 371
N30 Planeadas da Manutenco (%) 10.68 12.02 9.05
130 Paneadas da Producdo (%) 3619 28.74 30.66
{ndica de Paragens Externas (%) 1.96 1.08 167
indice de Disponibilicade para Operacdo por Ares (%) 87.06 8573 89.04

CT_£P/ FORMRep2
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Total Més
Qid Tempo
3 11:30
1 ( 01:30
1 00:30°,
/7/
1 00:30

Total Més
Qtd Tempo
1 04:00
3 02:30
2 16:30
56 28:00
62 51:00
465 359:00

Ano/Més: 20187
2018/08/06 12:24:12

Total Ano
Qid Tempo
2 01:00
3 11:30
10 14:30
1 00:30
1 00:30
1 00:30
2 01:00
11 05:30

2821 1932:43

Total Ano
Qtd Tempo
1 00:30
2 04:30
19 21:00
1 93:00
1 01:00
367 183:30
1 00:30

402 304:00

3243 2457:13

P&g.: 30
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NENIGATOR
Complexo industrial de Setibal

AnolMés: 20189
Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta 2018/10/08 21:36:48

Relatério Mensal de Paragens

312 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L1

Paragem Externa Nio Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 2 10:00
Falta de: Energia Eléctrica 5 11:00
Faita de: Rolaria S/ Casca 17.2 04.02 13 117:30 116 733:30
Total de Paragem Externa Nio Planeada: 5,73 01:231 13 117:30 123 754:30
Paragem Externa Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Causa Externa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Faitz de: Energia Eléctrica 0.2 07:00 1 07:00 1 07:00
Faita de: Rolaria S/ Casca 1 04:00 6 24:00
Diversas: Nio Funcionamenta por Opg¢3o da Conduglo 07 05:00 a 20:00
Total de Paragem Externa Planeada:  0.63 05:20 1 07:00 11 51:00
Orgamentada
Média UsSM Total Més Total Ano
Qtd Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
Total de Orgamentada: 0 00:00 [ 00:00 1 144:00
Paragem Interna Nio Planeada
Média UsM Total Més Total Ano
Cadela Un.Funcionat Causa Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
LAVAGEM - LINHAS 1,I1ITI TRANSPORTE-C| DE  Avaria 53 00:32 5 02:30 a6 25:00
CASCA/ARETA
LAVAGEM - LINHAS 111,11t DRAGAGEM POCO AGUA DE Encravamentos 02 00:30 1 00:30
LAVAGEM
PREPARAGAD ~LINHA 1 Central Unha 1 Avaria eléctrica 02 00:30 3 00:30
PREPARACAD ~LINHA 1 Central Linha 1 Diversos nBo especificados 0.7 07:00 3 28:00 13 63:00
PREPARACAO -LINHA 1 Central Linha 1 Lavagens/limpezas 05 01:10 7 08:30
PREPARAGAQ -LINHA | MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avaria sléctrica 02 01:30 2 02:30
LINHA I
PREPARACAO -LINHA 1 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Avania mecinka a7 00:56 1 01:30 38 35:30
UNHAT
PREPARACAD ~LINHA | MESA DE DESCARGA DIRECTA  Diversos ndo especificados 0.2 00:30 1 00:30
UINHA |
PREPARAGAD -LINHA | MESA DE DESCARGA DIRECTA  Encravamentos 45 00:32 24 13:00 <36 236:00
LINHA [
PREPARAGAD -LINHA 1 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Lavagens/iimpezas 1 01:00
LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA T TRANSPORTADOR CASCAS Avaria mecanica 0.2 01:30 1 01:30
PREPARACAD ~LINHA 1 TRANSPORTADOR TOROS P/ Avaria elctrica 0.5 00:30 3 01:30
ESTACAD LAVAGEM
PREPARACAD -LINHA 1 TRANSPORTADOR TOROS P/ Avaria mecknica 0.2 01:00 1 01:00
ESTACAD LAVAGEM
PREPARACAO -LINHA | TRANSPORTADOR TOROS P/ Encravamentos 7.3 00:30 6 03:00 60 30:00
ESTACAD LAVAGEM
PREPARAGAD -LINHA | ESTAGAD DE LAVAGEM Avaris mecanica 05 02:40 4 08:30
PREPARAGAD -LINHA 1 ESTAGAD DE LAVAGEM Encravamentos 9.3 00:30 8 04:00 80 40:30
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setubal

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta
Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Planeada
Média USM
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo
Geral GERAL Intervengdo Programaca 0.2 00:30
 RECEPCAD ARMAZENAG E TANQUE \c50 Progr
PREPARAGAO METANOL METANOL
Total de Paragem Interna Plancada: 0.1 00:15
Total Area Fabril:  0.29 03:03
Eficiénca Utizagdo (%) 80.7 8382 76.72
Eficéncia Ritme (%) 81 83.82 / 77
Eficiéncia Tempo (%) 99.63 100 99.63
fndice de Utiizac3o Gobal (%) 96.59 100 96.31
indice de Paragens Orgamentads (%) 0.84 0 0.8
indice de Paragens Intemas (%) 0.37 Q 0.37
Planeadas Total (%) 0.01 0 0.02
Planeadas da Manutencso (%) 001 3 0 0.02
paneadas da Producso (%) o/ 0 [
Nao Faneadas Total (%) 0.36 0 0.34
Niio Planeadas da Manuteng3o (%) 017 0 015
N3o Planeadas da Produgdo (%) /019 0 02
incice ce Paragens Externas (%) / 308 0 334
frdice de Disponibilidade para Operagso por Area (%) 99.82 100 99.83
/
VJ'
/'l \
/ \
\
/ \
\
/
// \
/ \
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Ano/Més: 2018/9
2018/10/08 21:36:48

Total Més Total Ano
Qd Tempo Qud Tempo
1 00:30
1 00:50
o 00:00 2 01:20
0 00:00 85 298:40
Pég.: 19



Compiexo Industrial de Setubal

Paragem Interna No Planeada

(...continuagao)
Cadoia

PREPARACAO -LINHA |
PREPARACAO -LINHA |
PREPARACAO -LINHA 1

PREPARACAD -LINHA [
PREPARACAQ -LINMA 1
PREPARACAO -LINHA 1
PREPARACAD ~LINHA 1
PREPARACAD ~LINHA 1
PREPARAGAD -LINHA 1

PREPARACAD -LINHA I

PREPARACAO -LINKA I
PREPARAGAO ~LINHA 1
PREPARACAOD ~LINHA [
PREPARACED -LINMA |

PREPARAGAD -LINHA |
PREPARACAD -LINHA 1
PREPARACAD -LINHA 1

ARMAZENAMENTO DE APARAS

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM

REFEICAD
RECECAD

Paragem Interna Planeada

Cadeia
PREPARAGAQ -LINHA |
PREPARAGAQ -LINHA |

CT_EP/ FORMRep2
jscares

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional Causa
TRANSPORTADOR ALIMENT DO Avaria eléctrica
DESTROCADOR N.1
TRANSPORTADOR ALIMENT DO Avana mecinica
DESTROGADOR .1
TRANSPORTADOR ALIMENT DO Encravamentos
DI RN.1
DESTROGADOR N.1 Avaria eléctrica
DESTROGADOR N.1 Avaria meclnica
DESTROGADOR N.1 Oiversos n3o especificados
DESTROCADOR N.1 Encravamentos
DESTROGADOR N1 Substituicio(ravaiha ,contra
CICLONE DO CADOR  Sub Jcontra
N1
TRANSPORTADOR DE APARAS  Avaria mecinica
P/CRIVOS-TCEA
CRIVO N.1 Avaria mecanica
CRIVO N.1 Encravamentos
CRIVO 1.3 Lavagens/limpezas
TRANSPORTADOR DE Avana eléctrica
GROSSOS REJEITADOS-TCBA
DESTROCADOR DO REJEITADO  Avaria mecanica
N.1 -RECHIPPER-

DESTROCADOR DO REMEITADO  Encravamentos
N.1 -RECHIPPER-

CICLONE DO DESTROGADOR  Avaria mechnica
DO REJEITADO N.1

TRANSPORT RECEPTOR DE Avaria mecanica
APARAS DAS CRIVAGENS

g

TRANSPORTADOR P/ Avaria mecanica
COMPORTA SELECCAO (TC11)

CORRENTES TRANSPORT DE Avana mecinica
CASCA PARA DISTRIR (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE Encravamentos
CASCA PARA DISTRIB (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA Avaria mecanica
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA Encravamentos
PARA PILHA (C117)

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Avaria eléctrica
DE SILO DE SERRIM

SISTEMA DE &

DE SILO DE SERRIM

REFEICAD Refeicao
RECECAD DE APARAS Recec3o ce Aparas

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Un.Funcional
Central Linha 1
Central Linha 1

Diversos nBo especificados
Lavagens/limpezas

238

Média UsMm
Qtd Tempo
6.2 01:30
0s 00:40
72.2 00:30
0.3 05:20
3s 01:00
18 00:43
65 00:48
11.3 00:57
0.2 01:00
0.2 00:30
0.2 00:30
37 00:30
03 02:00
7.3 00:30
0.2 00:30
0.2 0S:15
1.2 01:45

1 00:35
0.2 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
0.2 02:00
05 00:30
03 04:15

4.36 01:14

Média U6M
Qtd Tempo
0.2 00:30

1 00:45

Total Més

Qud Tempo

1

112

01:30
00:30
57:00

16:00
03:30
08:00
07:30
04:00

01:00

10:30

08:30

00:30
08:00

200 179:30

Total Més
Qud Tempo
5 03:30

AnciMbs: 201819
2018/10/08 21:36:48

Total Ano
Qtd Tempo
1 01:30
5 03:00
577 290:30
9 22:00
26 29:00
13 16:30
54 42:00
95 93:30
1 01:00
1 01:00
1 00:30
1 00:30
37 18:30
2 03:00
3 04:30
57 28:30
1 00:30
1 00:30
1 10:30
13 24:00
11 07:00
1 00:30
7 03:30
1 00:30
2 02:30
5 02:30
2 08:30
1623 1072:00
Total Ano
Qtd Tempo
3 00:30
10 10:00
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Paragem Interna Planeada

(...continuacao)
Cadeia

PREPARACAD -LINHA |
PREPARACAD -LINHA [
TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA
REFEICAQ

REFEICAQ

RECECAD

Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Média USM
Un.Funcional Causa Qtd Tempo
DESTROGADOR N.1 Diversos n3o especificados 0.5 07:07
CRIVON.3 Lavagens/limpezas 0.2 00:30
TRANSPORTADOR REJEITADO  Intervengso Programada 0.2 03:30
PICADORES DE CASCA (C210)

REFEIGAD Refeicio 30.7 00:30
REFEIGAD Rececdo de Aparas 07 06:22
RECEGAQ DE APARAS Rececdo de Aparas 185 08:53
Total de Paragem Interna Planeada: 6.5 03:09

Total Area Fabril:  4.46 01:41

W

Eficiénoa UtilzagBo (%)
Eficéncia Rmo (%)
Eficéncia Tempo (%)

Indice de Unilizagso Giobal (%)

indice de Paragens Orgamentada (%)
indice ge Paragens Intemas (%)
Piansadas Total (%)

Planeadas da Manutangdo (%)
Paneadas da Produco (%)

NBo Planeadas Total (%)

130 Planeadas da Manutenglo (%)
N3o Planeadas da Produgio (%)
indica de Paragens Externas (%)
indice de Disponibilidade pars Operagio por Area (%)

35.84 29.76 31.53
156.42 1058 87.%
22.92 2813 35.88
18.9 2326 3137
0 0 2.2

77.08 7187 64.12
53.06 41.73 44,59

0.1 ] 0.06
52.97 4173 44.93
24.02 30.14 19.13
4.1 7.47 316
19.91 22.67 15.98
17.53 17.29 12.57
95.79 92.53 96.78

CT_EP/ FORMRep2
s0ares
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Total Més
Qud Tempo
27 13:30
1 08:00
18 223:30
51 248:30
265 552:30

AnoiMés: 2018/9
2018/10/08 21:36:46

Total Ano
Tempo
57:00
00:30
03:30

“oeow 2

265 132:30
4 25:30
177 2291:00

462 2520:30

2220 4542:00
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NawGATaR
Complexo Industrial de Setdbal

Gestdo de Paragens - Producio de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

313 - PREPARACAO DE MADEIRAS-12

Paragem Externa Nio Planeada

Causa Externa

Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto)

Excesso Armazenagens Cheias: Casca

Fata de: Energia Eléctrica
Falta de: Rolaria 5/ Casca

Paragem Externa Planeads

Causa Externa
Falta de: Energla Eiéctrica

Total de Paragem Extarna Nio Planeada:

Diversas: N0 Funcionamento por Opga0 da Condugdo

Orgamentada

Paragem Interna Nio Planeada

Cadeia

Geral

PREPARACAO - LINHA IT
PREPARACAO - LINHA 11
PREPARACAO - LINMA [1
PREPARAGEO - LINMA 11
PREPARACAQ - LINHA 1T
PREPARACAD - LINHA TT
PREPARACAD - LINHA I

PREPARACAO - LINHA 1
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARACAQ - LINHA I1
PREPARACAOD - LINMA 11
PREPARACAD - LINHA 1T
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11

PREPARACAD - LINHA 11
PREPARACAD - LINHA 11

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Total de Paragem Externa Planeada:

Un.Funcional

GERAL

Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linha 2
Central Linba 2
Central Linha 2

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 1T

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 1T
MESA DE DESCARGA DIRECTA
UNHA T

MESA DE DESCARGA DIRECTA
LINHA 11

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

TRANSPORTADOR PARA PRE-
TRATAMENTO

PRE-TRATAMENTO DE TOROS
PRE-TRATAMENTO DE TOROS

Total de Orgamentada:

Avaria eléetrics”
( Avaris @
Diversos ndo especificaces
g
;ﬂﬂ.-m
A vanz'meﬁnica
Diversos ndc-especdicadas

T

AVana.eléctrica
Avaria mecanica

240

Média UBM
Qtd Tempo
0s 03:15
02 08:00
018 02:a9
Média UsSM
Qud Tempo
02 07:00
08 D4:24
0.5 05:42
Média UeM
Qud Tempo
0.s 07:48
Média UsM
Qid Tempo
0.2 00:30
0.7 01:52
4.2 00:58
28 00:31
1.2 01:12
08 00:30
42 01:28
0.2 00:30
50.7 00:30
0.2 01:00
1.3 01:33
0.8 00:36
163 00:31
08 00:54
07 00:45

Total Més
Qtd Tempo
1 08:00
1 08:00
Total Més
Qud Tempo
1 07:00
1 07:00
Total Més
Qud Tempo
0 00:00
Total Més
Qu Tempo
6 04:30—
1 ~00:30
1 00736
1 - ﬁ:w ,)
55 3730
t ~oroo)

Ano/Més: 201819

Total Ano
Qtd Tempo
1 18:00
? 51:30
5 07:30
1 08:00
14 85:00
Total Ano
Qtd Tempo
1 07:00
s 22:00
6 29:00
Total Ano
Qtd Tempo
4 309:40
Total Ano
Qtd Tempo
01:30
2 01:00
7 22:30
39 32:30
19 10:00
13 16:30
1 01:00
5 02:30
45 53:00
1 00:30

477 239:30

? 14:00

10 15:30

9 08:00

136 74:00

07:00

9 05:30
Pég,:

2018/10/08 21:36:48
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Complexo Industrial de Setubal

Paragem Interna Nio Planeada

(. .continuagao)
Cadeia

PREPARACAQ - LINHA 1T
PREPARACAOD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINMA T
PREPARAGAD = LINHA 1T
PREPARACAD - LINHA I
PREPARAGAD - LINHA 11

PREPARACAO - LINHA I

PREPARAGAQD « LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11

PREPARACAD - LINHA I1
PREPARAGAD = LINHA IT
PREPARAGAD - LINHA 11

PREPARACAO - LINHA 11
PREPARACAO - LINHA 11
PREPARACAQ - LINHA 11
PREPARACAQ - LINHA 11
PREPARACAQ - LINMA T1
PREPARACAD - LINHA T
PREPARAGAQ - LINHA 1T
PREPARAGAD - LINHA 11
PREPARAGAD ~ LINHA 11
PREPARAGAO - LINHA 11
PREPARAGAC - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA 1
PREPARACAD - LINHA 1T
PREPARACAD - LINHA 11
PREPARAGAD - LINHA I1
PREPARAGAD - LINHA 1t

PREPARAGAD - LINHA IT

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< LINHATT

TRANSPORTE DE REIEITADOS
-UNHATI

TRANSPORTE DE REJEITADOS
< UNHA IL

TRANSPORTE DE REJEITADOS
- LINHA IT

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional /glull

PRE-TRATAMENTO DE TORDS (Encravamentos

Encravamentos
PRE-TRATAMENTO DE TOROS  Lavageas/limpezas-
DESCASCADOR LINHA 2 Avaria-etéctrica—
DESCASCADOR LINHA 2 (Avaria mecdnka

mcancs. )

DESCASCADOR LINHA 2 Dificuidades. Operaciondis
DESCASCADOR LINHA 2 Diversos N3G EECiNea0os
DESCASCADOR LINHA 2 ErTrAVAMENtDS
TRANSPORTADOR DE TOROS | Avania mechnica )
P/ESTAGAQ LAVAGEM i
TRANSPORTADOR DE TOROS  Encravementos
P/ESTAGAD LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM _Avaria eléctrics
£STAGAO DE LAVAGEM
ESTAGAO DE LAVAGEM amentos ™
TRANSPORTADOR DE Avana eléctrca
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
TRANSPORTADOR DE ~Avarin mecanica-
ALIMENTACAQ DESTROCADOR
TRANSPORTADOR DE @
ALIMENTACAC DESTROGADOR
TRANSPORTADOR DE \avagens/iimpezas
ALIMENTAGAQ DESTROCADOR
DESTROGADOR N.2 Avarz eS|
DESTROCADOR N.2 (Avaria mediinica
DESTROGADOR N.2 Dificuldades Operacionals
DESTROCADOR N.2 Diversos n3o-espECIiEalos
DESTROGADOR N.2
DESTROGADOR N.2 {Substituigo(navaina cantra
CICLONE DO DESTROGADOR
CICLONE DO DESTROGADOR amentos

e
CRIVO Avana eléctrica -
CRIVO _AYW—
CRIVO

TRANSPORTADOR SA[DA CRIVO (“Encravamentos
TRANSPORTADOR INTERMEDIO Avara BI&CIFicE’
TRANSPORTADOR

2/DESTROGADOR

ot
TRANSPORTADOR REJEITADOS ~Avana-ednics—

TRANSPORTADOR INTERMEDIO
Av3na mechaica—

TRANSPORTADOR

MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR REIEITADOS (Avaria
MESA DESCARGA =z

TRANSPORTADOR REJEITADOS Cravamentos
MESA DESCARGA

TRANSPORTADOR REJEITADOS  Lavagencfiimpazas
MESA DESCARGA

241

Média UM
Qud Tempo
67 00:31
02 00:30
13 01:30
13 02:39
02 01:00
08 00:42
15 00:40
1 01:08
0.5 00:30
02 00:30
0.7 00:37
30 00:31
2 01:27
237 00:32
0.2 02:00
0s 00:40
28 01:07
02 01:00
15 00:30
68 00:43
17 01:01
03 00:30
17 00:30
0s 00:40
03 01:15
2.8 00:30
9.8 00:30
0.2 00:30
26 00:30
0.2 00:30
72 00:30
0.2 00:30
15 01:02
0.5 00:30
02 00:30

Total Més
Qtd Tempo
1 —03:30—
1 §30)
1 00:30
1 3
»
T ces)
1 (" 01:00
1 ~orTme
3 ~0E:30"
:
0 (2030
2 (e
5
12
M Tt

—

9 (04

2

\

p

Ano/Més: 20189
2018/10/08 21:36:48

Total Ano
Qtd Tempo
76 39:30
1 00:30
12 16:00
12 32:30
1 01:00
s 03:30
10 06:30
12 23:00
7 03:30
1 00:30
7 04:00
265 137:30
3 01:30
18 23:30
156 83:3¢
1 02:00
- 03:00
22 42:30
1 01:00
16 08:00
a7 34:30
145 150:30
6 032:00
25 12:30
3 02:00
2 02:30
1 00:30
26 13:00
64 32:00
7 04:30
182 91:00
1 00:30
439 24:30
1 00:30
10 12:00
3 01:30
1 00:30
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NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal

Ano/Més: 20189

Gestdo de Paragens - Produgao de Pasta 2018/10/08 21:36:48

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Nio Planeada
(...continuagdio) Média UsM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qud Tempo Qud Tempo
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Avaria mecaica, 1 01:55 9 | 1500
- LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE @ 48 00:30 6 io;:oo) 48 24:00
- LINHA 11 AUMENTACAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  -Avaria mecinica— 0.2 00:30 1 00:30
- LINHA 1T
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR @ 17 o039 5 14 73:30
< LINHA I
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TRANSPORTADOR Lavagens/impezas— 03 00:30 2 01:00
- LINHA I
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Avaria mechnica— 0.2 00:30 1 00:30
- UNHA If
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Diversos.ndo-especificados 0.2 00:30 1 00:30
- LINHA T1
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA (e" vamentos 515 00:35 67 @ 451 265:00
- LINHA 11
LAVAGEM - LINHAS 1,11,111 TRANSPORTE-C DE Avara “) 85 00:38 7 5'4':‘3@ ) 42:30
CASCA/AREIA {
LAVAGEM - LINMAS 111,111 DRAGAGEM POCO AGUA DE Encravamentos 0.2 00:30 1 00:30
LAVAGEM
RECUPERACAD DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR Avaria aléctrica 0.5 00:50 1 o3 4 03:00
DE REJEITADO LINHA 2 (CO1)
RECUPERACAO DE TOROS TRANSPORTADOR RECEPTOR  Avarie-meconica— 15 00:56 13 10:30
DE REJETTADO LINHA 2 (CO1)
RECUPERAGAO DE TORDS TRANSPORTADOR RECEPTOR 4 amentos 11.3 00:30 14 07:00 121 61:30
DE REXEITADO LINHA 2 (C01)
RECUPERACAQ DE TOROS TRANSPORTADOR RECEFTOR  Avana-mecanics: 02 00:30 1 00:30
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)
RECUPERACAOD DE TOROS TRANSPORTADOR DE CASCA  -Encravarieitos 0.2 00:30 1 00:30
RECUPERADA P/ LINHA 3 (C07)
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORT RECEPTOR DE Avaria macnica 1 00:30
APARAS DAS CRIVAGENS
(TC10)
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORTADOR P/ (Avara 0.2 05:15 1 (1030 1 10:30
COMPORTA SELECCAD (TC11) o
ARMAZENAMENTO DE APARAS TRANSPORTADOR DE APARAS  Avacia aléetrcs 0.2 00:30 1 OO 1 00:30
P/PARQUE B (TC14B) 4
TRANSPORTE £ CORRENTES TRANSPORT DE  Ayaria eléctrica 0.3 01:15 2 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E CORRENTES TRANSPORT DE  /Avana mechnica 58 01:35 11 ~16:00" az 68:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIS (C116) . 0
TRANSPORTE £ CORRENTES T TOE  Diversesno 07 00:30 4 —02:00— 4 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C118)
TRANSPORTE E < TR TOE & 65 00:33 4 52 30:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA CASCA PARA DISTRIB (C116)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Averis-eléainca- — 1 05:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA Avara mecinica—— 03 00:45 4 03:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117)
TRANSPORTE E DISTRIBUIDOR DE CASCA _Encravamentos 3 00:30 1 29 15:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PARA PILHA (C117) (
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA AUXILIAR  Substtulofnavalha.comka 0.2 01:00 1y 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 25

jsoares
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N
NENIGATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Ano/Més: 20189
2018/10/08 21:36:48

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Ndo Planeada

(..continuagdo) Média USM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qid Tempo Qtd Tempo Qtd Tempo
TRANSPORTE E ROLOS SUPERIORES DO Encravamentos— 0.3 00:30 2 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADOR DE CASCA AUXILIAR
TRANSPORTE € TRANSPORTADOR REJEITADO  Avaria-eléctsics— 03 01:00 1 ~oroe—s 2 02:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO _Avaria mecnica 1 01:40 6 10:00
ARMAZENAMENTD DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210)
TRANSPORTE E TRANSPORTADOR REJEITADO Eﬁcﬁvammﬁ 73 00:32 6 0330 ) 62 33:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICADORES DE CASCA (C210) | Rt
TRANSPORTE € | TRANSP INCLINADO DE REJEIT ~ EnCravamentos— s 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA DOS PICAD DE CASCA (C31
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINMA2Z  Avaraaidcinica 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (k012)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA2  Avaria mechnica 27 01:13 33:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (x012) )
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Diversos nio-especficades 0.3 00:30 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K012)
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 Vamentos 275 00:3% 139:50
ARMAZENAMENTO DE CASCA <
TRANSPORTE E PICADOR DE CASCA LINHA 2 /Scbstituicio(navaina ,contra ) 5.3 01:20 59:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (<012)
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA Avania eléetrca— 07 02:00 08:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINMA 2
(@11)
TRANSPORTE £ TRASN® DE CASCA PARA Avaria mechnica L5 02:00 5 15:00 e 18:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2 Y )
{Qo11) R——
TRANSPORTE E TRASNP DE CASCA PARA (En’crjv@ 4 00:30 38 19 285 200:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2 e \
(o)
TRANSPORTE £ TRASNP DE CASCA PARA Substiiciolaaualia- Rt 1 01:00
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 2
(o)
TRANSPORTE £ PICADOR DE CASCA LINHA 3 Eacravamentos® 1 00:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA (K112)
TRANSPORTE E TRANSP DE CASCA PARA 07 00:30 1 @ s 02:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA PICAD DE CASCA LINHA 3
(@i
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO _Avapa eléctrca 02 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Dificuldades Operadonais 02 00:30 1 00:30
DE SILO DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM SISTEMA DE ARMAZENAMENTO  Encravamentos. 03 01:15 3 03:00
DE SILO DE SERRIM
REFEIGAO REFEICAD Refeiclio 13 00:30 1 ~00:30— 10 05:00
Total de Paragem Interna Néo 436  o0:a7 451 308B:00 3757  2483:20
CT_EP/ FORMRep2 Pag.: 26
jsonres
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N
RENIGATOR 2018/10, :z »z:::‘:
Complexo Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta Vinsay

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Planeada

Média USM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qud Tempo Qtd Tempo
PREPARAGAO - LINHA 11 Central Linha 2 Diversos nio especificados 05 01:40 4 05:30
PREPARACAO - LINHA [1 Central Linha 2 Lavagens/impezas 37 00:51 10 08:00 28 27:30
PREPARAGAO - LINHA I Central Linha 2 Intarvenco Programada 13 04:58 2 21:00 13 123:00
PREPARAGAD - LINHA 11 MESA DE DESCARGA DIRECTA  Refeigio 0.2 00:30 1 00:30
LINHA TT
PREPARACAD - LINHA 11 DESCASCADOR LINHA 2 Interveng3o Programada 0.2 01:45 1 03:30
PREPARACAD - LINHA 11 DESTROGADOR N.2 Intervencao Programaca 0.3 02:30 2 05:00
TRANSPORTE £ TRANSPORTADOR REJEITADO  Intervencdo Programada 0.2 03:30 1 03:30
ARMAZENAMENTO DE CASCA | PICADORES DE CASCA (C210)
REFEICAO REFEICAD Refeicdo 528 00:30 50 25:00 488 244:00
RECECAO RECECAQ DE APARAS Refeicdo 0.3 00:30 3 01:30
Total de Paragem Interna Planeada:  6.61 01:52 62 54:00 541 414:00

Total Area Fabril:  4.29 01:05 515 377:00 4322 3321:00

 Biic] [ ] T e

Eficiénca Whilizag3o (%) 59,54 62,69 59.56
Efiaéncia Ritmo (%) 136.88 12885 112.98
Efigéncia Tempo (%) 435 48.65 52.72
Indice de Wtikzagso Global (%) 277 47.64 51.76
Indice de Paragens Orcamentada (9%) 391 0 473
indice de Paragens Internas (%) 565 51.35 47.28
Planeadss Total (%) 7.99 7.66 676
Planeadss da Manutenco (%) 275 2.98 2.2
Paneadas da Produgo (%) 5.24 468 455
N3 Planeadas Total (%) 48.51 43.69 40.52
Nao Planeadas ca Manutancio (%) 1031 10.14 857
NEo Planeadas da Produclo (%) 3819 3355 3195
indice de Paragens Externas (%) 1.68 2.08 183
indice de Disponibilidade para Oparagio per Area (%) 8594 86.88 89.22
CT_EP/ FORMRep2 Pég.: 27
Jsoares
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NENIEATOR
Complexo Industrial de Setibal Gestao de Paragens - Producdo de Pasta

Ano/Més: 20189
2018/10/08 21:36:48

Relatério Mensal de Paragens

314 - PREPARACAO DE MADEIRAS-L3

gem Externa Nao

Média U6M Total Més Total Ano
Causa Externa Qud Tempo Qud Tempo Qd Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 1 09:00
Excesso Armazenagens Chelas: Casca 0.2 02:00 6 38:00
Falta de: Energia Eléctrica 6 18:00
Total de Paragem Externa Nio 0.07 00:40 o 00:00 13 65:00
Paragem Externa Planeada
Média UM Total Més Total Ano
Causa Externa Qud Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
Excesso Armazenagens Cheias: Aparas (Nivel Alto) 1 02:00
Excesso Armazenagens Chesas: Casca 1 01:30
Diversas: Nao Funcionamento por Opgdo da Conducio 1.2 03:47 7 26:30
Total de Paragem Externa Planeada: 0.4 01:16 o 00:00 9 30:00
Orgamentada
Média USM Total Més. Total Ano

Qud Tempo Qwd Tempo Qtd Tempo

Total de Orcamentada: 0 00:00 (] 00:00 1 138:00
Paragem Interna N3o Planeada
Média UBM Total Més Total Ano
Cadeia Un.Funcional Causa Qtd Tempo Qtd Tempo Qud Tempo
PREPARAGAD - LINHA TIT Central Linha 3 (Avaria eléctrica \ 03 00:30 1 00:30 5 03:30
PREPARACAQ - LINHA 11 Central Linha 3 Avania mecinica 02 01:00 S B 07:00
PREPARACAC - LINHA Ii1 Central Linhs 3 (Biversos ndo especificaddsy 2.5 0113 3 () 1 21:30
PREPARACAD - LINHA 11T Central Linha 3 Sncrovamentos — 08 00:30 Al 14 07:30
PREPARAGAQ - LINKA 11T Central Linha 3 Lavagens/impezas 12 01:12 1 5/00;:_33 13 16:30
PREPARAGAD - LINMA 11T MESA O DESCARGA DIRECTA | Avara elctrica 0.2 01:00 1 “ot00 1 01:00
PREPARAGAOD - LINHA 111 Gm o8 DESCARGA DIRECTA  Avanis.mecinica 1.2 01:08 7 07:30
PREPARACAQ - LINHA IIT s e DESCARGA DIRECTA @ 338 00:30 30 @ 267 13600
PREPARAGAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria-eléctrica- 02 00:30 4 03:00
TRATAMENTO
PREPARACAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  Avaria 0.7 02:36 5 14:00
TRATAMENTO
PREPARACAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR PARA PRE-  /Encravamentos 27 00:30 25 ,@ 00 104:00
TRATAMENTO p
PREPARAGAQ - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  ( Avaria eléctrica | 08 01:45 2 07:00 11 18:30
PREPARAGAQ - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS - Avania mecnica 2 01:06 2 [07:00 13 15:30
PREPARAGAD - LINHA 111 PRE-TRATAMENTO DE TOROS  (Encravamentos 53 00:30 2 0100 | 46 23:30
PREPARAGAO - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 (Avenia eiéctrica 1 00:55 1 o130, 10 08:30
PREPARAGAD - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 (Eum S 1.7 03:05 1 01:30 12 60:00
PREPARACAO - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Bilicidases Operacionis 0.3 01:00 =y 2 02:00
PREPARAGAO - LINHA 111 DESCASCADOR LINHA 3 Diversos o2 especficatos 0.3 01:00 / 2 02:00
/
CT_EP/ FORMRepZ Pag.: 28
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NAMIGATOR

Complexo Industrial de Setibal Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Paragem Interna Ndo Planeada

(...continuagao) Média UsM
Cadeia Un.Funcional Causa Qud Tempo
PREPARAGAD - LINHA 111 | DESCASCADOR LINHA 3 Eneravamentos— 0.2 00:30
PREPARAGAC - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS ~ Avaris eldctrica 0.5 00:30
| PJESTAGAD LAVAGEM
PREPARAGAQ - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS | Avaria mecBnica | 1 01:42
P/ESTACAOD LAVAGEM
PREPARAGAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE TOROS | ERcravamentos 25 00:32
P/ESTAGCAD LAVAGEM ~—
PREPARAGAOD - LINHA 111 ESTAGAQ DE LAVAGEM (Avaria mecanica 2 01:17
PREPARAGAD - LINHA 11T ESTAGAO DE LAVAGEM ( Entravementos 34 00:31
- - - —
PREPARACAO - LINHA 111 TRANSPORTADOR Avana-eléeteice
ALIMENTACAC
PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR Avana mecimes
ALIMENTAGAO DESTROGADOR
PREPARACAC - LINHA 111 TRANSPORTADOR €ncra 28 00:30
AUMENTACAO DESTROGADOR
PREPARACAQ - LINHA 111 DESTROGADOR N.3 Avz 3 35 00:54
PREPARACAQ - LINMA 111 DESTROCADOR N.3 2.7 00:30
PREPARAGAO - LINMA 111 DESTROCADOR N.3 a8 00:5¢
PREPARACAD - LINHA 11T DESTROGADOR N.3 1.7 01:03
PREPARAGAD ~ LINWA 11T CICLONE DO DESTROCADOR 02 02:00
PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE APARAS c.2 01:00
P/CRIVO
PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR DE APARAS _ Encravamentos 05 00:50
P/CRIVO
PREPARACAD - LINHA 111 CRIvo [ Avania eléctrica 0s 00:50
PREPARAGAD - LINWA 111 CRIVO avanzmesinen 3s 01:58
PREPARAGAD - LINHA III CRIVO Gnu’avanmes > 1.7 00:30
PREPARACAD - LINHA II] TRANSPORTADOR SAIDA DO Avane-mectries
CRIVO
PREPARACAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR SAIDADO  (Encravamentos 08 00:30
CRIVD
PREPARACAQ - LINKA 111 TRANSPORTADOR INTERMEDIO [Encravementos 25 00:30
PREPARAGAD - LINHA 111 TRANSPORTADOR F/ 15 00:30
DESTROGADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADOS (Avaria mecanica 13 01:07
- LINHA 11T MESA DESCARGA )
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR REJEITADDS  Encrovementos— 0.2 00:30
- LINHA 111 MESA DESCARGA
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE Auaria mecinica 15 01:09
- LINHA 111 ALIMENTAGAO DO VIBRADOR
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE ncravamentos 9.8 00:31
~ LINHA 11 ALIMENTACAO DO VIBRADOR
DE REJEITADDS VIBRADOR/TRANSPORTADOR  ( Avaria mecanica 07 00:52
- LINHA 111 Sy
TRANSPORTE DE REJEITADOS VIBRADOR/TR TR »] 25 00:38
- LINHA 11T
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA Avana eléctrica 0.3 01:15
- LINHA 111
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA | Avaria mecanica 3 01:33
- LINMA 111 A
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  Diversos ndo espacificados = 0.2 01:00
- LINHA 11T S~
TRANSPORTE DE REJEITADOS TRANSPORTADOR DE CASCA  (Encravamentos ) 1005  00:34
- LINHA 111 .

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

246

Total Més
Qud Tempo
3, ou3g

10:30
%
4 02:00
2 (o0

)

35 [ 19:00,
1
2
7
8
10
1
1 (o030 )
1 0:30
1
1
2
2 6200
B ~04:00
1 (o1:00)

01:30]

Anc/Més: 201819
2018/10/08 21:36:48

Total Ano

Qtd

20

297

13
24
22

13

42
10

17

81

37

23

801

Tempo
01:00
01:30
13:30
10:30

20:00
156:20
01:00

00:30
12:30

43:30
17:00
37:00
121:00
05:30
01:00
02:30
12:30
$8:30
11:00
00:30

06:30

21:00
05:00

13:00

42:00

03:30
21:30
02:30
34:00
01:00

454:20

28



NEVIGATOR
Complexc Industrial de Setibal

Paragem Interna Nao Planeada
(. ,oo_nllnuapo)

Cadela
LAVAGEM - LINHAS 111,111
LAVAGEM - LINHAS 111,111
RECUPERAGAD DE TOROS
RECUPERACAO DE TOROS
ARMAZENAMENTO DE APARAS
ARMAZENAMENTO DE APARAS

ARMAZENAMENTO DE APARAS

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE &
ARMAZENAMENTC DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional
TRANSPORTE-C DE

Causa

CASCA/AREIA

DRAGAGEM POCO AGUA DE
LAVAGEM

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)

TRANSPORTADOR RECEPTOR
DE REJEITADO LINHA 3 (C02)

TRANSPORTADOR P/
COMPORTA SELECGAO (TC11)

TRANSPORTADOR P/
COMPORTA SELECCAO (TC11)

TRANSPORTADOR DE APARAS
PIPARQUE B (TC14B)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIB (C116)

CORRENTES TRANSPORT DE
CASCA PARA DISTRIS (C116)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

DISTRIBUIDOR DE CASCA
PARA PILHA (C117)

TRANSPORTADOR REJETTADO
PICADORES DE CASCA (C210)

TRANSPORTADOR REJEITADO
PICADORES DE CASCA (C210)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(Co11)

TRASNP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 2
(o)

PICADOR DE CASCA LINMA 3
(K112)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112)

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
()

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
(€111

(“Avania mecanica -,

TAveria mecanica
(blv':'uws n3o ﬁ;ﬁ@

— e
AR
| eigonc

Avania eléctnca

| Avaria mecdnica

247

Média USM

Tempo

77 00:39
0.2 00:30
0.3 01:10
6.8 00:30
0.2 05:15
0.2 00:30
0.2 00:30
03 01:15
6 o1:42
08 00:36
6 00:34
03 00:45
3 00:30
1 01:40
87 00:33
02 00:30
0.2 01:00
23 01:30
3 00:46
282 00:5%
2 01:04
15 01:45

Total Més.

Anc/Més: 2018/9
2018/10/08 21:35:48

Total Ano
Qtd Tempo
68 41:30
1 00:30
2 03:30
59 29:30
1 10:30
1 00:30
1 00:30
2 02:30
43 80:00
5 03:00
45 26:30
1 03:30
4 03:00
29 15:00
3 10:00
62 34:00
2 01:00
1 01:00
1 01:00
15 25:00
19 14:30
252 249:30
12 14:00
10 18:00
Pag.:



nawidroR
Complaxo Industrial de Setubal

Paragem Interna Ndo Planeada

(. .continuagso)
Cadela

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE €
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE E
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

SISTEMA DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM
SISTEMA DE SERRIM

REFEICAO

Paragem Interna Planeada

Cadeia
Geral
PREPARAGAD - LINMA 11
PREPARAGAD - LINHA I
PREPARACAD - LINHA IIT
PREPARACAD - LINHA 11T

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

TRANSPORTE £
ARMAZENAMENTO DE CASCA

REFEICAQ
RECECAQ

CT_EP/ FORMRep2
Jsoares

Gestdo de Paragens - Producdo de Pasta

Relatério Mensal de Paragens

Un.Funcional

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
(@)

TRANSP DE CASCA PARA
PICAD DE CASCA LINHA 3
@)

SEM-FIM DO PICADOR DE
CASCA LINHA 3 (C113)

ROLO SUPERIOR DO PICADOR
DE CASCA DA LINHA 3

ROLO SUPERIOR DO PICADOR
DE CASCA DA LINMA 3

ROLO SUPERIOR DO PICADOR
DE CASCA DA LINHA 3

ROLOS INFERIORES DO
PICADOR DE CASCA DA LINHA 3

ROLOS INFERIORES DO
PICADOR DE CASCA DA LINHA 3

ROLOS INFERIORES DD
PICADOR DE CASCA DA LINHA 3

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

SISTEMA DE ARMAZENAMENTO
DE SILO DE SERRIM

“Encravamentos
~Avaria-eléctrica”
| Averla mechnica

Diversos ndo especificacos

Avaria eléctric

Dificuldsdes Operacicnais

DE ARMA
DE SILO DE SERRIM

REFEICAD

Refaicdo

Total de Paragem Interna Nio Planeada:

Un.Funcional
GERAL
Central Linha 3
Central Linha 3
Central Linha 3
TRANSPORTADCR SAIDA DO
CRIVO

TRANSPORTADOR REJEITADO
PICADORES DE CASCA (C210)

PICADOR DE CASCA LINHA 3
(K112

REFEICAO
RECECAO DE APARAS

Causa
Refeicdo
Diversos ndo especificados
Lavagens/limpezas
Intervencao Programada
Lavagens/limpezas

Intervencdo Programada

Substituigio(navalha ,contra

Refeicdo
Refeicdo

Total de Paragem Interna Plancada:

Total Area Fabril:

248

Média UsM
Qtd Tempo
81.2 00:30

0.2 01:00
13 00:33
03 01:40
03 02:30

1 00:30
0s 02:52
1.8 01:21
0.2 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
0.2 00:30
23 00:30

5 00:58

Média U6M
Qd Tempo
0.2 04:00

38 00:54
17 05:11
0.2 03:00
0.2 03:30
02 01:00
482 00:30
0.2 00:30
6.08 02:04
a7 01:03

Total Més
Qud Tempo

=T
1 (o100 )
2 (—ofﬁw

1  00:30 |

1000
475 356:40

Total Més

Qud Tempo

9 07:00

2 22:00

43 21:30
54 50:30
529 407:10

AnofMés: 2018/9
2018/10/08 21:36:48

Total Ano
Qtd Tempo
707 354:43

2 01:30
11 06:00
2 05:00
2 05:00
7 03:30
3 11:30
11 15:00
1 00:30
1 00:30
1 00:30
2 01:00
20 10:00
3756 2619:23

Total Ano

Qud Tempo
1 00:30
2 04:30

23 28:00
14 126:00
1 03:00
1 03:30
1 01:00

455 227:30
1 00:30

504 394:30

4283 3246:53
Pag.: 3



Ano/Més: 201819
Complexo Industrial de Setubal Gestdo de Paragens - Produgdo de Pasta 2018/10/08 21:36:48

Relatério Mensal de Paragens

Eficiénca Utdzacdo (%) 59.01 53.46 59.65
Eficéncia RtMo (%) 138.14 123.05 114.04
Eficénca Tempo (%) 4272 43.45 52.3
indice de Utikzagdo Gicbal (%) 42.25 4345 51.53
indice de Paragens Orcamentada (%) 0 0 211
Indice de Paragens Intemas (%) 57.28 56.55 47.7
Planeadas Total (%) 731 7.0t 6.24
Pianeadas da Manutengso (%) 254 3.06 2,08
Paneadas da Produgio (%) 477 3.96 <19
Neo Planeadas Total (%) 49.97 49.54 41.45
N30 Planeadas da Manutenco (%) 12,45 1382 9.93
NBo Planeadas da Produglo (%) 37.52 35.72 31.52
Indice de Paragens Externas (%) 1,09 0 1.48
indice de Disponibélidace para Operagio por Area (%) 85 8313 88.02
CT_EP/ FORMRep2 Pg.: 2
jsoares

249



Horas Tempo | Destrog
paragem DI total ador
Dt.cria | Hora da Loc. - L Data ., | as de
~ . o Descrigao Denominagao convertid paragem | Numero
¢ao nota instalagao encermto. 3 (h)
20181 | . . D312-01- | soldar travessas organizador mesa x 16/01/201
231 21:41:31 01-03 ) ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 A D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
931 21:14:26 05-01 los passados c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 ca. . . TRANPORTE DE CASCA DA 19/08/201
931 09:51:12 | D312-05-06 Correias do C154 queimadas LAVAGEM 9 0
20181 06:37:38 b312-11- MECANICA NO C002 LINHA 1 TRANSPORTE DE CASCA 25/01/201 0
231 02-01 9
20181 o D312-03- MECANICA NO K121 26/02/201
231 03:34:31 09-01 DESTROCADOR LINHA 3 DESTROCADOR 9 3,6 57 1364,4 3
20181 17:34:26 b312-16- travessa partida c310 TRANSPORTE DE REJEITADOS 15/08/201 0
230 02-01 9
20181 cA. D312-02- 14/02/201
530 16:54:44 01-01 elos passados c040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 e D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
230 16:53:42 05-01 elos passaados c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 16:48:59 D312-03- roleto axial do descascador linha 3 DESCASCADOR 26/02/201 0
230 05-01 9
20181 . D312-04- 19/08/201
230 13:03:32 01-01 elo passados c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 hn. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
530 13:02:14 | D312-17-07 | Montar raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 a. D312-03- navalha partida k121 e parafusos 26/02/201
230 12:59:46 09-01 partid. DESTROCADOR 9 13 58 1379 3
20181 o D312-01- soldar travessas organizador ~ 16/01/201
279 15:17:34 01-03 mesa ORGANIZACAO TOROS 9 0

250




20181 e D312-01- mecanica c002 corrente f. crem. ~ 16/01/201
279 15:15:44 01-03 mandada ORGANIZACAO TOROS 9
2(2);31 03:05:58 DZ];(_)(])_]'- MECANICA NO P.T.T. C0O05 "S14" PRE-TRATADOR DE TOROS 16/0;/201
2(2);31 02:55:43 Dzjiﬁ%l- ELETRICA NO C001.2 ALIM. MESA 1 ACC DO ALIMENTADOR 21/052;/201
20181 00:13:33 b312-03- ELETRICA NO K124.1 LINHA 3 CRIVAGEM DE APARAS 26/02/201
229 12-01 9
20181 99:23:56 D312-03- | Retirar shunt da ordem de marcha | UNIDADE HIDRAULICA DA PORTA |26/02/201
228 o 05-28 da H129 DE DESCARGA 9
20181 a. . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201
298 21:19:03 | D312-05-05 | C153 fora da cremalheira mandada CASCA/AREIA 9
2(2);21 18:37:54 Dzﬁ?' Correias queimadas no C142.2 | SISTEMA DE CAPTACAO DE PEDRAS 19/ og/ 201
2(2);:1 18:36:50 Dzéigz' Correias queimadas no C042.2 | SISTEMA DE CAPTACAO DE PEDRAS 14/ og/ 201
2(2);:1 18:25:00 D312 Tubo do ar roto J:nto descascador PREPARACAO DE MADEIRAS 19/02/201
20181 16:44:30 D312-03- Shuntar ordem de marcha da BOMBAGEM OLEO P/ACC DA 26/02/201
228 T 05-29 H129.1/2 PORTA DESCARGA 9
20181 o, D312-03- 26/02/201
278 13:30:35 05-02 Comporta descascador |. 3 presa PORTA DESCARGA 9
20181 | . D312-03- . N 26/02/201
298 08:12:29 07-15 correias danificadas 312-c116.1 ACCROLOS N.1 9
20181 e D312-03- 26/02/201
278 01:45:01 02-16-02 ELETRICA NO C400 LINHA 3 MOTOR 9
20181 e D312-02- ILUMINACAO DA ZONA DO 19/08/201
297 19:45:27 04-01 CATAPAUS DO C-043 TRANSPORTE DE CASCA 9
20181 D312-03- ROLETO ENCOSTO DESCASCADOR 26/02/201
19:37: DE D
227 9:37:08 05-01 L/3 (NORTE) SCASCADOR 9
20181 . D312-01- Braco do redutor do K012.4 16/01/201
297 19:00:22 05-15 desapertado ACC NASCENTE-SUPERIOR 9
20181 | 17:01:13| D312-01- Alinhar tela do C018.1 ALIMENTADOR DO DESTROCADOR |09/05/201
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227 08-01 9
20181 11:20:09 b312-02- Elos passados no C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 14/02/201 0

227 01-01 9
20181 | . __. D312-01- | Corrente do organizador mesa 2 x 16/01/201

226 21:35:45 01-03 fora ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 | . D312-03- | Cabo da celula fotoeletrica partido x 26/02/201

226 21:02:15 01-02 c102 ORGANIZACAO DOS TOROS 9 0
20181 |, . D312-01- | Corrente do organizador mesa 2 x 16/01/201

226 20:49:36 01-03 fora ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 . D312-01- Corrente do organizador mesa 2 ~ 16/01/201

226 16:37:02 01-03 fora ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 | . D312-01- | corrente fora da crem. mandada x 16/01/201

226 14:26:39 01-03 002 ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 s, . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

226 08:12:25 | D312-17-07 | retirar a raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 ca. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

226 05:59:03 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
22;21 05:44:14 DE(’:);Z;;L MECANICA NO PRE-DESCASQUE ACC ROLOS DE PRE-TRATAMENTO 16/0;/201 0
20181 . D312-01- MECANICA NO DESTROCADOR 16/01/201

226 05:36:41 09-01 K021 DESTROCADOR 9 5,6 21 498,4
20181 99:34:35 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201 0

225 o 02-02 C400 (INTERMEDIO) 9
20181 | . . D312-03- Correias queimadas no C105.12 . 26/02/201

225 21:34:09 03-29 (lado Sul) ACC ROLOS DE PRE-TRATAMENTO 9 0
20181 . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

595 17:15:51 | D312-05-05 Elos passados no C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 ne. MESA DE DESCARGA DIRECTA 16/01/201

295 10:07:11 | D312-01-01 soldar travessa org. mesa 2 LINHA 11 9 0
20181 |1 0.01:08 | D31204 inverter sentido c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 0

225 01-01
2;);?1 09:55:09 D?c’)ll%cﬁll_ soldar travessa c140 TRANSPORTE DE REJETADOS | -/ oz/ 201 0
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20181 05:49:04 b312-02- MECANICA NO C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 14/02/201 0

225 01-01 9
20181 . D312-03- Correias queimadas no C105.12 P 26/12/201

294 18:05:43 03-29 (lado Sul) ACC ROLOS DE PRE-TRATAMENTO 3 0
20181 a. D312-04- 19/08/201

294 13:19:57 01-01 Elos passados c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 o D312-03- eletrica foto celula |. nascente ~ 26/12/201

294 13:14:05 01-02 <102 ORGANIZACAO DOS TOROS 3 0
20181 D312-05- .

294 08:30:45 07-15 mecanica c155 ACC DA DRAGA 0
20181 08:29:01 b312-01- soldar travessa organizador mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 16/01/201 0

224 01-03 9
20181 08:26:59 D312-01- cabos partidos f. celula c002 I. ORGANIZACAO TOROS 16/01/201 0

224 01-03 poente 9
20181 a. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

294 06:19:39 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 co. D312-02- MECANICA NO RASPADOR DA 14/02/201

224 04:57:36 01-01 MESA 2 TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 o, D312-01- ~ 16/01/201

224 04:48:58 01-03 MECANICA NA MESA 2 ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 | . .. D312-01- Ajustar chapa do detetor da 21/02/201

73 14:52:44 05-02 comporta 2 PORTA DE DESCARGA 9 0
22;51 11:11:22 | D312-03-09 Parafusos partidos no K121 DESTROCADOR N.3 26/12/201 11,2 60,8
20181 | . D312-01- | Corrente do organizador mesa 2 x 16/01/201

73 11:09:11 01-03 fora ORGANIZACAO TOROS 9 0
22;51 15:32:44 | D312-03-12 Rearmar K124.1 CRIVO 26/0;/201 0
22;51 13:18:26 | D312-04-04 Aparadeira do C143 danificada TRANSPORTADOR DE CASCA 19/02/201 0
20181 ca. D312-13- TRANSPORTE DE ALIMENTACAO AO

999 11:51:08 04-01 Tela do CO4 dobrada SEPARADOR 0
20181 | 05:44:40| D312-03- ELETRICA MESA 3 FOTO CELULA ORGANIZACAO DOS TOROS 26/02/201 0
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222 01-02 9
20181 o D312-02- MECANICA NO C042.1 CRIVO ~ 14/02/201
297 02:08:11 03-01 CASCA LINHA 2 VIBRAGAO E TRANSPORTE 9 0
20181 . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
991 21:42:14 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 17:04:32 b312-02- MECANICA NO C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 14/02/201 0
221 01-01 9
20181 12:17-:45 D312-13- REPARAR A BALANGCA DA TRANSPORTE MADEIRA FINA P/ 0
221 o 12-01 RECUPERAGAO TOROS SEPARADOR
2(2);2;1 10:53:10 | D312-04-04 Alarme de campo no C143 TRANSPORTADOR DE CASCA 0
20181 09:22:30 D312-17- ROLO CARGA HORIZONTAL TRANSPORTE APARAS P/ 19/08/201 0
221 o 06-01 PARTIDO NO C - 356 PARAFUSOS 212C010 9
20181 . D312-03- | MECANICA NO K121.1.2 DESTROG. 26/12/201
291 05:50:38 09-01 DA LINHA 3 DESTROGCADOR 3 0
2(2);31 23:14:04 | D312-01-03 Eletrica no Pre-Descasque PRE-TRATAMENTO DE TOROS 21/0;/201 0
20181 e D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
290 18:46:19 05-01 MECANICA NA CORRENTE DO C153 CASCA/AREIA 9 0
22;31 18:37:42 | D312-01-09 DESTROCADOR DA LINHA 2 DESTROGCADOR N.2 16/0;/201 18,6 27 629,4
20181 o D312-11- 29/01/201
290 15:36:22 11-01 Chapa do K013.1 rota CRIVAGEM DE APARAS 9 0
20181 14:08:04 D312-13- Afinar detetor de velocidade do | TRANSPORTE DE ALIMENTAGAO AO 0
220 o 04-01 Cco4 SEPARADOR
20181 ol D312-13- TRANSPORTE DE ALIMENTAGAO AO | 19/08/201
290 05:18:03 04-01 MECANICA NO C04 REC. DE TOROS SEPARADOR 9 0
20181 an D312-01- | MECANICA NO K021.1.2 DEST. DA 16/01/201
290 05:14:04 09-01 LINHA 2 DESTROGCADOR 9 5,2 27 642,8
20181 111 37,90 | D312:03- Fotocelula desalinhada ORGANIZACAO DOS TOROS 26/12/201 0
219 01-02 8
22131 09:55:59 D?(;;ZOCil ROLOS DE CARGA C018 em falta | ALIMENTADOR DO DESTROCADOR 06/0;/201 0
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20181 oa D312-03- . - TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201
519 09:31:34 02-02 Eletrica no C400. Falha rotagdes. (INTERMEDIO) 9 0
20181 09:29:10 D312-03- Eletrica no C105.11 ACC ROLOS DE PRE-TRATAMENTO 20/12/201 0
219 03-28 8
20181 08:11:15 D312-03- Eletrica no C105.11 ACC ROLOS DE PRE-TRATAMENTO 26/02/201 0
219 03-28 9
20181 an. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
219 06:32:55 | D312-17-07 | Montar raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 o, D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
519 06:30:35 05-01 elos passados c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 an. TRANSPORTADOR DE 16/01/201
218 20:22:40 | D312-01-08 ROLOS DE CARGA C018 ALIMENTACAO DESTROCADOR 9 0
20181 13:47:17 b312-01- MECANICA NO C004 LINHA 2 TRANSPORTE DE TOROS 16/01/201 0
218 02-01 9
22121 06:03:27 Dzéi')lll' Navalha partida k007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/ o;/ 201 6,05 |42| 1001,95
20181 55,095 | D312°02- Elos passados c040 TRANSPORTE DE REJEITADOs | 14/02/201 0
218 01-01 9
20181 1 1 .50:34 | D31211- mecanica organizador mesa 1 ORGANIZACAO DE TOROS 25/01/201 0
218 01-03 9
20181 | . __ D312-03- chapa aberta saida descacador 26/12/201
)18 01:37:43 05-01 linha 3 DESCASCADOR 3 0
2(2)1:1 01:18:34 D?)l;(;:;l- Navalha partida k007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 1,3 42 1006,7
20181 A CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
718 01:16:04 | D312-17-07 | Montar raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
2(2)131 20:48:14 D?(’)lli-);& ORGANIZADOR DA MESA 4 ORGANIZACAO DE TOROS 29/0;/201 0
20181 16:06:48 b312-01- CORRENTE PARTIDA MESA 2 ORGANIZACAO TOROS 16/01/201 0
217 01-03 9
20181 D312-11- 29/01/201
018 02:16:20 3 tapete c003 encostado |. poente TRANSPORTE DE TOROS 9/01/20 0
217 03-01 9
20181 [01:48:12 | D312-11- inverter sentido c003 TRANSPORTE DE TOROS 08/02/201 0
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217 03-01 9
20181 o, CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

715 18:08:50 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 i MECANICA NO DESTROCADOR DA 16/01/201

715 13:01:40 | D312-01-09 LINHA 2 DESTROCADOR N.2 9 13 32 755
20181 L. D312-01- MECANICA NO ORGANIZADOR DA ~ 16/01/201

715 09:05:10 01-03 MESA 2 ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 02:21:00 b312-02- elos passados c040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 14/02/201 0

215 01-01 9
zgiil 02:14:13 D"Z’)l;(_)lll_ NAVALHAS PARTIDASKOO7 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/03/201 2,2 45 1077,8
20181 D312-03- ~ 26/02/201

018 00:00:06 312-03 rearmar iluminacdao mesa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS 6/02/20 0

215 01-02 9
20181 o CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

214 09:54:30 | D312-17-07 | MECANICA CONDUTA GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 cA. MESA DE DESCARGA DIRECTA 14/12/201

214 09:52:11 | D312-03-01 MECANICA NO C153 LINHA III 3 0
20181 . D312-11- | Mecanica no organizador da Mesa x 29/01/201

214 04:00:27 01-03 1 ORGANIZACAO DE TOROS 9 0
20181 D312-16- BOMBAGEM DE OLEO P/ MOTOR

214 93065113 06 p313 em 5B DO ORGANIZADOR 0
20181 i D312-11- . . ~ 29/01/201

214 03:01:06 01-02 mecanica alimenta¢dao mesal ALIMENT DE TOROS 9 0
20181 1 ) 9gipp | D312:03- rearmar iluminag3o mesa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS 26/02/201 0

214 01-02 9
20181 00:30:14 b312-01- Mecanica organizador mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 16/01/201 0

214 01-03 9
20181 a. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

213 23:29:23 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 23:27:14 b312-02- MECANICA C040 LINHA 2 TRANSPORTE DE REJEITADOS 14/02/201 0

213 01-01 9
20181 D312-02- ACCDO

213 18:27:10 03-15 ELETRICA NO C042.1 LINHA 2 VIBRADOR/TRANSPORTADOR 0
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20181 ac. D312-11- - 29/01/201

213 18:25:28 01-01 MECANICA MESA 1 RECEPCAO DE TOROS 9 0
20181 18:21:47 | D312-11-01 MECANICA MESA 1 MESA DE DESCARGA DIRECTA 29/01/201 0

213 LINHA | 9
20181 a. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

213 18:19:48 | D312-17-07 | MECANICA CONDUTA GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 o, D312-11- REPARAR QUEDAS C-001.2 P/C- 29/01/201

213 18:18:28 01-02 001.3(MESA 1) ALIMENT DE TOROS 9 0
20181 _ D312-16- BOMBAGEM DE OLEO P/ MOTOR

213 06:27:42 03-06 reamar p313 em SB DO ORGANIZADOR 0
20181 ac. D312-13- . . . TRANSPORTE CASCA LINHA II 19/08/201

513 06:25:33 01-01 ausencia de iluminagdo c01 P/TRANSP C03 9 0
20181 03:04:45 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201 0

213 e 02-02 €400 (INTERMEDIO) 9
20181 1 ) qa:5p | D312°03- rearmar iluminag3o mesa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS 26/02/201 0

213 01-02 9
20181 D312-11- correias queimadas c004.2 29/01/201

2:10: ACC DO 1.GRUPO (LADO NORTE

213 02:10:30 04-16 (lavagem 1. 1) CCDO 1.GRUPO (LADO NORTE) 9 0
20181 Inverter sentido de marcha do TRANSPORTADOR DE REJEITADOS

213 01:48:21 | D312-16-02 C310 DA MESA 0
20181 01:21:34 b312-16- mecanica c310 TRANSPORTE DE REJEITADOS 19/08/201 0

213 02-01 9
20181 o Mecanica org mesa 2 corrente MESA DE DESCARGA DIRECTA 16/01/201

213 00:41:45 | D312-01-01 partida LINHA I] 9 0
20181 00:29:04 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201 0

213 T 02-02 C400 (INTERMEDIO) 9
20181 on. D312-11- BOMBAGEM OLEO P/MOTOR DO |29/01/201

212 23:50:19 01-05 fuga de oleo h310B1 ORGANIZADOR 9 0
20181 A CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

212 21:42:17 | D312-17-07 | MECANICA CONDUTA GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 o D312-11- MECANICA NO K007 29/01/201

212 21:36:01 06-01 DESTROCADOR LINHA | DESTROCAMENTO DE TOROS 9 21,6 48 | 1130,4
20181 | 13:57:54| D312-11- VOTOR QUEIMADO K012.2 ACC DO ALIMENTADOR DO CRIVO |29/01/201 0

257




212 10-16 9

zgiil 13:56:38 | D312-04-04 TELA c143 DOBRADA TRANSPORTADOR DE CASCA 19/02/201 0

20181 08:29:22 | D312-04-04 ROLO RETORNO EM FALTA NO TRANSPORTADOR DE CASCA 19/08/201 0
212 cl143 9

20181 02:05:54 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201 0
212 T 02-02 C400 (INTERMEDIO) 9

20181 01:23:26 b312-01- Corrente organizador mesa 2 fora ORGANIZACAO TOROS 16/01/201 0
212 01-03 9

20181 21:47:10 D312-11- ELETRICA NO K012.1.2 LINHA 1 ACC DO CRIVO 25/01/201 0
211 10-15 9

20181 e, D312-03- MECANICA NO C116.1 LAVAGEM 26/12/201
211 21:45:00 07-01 LINHA 3 TRANSPORTADOR DE TOROS 3 0

221?1 21:42:42 D?(’);i(?_ MECANICA NO C142.2 LINHA 3 SISTEMA DE CAPTACAO DE PEDRAS 19/02/201 0

20181 18:36:43 D312-01- SUBSTITUIR RASPADOR DA TELA TRANSPORTE DE REJEITADO DO 14/02/201 0
211 R 16-01 DO C-060 CRIVO 9

20181 on. D312-11- REPARAR CRIVO DE APARAS DA 08/02/201
211 18:32:20 11-01 LINHA N© 1 CRIVAGEM DE APARAS 9 0

20181 13:37:42 D312-03- |chapa aberta c115 P/ r. da lavagem TRANSPORTE DE TOROS 26/12/201 0
211 06-01 3 8

20181 13:17:46 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/12/201 0
211 o 02-02 C400 (INTERMEDIO) 8

zgiil 11:27:15 D?(’)z(-)lll- NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 11,5 49 1164,5

20181 10:07:47 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/12/201 0
211 R 02-02 C400 (INTERMEDIO) 8

201811 55.08:39 | P31201- 1 o canica 312k012.1 desc. linha 2 ACC POENTE-INFERIOR 19/12/201 0
211 05-17 8

20181 07:58:26 b312-17- retirar raquete conduta grrpo 10 ALIMENTACAO DE APARAS 15/08/201 0
211 07-01 9

20181 e D312-11- . 29/01/201
211 07:46:36 09-01 eletrica k013 CRIVAGEM DE APARAS 9 0
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20181 Inverter sentido de marcha do TRANSPORTADOR REJEITADOS

g1 | 06:48:24| D312-04-01 €140 MESA DESCARGA 0
20181 06:44:37 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201 0

211 o 02-02 C400 (INTERMEDIO) 9
2(2)1?1 06:05:36 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 0
20181 a. D312-02- | Correias soltas no acionamento do 14/02/201

211 05:39:40 04-15 043 ACC DO TRANSPORTADOR 9 0
20181 e Falta de imagem na queda da SISTEMA TELEVISSAO CIRCUITO 19/08/201

g1p | 022307 D312-08-02 mesa 2 FECHADO LII 9 0
20181 o, D312-03- . TRANSPORTE DE TOROS 26/12/201

211 01:48:51 02-02 Esticar tela do C400 (INTERMEDIO) 3 0
zgﬁ’l 01:43:44 | D312:07-22 | "ote de "”m'”agao nasmesas 2 e REDE DE ILUMINAGAO 0
20181 93:54:27 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 11/12/201 0

210 - 02-02 C400 (INTERMEDIO) 8
20181 A . MESA DE DESCARGA DIRECTA 19/12/201

210 15:11:55 | D312-01-01 | soldar travessa organizador mesa 2 LINHA 11 3 0
20181 e . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

210 08:45:44 | D312-17-07 | Retirar raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 D312-03- TRANSPORTE DE TOROS

210 08:15:01 02-02 TELA RASGADA C400 (INTERMEDIO) 0
20181 | 4g.08:44 | 31204 montar rolos em falta c143 TRANSPORTE DE CASCA 15/08/201 0

210 04-01 9
20181 | _ D312-11- Roda cremalheira mandante « 29/01/201

210 07:45:33 01-03 aberta ORGANIZACAO DE TOROS 9 0
2(2)131 06:02:17 | D312-07-22 | Falta de "“m'”a‘;ao nas mesas 2 e REDE DE ILUMINACAO 0
2(2)131 05:38:09 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 5,6 50 1194,4
20181 05:33:29 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201 0

210 o 02-02 C400 (INTERMEDIO) 9
20181 | 00:06:30| D312-01- Correias do C023 queimadas ACCIONAMENTO DO SEM-FIM 09/05/201 0
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210 11-15 9
20181 00:03:31 D312-03- Corrente do C11-5 fora da TRANSPORTE DE TOROS 11/12/201 0

210 06-01 cremalheira 8
20181 - D312-11- MECANICA NO K007 29/01/201

209 21:24:53 06-01 DESTROCADOR LINHA 1 DESTROCAMENTO DE TOROS 9 0
20181 . D312-11- MECANICA NO K007 29/01/201

209 18:03:49 06-01 DESTROCADOR LINHA 1 DESTROCAMENTO DE TOROS 9 0
20181 o D312-03- . . - TRANSPORTE DE TOROS 11/12/201

208 22:54:35 02-02 inverter sentido de rotagao c400 (INTERMEDIO) 3 0
2(2)(1):1 18:03:33 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 18 52 1230
20181 A, TRANSPORTADOR DE 19/08/201

208 16:42:43 | D312-04-02 MECANICA NO C141 ALIMENTACAO DO VIBRADOR 9 0
20181 TRANSPORTADOR REJEITADOS

208 16:38:51 | D312-02-01 | COLOCAR PERNES REDUTOR C040 MESA DESCARGA 0
20181 co. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

508 13:58:50 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 oL, D312-11- MECANICA NO K007 29/01/201

208 13:55:14 06-01 DESTROCADOR LINHA 1 DESTROCAMENTO DE TOROS 9 0
20181 08:41:14 D312-04- MECANICA NO C140 LINHA 11l TRANSPORTE DE REJEITADOS 19/08/201 0

208 01-01 9
2(2)(1):1 05:59:31| D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 6 52 1242
22(1):1 03:13:51| D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 3,2 52 1244,8
22(1):1 03:13:15| D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 3,2 52 1244,8
20181 s D312-03- as TRANSPORTE DE TOROS 11/12/201

208 02:24:54 02-02 Mecanica no C400 (INTERMEDIO) 3 0
20181 00:37:33 D312-03- Inverter sentido de marcha do TRANSPORTE DE TOROS 26/02/201 0

208 h 02-02 C400 (INTERMEDIO) 9
223?1 21:11:12 D?(;i.félll_ NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 0
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20181 19:44:07 b312-01- chapa de queda p/k021 partida DESTROCADOR 17/01/201 19,7 41 964,3

207 09-01 9
2(2)(1)31 18:56:40 D312 fuga de ar comprimido PREPARACAO DE MADEIRAS 19/02/201 0
20181 D312-04- .

507 18:54:08 01-01 inverter c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 0
20181 o D312-01- 19/12/201

507 18:31:47 05-17 desacoplar motor 312k012.1 ACC POENTE-INFERIOR 8 0
20181 s D312-01- . 19/12/201

507 18:14:30 09-01 mecanica k021 DESTROCADOR 3 18,2 43| 1013,8
201811171743 D31201- desligar motor desc 2 312k012.1 ACC POENTE-INFERIOR 21/02/201 0

207 05-17 9
20181 17:16:00 D312-02- ELOS PASSADOS C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 14/02/201 0

207 01-01 9
20181 16:49:40 D312-03- soldar chapa lateral c118.2 I. ACC DO ROLO DE ALTA 11/12/201 0

207 T 08-16 poente VELOCIDADE 8
2(2)(1)31 16:46:55 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/03/201 16,8 53 1255,2
20181 —a. D312-03- . . TRANSPORTE DE TOROS 11/12/201

207 14:29:44 02-02 inverter sentido c400 (INTERMEDIO) 3 0
2(2)(1)31 13:23:00 DE(’:)16%6111- NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 0
20181 o D312-11- . . ~ 29/01/201

207 12:56:10 01-02 mecanica alimentagao mesa 1 ALIMENT DE TOROS 9 0
20181 . D312-03- . e ACC DO ROLO DE ALTA 11/12/201

207 12:43:27 08-16 correias danificadas ¢118.2 VELOCIDADE 3 0
2(2)331 09:43:31 | D312-03-09 Mecénica no K121 DESTROCADOR N.3 11/12/201 9,7 35| 830,3
22331 07:57:29 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 7,9 53| 1264,1
20181 | . . . D312-05- : . 19/08/201

207 06:14:24 06-01 Correias queimadas no C154 TRANSPORTE DE CASCA 9 0
20181 | 03:27:29 | D312-04-04 Alinhar tela do C143 TRANSPORTADOR DE CASCA 19/08/201 0
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207 9
2(2)331 03:25:12 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 3,4 53 1268,6
2(2)331 01:02:55| D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 1 53 1271
20181 - D312-03- . 11/12/201

206 21:25:45 09-01 mecanica k121 DESTROCADOR 3 21,4 36 842,6
20181 aal ausencia imagem e/ou deficiente SISTEMA TELEVISSAO CIRCUITO

206 |21i11:27| D312-08-02 mesa 2 FECHADO LII 0

-03- ~ 26/02/201

20181 21:07:47 D312-03 rearmar iluminagdo org. mesa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS 6/02/20 0

206 01-02 9
20181 | . _ . D312-11- corrente fora crem. mandante 29/01/201

206 17:57:30 01-04 001 RASPAGEM DE CASCA 9 0
20181 . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

206 17:46:39 | D312-17-07 | montar raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 17:43:55 D312-03- rearmar iluminagdo organizador ORGANIZACAO DOS TOROS 26/02/201 0

206 01-02 mesa 3 9
2(2)(1)21 14:15:34 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 14,3 54 1281,7
2(2)(1)21 12:25:56 DE(’:)162(;Z;1- NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 12,4 54 1283,6
20181 a. D312-03- ACC DO ROLO DE ALTA 26/02/201

206 12:19:04 08-16 chapa lateral c118.2 lado poente VELOCIDADE 9 0
2(2)é§1 05:20:48 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 5,3 54 1290,7
201811 0.35:14 | D312°11- Chapa levantada no C005.3 ACC ROLO ESTRIADO N.3 (SUL) 25/01/201 0

206 05-17 9
20181 | D312-04- . . 19/08/201

205 23:48:31 04-01 cadeira rolos partida c143 TRANSPORTE DE CASCA 9 0
20181 e, D312-03- reamar iluminacdo organizador ~ 26/02/201

205 17:55:27 01-02 mesa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS 9 0
20181 15:30:28 D312-16- Mecanica c310 co'rrente fora TRANSPORTE DE REJEITADOS 19/08/201 0

205 02-01 cremalheira 9
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20181 A . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

205 14:20:40 | D312-17-07 | retirar raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 14:06:07 b312-01- mecanica destrogador linha 2 DESTROCADOR 19/12/201 14,1 45| 1065,9

205 09-01 8
2(2)(1)51 14:02:22 D21620111 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 14 55 1306
20181 11:55:55 b312-01- soldar travessa organizador mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 19/12/201 0

205 01-03 8
20181 A D312-11- , . ~ 08/02/201

505 07:16:02 03-80 Afinar KO19 linha 1 DETECCAO DE METAIS 9 0
20181 oo TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

505 03:57:08 | D312-05-05 ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9 0
2(23351 02:31:53 D21620111 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 2,5 55| 13175
20181 . D312-13- . RECEPCAO DE TOROS DO 19/08/201

205 01:33:47 06-01 chapa c05 para c118 danificada SEPARADOR 9 0
20181 . D312-01- betoneira de campo alimentacdo 19/08/201

205 01:27:39 01-02 mesa2 ALIMENT TOROS 9 0
20181 s, D312-11- . . ~ 29/01/201

205 01:12:03 01-02 mecanica alimentagao mesa 1 ALIMENT DE TOROS 9 0
20181 00:44:15 b312-02- ELOS PASSADQS C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 14/02/201 0

205 01-01 9
20181 | D312-11- corrente fora crem. mandante x 29/01/201

204 23:50:13 01-01 001.1 RECEPCAO DE TOROS 9 0
2(2)(1)21 23:39:15| D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 23,6 56| 13204
20181 . . SISTEMA TELEVISSAO CIRCUITO

204 21:32:41 | D312-08-02 | Ausencia de imagem org mesa 2 FECHADO LIl 0
2(2)(1)21 17:10:58 D2112023 REARMAR ILUMINAGCAO MESA3 ORGANIZACAO DOS TOROS 26/0;/201 0
20181 - D312-11- ~ 29/01/201

504 17:05:07 01-01 MECANICA C001.1 RECEPCAO DE TOROS 9 0
20181 | 15:42:54 | D312-11- Correias do C003 queimadas ACC DO TRANSPORTADOR 29/01/201 0
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204 03-15 9
20181 1 4.50:55 | D312-03-05 | Chapafrontal do descascador DESCASCADOR LINHA 3 23/03/2011 448 50| 11852

204 danificada 9
20181 - D312-01- A 19/12/201

204 14:25:47 09-01 Mecanica no K021 DESTROCADOR 3 14,4 46 1089,6
20181 | . . D312-11- corrente fora crem. mandada 29/01/201

204 13:42:45 01-02 C001.2 ALIMENT DE TOROS 9 0
2(2)(1)21 07:00:16 | D312-02-03 | Chapa lateral do crivo vibratério 2 VIBRADOR/TRANSPORTADOR 10/1523/201 0
20181 | D312-11- corrente fora crem. mandada x 29/01/201

204 06:36:35 01-03 C001.3 ORGANIZACAO DE TOROS 9 0
20181 aa. . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

204 05:11:24 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
2(2)(1)21 04:04:49 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/03/201 4,06 56| 1339,94
2(2)(1)21 01:28:39 D?c’)lli')gl' corrente fora crem mandante c002 ORGANIZAGAO TOROS 19/ 12/ 201 0
2(2)(1)51 22:33:34 Di(’;izlél correia queimada rolo acelerador | ACC DO ROLETO ALTA VELOCIDADE 29/0;/201 0
20181 o, D312-03- . = 26/02/201

503 22:30:09 01-01 cabo partido f. celula org mesa3 RECEPCAO DE TOROS 9 0
20181 . D312-03- . TRANSPORTE DE REJEITADO 11/12/201

503 19:33:10 18-01 alinhar tela c162 P/DESTROCADOR 3 0
20181 o D312-02- . 14/02/201

203 17:54:41 04-01 cadeiras de rolos c043 TRANSPORTE DE CASCA 9 0
20181 |, _ .. D312-01- | soldar travessas organizador mesa x 05/12/201

203 17:51:54 01-03 ’ ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 ar. . MESA DE DESCARGA DIRECTA 29/01/201

203 15:22:58 | D312-11-01 | Chapa de queda mesa 1 partida LINHA | 9 0
20181 11 5.16:36 | D312-04-04 Cadeira de rolos do €143 TRANSPORTADOR DE cAasca | 1/08/201 0

203 danificada 9
2%21 14:54:08 D?(;lli—él- Corrente do organizador 1 fora ORGANIZACAO DE TOROS 29/0;/201 0
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20181 e . TRANSPORTADOR DE REJEITADOS |19/08/201

503 13:45:02 | D312-16-02 Travessa do C310 partida DA MESA 9 0
20181 o Botoneira de comando do C140 TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

203 |13:41:41) D312-04-01 partida MESA DESCARGA 8 0
20181 . Inverter sentido de marcha do TRANSPORTADOR DE REJEITADOS |19/08/201

203 13:39:47 | D312-16-02 310 DA MESA 9 0
20181 e D312-03- ACC DO ROLO DE ALTA 11/12/201

203 06:06:20 08-16 COLOCAR CORREIAS NO ¢118.2 VELOCIDADE 3 0
20181 e TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

203 06:06:00 | D312-05-05 ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 e D312-16- ¢310 FORA CREM MANDADA 19/08/201

203 06:05:29 02-01 POENTE TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 o D312-16- ¢310 FORA CREM MANDADA 19/08/201

203 06:04:16 02-01 NASCENTE TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 01:40:10 | D312-04-04 ROLO DE CARGA PRESO TAMBOR TRANSPORTADOR DE CASCA 15/08/201 0

203 TENSOR 9
20181 —o. D312-16- ¢310 FORA CREM MANDADA 19/08/201

203 01:38:13 02-01 NASCENTE TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 o, D312-01- correntes partidas organizador . 19/12/201

202 17:28:12 01-03 mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 - D312-03- - 23/01/201

202 17:24:04 06-01 Chapa danificada c115 TRANSPORTE DE TOROS 9 0
2(2)(1)21 14:07:03 DE(’:)l;(;Z;l- NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/0;/201 14,1 58 | 1377,9
20181 o, D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

202 10:28:55 05-01 mecanica c153 CASCA/AREIA 9 0
2(2)(1)2131 22:17:19 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 22,3 59| 1393,7
20181 29/01/201

(2)0? 17:39:33 | D312-11-07 | Chapa do Ciclone da linha 1 rota CICLONE DO DESTROCADOR N.1 9/09/ 0 0
20181 | . D312-11- mecanica c001.3 roda dentada " 29/01/201

201 14:14:47 01-03 danificada ORGANIZACAO DE TOROS 9 0
20181 | 11:09:26 | D312-17-07 RETIRAR RAQUETE CONDUTA CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201 0
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201 GRUPO 10 PARAFUSOS 212€010 9
20181 11:04:27 b312-11- ELOS PASSADQOS C001 RASPAGEM DE CASCA 25/01/201 0

201 01-04 9
20181 e BLINDAGEM DESCASCADOR LINHA 19/12/201

201 06:07:07 | D312-01-05 2 ABERTA DESCASCADOR LINHA 2 3 6,1 49 1169,9
Zgéil 02:45:42 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 2,8 59 1413,2
20181 e . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

501 01:56:47 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
2(;(1)?1 01:37:25| D312-11-06 NAVALHA PARTIDA k007 DESTROCADOR N.1 29/03/201 1,6 59 1414,4
2(;(1)?1 01:36:45| D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/03/201 1,6 59 1414,4
2(;(1)?1 01:24:47 | D312-11-06 NAVALHA PARTIDA k007 DESTROCADOR N.1 29/03/201 1,4 59 1414,6
20181 or. C153 fora da cramalheira TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

130 |23:25°02| D312-05-05 mandante CASCA/AREIA 9 0
20181 ca. D312-11- . . DESCARGA APARAS P/ TRANSP 08/02/201

130 18:51:26 07-01 Chapa do Ciclone da linha 1 rota SEM-FIM 9 0
22;31 18:40:22 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 18,7 30 701,3
20181 D312-01- Fio de ligagcdo do motor K012.4 05/12/201

:08: . NASCENTE-SUPERIOR

130 17:08:13 05-15 partido ACC NASC SU (0] 3 0
20181 A D312-01- . . = 19/12/201

130 13:16:36 01-03 mecanica organizador mesa 2 ORGANIZAGCAO TOROS 3 0
20181 . D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

130 13:15:07 05-01 ELOS PASSADOS c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 11:05:55 b312-11- soldar travessa organizador mesa 1 ORGANIZACAO DE TOROS 25/01/201 0

130 01-03 9
20181 e, D312-01- corrente fora crem organizador ~ 19/12/201

130 07:29:15 01-03 mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 3 0
22;31 06:46:18 D?c’)l;étl_ ELETRICA NO KO19 LINHA 1 DETECCAO DE METAIS 08/0;/201 0
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20181 06:44:29 | D312-11-01 | TRAVESSA PARTIDA MESA 1 32 SUL MESA DE DESCARGA DIRECTA 25/01/201 0
130 LINHA | 9
2(1);31 02:46:57 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROCADOR N.1 29/0;/201 2,8 30 717,2
20181 o CHAPA LATERAL NASCENTE MESA MESA DE DESCARGA DIRECTA 05/12/201
130 | 024333 | D312:01-01 2 ABERTA LINHA Il 8 0
20181 A CORRENTE c153 FORA CREM TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201
130 |0%42:34 D312:05-05 MANDANTE CASCA/AREIA 9 0
20181 aa TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201
130 00:23:48 | D312-05-05 ELOS PASSADOS c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 21:11:27 D312-13- Eletrica no C316 Recuperagao ACCIONAMENTO DO 0
129 o 11-15 Toros TRANSPORTADOR
20181 an D312-02- TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201
129 14:34:21 02-01 tambor mandante c041 P/VIBRADOR 3 0
20181 om D312-01- ~ 19/12/201
129 11:33:09 01-03 soldar travessa org. mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 . D312-13- motor c08 da recuperagdo ndo 19/08/201
129 11:30:17 10-15 trabalha ACC DO TRANSPORTADOR 9 0
22;31 09:40:09 DE(’;lSi;(i?,- SUBSTITUIR ROLETES NO C118 ALIMENTADOR DO DESTROCADOR 0
20181 D312-03- 11/12/201
018 09:29:29 312-03 manipulo partido tampa k121 DESTROGCADOR /12/20 9,5 12 278,5
129 09-01 8
20181 09:2298| D312-11 reparar viga de suporte do PREPARACAO -LINHA | 19/08/201 0
129 cadernal 9
20181 08:47-32 D312-13- correias queimadas c08 TRANSPORTE DE CASCA PARA 19/08/201 0
129 T 10-01 recuperagao LINHA I 9
20181 oA, D312-01- - TRANSPORTE DE REJEITADO DO 05/12/201
129 06:52:11 17-01 verificar motor c061 CRIVO 3 0
20181 06:50:55 b312-03- ELETRICA NO c105.16 ACC ROLOS DE TRANSPORTE 26/02/201 0
129 03-30 9
20181141 .52:21 | D312-03-04 Reparar guincho do pré- PR PONTE ROLANTE 2 TON 0
129 tratamento 3
20181 | 00:56:51 | D312-02-01 ELOS PASSADOS C040 TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201 0
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129 MESA DESCARGA 8
20181 ca. D312-03- . 30/11/201

129 00:53:02 07-19 Chumaceira c116.5 desapertada ACC ROLOS N.5 3 0
20181 cn. TRANSPORTADOR TOROS P/ 29/01/201

129 00:50:55 | D312-11-03 TELA c003 RASGADA ESTACAO LAVAGEM 9 0
20181 | 55 .00:39 | D312-01-04 Reparar guincho do pre- PONTE ROLANTE 2 TON 0

128 tratamento 2
20181 |, . D312-01- Inverter sentido de marcha do 21/02/201

128 19:07:17 11-15 C023 ACCIONAMENTO DO SEM-FIM 9 0
20181 | 10,5891 | D31201- Substituir correias do C023 TRANSPORTE DE APARAS 05/12/201 0

128 11-01 8
20181 D312-05- . BOMBAGEM AGUA DE LAVAGEM

128 18:34:57 03-05 Acoplamento da P051 caido LINHA 11 0
20181 on. D312-13- . TRANSPORTE MADEIRA FINA P/ 19/08/201

128 18:32:50 12-01 Chapa aparadeira do C317 aberta SEPARADOR 9 0
20181 |, _ D312-16- 19/08/201

128 15:06:35 02-01 elos passados c310 TRANSPORTE DE REJEITADOS 9 0
20181 o D312-01- corrente fora cremalheira ~ 05/12/201

128 14:36:48 01-03 mandada 002 ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 . D312-01- 19/12/201

128 14:32:54 05-18 rearmar 312-k012.2 ACC POENTE-SUPERIOR 3 0
20181 12:34:20 b312-11- reamar k007 DESTROCAMENTO DE TOROS 25/01/201 12,6 62 1475,4

128 06-01 9
20181 o D312-01- ~ 05/12/201

128 12:31:04 01.03 soldar 2 travessas org. mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 D312-13- . TRANSPORTE DE CASCA DA LINHA

178 10:12:15 02-01 rolamento danificado c02 Il P/ CO3 0
22;31 18:54:03 | D312-01-10 | Janela do ciclone K022 danificada CICLONE DO DESTROCADOR 14/0;/201 0
22;?1 18:51:18 | D312-01-09 Conduta do K021 rota DESTROCADOR N.2 06/0;/201 0
20181 17:10:35 D312-11- Chumaceira do r'olo acelarador ACC DO ROLETO ALTA VELOCIDADE 29/01/201 0

127 04-15 partida 9
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20181 . D312-13- . . RECEPCAO DE TOROS DO

127 14:23:28 06-01 polia partida c05 rec toros SEPARADOR 0
20181 A D312-01- TUBO DESAPERTADO k012.3 05/12/201

127 14:20:18 05-16 DESCASCADOR 2 ACC NASCENTE-INFERIOR 3 0
22;31 11:04:17 | D312-03-07 CORREIAS QUEIMADAS C016.1 ESTACAO DE LAVAGEM 11/1223/201 0
20181 . TRANSPORTADOR TOROS P/ 29/01/201

127 10:45:07 | D312-11-03 TELA c003 RASGADA ESTACAO LAVAGEM 9 0
20181 o . TRANSPORTADOR P/ 11/12/201

127 10:44:34 | D312-03-18 alinhar tela c162 DESTROCADOR 3 0
22;31 08:11:17 | D312-11-06 NAVALHAS PARTIDAS K007 DESTROGCADOR N.1 29/0;/201 0
20181 . TRANSPORTADOR DE REJEITADOS |19/08/201

127 08:09:00 | D312-16-02 corrente K310 fora DA MESA 9 0
20181 . D312-01- MECANICA NO K021 05/12/201

127 06:27:02 09-01 DESTROCADOR LINHA I DESTROCADOR 8 6,5 185,5
22;31 02:41:09 Dzlli_)(iz- MECANICA NO CO40 LINHA 11 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/1523/201 0
20181 . D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

197 02:06:27 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 02:00:59 b312-11- MECANICA NO CO01.2 LINHA 1 ALIMENT DE TOROS 25/01/201 0

127 01-02 9
20181 . D312-11- , . 08/02/201

126 19:25:44 01-06-01 Eletrovalvula da H310.2 danificada BOMBA 9 0
20181 an. D312-03- TRANSPORTE DE REJEITADO 26/02/201

126 15:10:44 18-01 c162 NAO TEM APARADEIRAS P/DESTROCADOR 9 0
2(1);21 11:10:21 | D312-01-07 | ACOPLAMENTO DANIFICADO P051 ESTACAO DE LAVAGEM 05/12/201 0
2(1);21 11:08:31 | D312-01-09 FIXADOR PARTIDO k021 DESTROCADOR N.2 05/12/201 11,1 204,9
20181 o D312-01- MECANICA NO ORGANIZADOR . 05/12/201

126 00:44:50 01-03 MESA || ORGANIZAGCAO TOROS 3 0
20181 | 18:21:07 | D312-07-22 Falta de iluminagao no Parque REDE DE ILUMINACAO 0

269




125 Madeiras
20181 ar , TRANSPORTADOR DE 04/12/201
125 18:16:34 | D312-02-02 Esticar tela do CO41 ALIMENTACAO DO VIBRADOR 3 0
20181 17:26:03 D312-02- Revestimento tambor mandante TRANSPORTE DE REJEITADOS 0
125 o 02-01 em falta P/VIBRADOR
20181 o L . TRANSPORTADOR ALIMENTACAO |11/12/201
125 16:54:54 | D312-03-08 Substituir correias do C118.2 DESTROCADOR 3 0
22;?1 15:47:28 ngzzgl Esticar correias no C005.11 ACC ROLOS DE PRE-TRATAMENTO 05/1523/201 0
20181 e D312-13- TRANSPORTE MAD FINA LIl P/ 26/11/201
125 15:46:07 11-01 ELETRICA NO C316 TRANSP C317 3 0
2(1);21 19:47:55 D":’)1620111 NAVALHA PARTIDA K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 29/03/201 19,8 66| 1564,2
20181 18:31:39 b312-04- Inverter sentido c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0
124 01-01 8
20181 11:19:12 | D312-11-06 MECANICA NO DESTROCADOR DESTROCADOR N.1 07/01/201 11,3 44 | 1044,7
124 K007 9
20181 10:20:38 | D312-11-06 MECANICA NO DESTROCADOR DESTROCADOR N.1 07/01/201 10,3 44 | 1045,7
124 K007 9
22;21 19:33:23 | D312-11-06 NAVALHA PARTIDA K007 DESTROCADOR N.1 07/0;/201 19,5 45| 1060,5
22;21 19:32:39 | D312-03-09 ELETRICA NO K121 DESTROCADOR N.3 26/1;/201 19,5 64| 1516,5
20181 16:32:10 | D312-11-01 CORRENTE FORA RECEPCAO MESA MESA DE DESCARGA DIRECTA 07/01/201 0
123 1 LINHA | 9
20181 . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201
123 16:27:44 | D312-05-05 c153 fora crem mandante CASCA/AREIA 9 0
20181 15:06:20 D312-11- Barra de resguarc‘io das correntes TRANSPORTE DE CASCA 29/01/201 0
123 02-01 do lixo 9
20181 o . TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201
123 13:17:35 | D312-02-01 | Corrente C040 fora da cremalheira MESA DESCARGA 3 0
20181 Ha. . . SISTEMA TELEVISSAO CIRCUITO 19/08/201
123 11:29:39 | D312-08-02 Caida da mesa 2 sem imagem FECHADO LIl 9 0
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2(1);;;1 10:33:06 | D312-03-09 | Reparar fecho da porta do K121 DESTROCADOR N.3 11/1223/201 10,5 18 421,5
20181 oa . TRANSPORTADOR DE APARAS 07/01/201

123 10:31:59 | D312-11-08 Retirar raquete do grupo 10 P/CRIVOS 9 0
2(1);;;1 10:29:01 Dlei—él- Travessa partida no organizador 1 ORGANIZACAO DE TOROS 07/0;/201 0
20181 05:42:49 | D312-03-09 ELETRICANO DESTROGADOR DA DESTROCADOR N.3 26/02/201 5,7 95| 2274,3

123 LINHA 3 9
20181 05:40:12 | D312-11-06 MECANICA NO DESTROCADOR DESTROCADOR N.1 07/01/201 5,7 45| 1074,3

123 K007 9
20181 oc. DESTROCADOR DO REJEITADO N.1 - |{07/01/201

123 05:35:59 | D312-11-14 MECANICA NO RECHIPPER RECHIPPER- 9 0
20181 aa D312-01- 05/12/201

123 01:23:18 01-02 ELETRICA NA MESA 2 ALIMENT TOROS 3 0
20181 e D312-01- 21/02/201

123 01:07:36 17-15-02 ELETRICA NO C061 MOTOR 9 0
22;?1 09:45:27 | D312-11-06 Mecanica no K007 DESTROCADOR N.1 07/03/201 9,7 46 | 1094,3
20181 an. D312-13- RECEPCAO DE CASCA DO 19/08/201

122 08:22:24 08-01 Tela do CO7 descolada SEPARADOR 9 0
22;51 06:31:22 DE(’:)l;(;Z;l- NAVALHAS PARTIDAS NO K007 DESTROCAMENTO DE TOROS 07/0;/201 6,5 46 | 1097,5
20181 00:47:43 b312-03- RESGUARDO DO C104 TRANSPORTADOR DE TOROS 19/08/201 0

122 02-01 9
20181 o, D312-04- CHAPA DO FUNDO CAIDA DAS ~ 19/08/201

122 00:30:17 03-16 PEDRAS DO 142.1 SISTEMA DE CAPTACAO DE PEDRAS 9 0
20O | 15:42:02 | D312-03-09 Guincho da e do destrogador DESTROGADOR N.3 19/ og/ P4 sy |7 eass3
20181 an. D312-03- . . ACC DO ROLO DE ALTA 11/12/201

191 15:22:38 08-16 Correias do C118.2 queimadas VELOCIDADE 3 0
2(1);%131 14:46:21 | D312-11-06 navalhas partidas k007 DESTROCADOR N.1 07/03/201 14,8 47 | 1113,2
20181 | 11:31:55| D312-01- Corrente do organizador mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 05/12/201 0
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121 01-03 fora 8
20181 . TRANSPORTADOR DE APARAS 07/01/201
121 10:40:23 | D312-11-08 colocar raquete grupo 10 P/CRIVOS 9 0
20181 oA, D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
121 05:20:05 05-01 mecanica c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 01:25:07 b312-11- navalha partida k007 DESTROCAMENTO DE TOROS 07/01/201 0
121 06-01 9
22;31 20:19:42 | D312-11-06 navalhas partidas k007 DESTROCADOR N.1 07/0;/201 20,3 48 | 1131,7
o 7/01/201
22;31 20:18:40| D312-11 colocar raquete grupo 10 PREPARACAO -LINHA | 0 /09/ 0 0
20181 oy CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
120 14:26:25 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 14:08:11 b312-01- MECANICA NA MESA 2 ORGANIZACAO TOROS 22/11/201 0
120 01-03 8
-11- 201
2(1)231 03:03:54 D.::)l;olll navalhas partidas k007 DESTROCAMENTO DE TOROS 07/0;/ 0 3,03 48 | 1148,97
-11- 7/01/201
22;31 01:37:51 Difolll abrir janela lateral rechipper DESTROGCAMENTO DE GROSSOS 0 /09/ 0 1,6 48 | 1150,4
20181 o D312-04- 04/12/201
120 01:34:56 01-01 elos passados c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 3 0
20181 o D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
120 01:31:55 05-01 mecanica c153 CASCA/AREIA 9 0
-08- . 1 201
20181 01:27:45 D312-08 imagem organizador mesa 2 CAPTACAO DE IMAGENS 9/08/20 0
120 02-81 9
20181 aa . MESA DE DESCARGA DIRECTA 22/11/201
119 17:23:06 | D312-01-01 | chapa caida mesa 2 P/ C004 aberta LINHA I1 3 0
20181 co. D312-04- TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201
119 13:58:41 02-01 MECANICA NO 141 P/VIBRADOR 3 0
20181 10:15:12 D312-04- MECANICA NO 140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0
119 01-01 8
20181 e CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
119 10:06:53 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
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20181 i D312-02- Mecanica c043 rolamento 04/12/201

119 06:57:52 04-01 chumaceira danif TRANSPORTE DE CASCA 3 0
20181 —a. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

119 06:39:04 05-01 elos passados c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 ar D312-11- | MECANICA ORGANIZADOR MESA | - 07/01/201

119 06:34:32 01-03 0013 ORGANIZACAO DE TOROS 9 0
20181 a. D312-02- . 14/02/201

119 02:49:24 04-01 eletrica c043 TRANSPORTE DE CASCA 9 0
20181 . D312-03- Rearmar iluminac¢3o organizador ~ 26/02/201

118 22:08:46 01-02 mesa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS 9 0
20181 ar D312-03- verificar temp alta rol. inferior 11/12/201

118 00:26:57 12-01 K124 CRIVAGEM DE APARAS 3 0
20181 oa BETONEIRA CABO EMERGENCIA 04/12/201

117 12:54:55 | D312-02-04 €043 PARTIDA TRANSPORTADOR DE CASCA 3 0
22131 11:15:08 | D312-11-06 navalhas partidas k007 DESTROCADOR N.1 07/0;/201 11,3 51 1212,7
20181 o D312-13- . TRANSPORTE DE CASCA DA LINHA |19/08/201

117 11:13:52 02-01 alinhar tela c02 Il P/ CO3 9 0
20181 e D312-03- 26/02/201

117 08:45:55 12-15 K124.1 EM SB ACC DO CRIVO 9 0
22131 06:22:41 DE(’:)l;(;Z;l- mecanica k007 navalha partida DESTROCAMENTO DE TOROS 07/0;/201 6,4 51 1217,6
20181 cc. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

117 04:55:45 05-01 Elos passados c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 | . .. D312-03- rearmar iluminagdo organizador % 26/02/201

117 04:52:37 01-02 mesa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS 9 0
20181 | _ D312-11- | corrent, fora crem mandante c001 07/01/201

117 02:46:13 01-04 11 RASPAGEM DE CASCA 9 0
20181 cn. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

116 18:52:17 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 18:48:32 b312-04- MECANICA NO C143 LINHA 1l TRANSPORTE DE CASCA 04/12/201 0

116 04-01 8
20181 | 18:41:28 | D312-03- ELETRICA NO C116.2 MOTO-REDUTOR 26/02/201 0
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116 07-17-01 9
20181 | D312-13- TRANSPORTE DE CASCA DA LINHA |19/08/201
116 | 18:22:48 02.01 MECANICA NO C02 REC. TOROS 1 P/ CO3 9 0
20181 | _ D312-01- | REP.TOLDA DA GARGANTA DOK - 05/12/201
116 |10:34:37 09.01 021 DESTROCADOR g 10,6 19| 445,4
20181 D312-03- REP. COBERTURA UNID. MASSA R
116 |10:21:45 0525 DESCASCADOR SISTEMA LUBRIFICACAO A MASSA 0
20181 | _ D312-13- _ TRANSPORTE DE CASCA DA LINHA |19/08/201
116 05:36:27 02-01 alinhar tela c02 Il P/ CO3 9 0
20181 1 5c 34,08 | D312:04- cortar tira de tela c143 TRANSPORTE DE CASCA 04/12/201 0
116 04-01 8
20181 1 5c.9g.q5 | D312°02- elos passados c040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0
116 01-01 8
20181 . D312-03- rearmar iluminagdo organizador - 16/11/201
116 |01:42:48 01.02 osa 3 ORGANIZACAO DOS TOROS g 0
20181 1 53,3548 | D312:02- mecanica c040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0
115 01-01 8
20181 | . D312-01- MECANICA NO K021 05/12/201
115 |21:28:53 09.01 DESTROCADOR LINHA 2 DESTROCADOR g 21,5 20| 4585
20181 MESA DE DESCARGA DIRECTA
115 |14:20:56 | D312-01-01 HO007.1 N LIGA LINHA I 0
20181 1571018 | DP312°11- eletrica k007 DESTROCAMENTO DE TOROS 08/02/201 7,2 23| 544,8
115 06-01 9
20181 | D312-01- | MECANICA ORGANIZADOR MESA II - 05/12/201
1qs |02:22:31 01.03 002 ORGANIZACAO TOROS g 0
20181 | 155,09 | DP312:04- cortar tira tela c143 TRANSPORTE DE CASCA 04/12/201 0
115 04-01 8
20181 01:30:57 b312-11- mecanica c004.1 lavagem linha 1 LAVAGEM DE TOROS 07/01/201 0
115 04-01 9
20181 1) 05,49 | D312:02- eletrica c040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 0
115 01-01
20181 | . D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
115 00:32:50 05-01 Elos passados c153 CASCA/AREIA 9 0
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20181 . D312-01- reamar iluminagdo organizador %
115 00:00:01 01-03 mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 0
20181 . D312-03- MECANICA NO K121 11/12/201
114 23:30:40 09-01 DESTROCADOR LINHA 3 DESTROCADOR 8 23,5 27 624,5
20181 13:34:33 | D312-04-04 ROLOS DE CARGA EM FALTA NO TRANSPORTADOR DE CASCA 04/12/201 0
114 C143 8
20181 10:54:48 | D312-02-04 VERIFICAR DETET VELOCIDADE TRANSPORTADOR DE CASCA 0
114 Co43
20181 o D312-13- . TRANSPORTE DE CASCA DA LINHA |19/08/201
114 06:48:16 02-01 Alinhar tela do C02 Il P/ CO3 9 0
2(1)121 06:28:59 | D312-11-06 Navalha partida no K007 DESTROCADOR N.1 07/0;/201 6,4 54| 1289,6
22121 02:03:22 | D312-03-12 | Cabo elétrico pendurado no K124 CRIVO 26/0;/201 0
20181 . D312-03- MECANICA NO K121 11/12/201
113 23:03:03 09-01 DESTROCADOR LINHA 3 DESTROCADOR 3 23 28 649
20181 L. D312-01- | MECANICA ORGANIZADOR MESA I ~ 06/02/201
113 16:25:42 01-03 C002 ORGANIZACAO TOROS 9 0
20181 14:24:13 D312-03- MECANICA NO C118.2 LINHA I ROLO ALTA VELOCIDADE 11/12/201 0
113 08-02 8
20181 a. D312-04- 04/12/201
113 14:09:22 04-15-01 MECANICA NO C143 LINHA 1l REDUTOR 3 0
20181 10:13:20 D312-03- Alinhar tela do C104 TRANSPORTADOR DE TOROS 11/12/201 0
113 02-01 8
201811 g.40.00 | P31201- Alinhar tela do C004 TRANSPORTE DE TOROS 05/12/201 0
113 02-01 8
20181 on. D312-03- i . ACC DO ROLO DE ALTA 11/12/201
113 06:50:37 08-16 Substituir correias no C118.2 VELOCIDADE 3 0
2(1331 06:15:42 | D312-11-06 Navalha partida no KO0O7 DESTROCADOR N.1 07/0;/201 6,2 45| 1073,8
20181 00:15:20 D312-01- | Medir tempe'ratur.a do rolamento CRIVAGEM DE APARAS 05/12/201 0
113 12-01 inferior 8
20181 | 10:49:34 D312 SISTEMAS NO PAINEL PARQUE DE PREPARACZ\O DE MADEIRAS 0
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112 MADEIRAS
20181 A, D312-08- ELETRICA NO CABO MONITOR ~ 19/08/201

112 08:42:09 02-83 MESA 2 REPRODUCAO DE IMAGENS 9 0
20181 0. SISTEMAS NO PAINEL PARQUE DE ~ 10/01/201

112 08:38:14 D312 MADEIRAS PREPARACAO DE MADEIRAS 9 0
20181 o, CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

112 08:30:30 | D312-17-07 MECANICA GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
22151 06:06:10 | D312-07-22 Projetor do raspador 1 sem luz REDE DE ILUMINACAO 19/02/201 0
20181 e D312-13- . TRANSPORTE CASCA LINHA II 19/08/201

112 04:07:53 01-01 Alinhar tela do CO1 P/TRANSP C03 9 0
20181 . TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

112 04:04:54 | D312-02-01 Elos passados no C040 MESA DESCARGA 3 0
20181 02:07:51 | D312-07-22 Falta de |Ium|nacf‘ao no Parque REDE DE ILUMINACAO 19/08/201 0

112 Madeiras 9
20181 . . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

111 22:03:36 | D312-05-05 C153 fora da cramalheira CASCA/AREIA 9 0
2(1)1251 17:15:53 D?)iligz- ELETRICA NO C043 LINHA 2 ACC DO TRANSPORTADOR 0
20181 1.29:00 | D312-07-22 | FIta de iluminagdo no Parque REDE DE ILUMINACAO 0

111 Madeiras
20181 oL, D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

110 22:35:44 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 . D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

110 13:33:58 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
2(1)131 13:32:13 D?éll%(-)CiZ- MECANICA NO C040 LINHA 2 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/15/201 0
2(1)131 07:26:30 | D312-11-06 Ganganta do KOO7 aberta DESTROCADOR N.1 29/0;/201 7,4 80| 1912,6
20181 o . TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

110 06:37:11 | D312-02-01 | Pernes do motor do C040 partidos MESA DESCARGA 3 0
20181 cc. . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

110 03:55:45 | D312-05-05 Travessas partidas no C153 CASCA/AREIA 9 0
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20181 | 43.21:19 | D312-07-22 | Folt@ deiluminacdo no Parque REDE DE ILUMINAGAO
110 Madeiras
20181 o D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
109 19:21:04 05-01 mecanica c153 CASCA/AREIA 9
20181 oo D312-01- ELETRICA NO K024.1 CRIVO 22/11/201
109 09:57:37 12-15 APARAS LINHA II ACC DO CRIVO 8
2(1)(])'31 09:54:17 D312-11 CANICA LINHA | PREPARACAO -LINHA | 07/0;/201
20181 oa ELETRICA LINHA | CABOS ~ 07/01/201
109 09:51:43 D312-11 ELETRICOS PREPARACAO -LINHA | 9
20181 a. CONDUTA DE APARAS P/ 12/11/201
109 09:49:40 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 3
20181 . D312-01- Travessa pendurada no ~ 05/12/201
109 06:34:44 01-03 organizador mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 3
20181 c. C040 fora da cramalheira TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201
109 |04°°06 D312-02-01 mandante MESA DESCARGA 8
20181 | 33156 | D312-07-22 | i@ deiluminacdo no Parque REDE DE ILUMINAGAO
109 Madeiras
20181 - D312-13- . TRANSPORTE CASCA LINHA I 19/08/201
109 02:24:14 01-01 Alinhar tela do C01 P/TRANSP C03 9
20181 . D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM
108 22:11:08 05-01 mecanica c153 CASCA/AREIA
20181 | . D312-03- | fuga de oleo motor redutor 312- 11/12/201
108 21:08:49 07-17-01 c116.3 MOTO-REDUTOR 3
20181 an. D312-03- MECANICA NO DESCASCADOR DA 27/11/201
108 12:10:17 05-16-01 LINHA 111 REDUTOR 8
20181 09:45:04 D312-03- ELETRICA NO K124 DA LINHA Il ACC DO CRIVO 11/12/201
108 12-15 8
20181 or D312-03- ROLAMENTO CRIVO APARAS DA 11/12/201
108 09:36:47 12-15 LINHA 3 K124.1 ACC DO CRIVO 8
20181 ac. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
108 09:25:03 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9
20181 | 06:20:56 | D312-05-05 Elos passados no C153 TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201
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108 CASCA/AREIA 9
20181 D312-03- Abrir comporta descascador 3 11/12/201
:57: ACC PORTA DESCARGA
108 | 22750 050 (K113) © SCARG 8
201811 o007 | D312 | corrente organizador mesa 1 fora ORGANIZACAO DE TOROS 07/01/201
108 01-03 9
20181 | . , , TRANSPORTADOR REJEITADOS | 04/12/201
108 02:32:39 | D312-02-01 | Apoios do motor do C040 partidos MESA DESCARGA 3
20181 | .. TRANSPORTADOR REJEITADOS | 04/12/201
108 01:29:37 | D312-04-01 Elos passados no C140 MESA DESCARGA 3
20181 | . €040 fora da cramalheira TRANSPORTADOR REJEITADOS | 04/12/201
10g | 0110547 | D312:02-01 mandante MESA DESCARGA 8
20181 15.19:39 | D312-07-22 | '2't@ deiluminagdo no Parque REDE DE ILUMINACAO
108 Madeiras
20181 D312-01- .
107 | 21:06:17 1201 eletrica k024.1 CRIVAGEM DE APARAS
20181 151 03105 | D31201 1 i canica crivo das aparas k024.1 CRIVAGEM DE APARAS 05/12/201
107 12-01 8
20181 |, ... D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
107 | 185707 T ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9
2(1)(1)31 16:48:44 Dzlfégl' REAMAR ILUMINACAO MESA 2 ORGANIZAGCAO TOROS
20181 |, D312-11- R 07/01/201
107 16:47:15 01-03 soldar travessa c001.3 ORGANIZAGCAO DE TOROS 9
201811 1 0.53.37| D31203- ELETRICA NO C104 LINHA 11| TRANSPORTADOR DE TOROS 13/11/201
107 02-01 8
2(1)331 08:27:22 D?ézif" ELETRICA NO CO5 REC. DE TOROS ACC DO TRANSPORTADOR
20181 | _ . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
107 |08:19:26 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 D ARAFUSOS 212C010 5
20181 | 2 o030 | p312.11.01 | ELOS PASSADOS RASPADOR MESA MESA DE DESCARGA DIRECTA | 07/01/201
107 1 LINHA | 9
20181 | . PARAFUSO DA MOLA VEIO 04/12/201
107 |03:46:50 | D312-04-03 BARTIDO C142 1 VIBRADOR/TRANSPORTADOR g
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20181 03:43:55 | D312-11-01 MECANICA NO C001.3 MESA DE DESCARGA DIRECTA 07/01/201 0
107 LINHA | 9
20181 o, TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201
107 01:08:20 | D312-05-05 ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9 0
2(1)(])'21 10:39:58 D?;;ﬁgl- ELETRICA NO C0O04 LINHA I ACC DO TRANSPORTADOR 05/1223/201 0
20181 10:32:39 b312-01- MECANICA NO C004 LINHA 11 TRANSPORTE DE TOROS 05/12/201 0
106 02-01 8
20181 a. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
106 08:19:56 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
22321 01:34:24 sziél- CORREIAS LARGAS C004.2 ACC DO 1.GRUPO (LADO NORTE) 07/0;/201 0
20181 om BOTAO EM FALTA BETONEIRA TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201
106 |01:33:43 | D312-04-01 €140 MESA DESCARGA 8 0
20181 153 145 | D312°11- correias largas c005.2 ACC ROLO ESTRIADO N.2 (CENTRO) 07/01/201 0
105 05-16 9
201811 51 .50.40| D312:03- fuga oleo bomba hh107.2 ORGANIZAGAO DOS TOROS 11/12/201 0
105 01-02 8
20181 | . .. D312-01- ausencia de iluminagdo x
105 21:17:12 01-03 organizador . 2 ORGANIZACAO TOROS 0
20181 . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201
105 17:33:41 | D312-17-07 | Montar raquete conduta grupo 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 —a. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201
105 17:29:59 05-01 ELOS PASSADOS NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 D312-03- 23/01/201
(1)05 16:55:58 29_033 parafusos partidos das portas k121 DESTROGCADOR 3/09/ 0 16,9 79| 1879,1
20181 . D312-01- . . 05/12/201
105 15:46:17 09-01 Fixadores partidos k021 DESTROGCADOR 3 15,8 30 704,2
20181 a. D312-03- MECANICA NO K121.1.2 13/11/201
105 13:49:57 09-01 DESTROCADOR LINHA 3 DESTROCADOR 3 13,8 8 178,2
20181 12:12:30 b312-04- MECANICA NO C142.1 LINHA Il VIBRACAO E TRANSPORTE 04/12/201 0
105 03-01 8
20181 | 10:12:13 | D312-08- ELETRICA CAMERA MESA II CAPTACAO DE IMAGENS 19/08/201 0
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105 02-81 9
20181 11 6.10:34 | D31201- MECANICA NO C004 LINHA I TRANSPORTE DE TOROS 05/12/201 0

105 02-01 8
20181 | _ CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

105 | 08:44:20 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 S ARAFUSOS 212C010 9 0
zgéil 06:45:20 Dzz('gz' MECANICA NO C042.1 LINHA II VIBRACAO E TRANSPORTE 0
20181 | . . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

104 |21:41:25 | D312-05-05 ELOS PASSADOS NO C153 CASCA/AREIA 9 0
2(1)(1)21 21:40:10 | D312-04-03 SUBSTITUIR MOLA C142.1 VIBRADOR/TRANSPORTADOR 04/ 12/ 201 0
20181 | . INVERTER SENTIDO ROTACAO TRANSPORTADOR REJEITADOS | 04/12/201

104 |21:38:23 ) D312:04-01 C140 MESA DESCARGA 8 0
20181 | . D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

104 11:36:03 05-01 mecanica c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 |, . TRANSPORTADOR REJEITADOS | 04/12/201

103 23:44:04 | D312-02-01 Elos passados no C040 MESA DESCARGA 3 0
20181 | _ . . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

103 18:13:17 | D312-05-05 C153 fora da cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 | D312-01- . 05/12/201

103 |12:08:16| T mecanica k021 DESTROCADOR g 12,1 |32| 7559
20181 | . . MESA DE DESCARGA DIRECTA | 05/12/201

103 12:04:01 | D312-01-01 mecanica organizador mesa 2 LINHA I] 3 0
20181 | _ D312-11- SUBSTITUIR MOTO REDUTOR 08/02/201

103 |07:32:49 05.17 C005.3 ACC ROLO ESTRIADO N.3 (SUL) 9 0
20181 | . . CHUMACEIRA NORTE c142.1 03/12/201

103 |00:10:30| D312-04-03 DARTIDA VIBRADOR/TRANSPORTADOR g 0
20181 | D312-11- SUBSTITUIR MOTO REDUTOR 07/01/201

103 |00:08:58| © 7T C005.3 ACC ROLO ESTRIADO N.3 (SUL) 9 0
20181 | 3 43:50 | p312-07-22 | FIta deiluminacdo no Parque de REDE DE ILUMINAGAO 0

102 Madeira
22(1?;1 23:03:09 Di’)l;;l' Mecanica no C005.3 ACC ROLO ESTRIADO N.3 (SUL) 03/ 12/ 201 0
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20181 A, TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

102 22:09:13 | D312-02-01 Elos passados no C040 MESA DESCARGA 3 0
20181 o TRANSPORTADOR DE APARAS 07/01/201

102 22:07:17 | D312-11-08 Colocar raquete do grupo 10 P/CRIVOS 9 0
20181 11611155 | D312 Falta de iluminagdo na mesa 2 e PREPARACAO DE MADEIRAS 0

102 estrada
20181 oo . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

102 18:57:45 | D312-05-05 C153 fora da cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 . D312-03- Reamar K112.2 e o ventilador 26/02/201

102 18:55:53 05-18 K112.6 ACC POENTE-SUPERIOR 9 0
20181 - D312-01- | travessa partida organizador mesa ~ 22/11/201

102 15:37:37 01-03 ) ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 o D312-01- travessa partidas organizador ~ 21/11/201

102 10:01:56 01-03 mesa 2 ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 | 49.59.49 | D312°05- MECANICA C154 ACC DO TRANSPORTADOR 0

102 06-15
20181 an. D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/12/201

102 08:22:49 05-01 Mecanica c153 CASCA/AREIA 3 0
22(1)51 03:27:37 | D312-11-06 NAVALHA PARTIDA NO K007 DESTROCADOR N.1 07/0;/201 3,5 66 1580,5
20181 o, TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

102 01:20:42 | D312-02-01 TRAVESSA PARTIDA NO C040 MESA DESCARGA 3 0
20181 . D312-01- a . . ~ 21/11/201

101 20:57:46 01-03 Mecanica no organizador 2 ORGANIZAGCAO TOROS 3 0
20181 | . D312-01- Fuga de 6leo na tubagem da % 21/11/201

031 23:05:52 01-01 receciio 2 RECEPCAO TOROS 3 0
20181 o ] TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

031 22:54:11 | D312-04-01 | Corrente C140 fora da cramalheira MESA DESCARGA 3 0
20181 D312-11- 12/201

018 20:09:40 3 Correia do K007 partida DESTROCAMENTO DE TOROS 03/12/20 20,1 33 771,9

031 06-01 8
20181 . . o =

031 19:00:21 | D312-07-22 Falta de iluminagdo no Parque REDE DE ILUMINACAO 0
20181 | 14:38:36 | D312-04-02 Rolos de retorno C141 em falta TRANSPORTADOR DE 04/12/201 0
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031 ALIMENTACAO DO VIBRADOR 8
20181 . TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

031 14:36:42 | D312-04-01 Elos passados no C140 MESA DESCARGA 3 0
20181 a. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

031 02:49:27 | D312-17-07 | MECANICA CONDUTA GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
28;31 18:52:37 | D312-01-09 Mecanica no K021 DESTROCADOR N.2 21/1;/201 18,9 22 509,1
20181 . D312-04- REPARAR GRADIL JUNTO CRIVO ~ 19/08/201

030 16:36:08 03-01 CASCA C-142.1 VIBRACAO E TRANSPORTE 9 0
20181 A D312-04- REPARAR ESCADA ACESSO COTA ~ 19/08/201

030 16:16:55 03-01 "0" P/C-142.1 VIBRACAO E TRANSPORTE 9 0
20181 a. D312-02- INSTALAR CHAPA GUARDA 16/01/201

030 16:09:18 04-01 CORPOS JUNTO C-043 TRANSPORTE DE CASCA 9 0
20181 o, D312-04- . 04/12/201

030 15:18:23 04-01 Alinhar tela do C143 TRANSPORTE DE CASCA 3 0
20181 D312-01- . .

030 10:22:02 04-01 mecanica ponte rolante linha 2 PR PONTE ROLANTE 0
20181 D312-17- - 1 201

018 08:26:09 3 retirar raquete conduta grupo 10 ALIMENTACAO DE APARAS 9/08/20 0

030 07-01 9
20181 s, D312-03- MECANICA NO K124.1 CRIVO 13/11/201

030 00:12:08 12-15 APARAS LINHA 3 ACC DO CRIVO 8 0
20181 a. CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

030 00:09:42 | D312-17-07 | MECANICA CONDUTA GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 |, .. D312-03- Rolamento temperatura alta 03/12/201

029 22:32:20 12-01 (inferior) CRIVAGEM DE APARAS 3 0
20181 1o, . . MESA DE DESCARGA DIRECTA 21/11/201

029 21:17:33 | D312-01-01 Corrente organizador 2 partida LINHA 11 3 0
20181 |, . . D312-03- Blindagem do K121 rota junto a 23/01/201

029 20:27:23 09-01 conduta DESTROGCADOR 9 20,5 55| 1299,5
20181 | 500530 | D312°03- Alinhar tela do C118.1 ALIMENTADOR DO DESTROGADOR 13/11/201 0

029 08-01 8
28;31 20:11:56 D?(;éi;g} Soldar batentes na comporta da 3 PORTA DESCARGA 13/1;/201 0
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20181 o D312-01- Chapa de fundo do organizador 2 ~ 09/05/201

029 16:44:45 01-03 danific. ORGANIZACAO TOROS 9 0
28231 14:53:42 | D312-02-03 | Chapa lateral do C042.1 danificada VIBRADOR/TRANSPORTADOR 10/1223/201 0
20181 o TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

029 14:47:28 | D312-05-05 | APOIO MOTOR c154 DANIFICADO CASCA/AREIA 9 0
20181 13:15:51 D312-13- FALTA ROLOS DE RETORNO NO TRANSPORTE CASCA LINHAII 03/12/201 0

029 T 01-01 co1 P/TRANSP C03 8
28;21 11:56:09 | D312-01-09 MECANICA NO K021 DESTROCADOR N.2 21/1;/201 11,9 23 540,1
20181 o, RETIRAR ROLO CARGA TRANSPORTADOR DE 21/11/201

029 |11:48:09] D312-01-08 PENDURADO C018 ALIMENTACAO DESTROCADOR 8 0
20181 —o. D312-01- MECANICA NO ORGANIZADOR ~ 21/11/201

029 05:38:48 01-03 MESA || CO02 ORGANIZACAO TOROS 3 0
20181 oc. ELETRICA SISTEMA DE REC. DE SISTEMA DE RECUPERACZ\O DE 19/08/201

029 05:35:54 D312-13 TORS TOROS 9 0
20181 e ELETRICA ILUMINACAO DO C01 TRANSPORT RECUPERACZ\O CASCA | 19/08/201

029 03:05:28 | D312-13-01 REC. DE TOROS DA LINHA 1l 9 0
20181 co. D312-13- RECEPCAO DE TOROS DO 19/08/201

029 02:58:09 06-01 MECANICA NO CO5 REC. DE TOROS SEPARADOR 9 0
20181 —a. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/12/201

029 01:29:56 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 3 0
20181 e D312-13- TRANSPORTE CASCA LINHA I 19/08/201

028 18:45:52 01-01 Rolos de retorno do C01 em falta P/TRANSP C03 9 0
20181 D312-01- ~ 21/11/201

018 12:16:54 3120 Chapa de queda C002 levantada ORGANIZACAO TOROS /11/20 0

028 01-03 8
20181 FALTA ENERGIA ELETRICA NA o

027 22:21:08 D312 RECEPCAO PREPARACAO DE MADEIRAS 0
28;31 15:25:47 | D312-03-09 MECANICA NO K121 DESTROCADOR N.3 27/1;/201 15,4 31 728,6
20181 14:39:42 D312-01- Inverter sentido de marcha do ACC NASCENTE DO 21/11/201 0

027 T 06-15 C015.1 TRANSPORTADOR 8
20181 [ 13:19:23 | D312-01- | Corrente C015 fora da cramalheira TRANSPORTE DE TOROS 03/12/201 0
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027 06-01 8
28;31 04:42:37 D?(’)léc_)(is_ CORREIA NO C154 TRANSPORTE DE CASCA 03/0;/201
28;31 04:37:23 D?(’)lsi_)(is_ MECANICA NO C153 TRANSCIZ(ZEE;'/ACRFEI\QAGEM 03/0;/201
28;31 02:22:40 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 nggx;@s%igzggg\fop/ 19/02/201
28;21 23:40:27 D312 ligar motores P. Madeiras PREPARACAO DE MADEIRAS
28;21 22:11:04 | D312-05-05 C153 fora cremalheira TRANSP&ZTCIX/C;L\QEEM DE 03/03/201
28;21 17:29:41 D?(:)l;(—)(il- SUPORTE DDEATJE}I'F}/CC')ALDC(I)DADE C015 TRANSPORTE DE TOROS 21/12/201
28;21 17:26:12 D"Z’)1720113 CORREIAS QUEIMADAS C06 TRANSPORIFN?_'I;TIPROS PARA 03/12/201
28;21 13:33:51| D312-08 Camara do Di;r;’n;;fr;Auxiliar sem SISTEMA TELFEE\QaioDcE)M CIRCUITO 19/02/201
28;21 08:34:28 | D312-11-08 Retirar raquete do grupo 10 TRANSPOT}@ES’;EE APARAS 07/0;/201
28;21 02:49:10 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 Ci;:s::lﬁs%igzgsgfop/ 19/02/201
28251 20:48:28 D?(’)zc')(il' CHAPgADIE;IUngi co15 TRANSPORTE DE TOROS 19/ 12/ 201
28;?1 17:09:25 D?(;ii—)gl- MECANICA N(I\J/IE)SRAGZANIZADOR DA ORGANIZACAO TOROS 21/1;/201
20081 | 4723 P28 | o e queda do 0L para o 03| TRANSFORTE CASCALINHA | 16/08/201
28;?1 12:20:57 | D312-01-01 Travessas em:;iaa r;o organizador MESA DE DLEISNC::E}A DIRECTA 21/1;/201
28;?1 11:49:18 D?(;ll%c—)gl- Mecénica no org;nizador da mesa ORGANIZACAO TOROS 21/1;/201
28;?1 09:40:12 D312 Reparar telefone PREPARACAO DE MADEIRAS 26/12/201
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20181 oo CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

025 00:37:02 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 . TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

024 21:23:53 | D312-02-01 ELOS PASSADOS C040 MESA DESCARGA 3 0
20181 o TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

024 21:13:30 | D312-05-05 ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 e, D312-11- REP. TOLDAS CRIVOS LINHA N21 29/01/201

024 18:35:43 10-01 PARA TC-10 CRIVAGEM DE APARAS 9 0
20181 o D312-11- . ~ 07/01/201

024 02:07:54 01-03 travessa partida c001.3 ORGANIZACAO DE TOROS 9 0
20181 e . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

023 19:45:54 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
201811 ) 0437 D31202- MECANICA NO C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS | °4/12/201 0

023 01-01 8
20181 eo. . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

022 22:53:24 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 o TRANSPORTADOR REJEITADOS 03/12/201

022 16:13:57 | D312-02-01 MECANICA NO C040 MESA DESCARGA 3 0
20181 an D312-01- MECANICA NO K021.1.2 21/11/201

022 09:24:30 09-01 DESTROCADOR LINHA 2 DESTROGADOR 3 9,4 30 710,6
20181 —a. . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

020 09:39:52 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
28131 22:40:14 DE(’;1120(12 MECANICA NO C040 LINHA 2 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0
20181 ca. . MESA DE DESCARGA DIRECTA 07/01/201

019 06:59:53 | D312-11-01 travessa partida c001.3 LINHA | 9 0
20181 06:57:57 b312-11- mecanica organizador mesal ORGANIZACAO DE TOROS 07/01/201 0

019 01-03 9
20181 D312-11- - 1/201

018 05:02:35 3 mecanica orgnizador mesa 1 ORGANIZACAO DE TOROS 07/01/20 0

019 01-03 9
20181 13:44:21 D312-01- | FUGA OLEO DESCASCADOR LINHA ACC NASCENTE-SUPERIOR 21/11/201 0

018 05-15 2 8
20181 | 06:57:59 | D312-05- mecanica c153 TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201 0
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018 05-01 CASCA/AREIA 9
20181 D312-11- ~ 7/12/201

018 03:46:42 3 mecanica organizador mesa 1 ORGANIZACAO DE TOROS 07/12/20 0

018 01-03 8
20181 01:32:19 b312-02- MECANICA NO C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 03/12/201 0

018 01-01 8
20181 01:28:27 b312-17- montar raquete c. grupo 10 ALIMENTACAO DE APARAS 19/08/201 0

018 07-01 9
20181 18:23:00 D312-01- MECANICA NO K022 CICLONE DESCARGA DE APARAS NO 09/05/201 0

017 o 10-01 LINHA 2 TRANSPORTADOR 9
20181 oL, D312-01- MECANICA NO K021.1.2 09/05/201 22

017 17:55:30 09-01 DESTROCADOR LINHA 2 DESTROCADOR 9 17,9 5 5382,1
20181 cA. D312-01- MECANICA NO K021.1.2 21/11/201

017 17:52:45 09-01 DESTROCADOR LINHA 2 DESTROCADOR 3 17,9 35 822,1
28131 15:59:28 | D312-03-07 MECANICA LAVAGEM LINHA 3 ESTACAO DE LAVAGEM 06/1;/201 0
20181 o D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201

017 15:56:56 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
28131 15:53:22 D312-03 ELETRICA LINHA 3 PREPARACAO - LINHA 1II 0
20181 | __ D312-05- . : < 03/01/201

017 10:56:52 02-71 Tubo agua crua linha 1 roto CIRCUITO AGUA 9 0
20181 ca. D312-02- TRANSPORTE DE REJEITADOS 03/12/201

017 07:53:56 02-01 Tela do C041 rasgada P/VIBRADOR 3 0
20181 an. . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

017 05:10:39 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 e D312-11- Cavalete do redutor do C005.6 07/12/201

017 03:53:45 05-20 caido ACC ROLO PICOTADO N.3 (C-S) 3 0
20181 a. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201

016 23:09:25 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 o, limpar lente camara saida SISTEMA TELEVISSAO CIRCUITO | 19/08/201

016 13:18:02 | D312-08-02 descascador 2 FECHADO LII 9 0
28121 13:14:15 Di%)if’_ substituir correias c08 recuperacao ACC DO TRANSPORTADOR 19/02/201 0
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20181 . D312-13- | . . ~ TRANSPORTE DE CASCA PARA 19/08/201

016 09:30:20 10-01 inverter sentido c08 recuperagao LINHA 11 9 0
20181 . D312-13- . N TRANSPORTE DE CASCA PARA 19/08/201

016 08:25:14 10-01 mecanica c08 recuperagao LINHA 11 9 0
20181 o D312-03- Guincho do pré tratamento 3

016 06:30:43 04-01 ~variado PR PONTE ROLANTE 0
20181 an D312-01- Guincho do pré tratamento 2

016 06:24:19 04-01 ~variado PR PONTE ROLANTE 0
20181 D312-01- .

016 04:54:56 03-30-02 Desligar motor do C005.16 MOTOR 0
20181 . D312-01- 21/11/201

016 04:40:13 03-30-01 MECANICA NO C005.16 REDUTOR 3 0
28151 14:19:51 Dzi')(f" tubo de agua danificado 312-c142 VIBRAGAO E TRANSPORTE 19/ og/ 201 0
20181 o TRANSPORTADOR REJEITADOS | 04/12/201

015 06:38:13 | D312-02-01 Elos passados no C040 MESA DESCARGA 3 0
20181 o . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

015 06:37:36 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 . . TRANSPORTADOR DE APARAS 07/12/201

014 22:36:00 | D312-11-08 Retirar raquete do grupo 10 P/CRIVOS 3 0
20181 . . . TRANSPORTADOR REJEITADOS 03/12/201

014 22:27:42 | D312-04-01 Apoio do C140 partido MESA DESCARGA 3 0
20181 21:48:05 D312-01- Detetor velocidades C015 ACC NASCENTE DO 0

014 T 06-15 danificado TRANSPORTADOR
28121 21:43:05| D312 | Rearmargaveta ga Liebheer mesa PREPARACAO DE MADEIRAS 0
20181 . . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

014 20:27:54 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 13/11/201

812 20:24:27 | D312-03-09 Fixador movel partido no K121 DESTROGCADOR N.3 3/ 8/ 0 20,4 30| 699,6
20181 00:16:52 D312-01- Fio partido na caixa de ligacdo ACC NASCENTE DO 21/11/201 0

014 o 06-15 C015.1 TRANSPORTADOR 8
20181 | 17:06:36 | D312-05- MECANICA NO C153 TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201 0
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013 05-01 CASCA/AREIA 9
zgiil 14:11:08 D?(’)lli_)(iz_ MECANICA NO C040 LINHA 2 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0
20181 . D312-01- MECANICA K021.1.2 21/11/201

013 13:57:15 09-01 DESTROCADOR LIHA 2 DESTROCADOR 3 13,9 39 922,1
20181 . . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

013 06:04:29 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 0. . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

013 03:38:19 | D312-05-05 c153 fora cremalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 D312-11- 7/12/201

812 01:43:27 ?)5—16 Correias do C005.2 queimadas ACC ROLO ESTRIADO N.2 (CENTRO) 07/ 8/ 0 0
201811 51,0930 D31204 Esticar correias do C143 ACC DO TRANSPORTADOR 04/12/201 0

013 04-15 8
20181 an. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201

012 23:20:18 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 21:53:15 b312-04- Elos passados no C140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0

012 01-01 8
20181 D312-17- - 1 201

018 19:48:55 3 Colocar raquete do grupo 10 ALIMENTACAO DE APARAS 9/08/20 0

012 07-01 9
20181 19:46:36 b312-02- TELA RASGADA C043 TRANSPORTE DE CASCA 04/12/201 0

012 04-01 8
20181 o, D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201

012 13:08:03 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 12/10/201

glg 12:32:54 | D312-03-05 | reparar selagem junto a comporta DESCASCADOR LINHA 3 / g/ 0 0
20181 .

012 11:13:03 | D312-03-05 Reparar saida descascador 3 DESCASCADOR LINHA 3 0
28151 10:32:57 | D312-03 | Retirar telha edificio destrogador 3 PREPARACAO - LINHA IlI 16/12/201 0
20181 an D312-01- ELETRICA NO K063 DET. METAIS ~ 21/11/201

012 08:24:44 17-80 DO CO61 DETECCAO DE METAIS 3 0
20181 an. - TRANSPORTADOR TOROS P/ 07/12/201

012 07:34:.08 | D312-11-03 Mecanica no C003 ESTACAO LAVAGEM 3 0
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28151 05:48:50 | D312-02-01 Elos passados no C040 TRANS:AOEZLASEOSE::éEATADOS 04/1223/201 0
2831 05:42:27 Dzlfigl' Esticar correias do C016.5 ACC ROLOS N.5 21/ 1;/ 201 0
28151 03:27:58 | D312-04-01 ELETRICA NO C140 TRANS:AOEZLASEOSE::éEATADOS 03/1223/201 0
28151 02:22:38 DZ];(_)?_)S- Acoplamento da P051 danificado BOMBAGEMLAI"SI:J:SE LAVAGEM 03/0;/201 0
281?1 02:09:33 | D312-05-05 c153 fora crirzzmiira mandada TRANSP&ZLEA:;::QQAGEM DE 03/0;/201 0
28151 00:10:17 | D312-04-01 ELETRICA NO C140 TRANS:AC:EZLADDE%T:IAQE:;EATADOS 04/12/201 0
zgﬁ’l 22:57:25 Dzlli')(f" cldesta f‘nf/':r??(;zar sentido TRANSPORTE DE REJETADOS | 0¥/ 13/ 201 0
28151 08:08:54 | D312-17-07 MECANICA GRUPO 10 C%Eg:;@s%igzgggfop/ 19/03/201 0
Zgﬁl 06:39:57 | D312-11-06 Abrir janela do rechipper DESTROCADOR N.1 07/1523/201 6,7 27 641,3
2812131 03:15:11 | D312-05-05 c153 fora creF)T:Lfleeira mandada TRANSP&Z‘I&/C:;?EEM DE 03/0;/201 0
281?1 02:07:43 | D312-05-05 Elos passados no C153 TRANSP&I:I;:/C;;\;AEEM DE 03/0;/201 0
2812131 01:17:25 | D312-04-01 Inverter senticdlollge marcha do TRANS;%ZLAS;E::JGEATADOS 04/12/201 0
2812131 01:07:04 D?(;ll%c-);l- Correnteccrlzrigrl‘r;]zli’lr;agéo fora ALIMENT DE TOROS 07/12/201 0
2812131 01:05:16 | D312-11-08 Colocar raquete do grupo 10 TRANSPOT;EESZSE APARAS 07/122;/201 0
281(&?1 18:31:46 Dzlli-)(f- elos passados c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/152;/201 0
281(&?1 18:30:24 DE(S)lzi-)113- alinhar tela c02 TRANSPORTI;Z”DFI’E/CCA(‘)SSCA DA LINHA 19/02/201 0
20181 [ 07:32:25| D312-03- DESNCRAVAR A COMPORTA DO DESCASCADOR 06/11/201 0
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010 05-01 DESCASCADOR 3 8
28131 03:36:48 | D312-01-17 ELETRICA NO CO61 TRANSPORTADOR INTERMEDIO
20181 o, REARMAR DISJUNTOR HOLOFOTE ~ 08/02/201
010 01:48:38 D312-11 MESA 1 PREPARACAO -LINHA | 9
20181 a. D312-03- 06/11/201
009 23:09:49 05-17 desacoplar 312 k112.1 desc . 3 ACC POENTE-INFERIOR 3
20181 o D312-03- . 26/02/201
009 20:54:53 05-01 verificar conversores desc .3 DESCASCADOR 9
20181 18:37:59 D312-02- ELOS PASSADOS C040 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201
009 01-01 8
20181 o D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201
009 16:54:28 05-01 ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9
20181 cA. D312-01- . MOVIMENTACAO DE CARGAS
009 16:52:26 01-05 ligar gaveta 932 RETIRADO
20181 ca. D312-01- . 21/11/201
009 13:59:53 01-02 mecanica c001.2 ALIMENT TOROS 3
20181 13:21:27 D312-04- inverter sentido c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201
009 01-01 8
20181 o, D312-03- fuga oleo redutor motor 13/11/201
009 12:28:54 05-17 312k112.1 ACC POENTE-INFERIOR 3
20181 11:48:44 | D312-07-25 REPARAR PORTA,,ACESSO SALA SALAS PREPARACAO MADEIRAS 23/10/201
009 RAC"S 8
20181 . D312-02- . 04/12/201
009 10:36:48 04-15 eletrica c043 ACC DO TRANSPORTADOR 3
20181 10:35:27 D312 RETIRAR GAVETA MAQUINA FIXA PREPARAC/:\O DE MADEIRAS 19/08/201
009 932 9
20181 . D312-13- TRANSPORTE MADEIRA FINA P/ |03/12/201
009 09:11:49 12-01 SUBSTITUIR ROLETES NO C317 SEPARADOR 3
28331 08:49:03 | D312-04-03 MECANICA NO c142.1 VIBRADOR/TRANSPORTADOR 04/12/201
20181 ca. TRANSPORTADOR ALIMENT DO 07/12/201
009 00:53:11 | D312-11-05 DESCONSIGNAR c005 DESTROCADOR N.1 3
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20181 | »3.30:46 | D312-07-25 | 2USenciadeimagemmonitorde | gy 5o prepaRacA0 MADEIRAS | 2%/03/201 0
008 instrument 9
20181 21:00:54 b312-16- corrente partida c310 |. nascente TRANSPORTE DE REJEITADOS 15/08/201 0
008 02-01 9
20181 11 0.4g:00| D312:04- MECANICA NO C140 TRANSPORTE DE REJEITADOS | 04/12/201 0
008 01-01 8
20181 | _ betoneiras em falta da SISTEMA DE RECUPERACAO DE | 19/08/201
008 17:21:04| D312-13 recuperagao TOROS 9 0
20181 |, . D312-01- 09/05/201
oos | 141923 T MECANICA DESC. LINHA 2 DESCASCADOR 5 0
20181 |, 1o 4, | D312:01- fios partdos 312 k012.8 VENTILACAO DO MOTOR DO ACC |21/11/201 0
008 o 05-21 (VENTILADOR) NASC-SUPERIOR 8
20181 1)) 31,96 | D312:03- MECANICA NO C115 TRANSPORTE DE TOROS 13/11/201 0
008 06-01 8
20181 155 45.09 | D312:03- ELETRICA NO K124.2 CRIVAGEM DE APARAS 06/11/201 0
008 12-01 8
20181 | D312-04- MOLA PARTIUDA CRIVO CASCA N 03/12/201
oog | 08:28:55| o7y LINHA 3 VIBRACAO E TRANSPORTE o 0
20181 | .. TRANSPORTADOR DE APARAS | 07/12/201
00g | 08:27:02| D312-11-08 |  RETIRAR RAQUETE GRUPO 10 P/CRIVOS g 0
20181 e, c153 fora cremalheira mandae TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201
oog |08:25:52 | D312-05-05 poente CASCA/AREIA 9 0
28(1):1 05:11:06 | D312-03-09 PA DANIFICADA NO K121 DESTROCADOR N.3 13/ 1;/ 201 5,2 35| 8348
20181 A, c153 fora cremalheira mandante TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201
oog |0°:10:16 | D312-05-05 poente CASCA/AREIA 9 0
20181 | .. TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201
007 | 22:19:08| D312-05-05 ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 |, . Corrente do C153 fora da TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201
o0 |23:36:>8 | D312-05-05 cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 | ., Corrente do C153 fora da TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201
00 |23:05:13 | D312-05-05 cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 | 21:12:35 | D312-05-05 Corrente do C153 fora da TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201 0
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006 cramalheira CASCA/AREIA 9
20181 o, Corrente do C153 fora da TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

o0 |21:08:30| D312-05-05 cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 . - TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

006 16:06:16 | D312-04-01 C140 nao rearma MESA DESCARGA 3 0
20181 ca. D312-05- . TRANSPORTE/CRIVAGEM 03/01/201

006 14:53:38 05-01 mecanica c153 CASCA/AREIA 9 0
20181 14:38:15 D312-02- c140 em SB ndo reama TRANSPORTE DE REJEITADOS 04/12/201 0

006 01-01 8
20181 09:35:10 b312-01- ELETRICA NO CO61 ACC DO TRANSPORTADOR 0

006 17-15
20181 | o .. D312-04- Inverter sentido de marcha do 04/12/201

006 08:17:47 01-01 c140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 3 0
20181 08:12:34 D312-13- correia partalda~c03 da ACC DO TRANSPORTADOR 19/08/201 0

006 03-15 recuperagao 9
20181 . D312-02- TRANSPORTE DE REJEITADOS 03/12/201

006 05:07:26 02-01 MECANICA NO C041 LINHA I P/VIBRADOR 3 0
20181 L. D312-03- MECANICA NO K121 13/11/201

006 05:05:46 09-01 DESTROCADOR LINHA 11l DESTROGADOR 8 0
20181 cA. D312-04- 04/12/201

006 00:52:48 01-15-02 ELETRICA NO C140 LINHA 3 MOTOR 3 0
20181 . Corrente do C153 fora da TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201

005 |22:32:14 D312-05-05 cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 a. D312-11- | Chapa de queda para organizador 07/12/201

005 22:29:47 01-02 mesa 1 ALIMENT DE TOROS 3 0
20181 . D312-01- | Chapa de queda para organizador 09/05/201

005 21:10:00 01-02 ) ALIMENT TOROS 9 0
20181 . D312-01- n . 21/11/201

005 18:14:26 05-15 Mecanica no K012.4 ACC NASCENTE-SUPERIOR 3 0
283?1 17:55:23 | D312-01-09 MECANICA NO K021 DESTROCADOR N.2 21/1;/201 17,9 47 1110,1
20181 aa. TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201

005 16:23:52 | D312-02-01 Elos passados no C040 MESA DESCARGA 3 0
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20181 . D312-04- cabo partida micro I. nascente 04/12/201
005 13:20:26 01-01 <140 TRANSPORTE DE REJEITADOS 3 0
20181 09:39:04 D312-13- chapa de queda c05 para RECEPCAO DE TOROS DO 19/08/201 0
005 e 06-01 312c118.1 SEPARADOR 9
20181 06:46:45 b312-01- CORRENTE PRESA C001 ALIMENT TOROS 21/11/201 0
005 01-02 8
20181 o TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 03/01/201
005 06:41:11 | D312-05-05 ELOS PASSADOS C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 —a. CORRENTE c040 FORA CREM TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201
0os | 06:39:>9 | D312-02-01 MANDANTE NASCENT MESA DESCARGA 8 0
20181 23:34:53 b312-03- Corrente C115 fora da cramalheira TRANSPORTE DE TOROS 13/11/201 0
004 06-01 8
20181 . D312-03- Barra de arrasto levantada no 13/11/201
004 22:34:26 06-01 C115 TRANSPORTE DE TOROS 3 0
20181 a. Inverter sentido de marcha do TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201
004 |21:°9:>8 | D312-04-01 C140 MESA DESCARGA 8 0
20181 an. TRANSPORTADOR DE APARAS 07/12/201
004 18:22:30 | D312-11-08 Colocar raquete do grupo 10 P/CRIVOS 3 0
28(1)21 11:48:33 DE(’;l;(;Z;l- fixar pa k007 posi¢cdo n210 DESTROCAMENTO DE TOROS 07/1§/201 11,8 64 1524,2
201811 0 3g.aq | P312717 1 irar raquete conduta grupo 10 ALIMENTACAO DE APARAS 19/08/201 0
004 07-01 9
20181 06:30:46 D312-11- MECANICA NO RASPADOR MESA 1 RASPAGEM DE CASCA 07/12/201 0
004 01-04 8
20181 —a. CORRENTE ORGANIZ MESA 1 FORA MESA DE DESCARGA DIRECTA 07/12/201
004 |06:29:>2 D312-11-01 CREM MANDAD LINHA | 8 0
20181 oa. . TRANSPORTADOR REJEITADOS 04/12/201
004 02:23:26 | D312-04-01 inverter rotacao c140 MESA DESCARGA 3 0
20181 22:19:54 D312-03- MECANICA NO C115 TRANSPORTE DE TOROS 13/11/201 0
003 06-01 8
20181 o D312-01- TRANSPORTE DE REJEITADO DO 05/12/201
003 18:44:48 16-01 Tela do CO60 descolada CRIVO 3 0
20181 | 18:34:00 | D312-05-05 c153 fora cramalheira TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201 0
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003 CASCA/AREIA 9
283?1 11:09:23 | D312-03-05 REMENDAR VIRO;A DESCASCADOR DESCASCADOR LINHA 3 0
20181 —a. D312-05- TRANSPORTE/CRIVAGEM 19/08/201

003 06:39:56 05-01 MECANICA NO C153 CASCA/AREIA 9 0
20181 . CONDUTA DE APARAS P/ 19/08/201

003 00:45:33 | D312-17-07 MECANICA NO GRUPO 10 PARAFUSOS 212C010 9 0
20181 . . . TRANSPORTADOR ALIMENTACAO 04/10/201

002 21:06:32 | D312-03-08 Substituir correias no C118.2 DESTROCADOR 3 0
20181 oa. . . TRANSPORTADOR ALIMENTACAO 02/10/201

002 18:21:31 | D312-03-08 Substituir correias no C118.2 DESTROCADOR 3 0
20181 17:54:13 D312-01- | Cortar aparadeira do lado norte do TRANSPORTE DE REJEITADO DO 04/10/201 0

002 T 16-01 C060 CRIVO 8
20181 oL, CABO CELULA NASCENTE MESA 3 MESA DE DESCARGA DIRECTA 13/11/201

002 09:55:04 | D312-03-01 DANIFICADO LINHA 111 8 0
28(1)51 06:35:04 | D312-04-04 cadeira de rolos C143 solta TRANSPORTADOR DE CASCA 04/12/201 0
20181 . D312-13- RECEPCAO DE TOROS DO 19/08/201

002 06:33:39 06-01 MECANICA NO CO5 REC. DE TOROS SEPARADOR 9 0
20181 23:16:54 D312-01- Chapa do ciclone 2 rota junto a DESCARGA DE APARAS NO 09/05/201 0

001 " 10-01 janela TRANSPORTADOR 9
20181 |, ... D312-01- Blindagem do K021 rota do lado 09/05/201 24

001 23:15:08 09-01 Norte DESTROCADOR 9 23,3 ) 5784,7
20181 . D312-03- Corrente do C115 fora da 13/11/201

001 23:02:57 06-01 cramalheira TRANSPORTE DE TOROS 3 0
20181 . . TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

001 20:46:17 | D312-05-05 c153 fora cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 a. , TRANSPORTE-CRIVAGEM DE 19/08/201

001 19:59:57 | D312-05-05 c153 fora cramalheira CASCA/AREIA 9 0
20181 11 0.9g:33| D312:04- Colocar o C141 em teste ACC DO TRANSPORTADOR 04/12/201 0

001 02-15 8
20181 en. D312-03- ACC DO ROLO DE ALTA 13/11/201

001 16:50:10 08-16 Resguardo C118.2 solto VELOCIDADE 3 0
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20181 | ) co. 40| D312:03- CABO DE EMERGENCIA c400 TRANSPORTE DE TOROS 03/10/201
001 02-02 CAIDO (INTERMEDIO) 8
28(1)?1 11:16:21 | D312-04-04 APARADE'ESGF;%iNTE c143 TRANSPORTADOR DE CASCA 04/ 12/ 201
28(1)?1 11:01:06 | D312-04-02 | PROTECAO CORREIAS c141 CAIDA AanT ESF:EESLAODSEE ED OR 04/ 12/ 201
28(1)?1 09:27:34 | D312-05-05 cl53 forsacsr:errr;:;andante TRANSPSAR;'[:EA:;ZEQ\;A'SEM DE 19/02/201
zgéi’l 08:14:28 | D312-04-01 | LINHA DE VIDA c140 DESCAIDA TRANS:AOEF;TAADDEC;EE:&EA'\TADOS 04/ 12/ 201
zgéi’l 01:56:16 D312 PT_AMS_EAI\ZI\&?R?AASJ(\I@/ ALHAS P PREPARACAO DE MADEIRAS 08/ 1;/ 201
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