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Resumo

Este trabalho tem como objectivo o enquadramento de um sistema de manutengéo
preventiva existente, a realidade da empresa Viroc Portugal S.A. e ao seu sistema de ERP.
Para tal é feita uma pesquisa bibliografica. Esta pesquisa permitiu que fosse possivel um
conhecimento prévio da realidade da manutencdo, das suas funcfes, indicadores de
fiabilidade, abordando ainda a sua gestédo. Este conhecimento é importante para poder, entao,
enquadrar da melhor forma o sistema. Sao depois apresentados um modelo de preparacéo
para o departamento e ,de seguida, as metas da implementagdo, o que sera implementado,

como e onde e ,ainda, 0s meios necessarios para a implementagéo.

Palavras-chave: Manutengéo, Preventiva, Fiabilidade, RCM, ERP, Phc-Manufactor



Abstract

This work has as the primary objective the framework of a preventive maintenance system
in the company Viroc-Portugal and its ERP system. To help in this task, is done a literature
research, it allowed being possible prior knowledge of maintenance, its functions, indicators of

reliability and its management.

This knowledge is important for frame the system. Then are presented a preparation model
preparation for the department, the goals of the implementation, which will be implemented,

how and where, and also the means for implementation.

Keywords: Maintenance, Preventive, Reliability, RCM, ERP, Phc-Manufactor
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Capitulo 1

Enquadramento

1.1. Introducéo

A Viroc

A VIROC® Portugal, Industrias de Madeira e Cimento S.A. € uma empresa constituida
em 1992 com o objectivo de fabricar painéis de cimento-madeira. Actualmente produz VIROC®
com excelente qualidade, que associada as caracteristicas técnicas e estéticas do produto
permite-lhe afirmar-se em mercados tdo exigentes como os Estados Unidos da América, Reino

Unido, Franga, Espanha, entre outros.

O produto VIROC® é um painel composito bastante versétil e funcional, de superficies
planas, composto de uma mistura de particulas de madeira e cimento. Este compdsito
aglomera as caracteristicas de resisténcia e flexibilidade da maneira com a durabilidade e
rigidez do cimento, criando um produto com elevada resisténcia ao impacto, ao fogo, a
humidade, as variacdes térmicas, ao ruido e aos fungos, como também garante uma elevada
durabilidade

Este produto permite responder as necessidades técnicas, funcionais e sustentaveis dos
dias de hoje e possibilita uma vasta abrangéncia de acabamentos estéticos podendo satisfazer
designs contemporéneos e inovadores, tendo como grande vantagem em relagdo a outros

produtos, a facilidade de instalacéo.



1.2. Objectivos

Este trabalho tem como objectivo enquadrar um plano de manutencg&o preventiva existente
mas nao utilizado, ao sistema de ERP (Enterprise Resource Planning) na Viroc Portugal e as
necessidades da empresa. Por outro lado esta implementacéo vai catapultar a utilizacdo do
préprio sistema de ERP pelo departamento, possibilitando uma melhor gestdo de custos e

tempos.

Considera-se este um tema importante para o departamento e para a organiza¢ao, pelo
facto de n&o existir neste momento manutencéo preventiva, lubrificago ou mesmo um plano
de verificacdo. Isto leva a que por vezes existam avarias para as quais a equipa da
manutengdo ndo esté preparada, consequentemente, levam mais tempo a ser resolvidas, e em

Ultimo caso pode-se mesmo dar atrasos graves na producéo.

O projecto vai ser feito na &rea da manutencdo na Viroc Portugal SA., empresa e

departamento onde trabalho.



1.3. Estrutura do trabalho

O trabalho esta dividido em quatro capitulos. O capitulo 1 é a introducdo, o capitulo 2
apresenta as referéncias bibliograficas, o capitulo 3 aparece com o caso de estudo e, por fim,

no 4° capitulo temos a concluséo.

Nas imagens abaixo aparece um esquema da estrutura do trabalho, com os capitulos e

subcapitulos.

Capitulo 2 -
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Capitulo 2

Referéncias Bibliograficas

Este capitulo comeca com umas nocfes gerais sobre manutencdo, a importancia da

manutenc¢dao, evolucao do conceito manutencao e as fun¢des da manutencéo.

Seguidamente fala-se sobre a fiabilidade para ganhar bases de sustentacdo para a
implementacdo do plano de manutengdo preventiva. Relaciona-se a fiabilidade, com a
manutencdo e a qualidade, apresentando técnicas como a manutencdo centrada na fiabilidade

(RCM) e modelo de maturidade para aplicacdo da RCM.

Posto isto, aborda-se o tema da gestdo da manutencdo, um ponto ndo menos importante
para a dissertacéo, pois vai ajudar na implementagc&do na empresa e na forma como esta deve
decorrer, ajudando a entender de que tipo de empresa se trata no que diz respeito a
manutengdo, que por sua vez vai influenciar no capitulo trés, quando se pensa em “o que

implementar” e “como implementar”.

A pesquisa bibliografica termina com o ERP, sendo este, um dos pontos importantes no
trabalho, fala-se primeiro no conceito de ERP em geral, sdo apresentados os trés estagios de
um modelo de manutencdo em ERP e por fim apresenta-se o conceito CMMS, que ndo é mais

do que um ERP desenhado para a manutengao

2.1. A importancia da manutencao

Para Waeyenbergh, G., [1], os custos de producdo e manutencdo pode ser 0 sucesso ou 0
fracasso de um negdcio devido a crescente importancia da produtividade, disponibilidade,

qualidade, seguranca e higiene e as margens de lucro a diminuir.

Segundo Crespo, M., [2], as Normas Europeias lancadas recentemente a respeito de
manuten¢do, a manutengcdo € definida como a combinacdo de todas as accbes técnicas,
administrativas e de gestdo durante o ciclo de vida de um produto destinado a manté-lo, ou

restaura-lo para, um estado no qual ele pode executar a funcao desejada.

Ja para Murthy, DNP., [3], os equipamentos industriais deterioram-se com a idade e/ou
uso, esta deterioracdo pode levar a falhas que podem ter um impacto significativo sobre o
negocio. As accdes de manutencdo servem para controlar as falhas e manter os equipamentos

operacionais.



Assim, Kodali, R. e Chandra, S., diz em [4], que o principal objectivo da manutencgéo é
maximizar a disponibilidade dos equipamentos, fazendo com que 0s mesmos avariem 0 menos
possivel, e as paragens de producdo devido a avarias diminuam, assim como assegurar um

bom nivel de qualidade no trabalho do equipamento.

A consolidacao do termo manutencéo na indistria s6 ocorreu em 1950, sendo inicialmente

classificada em trés categorias:

)} Manutencédo preventiva, originada em 1951, com o principio de verificar os varios
equipamentos ciclicamente, através de periodos fixos de tempo. Verificacdes com

vista a diminuir a probabilidade de ocorréncia de avarias devido ao desgaste.

i) Manutengdo correctiva, também denominada manutencdo reactiva, ocorre

posteriormente a avaria ou defeito.

iii) Prevencédo da manutencdo, aparece em 1960 e € composta por véarias actividades
gue permitem melhorar o equipamento, fazendo com que este ndo necessite de

manutenc¢do (correctiva).

2.2. Evolucao do conceito de manutencao

Tondato, R., [5], afirma que a manutencdo foi sempre um sector considerado de suporte,
com elevados custos e nenhuma produtividade, no entanto, tém sido adoptadas varias

estratégias nos ultimos anos para melhorar a eficiéncia do sector da manutencéo.

Para Chan, F., [6], em 1971 para dar resposta aos problemas no ambiente da manutencéo,
os Japoneses desenvolveram o conceito de TPM (Total Productive Maintenance). O TPM é um
sistema de manutencdo que cobre toda a vida do equipamento em todas as divis@es, inclui,
planeamento, fabricacdo e manutencéo. Este sistema promove a relacdo sinérgica entre todas
as fungdes organizacionais, particularmente entre a producdo e a manutencdo, com vista a

melhoria continua da qualidade operacional.

Existem trés conceitos importantes a ter cm o TPM:

i) Eficiéncia total - Indica por parte do TPM a busca da eficiéncia e rentabilidade
econdmica;
i) Sistema de manutencdo total — Inclui manutencdo preventiva e melhoria dos

equipamentos.

iii) Participacdo total — Manutencdo autbnoma por parte dos operadores, ou seja, a

manutencdo € realizada através de um trabalho de equipa, em que a

responsabilidade pelo bom funcionamento do equipamento comeca no operador.
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Segundo Borris, S., [7], o TPM assenta em oito pilares:

1-

2-

Seguranca e higiene - E crucial e tem como objectivo zero acidentes.

Educacfo e formacdo — E um ponto importantissimo para qualquer organizacio,

no entanto em muitas organizacdes nao lhe é dada a importancia que merece. Os
procedimentos sdo passados informalmente no local de trabalho e o trabalhador

tira apontamentos.

Manutencdo Auténoma - A utilizacdo de técnicos especializados ou engenheiros

para a execucao de tarefas simples néo se torna eficiente em termos de custos, é
preferivel treinar os préprios operadores, para estes poderem executar estas

tarefas.

Manutencdo Planeada - Procura as causas dos problemas dos equipamentos,

encontra e implementa as solugfes para 0s mesmos.

Manutencdo de Qualidade - Mesmo o que se considera a ferramenta perfeita ndo

produz o produto perfeito, existe sempre algum tipo de variacdo na qualidade ou
nos atributos fisicos do produto, a causa da variacdo é a limitacdo do design do

equipamento ou escolha dos componentes usados.

Foco na melhoria - Existem problemas antigos ou pendentes que ainda ndo foram

resolvidos, devem ser criadas equipas para os investigar e encontrar solugdes.

Sistemas de suporte - Todos os departamentos dentro da organizag¢édo tém impacto

na producdo, este pilar usa as técnicas TPM para identificar e resolver esses

problemas.

Manutencdo na fase inicial - Este é o pilar do planeamento, as equipas preparam-

se para considerar todos os estagios de producéo. E utilizada uma metodologia de

analise de valor.

Marques, P., em [8], divide a evolugdo da manutencdo em trés geragles, esta decorre

entre os anos de 1940 e 2000, onde a primeira geracao ocorre entre nas décadas de 40 e 50, a

segunda nas de 60 e 70 sucedida da terceira que vai até ao ano 2000. Na tabela seguinte é

possivel ver as caracteristicas de cada uma das trés geragoes.



Tabela 2.1 - Evolucdo da Manutencéo (Retirado de [8])

1° Geracéo 2° Geragéo 3° Geracao
* Reparar quando partir * Elevada responsabilidade * Elevada disponibilidade
*Longa vida dos | « Elevada fiabilidade
equipamentos *Elevado grau de seguranga
* Baixos custos *Melhor qualidade do produto
*Sem danos no meio
ambiente
*Longa vida do equipamento
+Eficiéncia do investimento
1940 1950 1960 1970 1980 2000

2.3. Fun¢des da Manutencao

Higgins, L., [9], divide as fun¢des da manutencéo em principais e secundarias.

As funcdes principais séo:

i)

ii)

iv)

v)

Manutencdo do equipamento existente na fabrica — Esta actividade representa a

razao fisica da existéncia do grupo. A responsabilidade aqui € simplesmente fazer
as reparagfes necessérias para que as maquinas produzam, de forma répida e
economicamente eficiente, antecipando quando possivel essas reparacdes de

forma preventiva.

Manutencéo das infra-estruturas e area da fabrica — As reparacdes nos edificios e

na propriedade externa da fabrica, estradas, carris, abastecimento de agua, e
outros, sdo alguns dos deveres do departamento de manutencdo. Pequenas
alteracdes como pintura ou troca de vidros podem também ser fungcdo da

manutengao.

Inspeccéo e lubrificacdo do equipamento — Embora muitas empresas continuem a

colocar esta fungcdo do lado da producdo, € considerada uma operacdo que

requer conhecimentos técnicos que existem na manutencao.

Geradores e distribuicho — A actividade de monitorizacdo dos geradores de

energia e da rede de distribuicdo cai dentro da manutencédo, embora, em fabricas
gue geram a sua electricidade, justifica um departamento s6 para a manutencao

deste item.

Alteracbes e novas instalacbes — Nesta area existem trés factores que

determinam o envolvimento da manutencdo, o tamanho da fabrica, o tamanho do
grupo e a politica da empresa. Uma fabrica pequena que nado faz parte de

7



nenhum grupo, este tipo de trabalho tende a ser gerido por fornecedores via
contractos, geridos pela manutencéo. Em fabricas pequenas dentro de um grande
grupo, a maior parte das novas e maiores alteracdes tende a ser gerida por um
departamento central de engenharia, j4& numa grande fabrica as alteracdes
tendem a ser geridas por uma organizacdo em separado, estando assim fora do

departamento de manutencao.

Por outro lado as fungBes secundarias passam por gerir armazéns, proteccao da fabrica,

arrumagcao do lixo, entre outros servicgos.

2.4. Fiabilidade

Segundo Pereira, F., [9] s6é comegou a ser prestada importancia a investigagédo no que
diz respeito a fiabilidade na década de 50. Foram entdo desenvolvidos modelos pela

necessidade de bens fidveis nos sectores militar e comercial.

A analise da fiabilidade foi entdo aplicada em varias industrias, desde a automoével até
as comunicacgdes, passando pela militar e outras mais, quase todos os modelos desenvolvidos
a partir do século XX continuam a ser utilizados, no entanto, sofreram pequenos

aperfeicoamentos ou ajustamentos para responderem melhor & nova realidade.

Um modelo é entdo, uma representagdo matematica de um processo, “um modelo de
fiabilidade é determinado por um dado nimero de condi¢des sobre as falhas dos elementos
constituintes de um sistema e do préprio sistema. Quando tomadas em conjunto, aquelas

condi¢des formam o modelo no qual se vao basear os calculos fiabilisticos.”
Existem dois tipos de modelos de fiabilidade:
i) Modelos Deterministicos.

ii) Modelos Estatisticos — Estes podem ainda ser divididos em modelos

paramétricos ou ndo paramétricos.

Os modelos paramétricos podem ser considerados mais eficientes, no entanto precisam
que as condicBes sejam exaustivamente verificadas e todos os factores que influenciam a
experiéncia, sejam tomados em conta, para que possam ser aplicados., estes dados sdo entao
ajustados a uma distribuicdo exponencial, weibull, gamma ou lognormal. Quando nao é
possivel ajustar os dados a uma destas distribuicdes, recorre-se aos modelos nédo
paramétricos, estes, embora sejam menos eficientes, permitem trabalhar com um conjunto de

condicdes iniciais menor.

Os parametros usados nas teorias de fiabilidade representam entdo as caracteristicas do
artigo que se esta a estudar, para conseguir estimar a sua vida média, nimero de renovacgoes,

variancia e intervalos de confian¢a. Usualmente associa-se a estes parametros a taxa de falha
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da distribuicdo, a fungéo distribuicéo, etc.

Até aos anos 60 utilizava-se as distribuices exponenciais na maioria das andlises de
fiabilidade, e, utilizava-se apenas o estudo de distribuicdes das falhas com a distribuicdo
normal. Por esta altura e com o alargamento do campo de aplicacédo da Fiabilidade, surgindo
as primeiras analises detalhadas de avarias em componentes e dos seus efeitos no
desempenho dos equipamentos em que estéo integrados, identificou-se que muitos dos testes

de vida baseados na distribuicdo exponencial ndo eram robustos.

O maior avanco na Fiabilidade no que diz respeito a manutencéo, tem a ver com 0s
trabalhos que surgiram nos dltimos anos a basear a gestdo da manutencao na fiabilidade dos
equipamentos. Existem diferentes técnicas fiabilisticas para este planeamento, a mais utilizada
€ a Manutencgédo Centrada na Fiabilidade, cujos principios estdo voltados para a prevencao de

avarias e o planeamento da manutencao.

2.4.1. Fiabilidade, Manutencao e Qualidade

Para o mesmo autor, Pereira, F., é importante comecar por distinguir falha de avaria.
Falha define-se como o fim da capacidade do elemento para executar a funcdo requerida,
depois de se dar a falha, o elemento encontra-se avariado, assim sendo, pode-se dizer que a

falha é a ocorréncia e a avaria é o estado.

A func@o Manutencdo tem grande importancia na qualidade dos produtos fabricados,
assim, influencia os préprios custos de producdo. No entanto, ndo pode ser esquecido o
problema da qualidade na prépria fungdo da manutencdo. A fungdo Manutencgdo s6 conseguira
0s seus objectivos de minimizacdo dos custos da sua prépria func¢éo, dos custos de producdo
de produtos ndo conformes e dos custos dos tempos de indisponibilidade dos equipamentos,
se a propria Manutencéo for um servigo de qualidade.

Esta qualidade passa pela garantia do bom funcionamento dos equipamentos, quando
concluida a intervengdo da Manutengdo, cumprimento dos prazos de intervencao estipulados,
intervencdes a custos competitivos e uma capacidade de satisfacdo global das necessidades
do utilizador dos equipamentos intervencionados. A quantificacdo de determinados parametros
constitui a andlise dos desempenhos da manutencéo, assim, as flutuacées de producgéo e a
cadéncia produtiva sdo factores produtivos a analisar, e uma classificacdo das causas de
paragem e respectiva pesquisa séo formas de visualizar os problemas existentes em termos de

manutencao.

E importante salientar que a classificacdo de avarias e a respectiva discriminacdo e
andlise podem servir para determinar as causas das perdas produtivas mas por si sO, ndo
servem para determinar as causas das perdas de qualidade dos produtos fabricados. Esta

perda de qualidade, quando se fica a dever a funcionamento ndo adequado dos equipamentos
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esta relacionada com a necessidade de intervencdo sobre os mesmos, que entretanto, sdo

mantidos em funcionamento para além do aceitavel.

A disponibilidade é definida como a capacidade de um elemento estar em condicdes de
executar uma dada funcdo num dado instante ou durante um intervalo de tempo determinado,
tendo-se em conta a combinacdo da sua fiabilidade e da respectiva logistica de manutencéo,

supondo que os recursos esternos requeridos estejam assegurados.

O aumento da disponibilidade dos elementos é um dos, se ndo o maior objectivo de todos
os modelos de manutengdo. Pretende-se optimizar a relagdo custo do modelo/periodo de

funcionamento.

A disponibilidade resulta da fraccdo entre o periodo temporal que a maquina esta em
condigdes de ser utilizada e a soma dos periodos em que a mesma esta em condi¢des e ndo
esta, no fundo, o tempo disponivel para laborar. De seguida mostra-se a equacgdo e a

respectiva legenda

ur

A=orvur 1)

A — Disponibilidade

UT — Up Time, € o periodo de tempo em que a maquina relne as condi¢des para
trabalhar

DT — Down Time, é o periodo de tempo em que a maquina ndo relne as condi¢cdes para
trabalhar

A Disponibilidade pode ainda ser calculada através da divisdo do tempo médio de
funcionamento entre avarias, pela soma do mesmo com o tempo médio de reparagdo, como
mostra a seguinte equacao.

MTBF

b —
MTBF + MTTR

(2.2)

A — Disponibilidade
MTBF — Mean Time Between Failures, Tempo médio entre avarias

MTTR — Mean Time To Repair, Tempo médio de reparacao

A relagédo entre Fiabilidade e Qualidade pode ser encarada de duas formas diferentes.
Inicialmente a fiabilidade dos equipamentos vai condicionar a qualidade dos produtos
produzidos. Ap@s a entrada em funcionamento destes mesmos produtos, a qualidade com que

foram produzidos vai afectar a sua fiabilidade.
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Segundo a Norma AFNOR X50-109, A fiabilidade aparece como uma componente da

Qualidade, juntamente com:
e Caracteristicas e desempenho;
e Manutenibilidade;
o Disponibilidade;
e Durabilidade;
e Segurancga;
e Caracteristicas nao poluentes;
e Custo global de posse.

Em suma pode-se dizer que a Qualidade é uma forma de garantir a fiabilidade dos bens
produzidos, visto que a néo fiabilidade tem custos elevados, por exemplo a devolugédo do
produto, perda de mercado com a consequente degradagédo da imagem da marca e mesmo de

uma manutencdo mais cara.

2.4.2. Fiabilidade de equipamentos e sistemas reparaveis

Ainda segundo Pereira, F., na teoria da renovag¢édo é assumido que a reparagdo de um
componente repde o mesmo na condigdo de novo, considerando-se ainda que uma revisédo
aprofundada do elemento ndo é condi¢do para o repor na condicdo de novo. No entanto, na
maioria dos casos esta situagdo ndo corresponde a realidade, os elementos estdo sujeitos a
degradacdo temporal da fiabilidade, o que faz com que eles se degradem lentamente, mesmo
quando sujeitos a ac¢des de manutengdo bem aplicadas.

Assim sendo existe um tipo de abordagem na andlise de fiabilidade dos equipamentos
reparaveis, que pode ser a chave para o desenvolvimento de estratégias de optimizagdo das
fungbes de custo de manutencéo.

Os modelos explicados de seguida tém por base os seguintes pressupostos:

1) Qualquer transicdo de um estado de disponibilidade para um estado de
indisponibilidade é considerada como uma falha e o subsequente estado é

considerado como sendo de avaria;

™

2) Toda a transicdo do estado de avaria para o estado de disponibilidade

considerada como reparacéo;

3) Os tempos de indisponibilidade sao ignorados na andlise, considerando-se que a
reposicdo em servigo é feita instantaneamente apds a avaria;
11



4)

5)

6)

7

8)

As falhas dos elementos reparaveis sdo dadas pelos tempos cronoldgicos até as

falhas de cada elemento ou pelo conjunto dos mesmos entre avarias;

A possibilidade de ordenar os tempos so existe se houver justificacdo por meio de

testes estatisticos adequados;

Quando colocado em servico pela primeira vez, ou seja em t=0, o elemento
reparavel é considerado como novo mas ap0s a avaria e reparacdo o elemento

nao é considerado nessa condicao;

As intervengBes preventivas sistematicas poderdo ser integradas nos modelos

como pontos censurados;

Sem analise prévia, 0s tempos entre avarias ndo serdo tratados como

independestes nem integrantes na mesma distribui¢éo.

Taxa de ocorréncia de avarias

Sabendo-se que o processo de avaria se desenvolve cronologicamente, refira-se que a

reparacao apos avaria € executada de forma pontual, ou seja, considera-se que a reparacdo é

feita instantaneamente. Este € um processo em que se desenvolve nhuma escala continua de

tempo, com pontos sinalizados nessa escala e que correspondem as avarias do elemento em

causa.

Se se considerar N(t) uma variavel aleatéria que representa o nimero de avarias sofridas

ou acumuladas pelo elemento ou elementos no intervalo (0,t), a média desse processo pontual
é definida por E[N(1)].

Os seguintes graficos mostram a diferenca entre N(t) e E[N(t)].

N(t)

J|I||||||

Figura 2.1 NUmero de avarias em funcdo do tempo — N(t)
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E[N(t)]

/

Figura 2.2 Numero esperado de avarias em fungéo do tempo — E[N(t)]

Assim, quando é possivel derivar E[N(t)], define-se a taxa de ocorréncia de avarias
(ROCOF) por:

E[N(t +dt) ~N(@®)] _d
5t =5 EIN@®)] (2.3)

0 = lim,

Na préatica interessa considerar as situacdes em que o ROCOF seja constante ou
decrescente. O calculo do mesmo é feito recorrendo a estimadores. Assim pode-se utilizar

como estimador da taxa de avarias a seguinte expressao:

_N(t,t+6t)

o® 5t

(2.4)

Em que N(t,t + dt) é a estimativa do nimero de falhas de elementos em &t

O processo de falhas do elemento reparavel também pode ser caracterizado através da
funcéo intensidade de falha, que se define por:

O = lim P(N(t,t + 6t) = 1)

Jim 5t (2.5)

Pode-se entdo concluir que tanto a intensidade de falha como 0 ROCOF sédo medidas de

fiabilidade de um elemento reparavel.
Correlacdo do rocof com o tempo de funcionamento do elemento reparavel

Segundo o mesmo autor, os modelos referentes ao comportamento de um determinado
material, advém da necessidade de avaliar os modos de degradacao do equipamento ao longo

da sua vida util.

Essa degradacéo vai influenciar a evolugdo da taxa de ocorréncia de avarias ao longo do

tempo, que é representada pela curva da banheira, como se vé na figura seguinte.
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Infant

Mortality Useful lite i Wear out

Failure rate

e J. Constant -

Figura 2.3 Curva da Banheira (Retirado de [11])

Esta curva retracta os trés periodos distintos da vida do equipamento, juventude,
(arranque), maturidade (vida atil) e velhice (desgaste). No periodo de maturidade as avarias

deverdo acontecer de forma aleatéria, com uma taxa de ocorréncia de avarias constante.

Segundo Duarte, [11], matematicamente a curva da banheira pode ser representada
utilizando a seguinte funcéo:

A(t) = 2ABtF~1 + (1 — B)btP 1 ae”

ParaB,b,lea>0,0<0<1;8=05b=1et=0
E onde:
A(t) — taxa de avarias
t — tempo
a, A — parametros de escala

B,b — parametros de forma

Para Bentley, J., [12], as falhas por desgaste sdo caracterizadas por uma taxa de risco

que aumenta no decurso do tempo & medida que o produto se aproxima do fim da sua vida
prevista.

Com o aumento da “idade” do elemento reparavel existe uma degradagdo do mesmo, esta
degradacédo é a responséavel pelo aumento da taxa de intensidade de falha.

ApOs a falha dos elementos com menor fiabilidade os restantes falhardo normalmente de

acordo com uma ROCOF constante ou aproximadamente constante.

Na fase final da curva da banheira, os elementos vao falhar com uma ROCOF crescente.
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2.5. Manutencéo Centrada na Fiabilidade (RCM)

Para o mesmo autor, Bentley, J., a RCM é um processo de decisao légica preventiva, cujo
objectivo é estabelecer programas de manutencao mais eficientes. As técnicas utilizadas para

desenvolver estes programas tém em conta os defeitos e as possibilidades de avaria.

Baseada no
calendario
Baseada no tempo
~ operacional
_ Manutengao _
preventiva —
Monitorizagao
- continua
M Manutencao
condicionada —
Monitorizagao
Manutencio - periddica
— Manutgngao Falhas primarias
correctiva
Ndo planeada
Ml Manutencdo Manutengao
automatica induzida por falhas

Figura 2.4 Metodologia da RCM (Adaptado de [14])

_ Manutengao
baseada no tempo

Fore, S., e Msipha, A., [14] apresentam uma lista de vantagens e desvantagens do RCM.,

sendo as vantagens:
1) Pode ser o programa de manutencdo mais eficiente;
2) Reduz custos, eliminando a manutencéo de equipamentos desnecessarios;
3) Minimiza a frequéncia de revisdes;
4) Reduz a probabilidade de falhas subidas do equipamento;
5) Concentra-se em actividades de manuten¢cdo em componentes criticos do sistema;
6) Aumenta a fiabilidade dos componentes;

7) Incorpora a analise de causa raiz.
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Por outro lado eles consideram como desvantagens o elevado custo inicial para formacao
dos operarios e ainda as necessidades dos préprios equipamentos, por outro lado as suas

vantagens econémicas nao sdo facilmente percebidas pela administracéo.

Dizem ainda que no método RCM, as diferentes abordagens de manutencdo sédo
utilizadas de forma integrada para tirar proveito dos seus pontos fortes, a fim de maximizar a
fiabilidade minimizando os custos do ciclo de vida. O ponto importante é a filosofia de
manutencgao integrada. No seguinte diagrama € possivel ver a integracao dos diferentes tipos
de manutengdo na metodologia RCM.

Para Sexto, L., [15] varios estudos indicam que 40% ou mais das falhas resultam de erros
operacionais. As organiza¢gfes precisam de assegurar que os operadores tém formacao
apropriada para operar sem causar falhas ou erros. Assim sendo, a implementacdo das

melhores praticas na drea da manutencdo ajudam a organizacao a:
e Melhorar o output com 0s mesmos activos;
¢ Reduzir a necessidade de substituicdo de capital;
e Reduzir os custos de manutencéo por unidade;
o Melhorar a performance, o custo da produtividade e a seguranca;
e Melhorar a competitividade;

e Aumentar a quota de mercado.

2.6. Modelo de Maturidade para aplicagcao da RCM

Segundo Sexto, L., [15] o modelo de maturidade € uma colec¢édo de elementos estruturais
que descrevem as caracteristicas dos processos, e pode ser usada numa analise competitiva,

para avaliar diferentes organiza¢des para comparacgdes equivalentes.

O modelo de maturidade oferece:

i) O sitio onde comecar;

i) O beneficio da experiéncia prévia no RCM;

iii) Uma linguagem e visdo comuns;

iv) Uma estrutura para tornar as accdes prioritarias;

V) Uma forma de definir o que as melhorias significam para a organizacao.

O mesmo autor divide a maturidade em cinco niveis, segue figura esquematica.
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“" Nivel 5 Transformagao
da cultura e melhoria
continua

Nivel 4
Institucionalizagao

—_

“"Nivel 3 Compilacio
completa com a
avaliagdo de critérios

Nivel 2 Processos

comuns e
sucesso inicial
/—\\,_

Nivel 1
Requisitos
Minimos

Figura 2.5 Os cinco niveis de maturidade (Adaptado de [15])
Nivel 1 — Requisitos Minimos

Os desafios chave neste nivel sdo o reconhecimento por parte da organizacdo da
importancia da RCM, este, necessita para um bom entendimento de conhecimentos bésicos de
manutencdo e fiabilidade, acompanhado de conhecimentos de termos comuns (Common

Language — basic knowledge).

O processo RCM utiliza um largo feedback para desenvolver solu¢des vindas de baixo,
isto produz um sentido de responsabilidade e posse. A lideranga, a estrutura adaptativa ao

trabalho em equipa e comunicacao vinda de baixo é essencial.
Nivel 2 — Processos comuns e sucesso inicial

Neste nivel o objectivo € que a organizagdo reconhega 0S processos comuns que
precisam de ser definidos e desenvolvidos, para que o sucesso de uma implementag¢édo possa
ser repetido em outras implementagdes. Esti ainda incluido neste nivel que os principios da
RCM podem ser aplicados e suportados por outras metodologias como o TPM, Seis-Sigma ou

ISO 9000. A implementacéo dos critérios da RCM ¢é localizada e parcial.
Nivel 3 — Compilagdo completa com a avaliag&o de critérios

Nesta fase a organizacdo deve evidenciar uma compilagdo completa com a norma SAE
JA 1011, reconhecer os efeitos sinérgicos da combinacdo de todas as metodologias numa
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Unica. A norma referida fornece um critério para distinguir os processos que seguem 0S

principios da RCM.

Qualquer processo RCM deve assegurar que todas as sete questfes que se seguem s&o

respondidas de forma satisfatoria.

1- Quais sdo as funcbes e os niveis de desempenho associados para os activos no

presente contexto operacional (funcdes)?
2- De que forma pode deixar de cumprir as fun¢des (falhas funcionais)?
3- Qual é a causa de cada falha funcional (modos de falha)?
4- O que acontece quando falha (efeito da falha)?
5- Em que aspecto importa a falha (consequéncias da falha)?

6- O que poderia ser feito para prevenir ou prever cada falha (tarefas proactivas e tarefas

temporais)?

7- O que deve ser feito se encontrar as tarefas proactivas adequadas (acc¢des padréo)?

Nivel 4 — Institucionalizagao

Aqui, deve existir o reconhecimento de que a melhoria de processos € necessaria para

manter os beneficios da RCM, tornando-se institucionalizada por toda a empresa.

E importante perceber que os efeitos podem ser medidos apenas alguns anos apds a

utilizac@o da metodologia, neste nivel conseguem-se notar 0s seguintes beneficios:

1- Redugédo dos custos de manutencdo directa minimizando a manutencao correctiva

e preventiva;

2- Aumento da disponibilidade e eficiéncia dos processos reduzindo as perdas de

producéo devidas a falhas nos equipamentos;

3- Optimizagdo da organizacdo e dos recursos do processo promovendo uma
cooperacdo proxima entre operadores, manutencdo, seguranca, fiabilidade,
engenheiros de sistema e proporcionando um sistema de treino profundo para os

operadores e todos os membros da RCM;
4- Resultado directo na documentagéo logica do processo.
Nivel 5 — Transformagao na cultura e melhoria continua

Neste ultimo nivel a organizacdo avalia a informacgéo obtida através dos resultados e

feedback, deve ent&o decidir se esta informacao vai melhorar a metodologia RCM.

Toda a organizacdo opera em alta performance, a RCM estd embebida na cultura,

estende-se até aos clientes, vendedores, cadeia de fornecedores e cadeia de distribuicéo.
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Nesta altura pratica-se: “RCM ¢é a forma como fazemos a manutencao aos equipamentos

criticos”, esta fase tem entado as seguintes caracteristicas:
1- Os processos RCM estéo definidos, documentados e controlados;
2- Os papéis e as responsabilidades estdo bem definidos;
3- Os processos RCM sao medidos;
4- Os custos e os cronogramas sao seguidos e medidos;
5- A gestdo esta comprometida com a melhoria continua;

6- A gqualidade preventiva funciona como um facto.

2.7. Indicadores da manutencao

Para Muchiri, P., [16], os resultados da manutencdo podem ser resumidos a: fiabilidade,
disponibilidade e operabilidade dos equipamentos. Assim sendo, estes ddo-nos o estado da
manutencéo, e os valores para se analisar se esta ou ndo no caminho do sucesso. Sendo que
a manutencao tem nos Ultimos anos como objectivo optimizar o custo, € imperativo medir a
eficdcia dos custos da manutencéo. Assim as tabelas seguintes mostram-nos os indicadores
de resultado para a manutencgéo, seja na parte de medir a performance dos equipamentos,

como a performance dos custos.
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Tabela 2.2 — Performance do equipamento da manutencéo (Adaptado de [16]), target utilizado

pela DuPont Chemicals (retirado de [17]), target a nivel mundial (retirado de [18])

Indicador Unidade | Descricdo DuPont
S Chemicals
Target

NUmero de
falhas

Sicellise s N°/Hora  N° de falhas por unidade de - Especifico
de falha tempo (Fiabilidade) do contexto

% MTBF/(MTBF+MTTR) >90% Especifico
do contexto
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Tabela 2.3 Performance do custo da manutencdo (Adaptado de [16]), target utilizado pela

DuPont Chemicals (retirado de [17]), target a nivel mundial (retirado de [18])

Indicador Unidades Descrigao DuPont Target
Chemical “World

s Target Class”

Custo directo i3 Custo total da 5-8 M$
da manutencao
manutengao

Gravidade da R4 Custo da paragem / - -
paragem Custo da manutencao

intensidade da gEi8ileF e[ Percentagem do custo da - -
manutencéao produzida manutengao por unidade

de produtos produzidos

num periodo

% Do custo da A Custo da manutencéao / - 10-
manutencao Custo total de fabricacéo 15%
dos

equipamentos

no custo da

fabricagao

% Do custo da % Custo da manutencéo / 6-8%
manutencao Volume total de vendas

dos

equipamentos

no volume

total de

vendas

ERV (Valor de 4] Custo de manutengéao / 2-2,5% 2-3%
substituicao Custo do equipamento

do novo

equipamento)

Custo de NUmero Ré&cio do custo de - -
movimentacao materiais utilizados em
de stock stock num dado periodo

Percentagem % Custo com 10-40% =
de custo com subcontratacdo / Custo
pessoal total da manutencgéo
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2.8. Gestao da manutencao

Segundo a empresa TECEM, [19] a manutencdo divide-se em trés principais aspectos,

como é mostrado de seguida.

i) RELACIONAMENTO - pode ser dividido em relacionamento interpessoal
e institucional, o primeiro trata as relacdes entre as pessoas dentro da
organizacdo, enquanto o institucional trata a relagcdo entre o0s

departamentos que fazem parte da estrutura da organizacdo. (Quem)

ii) TECNICA — aspecto ligado a capacidade de resolver os problemas dos

equipamentos e sistemas, através de ac¢des de engenharia. (Como)

iii) GESTAO - define o conjunto de accgBes para a gestdo global. (O qué,
Porqué, Onde, Quando, Quanto).

Manutengdo
1
1 1 |
Relacionamento Técnica Gestdo
== |nterpessoal Engenharia l— Gestores

== |nstitucional

Figura 2.6 Esquema dos aspectos mais importantes da manutencdo (Adaptado de [19])

Segundo Baowen, L., [20] na maioria das empresas onde a administracdo atribui
importancia ao trabalho da manutencéo, o director da manutencéo responde-lhe directamente.
Desta forma ele consegue controlar claramente as condigcbes dos equipamentos e da

manutencéo. De seguida é mostrada a piramide da estrutura da manutencéo.

Wl\

Director da Manutencgao

Profissionais da Manutengao

Equipa de Manutenc¢do automatica no terreno

Figura 2.7 Pirdmide da estrutura da manutengédo — Adaptado de [20]
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O mesmo autor, Baowen, L., identifica varias organizag@es tipicas para a manutengao:
1. Organizacao dispersa da manutencgéo
a. Manutencao virada para o terreno;
b. Resposta rapida;

c. O departamento da manutencd0 posSSui 0S recursos que precisa,

dificuldade de partilha com outros departamentos.
2. Organizacao centralizada da manutengéo:
a. Recursos da manutencao partilhados por vérias oficinas;
b. A velocidade da resposta pode ser lenta.
3. Organizacdo combinada da manutencéo:

a. A manutencéo central lida com os maiores ou mais comuns problemas, o

ndcleo da manutencéo € partilhado por cada departamento da produgéo;

b. Resposta rapida da equipa da manutencdo dentro de cada departamento

de producéo;
c. Organizacdo maior e mais complicada, custos maiores.
4. Organizacdo da manutencéo tipo matriz:
a. Manutencdo segundo contracto;
b. Recursos partilhados com resposta rapida;

c. Custos mais elevados para coordenacao e avaliagdo sistematica.

2.9. Custos de Manutencao e de Nao-Manutencao

Para Lima, C. e Marcorin, W. [21], os custos gerados pela fungdo manutencdo séo apenas
a ponta de um iceberg. Essa ponta visivel corresponde aos custos com mao-de-obra,
ferramentas e instrumentos, material aplicado nas reparac¢des, custo com subcontratacdo e
outros referentes a instalagdo ocupada pela equipa da manuteng¢do. Por baixo dessa parte
visivel do iceberg, estdo os custos maiores, invisiveis que sdo os custos decorrentes da

indisponibilidade do equipamento.

O custo da indisponibilidade depende da perda de producéo, ndo qualidade dos produtos,
recomposicdo da produgdo por penalidades comerciais, ou mesmo, de possiveis

consequéncias sobre a imagem da empresa.
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Tomando a manutencdo como premissa para a reducdo dos custos da producdo, deve-se
definir a melhor politica para optimizar os mesmos. Essa andlise pode ser feita no grafico que

se segue, este ilustra a relagédo entre 0 custo com a manutencdo preventiva e o custo da falha.

A custo custos com manutengao
custo total preventiva
custo decorrentes de
B TT————__ __ falhas
-

nivel de manutengao

Figura 2.8 Gréfico custos vs nivel de manutencao (retirado de [21])

O gréfico anterior mostra entdo que o0s investimentos crescentes na manutencao
preventiva reduzem os custos decorrentes das falhas, consequentemente, diminuem o custo
total da manutencdo, em que se somam 0s custos de manuten¢ao preventiva com os custos de
falha. Por outro lado o grafico também mostra que a partir do ponto 6ptimo em investimento
com a manutencdo preventiva, mais investimento traz poucos beneficios para a reducao dos
custos da falha, o que faz com que o custo total aumente. Esta problematica pode ser
analisada no grafico que se segue.

Lucro A | Custo da manutencdo
.-"';.I -
| __———————% Maximo lucro
T |
lucro _— :
| e | \
T ! Y
. |
_— T
= — : | Lucro zero
:
|
4 — >
100% disponibilidade

Ponto 6timo de |
disponibilidade |

Figura 2.9 Grafico lucro vs disponibilidade (retirado de [21])

24



Este grafico mostra que a busca pela disponibilidade a 100% requer gastos cada vez
maiores com a manutencdo, estes gastos acarretam obrigatoriamente uma reduc¢é&o do lucro da
operacdo. Encontrar o ponto 6ptimo de disponibilidade, em que o custo da manutencéo
proporciona um nivel de disponibilidade capaz de gerar o maximo lucro a operacao, € o grande

desafio na gestdo da manutencéo.

2.10. ERP (Enterprise Resource Planning)

Para Serrano, A., e outros [22], os sistemas de ERP foram concebidos para resolver o

problema de fragmentacdo da informac&o nas organiza¢8es de elevada dimensao.

Estas, recolhem, produzem e guardam grandes quantidades de dados, que tendem a
dispersar-se por mais que uma base de dados ou mesmo por dezenas de computadores em
vérias aplicagbes. Estas aplicacdes podem isoladamente ter um grande valor para a
organizacgdo, no entanto todas juntas representam um auténtico lastro para a produtividade e

para o desempenho da organizacao.

Manter vérios sistemas de informagdo em diferentes computadores, acarreta grandes
custos, custos que estdo inerentes ao armazenamento de dados redundantes, ao esfor¢co de
interligacéo de sistemas e a importacao destes dados de sistema para sistema. Pode-se ainda
pensar nos custos indirectos, se tivermos um sistema de suporte as vendas que nao seja o
mesmo do planeamento de producgdo, o cliente com certeza vai sair lesado. Outro exemplo
desta tematica € quando o sistema de marketing e vendas ndo sdo compativeis com os
indicadores financeiros, leva a que a gestdo seja obrigada a tomar decisdes instintivas, em vez
de se basear em dados concretos tentando compreender o produto e a vantagem para o

cliente.

Em suma pode-se entédo dizer que se os sistemas de organizagéo estdo fragmentados, o

negocio esta fragmentado.

No nucleo de um sistema ERP, esta entdo uma Unica base de dados que recolhe e
fornece aos diversos moédulos operacionais, que por sua vez suportam toda a actividade do

negocio.

Quando séo introduzidos novos dados no sistema, a informacédo que tem alguma relacdo
com esses dados é actualizada automaticamente; assim sendo, o ERP canaliza o fluxo de
dados da organizacdo e permite uma préatica de gestdo com acesso directo a informacéo em

tempo real e a dados de qualidade.

Todas as empresas que instalam um sistema ERP lutam com aspectos de custos e
complexidade. No entanto as empresas que tém o0s maiores problemas (os que podem
conduzir a verdadeiros desastres) sdo as que instalam o sistema sem ponderar as implicacdes

de negécio.
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Os gestores podem ter boas razdes para tomar decisbes rapidamente, podem ter lutado
durante anos com informacao compativel proveniente dos varios sistemas e considerar o ERP
uma tabua de salvacdo. No entanto enquanto a implementacgéo rapida pode ser uma opgéo de
negdcio sensata, a implementacao precipitada nunca o é.

A forma como a equipa de gestdo encara a adopcdo de um sistema de ERP na
organizacgdo, também tem que ser alterada, muitos gestores pensam que se trata apenas de
um desafio tecnologico, como tal a sua responsabilidade é da direccdo de sistemas de
informacao. No entanto o ERP tem profundas implicagcdes de negocio, assim sendo é perigoso
pensar desta forma. S6 o director geral esta apto a fazer de mediador entre os imperativos da
tecnologia e do negécio.

Na seguinte imagem é possivel ver a ligagdo de um ERP dentro de uma organizacao.

Relatdrios de

Gestdo
Forga de vendas e Gestdo de

reposigdo de A\ Back-office e
servigos de clientes de produgdo

Aplicacdes de
vendas e
fornecimento

Aplicacdes de
produto
Aplicacdes de
suporte e J
servicos Cadastros e

» logistica
Gestdo de

Recursos
Humanos

Figura 2.10 Arquitectura aplicacional de um sistema ERP (Adaptado de [23])
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OsS TRES ESTAGIOS DE UM MODELO DE MANUTENCAO EM ERP

Para Ng, C. e Chan, G., [24], existem trés estagios de um modelo de manutencdo em
ERP, a imagem seguinte mostra como sdo compostos estes trés estigios e de seguida
aparece a explicacdo de cada um deles.

ERP
Preparacao
da
manutencao

Actividade

Figura 2.11 Os trés estagios da implementacéo (Adaptado de [24])
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Preparacdo da Manutencao, Estagio P

P.1 Definicdo da manutencdao - Este ponto inicial da preparacdo da manutencéo tem como

propdsitos principais definir os objectivos de manutencédo, a missdo da manutencgéo, identificar
os beneficios e por fim os custos e riscos envolvidos na manutencao. Estas tarefas tém como
objectivo assegurar que as actividades da manutencao estdo alinhadas com os objectivos de

negocio e assegurar o0 apoio e a confianga da gestao de topo.

P.2 Estimar a necessidade de recursos — Aqui as tarefas passam pela determinagédo dos

requisitos do utilizador para o sistema, previsdo da carga de trabalho da manutencdo para os
diferentes tipos de solicitagdo, identificando o nimero de pessoal necessario justificando se a
terceirizacdo é necessaria, e decidir os critérios para o acordo de nivel de servico (SLA). Os
objectivos sdo, garantir que os recursos sao suficientes para gerir, operar e apoiar o software

de sistema e utilizadores, e obter financiamento da gestdo de topo.

P.3 Determinar o fornecedor de manutencao do sistema - As tarefas incluem, determinar a

questdo contratual com o fornecedor e identificar os tipos de suporte de manutenc¢éo fornecido
pelo fornecedor, como e onde obté-los. Os objectivos sdo, conter os custos totais de
manutencéo e estabelecer relacionamento de longo prazo com o fornecedor do software.

P.4 Estabelecer a organizacdo da manutencéo - As tarefas envolvidas sdo as seguintes,

identificar a unidade de manutencdo ou grupo e esbocar a equipa de manutencéo e as suas
responsabilidades, o papel funcional / especificacdes de trabalho e de alcance da autoridade.
As razbes sdo, planear, gerir, organizar, controlar e executar actividades de manutencéo,
facilitar a cooperacdo e evitar mal-entendidos entre a equipa de manutencéo, fornecendo

informacdes sobre quem é responséavel para a actividade de manutencgéo.

P.5 Definir as questdes de gestdo da manutencao - As tarefas sao, identificar o sistema de

numeragdo para os pedidos de manutencdo, identificando taxinomia de solicitagbes de
manutencéo, estabelecendo estratégias de manutengéo, determinar como cada um dos tipos
de pedidos de manutencdo é atendida e acompanhada (por lote, instantaneamente ou
semanalmente). Tendo como objectivo, gerir a manutencao sistematica, reter o conhecimento
da manutencdo, melhorar a eficiéncia da manutencdo e garantir a economia de escala na
manuten¢do, minimizando a acumulacgdo de solicitacdes de mudanca e reduzir os gargalos de

manutencéo.

P.6 Definir o servico de manutencdo para os clientes - As tarefas sao, descrever os tipos

de suporte da manutencdo disponiveis para os utilizadores, como e onde se pode aceder e
definir help-desk os tipos de pedidos de manutencdo que devem ser feitos. As razdes sao,
promover o acordo mutuo e compreensao do nivel de servico da equipa de manutencéo e

fomentar a confianca entre os utilizadores e equipas de manutencéo.

P.7 Definir a configuracdo do plano de gestdo - Esta aqui incluido, decidir quem deve

avaliar e aprovar os pedidos de actualizacdo ou modificacdo do sistema, definindo o plano de
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configuracdo e controlo para o software, estabelecer as directrizes para modificar o software do
vendedor. Os objectivos sdo, manter o controlo das actualiza¢des, garantindo que ndo se altera
nada que o fornecedor ndo permita.

P.8 Desenvolver a formacédo e as politicas de desenvolvimento— Este ponto tem como

tarefas, definir a frequéncia e o tipo de formacdo a ser fornecido para o pessoal da
manutencdo, os utilizadores do sistema e outras partes interessadas. Este destina-se a
assegurar uma utilizacéo eficiente e adequada do sistema, e actualizar as partes interessadas

de x em x tempo.

P.9 Esbocar o procedimento de manutencdo - As tarefas sdo delinear as actividades

envolvidas desde o inicio do pedido até a entrega do servico, modificacdo e identificacdo das
actividades repetitivas e se possivel automatiza-las. Isso ir4 garantir que todas as partes
envolvidas estdo familiarizadas com o procedimento da manutengdo, compreendendo os

papéis de cada um dos intervenientes e percebendo cada etapa do processo.

Procedimento da Manutencéo do Software, Estagio M

M.1 Identificacdo dos pedidos de Manutencéo - Envolvera a determinagéo da natureza do

pedido.

M.2 Classificacdo, aprovacado e priorizacdo da manutencdo - As tarefas séo para atribuir

um ID para o pedido; classificar pedido de manutencdo, aprovar um pedido de investigagédo
mais aprofundada, estimativa do esforco de manutencéo, quantificar a decisdo de manutencgéo,
e dar prioridade aos pedidos de manutenc¢do. Isso vai facilitar o processamento, controlo de
armazenamento e recuperagdo dos pedidos de manutencdo, assim, melhorar a eficicia na
gestdo dos pedidos de manutencdo e facilitar a identificacdo da importancia / urgéncia e

criticidade de um pedido.

M.3 Procurar disponibilidade da equipa de manutencdo do software — As tarefas

envolvidas sdo as seguintes, determinar se a solugdo para um pedido de manutencéo é
fornecida pelo fornecedor do sistema de suporte on-line, e comunicar o pedido bug /
modificacdo de volta para o vendedor (se necessario). Os objectivos séo utilizar o suporte de
manutencdo fornecido pelo fornecedor, e reduzir os custos de manutencdo e evitar a

redundéancia de esforco.

M.4 Analisar os pedidos de melhorias e solucdes - As tarefas incluem, solugéo a propor, o

desenvolvimento de alternativas de solu¢cdes e metodologia utilizadas para a solucdo, e
identificacdo dos elementos / mddulos do software a serem modificado, aprovagéo da proposta
de solucdo. Este destina-se a investigar e identificar a solu¢cdo para o problema, estimar os

recursos necessarios para a solucdo, avaliar o efeito de mudangas nas entregas e 0 seu
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impacto sobre os recursos do projecto garantindo que apenas a solucao ideal é escolhida.

M.5 Citacdo dos problemas - Inclui 0] fornecimento de

uma estimativa do tempo de manutencdo e custo de implementacdo de manutencao do
sistema, determinar o custo de manutencdo em curso para aprimoramento do utilizador, a
emissdo de uma cotacdo para a manutencdo e obtencdo de uma aceitacdo. Isso vai ajudar a
proporcionar uma melhor analise quantitativa para um pedido de manutencdo, auxiliar na
tomada de uma decisdo e garantir que apenas as modificacdes inevitaveis sdo efectuadas no

sistema.

M.6 Desenhar a solucédo - As tarefas sdo, identificar médulo afectado e areas funcionais,

identificacdo da documentacdo a ser modificada, concepcéo de estratégias de implementacéo
e elaboracéo de estratégia de teste. Isso ajuda a planear e facilita a posterior implementagéo

da solucéo.

M.7 Implementacdo a solucdo - Abrange a codificagcdo ou aplicacdo do cédigo do

fornecedor e testes de unidade. O objectivo é corrigir bugs e / ou melhorar a funcionalidade do
sistema existente e 0s processos de negacios.

M.8 Andlise de impacto e adaptacdo da modificacdo - Esta actividade inclui, identificar as

modificacdes que foram feitas, ajuste e modificacdo do desempenho, registando as mudancas
no sistema. Isto €, garantir que o sistema funcione correctamente ap6s a mudanca, e o sistema
afectado funciona correctamente.

M.9 Transporte para o sistema de garantia de gualidade - As tarefas sdo as seguintes,

teste de qualidade, realizar teste de regressdo, fazer testes de desempenho, realizar a
verificacdo de processos de negdcios, realizar teste de integracdo, Auditoria de Configuracéo
Funcional (FCA); actualizar toda a documentacéo, incluindo o manual de utilizador e conduzir a
aceitacdo do utilizador. O objectivo é a confianca do utilizador no sistema e garantir que o
sistema esta a atingir o desempenho esperado, a integracdo do sistema esta intacta, o
processamento de negocios esta a 100%.

M.10 Transporte para o sistema de producdo - As tarefas sao, notificar o utilizador da

entrega de manutencéo, a realizacao de auditoria de configuracéo fisica (PCA); actualizar toda
a documentacéo, incluindo manual e material de treino, fazer um backup do arquivo. O

objectivo final é entregar o sistema para operacao de negécios e realizacdo beneficios.

Upgrade do Software, estagio U

U.1 Criar uma metodologia do projecto de actualizacdo - As tarefas sdo, identificar a

melhor metodologia de actualizacdo bem-sucedida a partir do fornecedor de software ou
projectos de outras organizacdes de e adapta-lo para uso interno, ferramentas de listagem e
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servigos disponibilizadas pelo fornecedor. Esta actividade e a informacao recolhida ira servir
como um modelo de projecto ou orientagdo para o sucesso e é usado como uma medida de
progresso do projecto.

U.2 Pesquisa de opg¢8es disponiveis para upgrade — Abrange tarefas, tais como, pesquisa

das opcBes de actualizacao disponiveis e as respectivas datas de disponibilidade, analisar prés
e contras, e a estabilidade de cada opcéo, e identificar a janela suporte para as versdes.
JustificagGes para essas tarefas sdo, garantir que a versao de actualizacdo escolhida é a
solugéo ideal, com base nos objectivos de negécios da organizagdo, assegurar a mais recente
tecnologia, bem como assegurar todas as opc¢fes que potencialmente podem contribuir para
beneficios estratégicos sao cuidadosamente considerados no processo de negécio.

U.3 Desenvolvimento do caso de negécio - As tarefas envolvidas sdo, determinar os

objectivos, os condutores do desenvolvimento do negoécio e a natureza da proposta de
actualizagdo. O desenvolvimento de um caso de negdécio para justificar uma decisdo de
actualizacgéo, identificando os factores que influenciam a decisdo de actualizagéo, descrevendo
como o esfor¢o de actualizacdo aumenta o valor da empresa. Planeamento para a data de
actualizagcdo, os custos de avaliacdo para a actualizacdo, avaliacdo dos beneficios de uma
actualizagdo, o desenvolvimento de um plano de or¢camentos e necessidades de pessoal;
avaliar os riscos do projecto e avaliar o custo de oportunidade de uma ndo actualizagédo
guantificando a decisao de actualizagdo. Os objectivos séo, tornar sélido o caso de negdcio

para actualizar o ERP, garantir que a actualizagdo segue a direc¢do da administracdo, e é

o}

usado como uma ferramenta de gestdo garantindo assim que a decisdo de actualizagédo

tomada quando existe informacéo.

U.4 Avaliacdo completa das modificacfes e ambiente técnico da versdo actual — As

tarefas sdo, investigar o nimero de modificacfes no sistema existente, identificando quais as
modificacdes que ainda sdo necessarios e quais ndo sdo, e quantificacdo de esforco
necessario no processo de actualizagdo. O objectivo € o de melhorar a precisdo do calculo do
custo de actualizagdo, e assegurar que todos os aperfeicoamentos desnecessarios nao estao

incluidos na versao de actualizagéo.

U.5 Fazer avaliacdo da nova funcionalidade e requisitos técnicos em cada opcao de

actualizacdo - As tarefas sdo as seguintes, avaliar os novos recursos e funcionalidades em
cada opcao para cada médulo de ERP, avaliar os requisitos técnicos em cada opc¢éo, fazer
recomendacgdo para a versdo de actualizacdo, e implementar a gestdo da mudanca. As tarefas
sdo destinadas a, identificar se as melhorias e alteracdes estdo agora disponiveis na nova
versdo, servindo como um modelo de projecto e orientacdo para o sucesso na actualizacao,
facilitar a quantificacdo de beneficios tangiveis e intangiveis, garantindo qua verséo ideal é

seleccionada para actualizacao.

U.6 Realizar uma analise de impacto entre a versdo nova e actual - As tarefas sao de

destacar os processos de negdcio dos clientes que sao afectados numa actualizacdo, examinar
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0s impactos da nova versdo de formacgéo do utilizador e documentacdo de apoio, analisar 0s
impactos e as discrepancias da nova versdo sobre modificagBes actuais - interfaces e
desktops, relatérios de capacidade; estudar os impactos da actualizacdo de hardware, a
capacidade do servidor, e requisitos de carga de rede; e mesclar verséo cliente / alteracdes
com a nova versao para criar uma personalizacdo da aplicacdo na nova versdo. Este é um
passo importante para, minimizar o custo de manutencéao futura (se aplicavel), e garantir que
0S requisitos para o projecto séo identificados de modo que os orgamentos, a gestdo do tempo,

e os funcionarios possam ser estar em unissono.

U.7 Instalar a nova versao do sistema a desenvolver - Trata-se de instalar a nova versao

para o sistema de desenvolvimento e aplicacédo de todos os patches anteriores (se necessario)
para o novo sistema ERP. Isso é para garantir que a nova versao € actualizada, incorporando

todas as correcgdes de bugs e melhorias anteriores.

U.8 Construcdo do novo sistema - Todo o desenvolvimento anterior (capacidade de

comunicacao, interfaces e modificacdo) substituidos durante a actualizagdo nova versédo serao
re-desenvolvidos ou re-aplicados sobre o novo sistema (se necessario). Isto € para assegurar

que todos 0s processos comerciais competitivos permanecem no novo sistema.

U.9 Realizar um teste completo do sistema de actualizagdo - As tarefas séo, verificagdo

precisa da funcionalidade do sistema, a realizagédo do teste do sistema e teste de aceitacdo do
utilizador, verificar a conversao de dados. O objectivo é o de assegurar que 0 novo sistema

ainda satisfaz os requisitos do utilizador e é alinhado com os objectivos comerciais.

U.10 Realizar as actualizaces de teste — Actualizagdo experimental entre o sistema de

desenvolvimento e sistema de testes sdo realizados. Os objectivos sdo de exercer o processo
de actualizacdo antes da actualizac¢éo real ocorrer no sistema de produgéo, e para identificar

erros ou problemas potenciais que aconteceriam durante a actualizacédo real.

U.11 Conversédo - O sistema bem testado é entregue no sistema de producdo. Isso ira

garantir que a nova versao é transparente para os utilizadores, e garantir que a versdo em

utilizac&o continua a ser uma versdo com suporte do fornecedor.

2.11. CMMS (Computer Managed Maintenance Systems)

Cato, [25], define CMMS como a integracdo de varios programas e ficheiros de dados,
desenhado de forma permitir ao utilizador gerir uma enorme quantidade de dados de
manutencdo com a relagdo custo/beneficio. Assim sendo esta ferramenta fornece meios
efectivos de gestdo de recursos humanos e capitais, no entanto, € importante frisar que esta

ferramenta serve para melhorar a manutencgéo e as actividades relacionadas.
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Desenvolvimento do plano de manutengéo preventiva

Costuma ser um subsistema de um CMMS, permite a criacdo dos planos mestres de
manutencao preventiva e 0 agendamento da sua execucdo, com as devidas frequéncias. As
ordens de trabalho comecam normalmente com a criacdo de um plano mestre, que como
outros planos, descreve o que deve ser feito, quem o deve fazer, os materiais e ferramentas
necessarias e os procedimentos necessarios. O plano em si ndo é executado como uma ordem
de trabalho, este é ligado aos equipamentos, que depois assim que chega o “ponto de
execucao” (normalmente, um certo nimero de horas apés a ultima intervengao igual), lanca

uma ordem de trabalho.
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Capitulo 3

Desenvolvimento

O capitulo trés inicia-se com a exposicao do caso de estudo, ou seja da Viroc Portugal
S.A., comeca-se por apresentar quais as matérias-primas, explicando de seguida todo o
processo produtivo. Apresenta-se entdo o departamento de manutencéo e de seguida aborda-
se o Phc-Manufactor CS, ERP utilizado na Viroc Portugal, programa este que vai sustentar o

plano de manutencéo preventiva.

No que diz respeito ao ERP, seré utilizado o modelo apresentado no capitulo anterior,
(2.10), que possui os trés estagios de um modelo de manutencdo em ERP. No que diz respeito
ao primeiro estagio, para melhor se adaptar ao estudo de caso foram feitas algumas
adaptacdes. (3.4)

Seguidamente, mostram-se os dados de 2011, que permitem que se crie uma baliza em
termos de target para os indicadores apés a implementac¢éo. No ponto seguinte, € apresentado
um modelo de preparagdo para a manutencdo, que vai funcionar como alavanca antes da
implementacdo do programa, depois aparecem as metas, o que implementar, como e onde

implementar e 0s meios necessérios a implementacao.
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3.1. Caso de estudo

Tal como ja foi referido, o caso de estudo é a empresa Viroc S.A., esta empresa dedica-se
a producdo e comercializacdo de painéis de madeira e cimento, no ponto 3.1.1 comeca-se por
se abordar em forma de introducdo as matérias-primas que sao utilizadas no processo

produtivo que aparece de seguida no ponto 3.1.2.

3.1.1. Matérias-primas

1. Madeira: A madeira é descarregada no parque de madeiras, onde permanece durante
3 a 4 semanas, homogeneizando assim a humidade e também para que seja feito o

controlo do teor de aclcar e tanino, factores que influenciam o processo produtivo.
2. Cimento Secil® — Encontra-se armazenado em dois silos junto a linha de producéo.
3. Agua: A 4gua utilizada para a producéo provem de um furo.

4. Silicato de Sédio - Armazenado num depdsito numa cave, servindo a mesma de bacia
de retencdo do quimico. Deste depdésito ele é transferido para a sala de preparacao de

quimicos é feita uma solugdo com agua.

5. Sulfato de Aluminio — Armazenado num depdésito com bacia de retencdo e localizado
no exterior da fabrica. Deste depdsito ele é transferido para a sala de preparacdo de

guimicos é feita uma solugdo com agua.

I Agua

i Silicato de Sulfato de . \
,Clmento J [deio J mAluminio J mAparas } mAgua J

Mistura

Figura 3.1 Matérias-primas

3.1.2. Processo Produtivo

3.1.2.1. Producéo de Aparas

Os toros de madeira sdo deslocados do parque de madeira para a entrada da
descascadora, por uma giratéria de rodas. A descascadora tem uma corrente transportadora

que a alimenta com um toro de cada vez. Da descascadora os toros dirigem-se num tapete
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rolante até a destrogcadora que transforma os toros de madeira em aparas, que por sua vez vao
ser armazenadas num silo. No processo produtivo sdo necessarios 2 tipos de aparas, finas e
grossas, para tal as aparas passam por dois afinadores que fisicamente sao iguais mas rodam
a rotacOes diferentes, o que faz com que a apara seja mais afinada num que noutro. Estes
afinadores encontram-se a saida do silo de aparas, apés a afinacéo as aparas véo-se deslocar

para silos intermédios que por sua vez descarregam directamente na balanca das aparas.
3.1.2.2. Mistura

Conforme o tipo Viroc® a ser produzido, os diferentes constituintes sédo pesados conforme
a formula. Apds esta pesagem os constituintes entram num misturador que homogeneiza o
composto. Quando é obtida a homogeneizacéo a mistura é transportada para as cabecas da

maquina de conformacao.
3.1.2.3. Limpeza das chapas

Para a formac&o do colchdo sdo necessarias chapas metélicas, em cima das quais é

depositada a mistura, estas tem de estar limpas e pulverizadas com éleo desmoldante.

As chapas sofrem um ciclo de utilizagdo que tem inicio no stock de chapas, que existe
junto a linha produtiva, onde as chapas s&o puxadas para a linha de produgdo quando
necesséarias. Ja na linha de producao parte superior da chapa é pulverizada com 06leo
desmoldante antes de entrar a maquina de conformacdo e a saida desta € pulverizado o
desmoldante na parte inferior. No final do processo produtivo as chapas sédo colocadas num
transportador que as leva para escovas de limpeza e depois de limpas sdo colocadas em
stock.

3.1.2.4. Criagao do Colchao

A méquina de conformacao possui 3 cabecas de formacgédo, onde 2 delas estdo orientadas

em sentidos opostos e a 32 encontra-se no centro.

A 12 cabeca utiliza jactos de ar sobre a mistura em queda para separar a parte mais fina
da mistura da parte mais grossa para que os componentes mais finos da mistura sejam os
primeiros a entrar em contacto com a chapa metalica, criando assim um melhor acabamento de
superficie, esta cabeca € responsavel por fazer a face inferior do colchdo e parte do

enchimento interior.

A 22 cabeca encontra-se orientada para que os componentes mais finos da mistura sejam
0s ultimos a entrar em contacto com o colchdo e assim criando uma superficie com melhor
acabamento de superficie, esta cabeca é responsavel por criar a face superior do colchdo e

parte do enchimento interior.
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A 32 cabeca tem como funcdo criar o enchimento interior, limitando-se a depositar
homogeneamente a mistura, fisicamente esta cabeca encontra-se entre a cabeca 1 e 2. A
quantidade de mistura a ser depositada varia de forma a criar as diversas espessuras

comercializadas.
3.1.2.5. Dimensionamento do colchao

A saida da conformadora existe uma raspadora que retira 0 excesso de material que foi

depositado e envia este excesso por meio de sem-fins e telas para as cabecas novamente.
3.1.2.6. Empilhamento

Depois do dimensionamento do colchdo as chapas metalicas sdo empilhadas numa mesa
com uma maquina que agarra as chapas com garras e as empilha uma a uma e no final é
colocada uma chapa metalica sem colchdo de forma a fechar o conjunto. A quantidade de
chapas a serem empilhadas depende da espessura do Viroc® a ser produzido porque os

grampos de prensagem tem todos a mesma dimenséo.
3.1.2.7. Prensagem

A mesa com as chapas empilhadas vao para a prensa, previamente equipada com um
clamp superior, o conjunto é entdo prensado até o clamp “casar’ com o carro, sdo entido

fechados uns cavilhdes e o conjunto passa-se a designar grampo.
3.1.2.8. Tunel de endurecimento

Os grampos séo introduzidos num tanel de endurecimento com temperatura e humidade
controlada onde permanecem entre 10 a 30 horas, dependendo da espessura do Viroc® a ser

produzido, para endurecer a mistura.
3.1.2.9. Remocéo do grampo

Quando os grampos saem do tinel de endurecimento dirigem-se de volta & prensa para
ser removido o clamp, a prensa volta a exercer pressdo sobre o grampo e destranca o0s

cavilhdes, elevando o clamp, ficando pronto para o proximo conjunto de chapas empilhadas.
3.1.2.10. Separacao e Pré-esquadriamento

Uma vez removido o clamp, as chapas e as placas tém de ser separadas. Isto é efectuado
por meio de um portico que utiliza ventosas ligadas a uma bomba de vacuo. Este pértico coloca
entdo as chapas na linha de chapas e as placas na linha de pré-esquadriamento, onde as

placas vao sofrer um corte nas laterais ficando “pré-esquadriadas”.
3.1.2.11. Tunel de Secagem

ApOs a maturacgdo, (aproximadamente 7 dias), as placas dédo entrada individualmente na

posicdo vertical num tinel de secagem. Dependendo da sua espessura 0 tempo e a
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temperatura de secagem variam.

Depois desta etapa considera-se o produto seco. Procede-se entdo a realizagdo de testes
de forma a garantir a conformidade com requisitos exigidos pela marcacdo CE. Se o material
estiver conforme é armazenado no Armazém |, se o material estiver ndo-conforme é
armazenado no Armazém A.

3.1.2.12. Area dos Acabamentos

Na area dos Acabamentos existem varias seccfes e cada uma dessas seccdes pode
interagir com diversos Armazéns.

Os armazéns das Placas Viroc® séo os seguintes:

Armazém A, 1,Ce S
3.1.2.13. Lixagem

Os armazéns |,C e A séo os fornecedores de placas para a maquina de Lixagem, como o
nome indica, que efectua o polimento da placa por meio de lixas. Esta operacdo apenas é
realizada em determinados produtos, estes sao:

Produto LL — Placas lixadas de ambas faces.
Produto LB, BL — Placas Lixada apenas numa face.
Produto ML — Placa ndo conforme, defeituoso.

Nesta maquina é realizada também a classificagcao as placas, uma vez que ao ser lixado
consegue-se obter uma tolerancia de espessura mais apertada. No caso em que as placas nédo
estdo dentro dos parametros pré-determinados, as mesmas sdo rejeitadas e vdo para o

Armazém A, com a classificacdo fora de espessura, 22, ou mal lixadas (ML).

As placas que foram lixadas e que ficaram dentro dos parédmetros passam para o
Armazém C.

3.1.2.14. Maquinas de corte

Estas duas maquinas efectuam o corte final nas placas ndo standard, pois as
medidasstandard sao cortadas no esquadriamento (onde também é feita uma classificacao das

placas a semelhanca da Lixagem)
3.1.2.15. Maquina de Entalhe

Consoante a encomenda, as placas podem ser entalhadas com diferentes formatos, como

por exemplo macho-fémea, meia-madeira e bisel.
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3.1.2.16. Pintura

Consoante a encomenda, as placas podem ser pintadas em ambas as faces ou apenas
numa. Mas devido ao tipo de equipamento de pintura, pintura por rolo, as placas tém que ser

lixadas antes de serem pintadas.
3.1.2.17. Embalamento

O embalamento do produto final é efectuado em mesas destinadas para o efeito, com

plastico transparente envolto em cintas.

3.1.3. A Manutencé&o na Viroc

A equipa da manutengdo € composta por oito técnicos, quatro mecanicos e quatro
electricistas, estes trabalham por turnos e sdo chefiados por um subchefe e um chefe de

seccdo, posicdo na qual eu me insiro, que por sua vez responde a um adjunto da

administragdo, como € possivel ver no seguinte organigrama.

Adjunto da
Administracao
I

Chefe de

I I I
Mec Elec Mec

Elec Mec Elec

Figura 3.2 Estrutura do departamento

A manutenc¢do na Viroc é neste momento uma manutencdo correctiva no dia-a-dia, isto &,
sempre que existe equipamento fora dos parametros normais ou em avaria, € efectuada uma
analise de forma a substituir/reparar o devido componente deteriorado, com o intuito de
possibilitar o retorno ao seu bom funcionamento. J& a manutencdo preventiva € efectuada

numa paragem anual, onde existe uma lista de equipamentos a verificar e a corrigir. E
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efectuada uma andlise profunda ao equipamento e limpeza do mesmo.

3.1.4. Phc-Manufactor CS
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Figura 3.3 Phc-Manufactor CS
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Solucdo Muito facil de utilizar

o

(1]

Gestdo completa dos seus
processos produtivos

Gestdo do planeamento
Controlo e custeio apurado

de todas as fases de
produgdo

Principais funcionalidades do Phc-Manufactor

e Gestdo dos centros de trabalho.

® e
Toson

Beneficios

Flevada parametrizagao

Possibilidade de
integragac com os
médulos PHC Gestdo CS,
PHC Contabilidade CS,
PHC Pessoal CS e PHC
Logistica C5

e Gestao dos periodos nao-trabalhaveis e extraordinarios.

e Gestdo de Fichas Técnicas (gamas operatérias e lista de materiais).

e Gestao de Clientes e fornecedores.

e Gestdo de funcionarios, turnos e horarios de trabalho.

e Simulagéo de custos.

e Gestao de Ordens de Fabrico.

e Confirmagdo e reservas de matéria-prima.

e Alternativas de producao.

e Planeamento (ndo-grafico) de producéo.

e Gestdo de subcontratacdes.

e Registo de dados reais de producao.

=phe

e Configuragcdo do sistema de planeamento de capacidades (finitas ou infinitas)

adequado para a unidade industrial.
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e Registo de presencas.

e Ecra para atribuicdo dos funcionarios/equipas presentes as operacdes agendadas ou

€m Curso.

e Facilidade na elaboragéo de relatérios.

3.1.4.1. Médulo de gestdo da manutencéo

Este modulo permite incorporar, no Planeamento de Producéo tradicional, uma gestdo de
necessidades de intervencao (preventiva ou correctiva) aos centros de trabalho.

Possibilidade de definir:

e Procedimentos de manutengdo (procedimentos comuns ¢ a serem efectuados,
com a indicacdo dos componentes necessarios e ferramentas a utilizar para a

intervencao);

e Avarias ou Trabalhos Preventivos (conjunto de procedimentos de manutencéo,
com vista a resolver um determinado problema);

e Pedidos de manutengédo (pedidos de intervengao sobre um ¢ componente de um

centro de trabalho);

e Pedidos de manutengdo em funcdo das quantidades ¢ produzidas ou horas de
laboracéo dos componentes de um centro de trabalho;

e Componentes de um Centro de Trabalho (pecas de um + centro de trabalho que

podem estar sujeitas a pedidos de manutencéo).

Possibilidade de:

e Analisar e aprovar (criando uma ordem de fabrico de manutencao) pedidos de

manutenc¢édo através de um monitor de trabalho criado para esse efeito;

e Registar os pedidos de manutencéo no médulo Touch-Screen.
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-
€2 Monitor de Pedidos de Manutengio

@ Centro de trababo Avara/Trabaho Prevenbvo Ordem chegada PFrondade

Pedidos de Marulengio:
Numero Companents Avana/Trab.Prev.
<. Emaberto
= Centro rab.: C1 - Maguina de= Corte 1
00000001 LCt
00000002 LC2
00000003 LC3
Processados
=14, Centro ab.: Cl - Mdquina de Corte |

+- .4 Fechados

Nimexo: 00000004 Utikzador:  Admivstrador SQU Server
Contro trabalho: C1 Maguna de Corte 1
a""' abaho: LC1 Lamina de corte - Tpo 1
AvarafTrab, Prev.: 00000002 Troca da lamna

Ocoméncia em:  Data: 21.02.2010 Hora inkdo: Hora fimc
Consequinaas: Producio paradal

Ober vaches:

Ordem Eabrico: 0150 Inicio previsto: 01.03.2010 1430

Figura 3.4 Monitor de pedidos de manutencéo

Neste momento, embora o software seja utilizado na fabrica, a sua utilizacdo é feita
apenas pelo departamento de produgdo. Com a implementacdo do programa, pretende-se que
o0 departamento de manutencdo comece a trabalhar com base no programa. Desta forma,
todas as O.T.’s serdo feitas no sistema, permitindo que exista um know-how maior a varios
niveis, desde os componentes dos equipamentos, horas de mao-de-obra gasta em cada
equipamento num dado periodo de tempo, e muito importante, vai permitir apurar os custos da

manuteng&o por equipamento, area ou sector, permitindo assim, apurar a eficicia do plano de

manutenc&o preventiva.

3.2. Dados de 2011

Como modo de registar o historial de todas as paragens é feito um relatério das mesmas,

onde s&o descritos os motivos, o tempo que demorou e ainda que tipo de manutencéo foi feito,

como se pode ver na tabela seguinte.
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Tabela 3.1 Relatério de paragens

TEMPO
TEMPO Tempo

PARAGEM T MOTIVO MOTIVO

DATA EQUIPA | TURNO = | PARAGEM | disponivel ~ =
MANU;ENCA PRODUCAO | produgdo (MANUTENGAOQ)| | (PRODUCAOQ)
chapas encravadas|
A 3° 00:00 01:00 08:00 na mesa 1421,

. chapas encravadas

terga-felra, 11 demora na concluséo
de Janeiro de B 10 00:00 08:00 dos grampos devido

2011 ao empilhador de
alinhar tela 110 | |produzidos 5

c 2° 00:20 08:00 grampos

Através destes dados podem ser feitas varias analises, de seguida seguem as analises
efectuadas que serviram de base para as metas na implementacgéo.

3.3. Taxa de avarias

O grafico seguinte mostra a média do ano de 2011 relativamente ao tempo efectivo de
producdo, bem como a média anual do tempo de paragens com e sem intervencdo da

manutencao.

2011 - Tempo util médio para produzir
556h/més

Média do tempo
de paragem sem
intervencgdo da
equipa da
manutengao 16%

Média do tempo
de paragem com
intervengdo da
equipa da
manutengao
6%

Média do tempo
efectivo de
producdo
78%

Figura 3.5 Tempo util vs. Tempo de paragens em 2011

43



3.3.1. Disponibilidade, MTBF e MTTF

Tabela 3.2 Indicadores de 2011

R P. Manut P. Prod DT Tempo uT Total MTTR MTBF
Més Disp Par
[h:m] [h:m] [h:m] [h:m] [h:m] ar. [h:m] [h:m]

Jan. 28:27 81:10 109:37 496:00 386:23 145 0,780 0:45 02:40
Fev. 20:40 101:45 122:25 520:00 397:35 171 0,765 0:43 02:20
Mar. 21:10 58:25 79:35 504:00 424:25 134 0,842 0:36 03:10
Abr. 64:25 107:15 171:40 600:00 428:20 176 0,714 0:59 02:26
Mai. 36:40 76:50 113:30 536:00 422:30 125 0,788 0:54 03:23
Out. 19:15 94:50 114:05 528:00 413:55 136 0,784 0:50 03:03

Nov. 30:20 104:55 135:15 528:00 392:45 116 0,744 1:10 03:23

120:52

3.4. Modelo de preparacao da Manutencéo

Para que a implementacdo do sistema de manutencdo preventiva seja um sucesso, €
importante desenvolver um modelo de preparacdo da manutencdo, em que varios
departamentos da empresa estdo envolvidos, permitindo que se saiba exactamente o que se
deseja e como la chegar.

e D\ N\ “ D\ /~ 8-Esbogaro
/ - 4-Definiras / 5—Definiro servigo \ / ¢ \
1-Definicgdo da | | - procedimento de

< | | questdes de gestdo )—)\ de manutencio | [ |
Manutengdo | manuten¢io

| // \\\da manutengao// \\para os cllentes//' \ SRS ///
A A
, N N o N y. N
[/ 2-Estimara [ 3-Estabelecera | 6-Definir a \ 7f£):ens]2n;~/gl\éearsa \\
| necessidadede —— organizagiode | | configuragéo do )—»[ poll'ticas?de help- |
\ recursos / \_  manutengio / \_ plano de gestao \ /
N 4 N 4 4 L desk

Figura 3.6 Diagrama da preparacdo da manutengéo
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Tabela 3.3 Descricdo das tarefas de preparacao

Tarefa Descricao Participantes
1-Definicéo da Definir objectivos da Gestéo de Topo e
Manutencéo manutencdo, a missdo da Responsavel da

manutengdo, definir os Manutencéo

2-Estimar a necessidade
de recursos

3-Estabelecer a
organizacéo da
manutencao

4-Definir as questdes de
gestdo da manutencéao

5-Definir o servico de
manutenc¢ado para os
clientes

6-Definir a configuracédo do
plano de gestéo

custos e riscos envolvidos
na manutencdo. Definicdo
dos KPI's da manutencéo.

Previsdo da carga de
trabalho de manutencédo
para os diferentes tipos de

solicitacdo, identificando o
ndmero de pessoal
necessario.

Identificar a unidade de

manuten¢gdo ou grupo e
esbocar a equipa de
manutencdo € as suas
responsabilidades, o papel
funcional / especificagbes de
trabalho.

Identificar o sistema de
numeracgéo para os pedidos
de manutenc¢ao,
identificando a taxinomia
das solicitacdes de
manutencdo, estabelecendo
estratégias de manutencao
e determinar como cada um
dos tipos de pedidos de
manutenc¢édo é atendido.

Descrever o0s tipos de
suporte de manutencao
disponiveis para 0s

utilizadores, como e onde se
pode aceder e definir como
0s varios tipos de pedidos
de manutencdo devem ser
feitos,

Decidir quem deve avaliar e
aprovar os pedidos de
actualizacdo do programa,
definindo um plano de
configuracdo e controlo do
software, estabelecer as
directrizes para modificar o
software do vendedor.

Gestéo de Topo e
Responsavel da
Manutencao

Responséavel da
Manutencédo

Responséavel da Manutencao

Responséavel da Manutencao

Responséavel da Manutencao
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7-Desenvolver a formacéo e Frequéncia e tipo de Responsavel da Manutengdo
as politicas de help-desk formacao a ser fornecido ao
pessoal da manutencéo,
utilizadores do sistema e
outros interessados.

8-Esbocar o procedimento Delinear as actividades Responsavel da Manutencao
de manutencdo desejado envolvidas desde o inicio do

pedido até a entrega do

servico, modificacdo e

identificacao das actividades

repetitivas e se possivel

automatiza-las.

3.5. As Metas para a implementacéao

A meta é que o tempo total de paragens por avaria em 2013 seja menor ou igual a 5% do
tempo total disponivel para produzir, tendo como base o valor do ano de 2011 que se situou
nos 6%.

Devem ser ainda tomadas em conta as metas definidas na fase de preparagéo, no ponto
1, definicdo da manuten¢éo. Para tal devem ser também tomados em conta os indicadores da

manutenc¢éo a nivel mundial (2.7).

Pode-se ainda considerar uma meta, a utilizacdo do software com a finalidade de aferir os
custos, assim deve ser feito um balango trimestral dos custos por sector e eventualmente

estudar a viabilidade de algumas remodelacdes na fabrica.

3.6. O que implementar

Para ser possivel atingir esta meta atras descrita € necessario implementar um plano de
manutencéo preventiva. Este plano contempla lubrificacéo e verificacdo dos equipamentos da
area de conformacdo, existira assim um know-how do estado actual dos varios equipamentos
que fard com que seja possivel antever as avarias e quando possivel intervir antes desta

acontecer.

No anexo |, é possivel visualizar a lista de tarefas a implementar, esta lista contém o tipo
de tarefa, o sector onde sera efectuada, o cddigo do equipamento, a descricdo do mesmo, a
parte do equipamento, o estado, a descricdo da tarefa, o tempo esperado para a mesma e a

frequéncia.
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3.7. Como o implementar

O plano sera implementado no ERP existente, Phc-Manufactor, e utilizar-se-4 um plano ja
delineado mas que ainda nunca foi colocado em pratica. Durante a realizagao das tarefas de
lubrificacdo/verificacdo o0s técnicos devem sempre que possivel substituir ou reparar
equipamentos danificados, sempre que ndo é possivel esta intervencdo deve ser alertada a

chefia para ser programada a intervengéo no equipamento.

Cada tarefa tera uma periodicidade atribuida, no final desse periodo devera ser lancada
uma ordem de trabalho. Ordem que os técnicos devem preencher com o relatério do estado

dos equipamentos, intervengéo feita ou a programar e equipamento utilizado ou necessario.

Existe um elevado numero de tarefas cuja periodicidade é igual e isso leva a um
problema, a primeira vez que a periodicidade seja atingida, serdo abertos varios pedidos de
manutenc¢do. Sabendo que é impossivel realizar todas ao mesmo tempo devido a falta de
recursos decidiu-se que esta gestdo sera feita pelo responsavel de projecto. Este vai
“desbloqueando” os pedidos de manutengdo com ordens de manutengao para os seus técnicos
e fechando-as conforme as tarefas forem sendo feitas, quando se d& o fecho da-se também o
reset em termos temporais, isto faz com que elas vao ficando desfasadas naturalmente e com

0 nosso ritmo de trabalho.

Ter& no entanto que haver um cuidado redobrado durante o primeiro ciclo de operacdes
para cuidar deste fecho gradual das obras, e da grande afluéncia de pedidos de manutencao

que chegara assim que for atingido o nimero de horas.
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Fases de implementacdo do plano de manutencédo preventiva

Fase 1: Corresponde a fase inicial da implementacédo e tem por base a introducdo dos

dados e os testes da aplicacéo.

1.1. Introducao das tarefas do
plano no Manufactor

1.2. Verificacao e testes

1.3. Inicio da utilizacdo do plano de
manutengao preventiva

Figura 3.7 Fluxograma fase 1

1.1. Introducao das tarefas do plano no manufactor — Esta tarefa devera ser efectuada pelo

responsavel pelos sistemas informaticos. Este deve dizer a informagdo que necessita

para poder fazer a tarefa e o responsavel da manutencéao fornece-a.

1.2. Verificacdo e testes — Esta tarefa € responsabilidade tanto do responséavel dos

sistemas informéticos como da manutengdo, tem como objectivo a deteccao de falhas

ou erros antes da utilizag&o do plano.

1.3. Inicio da utilizacdo do plano de manutencdo preventiva — Instante zero para a

contagem da frequéncia de operacdes, a utilizacdo do mesmo é explicada na fase
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Fase 2: Corresponde a fase inicial da implementacao e tem por base a introdugdo dos dados e
o0s testes da aplicagéo.

2.1. Gestao das tarefas pelo Phc
Manufactor-CS

2.2. Tempo

Frequéncia

2.3. Abertura automatica de um
pedido de manutencao

2.4. Abertura de uma
ordem de manutencao

2.5. Elaboracdo da tarefa e
preenchimento da ordem de
manutencao

2.6. Fecho da ordem e reset
ao tempo

Figura 3.8 Fluxograma fase 2

49



2.1.

2.2.

2.3.

2.4,

2.5.

2.6.

Gestéo das tarefas pelo Phc Manufactor-CS— Depois de estarem todas as tarefas na

base de dados do programa, este vai gerindo a contagem do tempo das mesmas.

Tempo=Frequéncia — O programa esta sempre a comparar o tempo decorrido em cada

tarefa com a frequéncia a que a mesma deve ser feita, sempre que esse tempo

ultrapassa a mesma passa-se para o ponto 2.3.

Abertura_automatica de um pedido de manutencdo — Abre-se automaticamente um

pedido de manutencéo, na fase inicial do projecto todos esses pedidos passam pelo
responsavel do projecto. Este, conforme a carga de trabalho vai dando seguimento as
mesmas abrindo ordens de manutencgdo. Assim consegue-se garantir o desfasamento
das tarefas que possuem a mesma frequéncia, que a primeira vez que forem criados

os pedidos de manutencao, vao ser criados todos em simultaneo.

Abertura de uma ordem de manutencdo — O responsavel do projecto abre a obra e

imprime uma ordem de manutenc¢éo, entrega-a aos técnicos que vao desempenhar a

tarefa.

Elaboracdo da tarefa e preenchimento da ordem de manutencdo — Os técnicos devem

desempenhar a tarefa que consta na ordem de manutencdo, preencher o relatorio e

entrega-lo ao responsavel.

Fecho da ordem e reset temporal — O responsavel insere no sistema os dados do

relatério dos técnicos, fecha a ordem de manutencdo e consequentemente faz um

reset & contagem do tempo.

3.8. Onde implementar

Este plano sera implementado apenas num sector da fabrica, pois tornava-se muito

complicada a implementacado de um sistema deste tipo em toda a instalacdo fabril de uma sé

vez.

A imagem seguinte mostra-nos a zona onde é feita a producdo das placas Viroc, o sector

onde serd aplicado o plano é o sector da conformacao.
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Figura 3.9 Layout da &rea de producdo (por motivos de vizualizagdo a imagem encontra-se

rodada 90° para a direita)
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Tabela 3.4 Legenda do Layout da area de producao

Sector BC Desl\éonho Descrigéo

Conformacéo BC1410 1 128Mesa de telas da linha de chapas
Conformacéo BC1411 2 22Mesa de telas da linha de chapas
Conformacao BC1413 3 Mesa de rolos de saida da reciclagem
Conformagéo BC1414 4 g;'aéZSSa e 62 Mesa de telas da linha de
Conformacao BC1415 5 Depdsito de limpeza de chapas
Conformacao BC1416 6 Virador de chapas

Conformacao BC1417 7 Pértico de chapas

Conformacgao BC1418 8 Injector de 6leo

Conformacéo BC1419 9 Mesa do portico de chapas
Conformacéo BC1420 10 |Mesa inverséo sentido

Conformacéo BC1421 11 |Mesa de pesagem de chapas
Conformacéo BC1423 12 |Mesa de entrada na conformacgéo
Conformacéo BC1353 13 |Conformacéo

Conformacéo BC1430 14 |Mesa de saida da tela 100
Conformacéo BC1432 15 |Raspas/Balanca

Conformacéo BC1433 16 |Mesa 1433/Balanca

Conformacéo BC1500 17 |Sem-fins da balanca

Conformacéo BC1501 18 |Mesa de reciclagem

Conformacéo BC1502 19 |Mesa de saida da reciclagem
Conformacéo BC1504 20 |Sem fim da reciclagem separacdo chapa
Conformacéo BC1505 21 |Sem-fim da reciclagem

Conformacéo BC1431 22  |Mesa de chapas de saida da reciclagem
Conformacéo BC1434 23 |Mesa antes do empilhador
Conformacao BC1438 24  |Pértico da ultima chapa
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Conformacéo BC1436 25 |Injector de 6leo inferior

Conformacéo BC1435 26  |Mesa de rolos do empilhador
Prensagem BC1437 27 |Empilhador

Prensagem BC1460 28 |Mesa de rolos da linha de grampos
Prensagem BC1461 29 |Mesa de rolos da linha de grampos
Prensagem BC1462 30 |[Mesa de rolos da linha de grampos
Prensagem BC1551 31 |Prensa 1330 ton

Prensagem |BC1451| 3 (oMo de ransbordo de grampos do pre-
Prensagem BC1601 33 |Carro de transbordo de grampos da prensa
Prensagem BC1602 34 |Mesas de rolos do tunel de endurecimento
Prensagem BC1603 35 |Ventilador do tinel de endurecimento
Prensagem BC1453 36 |Mesa de rolos da linha de grampos
Prensagem BC1454 37 |Mesa de rolos da linha de grampos
Prensagem BC1455 38 |Mesa de rolos da linha de grampos
Prensagem BC1456 39 |Mesa de rolos da linha de grampos
Prensagem BC1458 40 |Carro de transbordo de grampos
Desempilhamento | BC1401 41  |Desempilhador

Desempilhamento | BC1402 42  |Mesa de rolos do desempilhador
Desempilhamento | BC1403 43  |Pré-esquadriamento

Desempilhamento | BC1404 44  |Mesa elevatdria

Desempilhamento | BC1405 45 Mizsa ole rellos elo stk oo pie-

esquadriamento
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3.9. Meios necessarios para a implementacao

Para a implementacéo deste plano € necessario a cooperacao entre o departamento de
manutencdo e o departamento de sistemas de informagdo e comunicacdes, pois na pratica

serd o Ultimo que fara a introdug&o do plano no sistema.

Depois de introduzido serd o departamento de manutencéo a gerir a forma como serdo
lancadas as ordens de trabalho, sendo que necessita sempre do apoio do departamento de
sistemas de informa¢éo e comunicagfes para qualquer alteracdo que seja necessario fazer no

programa.

E necessario um comprometimento por parte de toda a equipa de manutencdo para que a
implementacdo seja um sucesso, todos os oito técnicos tém portanto que estar cientes da

importancia que tém para que 0s objectivos sejam alcancados.

Em termos de horas homem, o programa tera o seguinte peso:

Tabela 3.5 Carga horéaria do programa de manutengéo preventiva

Especialidade Horas de trabalho por ano

Lubrificador 585
Electricista 340
Mecanico 550

3.10. Resumo da implementacao
Pode-se entdo resumir a implementacdo a trés grandes fases, a preparacdo da
manutenc¢do e posteriormente as ja explicadas fases 1 e 2.

E por outro lado, muito importante que seja dada bastante importancia a formacéo dos
utilizadores do sistema, caso contrario, pode-se cair no erro de ter uma ferramenta excelente,

que cai em desuso, por ninguém a saber utilizar correctamente.
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Capitulo 4

Conclusoes

As principais conclusdes a retirar deste trabalho sao duas.

A primeira é que foi possivel criar uma metodologia de implementacdo para o programa
de manutencdo preventiva. Esta implementacdo precisa de preparacdo por parte do
departamento, recursos humanos e mesmo organizagdo, assim sendo, foi apresentado um
modelo de preparacdo para a implementacdo e seguidamente modelos para a implementacao

propriamente dita.

A segunda é que embora ndo seja possivel medir o sucesso da implementacgéao, pois esta
ainda ndo aconteceu, prevé-se que seja um sucesso. Este tipo de programas num tipo de
fabrica como é a Viroc-Portugal, uma indistria de producdo, tem normalmente um impacto

muito positivo.

Por outro lado é grande a diferenca em termos de dados, no que diz respeito ao préprio
funcionamento do departamento antes e depois desta implementacdo. Sem esses dados torna-
se dificil saber o que funciona bem, mal ou o0 que deve sofrer maiores intervencdes e de que

tipo. Assim segue um quadro resumo dos dados antes e depois da implementacéo.

Tabela 4.1 Dados antes e depois da implementagéo

Dado Actual Depois da implementacéao
do ERP e do plano de

manutenc¢do preventiva

N° de avarias por area, sector ou equipamento N&o Sim

num dado periodo de tempo

Custo em material, mao-de-obra e servicos N&o Sim

por area, sector ou equipamento

Know-how do estado dos equipamentos N&ao Sim

Registo de intervengBes nos equipamentos N&o Sim
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Em suma, pode-se entdo concluir que este trabalho mais do que a implementacdo do
sistema de manutencdo preventiva propriamente dito, desenhou e propés para implementagéo
num software existente na empresa um modelo de gestdo do proprio departamento. Este
modelo tem como objectivo definir os objectivos do departamento, dando a possibilidade de
recolha de dados que permitem garantir que 0 mesmo esta a trabalhar para chegar a esses

objectivos.

Desenvolvimentos Futuros

Como desenvolvimento future principal, define-se a implementacdo das metodologias
apresentadas neste trabalho e consequentemente a implementacdo do plano de manutencgéo
preventiva na zona da conformac&o na Viroc-Portugal. E importante passado um ano, fazer um
balango dos custos/beneficios deste plano, entdo, nessa altura deve ser decidido se o plano é

para continuar, alterar ou simplesmente abandonar.

Para a analise da implementagdo, devem ser tomados em conta os conceitos, indicadores
e férmulas apresentados no capitulo 2. Alguns dos indicadores ja podem ser utilizados neste
momento, conforme se pode visualizar no ponto (3.2), espera-se que com esta implementagéo

se comece a ter acesso a mais dados, podendo assim calcular os outros indicadores.

Por outro lado, e aprendendo com essa implementacdo, e depois do balanco da
implementacdo na conformacéo, implementar um plano de manutencdo preventiva no resto da

fabrica.

Por fim pode-se acrescentar como trabalho futuro, com algumas mudancas de
mentalidades que esta implementagdo trara, a aplicacdo da RCM na manutencdo da Viroc-
Portugal. Este projecto, embora complexo, poderia representar uma viragem no

desenvolvimento da organizagéo.
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Anexo |

Lista de tarefas

Este anexo é composto pela lista de tarefas que foram introduzidas no sistema. A lista
é composta pelo tipo de tarefa, existem trés tipos, lubrificacdo, verificacdo mecanica e eléctrica.
E seguida do sector, aqui consta o sector da fabrica onde a tarefa vai ser efectuada, para esta
primeira introducéo, esta informagéo ndo sera muito relevante pois apenas serdo introduzidos
dados da conformacéo, no entanto para um possivel trabalho de alargamento do plano ao resto
da fabrica é importante. Depois aparece o codigo, descricao e a parte do equipamento. Estado
do equipamento € a sexta coluna, esta é importante para diferenciar as tarefas que podem ser
feitas com o equipamento a trabalhar das que s6 podem ser efectuadas com o mesmo parado.
Aparece entdo a descricdo da tarefa propriamente dita, o tempo esperado para a mesma e a

frequéncia.

A tabela apresentada de seguida encontra-se rodada 90° para a direita para permitir a

visualizagdo completa de cada uma das linhas.
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Tabela A.0.1 Plano de Manutencéo Preventiva

dos tambores

.- . Tempo Frequéncia
Tipo de tarefa Sector Ect?idgr?‘lgr?to gejfr;grﬁgn(ig e E?r;ii% to eEjita:r%gr?to Descricdo da tarefa esperado da tarefa
quip quip quip quip (Horas) (Horas)
e ~ 12Mesa de telas da o Verificar nivel de 6leo no
Lubrificagdo | Conformacéo BC1410 linha de chapas Transmisséo Parado motoredutor 0,2 4320
. Lo .
Lubrificacdo | Conformacao BC1410 1*Mesa de telas da Transmisséo Parado Substituigdo do oleo do 0,5 17520
linha de chapas redutor
e Limpeza da ventoinha de
a
Venﬂ&:a_gao Conformacao BC1410 1°Mesa de telas da Transmissé&o Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica linha de chapas P
eléctrico
s a - .
Verlflga_gao Conformagao BC1410 1°Mesa de telas da Transmissso Parado Verificar tenséo e estado 0.25 720
Mecénica linha de chapas das correias
s a e x
Verlflgagao Conformagéo BC1410 1 Mesa de telas da Transmissao Parado Verificagao de_desgaste 0,5 2160
Mecénica linha de chapas das polias
a - .
Lubrificacdo | Conformacéo BC1410 1*Mesa de telas da Transportador Em Lubrificar 4 chumaceiras 0,3 336
linha de chapas movimento dos tambores
s a -
Verlfli:a_gao Conformacéo BC1410 1 Mesa de telas da Transportador I_Em Verificar desgaste da tela e 02 336
Mecénica linha de chapas movimento empalme
S Verificar desgaste da
a
Verlflga_gao Conformacgéo BC1410 1*Mesa de telas da Transportador Em borracha de revestimento 0,2 1440
Mecénica linha de chapas movimento
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e a . .
Verl,flca}gao Conformagao BC1410 1°Mesa de telas da Transportador Em Verificar funmona,me.nto do 0.2 336
Eléctrica linha de chapas movimento sensor fotoeléctrico
. o . .
Lubrificacdo | Conformacgao BC1411 2*Mesa de telas da Transmisséo Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
linha de chapas motoredutor
. Lo .
Lubrificacdo | Conformacéo BC1411 2 Mesa de telas da Transmisséo Parado Substituicdo do oleo do 0,5 17520
linha de chapas redutor
Verificagé@o 22Mesa de telas da Limpeza da ventoinha de
cag Conformacao BC1411 . Transmisséao Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica linha de chapas P
eléctrico
e a - ~
Verlflgagao Conformagao BC1411 2 Mesa de telas da TransmissAo Parado Verificar tenséo e estado 0.25 720
Mecénica linha de chapas das correias
Verificagédo . 22Mesa de telas da o Verificagéo de desgaste
Mecanica Conformagéo BC1411 linha de chapas Transmissao Parado das polias 0,5 2160
e . 22Mesa de telas da Em Lubrificar 4 chumaceiras
Lubrificagdo | Conformacéo BC1411 linha de chapas Transportador movimento dos tambores 0,3 336
e a a o
Verlflgagao Conformacso BC1411 2 Mesa de telas da Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 0.2 336
Mecénica linha de chapas movimento e empalme
e Verificar desgaste da
a|
Verlflgagao Conformagéo BC1411 2 Mesa de telas da Transportador I_Em borracha de revestimento 0,2 1440
Mecénica linha de chapas movimento
dos tambores
e a o .
Ver[flcqgao Conformacéo BC1411 2 Mesa de telas da Transportador I_Em Verificar funmonqme.nto do 0.2 336
Eléctrica linha de chapas movimento sensor fotoeléctrico
Lubrificacdo | Conformacao BC1413 Mesa de rqlos de saida Transmisséo Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
da reciclagem motoredutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1413 Mesa de rolos de saida Transmissao Parado Substituicao do dleo do 0,5 17520

da reciclagem

redutor
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Limpeza da ventoinha de

Venﬂga_gao Conformacéo BC1413 Mesa de rolos de saida Transmissé&o Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica da reciclagem Y
eléctrico
Verlflga_(;ao Conformacéo BC1413 Mesa de ro_Ios de saida Transmiss3o Parado Verlflcar_ tenséo e es_tad~o 0.4 720
Mecénica da reciclagem da correia de transmisséo
Verlflgagao Conformagao BC1413 Mesa de rqlos de saida Transmissso Parado Verlflcac;aq de desgaste da 0.25 2160
Mecéanica da reciclagem polia motora
Verificagédo . Mesa de rolos de saida Verificar desgaste dos rolos
Mecanica Conformagéo BC1413 da reciclagem Transportador Parado de transporte 0,4 4320
Verlflgagao Conformagao BC1413 Mesa de ro_Ios de saida TransmissAo Parado Verificar de_sgaste nos rolos 03 2160
Mecénica da reciclagem esticadores
Verificagédo . Mesa de rolos de saida Em Verificar funcionamento do
Eléctrica Conformagao BC1413 da reciclagem Transportador movimento sensor fotoeléctrico 0.2 336
3%,4%,5% e 6% Mesa de Verificar nivel de éleo no
Lubrificacdo | Conformacao BC1414 telas da linha de Transmisséo Parado 0,8 4320
motoredutor
chapas
3%,4°,5% e 6% Mesa de Substitui¢do do 6leo do
Lubrificacdo | Conformacéo BC1414 telas da linha de Transmisséo Parado r(édutor 2 17520
chapas
Verificacio 32,42 52 e 62 Mesa de Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformagéo BC1414 telas da linha de Transmisséo Parado arrefecimento do motor 1,6 2160
chapas eléctrico
Verificacdo = 3%,4%5%e 66.‘ Mesa de - Verificar tenséo e estado
A Conformagéo BC1414 telas da linha de Transmissao Parado . 1 720
Mecéanica das correias
chapas
Verificagéo 3%,4%,5% e 6% Mesa de Verificar de desgaste das
cac Conformagéo BC1414 telas da linha de Transmisséo Parado €59 2 2160
Mecénica polias

chapas
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32,42 52 e 62 Mesa de

Lubrificacdo | Conformacao BC1414 telas da linha de Transportador Em Lubrificar 4 chumaceiras 1,2 336
movimento dos tambores
chapas
- o 32,42 52 e 62 Mesa de -
Verlflgagao Conformagéo BC1414 telas da linha de Transportador .Em Verificar desgaste da tela e 0,8 336
Mecéanica movimento empalme
chapas
Verificaco 32,42 52 e 62 Mesa de Em Verificar desgaste da
Meca ¢ Conformacgao BC1414 telas da linha de Transportador : borracha de revestimento 0,8 1440
ecanica movimento
chapas dos tambores
- 32,4252 e 62 Mesa de L :
Verificacdo = Y . Em Verificar funcionamento do
Eléctrica Conformacéo BC1414 telas da linha de Transportador movimento sensor indutivo 0,8 336
chapas
Verificagé@o Deposito de limpeza Limpeza da ventoinha de
cac Conformacao BC1415 P P Transmisséo Parado arrefecimento do motor 1 2160
Mecénica de chapas P
eléctrico
Verlflga_gao Conformacio BC1415 Deposito de limpeza Transmisso Parado Verificar des_gaste das 6 08 2160
Mecénica de chapas polias
Verlfli:agao Conformacso BC1415 Deposito de limpeza Transmiss3o Parado Verificar tenséo e estado 05 720
Mecénica de chapas das correias
Verlfli:a_gao Conformacéo BC1415 Deposito de limpeza I_Em Verificar fugas_ na conduta 0.25 720
Mecénica de chapas movimento de despoeiramento
Verlfli:a_gao Conformacso BC1415 Deposito de limpeza Parado Verificar des_gaste nos rolos 05 2160
Mecénica de chapas de limpeza
Verlfch:a_gao Conformacso BC1415 Deposito de limpeza Parado Verificar desgaste nos rolos 05 4320
Mecénica de chapas de transporte
Lubrificacdo | Conformagéo BC1415 Deposlto de limpeza Em Lubrificar chumaceiras 336
e chapas movimento

A5




Verlflgagao Conformagéo BC1416 Virador de chapas Rotacdo .Em Verificar desgaste na 0,25 2160
Mecéanica movimento corrente e carretos
Lubrificacdo | Conformacgao BC1416 Virador de chapas Rotagéo Em Lubrificar corrente e 0,25 168
movimento carretos
Lubrificacdo | Conformacéo BC1416 Virador de chapas Rotagéo Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
motoredutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1416 Virador de chapas Rotacdo Parado SUbStItU:%Z?jg ? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformagéo BC1416 Virador de chapas Rotacdo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Verificagédo . ) . Verificar desgaste das
Mecanica Conformagéo BC1416 Virador de chapas Rotacdo Parado rodas guia e de apoio 0,3 4320
Lubrificagdo | Conformacéo BC1416 Virador de chapas Rotagéo Em Lubrificar chumaceiras 1 336
movimento
Verl,flce}gao Conformagéo BC1416 Virador de chapas Clrcu[tc_) I_Em verificar fugas'n_o cireuito 0,5 336
Eléctrica pneumatico movimento pneumatico
Verl’flce}gao Conformacéo BC1416 Virador de chapas Clrcu[tc_) Parado V(a_rlflcar estado d 0s 8 1 1440
Eléctrica pneumatico cilindros pneuméticos
Verllflcggao Conformagéo BC1416 Virador de chapas C'rcu',t(.) Parado Atestar' copo de Iubrnfl(;a(;ao 0,25 336
Eléctrica pneumatico do circuito pneumatico
Lubrificagdo | Conformacao BC1416 Virador de chapas Transportadores I_Em Lubrificar 4 chumaceiras 0,3 336
movimento dos tambores
V,\i rlflgagao Conformagéo BC1416 Virador de chapas Transportadores I_Em Verificar desgaste das telas 0,2 336
ecanica movimento e empalme
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Verificar desgaste da

V,\j rlflgagao Conformacgao BC1416 Virador de chapas Transportadores I_Em borracha de revestimento 0,2 1440
ecanica movimento
dos tambores
V,\j rlflgagao Conformacgao BC1416 Virador de chapas Transportadores I_Em Verificar desga_lste nos rolos 0,3 1440
ecanica movimento guia
Verlflgagao Conformagéo BC1416 Virador de chapas Conjunto .Em Verlflcar.funmonamento 0,3 336
Mecanica movimento dos fins de curso
e ~ - ~ Verificar nivel de éleo no
Lubrificagdo | Conformacao BC1417 Pdrtico de chapas Elevacdo Parado motoredutor 0,4 4320
Lubrificacdo | Conformacao BC1417 Pértico de chapas Elevacéo Parado SUbSt'tu'r%%?Jg ? dleo do 0,8 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformacao BC1417 Pértico de chapas Elevacéo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Verlflga_gao Conformacgao BC1417 Pértico de chapas Elevacéo Parado Verificar desgastg na cinta 0,4 720
Mecénica de elevacao
Verlflgagao Conformagéo BC1417 Pértico de chapas Conjunto Parado Verificar desgr_:lste nas 0,5 720
Mecanica rodas guias
Verlfli:a_(;ao Conformacéo BC1417 Pértico de chapas Translagéo Parado Limpeza da corrente e 1 4320
Mecénica cremalheira
Lubrificagdo | Conformacao BC1417 Pértico de chapas Translacéo Parado Lubrificar car_reto € 0,7 2160
cremalheira
Lubrificacdo | Conformacao BC1417 Pértico de chapas Translacéo Parado Verificar nivel de oleo no 0,4 4320
motoredutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1417 Pértico de chapas Translacao Parado Substituicao do dleo do 0,8 17520

redutor
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Limpeza da ventoinha de

V,\jgggﬁﬁ;o Conformacgao BC1417 Pértico de chapas Translacéo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Lubrificacdo | Conformacao BC1417 Pértico de chapas Circuito vacuo Parado Verificar desgaste das 0,7 720
ventosas e foles
Lubrificagdo | Conformacéo BC1417 Pértico de chapas Circuito vacuo .Em Verificar fuga}s no cireuito 0,8 336
movimento de véacuo
Lubrificagdo | Conformacao BC1417 Pdrtico de chapas Circuito vacuo Parado Limpeza de filtro de ar da 0,8 2160
bomba de vacuo '
Lubrificagdo | Conformagéo BC1417 Pértico de chapas Circuito vacuo Parado Verificar nivel de: dleo na 0,3 2160
bomba de vacuo
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformacao BC1417 Pértico de chapas Circuito vacuo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Lubrificacdo | Conformacao BC1419 Mesa do portico de Transmisséo Parado Verificar nivel de 6leo no 0,4 4320
chapas motoredutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1419 Mesa do portico de Transmisséo Parado Substituigdo do oleo do 0,5 17520
chapas redutor
Verificacé@o Mesa do pértico de Limpeza da ventoinha de
~ ¢ Conformagéo BC1419 P Transmissao Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica chapas o
eléctrico
Verlflgagao Conformacso BC1419 Mesa do pértico de Transmiss3o Parado Verificar tenséo e estado 0.25 720
Mecénica chapas da correia
VerlfltA:a_gao Conformagao BC1419 Mesa do pértico de Transmiss3o Parado Verificar de o!esgaste das 05 2160
Mecénica chapas polias
Lubrificagdo | Conformacgédo BC1419 Mesa do pértico de Transportador Em Lubrificar 4 chumaceiras 0,3 336
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chapas movimento dos tambores
Verlflgagao Conformagao BC1419 Mesa do pértico de Transportador Em Verificar desgaste da tela e 0.2 336
Mecéanica chapas movimento empalme
T - Verificar desgaste da
Verlflgagao Conformagéo BC1419 Mesa do portico de Transportador .Em borracha de revestimento 0,2 1440
Mecéanica chapas movimento
dos tambores
Verificagédo . Mesa do poértico de Circuito Em verificar fugas no circuito
Eléctrica Conformagao BC1419 chapas pneumatico movimento pneumatico 025 336
Verl'flca}gao Conformacio BC1419 Mesa do poértico de CIrCUI,t(_J Parado \/_erflcar estado plps 2 0.25 1440
Eléctrica chapas pneumatico cilindros pneuméticos
Ver[flca}gao Conformagao BC1419 Mesa do pértico de Clrcu[tc_n Parado Atestar copo de Iubrlflqagao 03 336
Eléctrica chapas pneumatico do circuito pneumético
Verificagédo . Injector de 6leo Circuito Atestar copo de lubrificagdo
Eléctrica Conformagao BC1420 superior pneumatico Parado do circuito pneumatico 0.3 336
Ver[flcqgao Conformacso BC1420 Injector d_e Oleo Clrcu[tc_J I_Em Verlflcar_ funcionamento do 0.2 2160
Eléctrica superior pneumatico movimento fim de curso
Verlflgagao Conformacso BC1420 Injector d_e Oleo Clrcu[tc_n I_Em Verificar funcmnanje_nto da 0.25 2160
Mecanica superior pneumatico movimento bomba pneumética
Verllflcqgao Conformacéo BC1420 Injector d_e Oleo CIrCUI,tQ I_Em Verificar funmonamento 03 2160
Eléctrica superior pneumatico movimento dos injectores
Lubrificagdo | Conformacao BC1420 Injector d_e Oleo Mesa de saida Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
superior motoredutor
Lubrificacdo | Conformacao BC1420 Injector de leo Mesa de saida Parado Substituigdo do 6leo do 0,5 17520

superior

redutor
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Limpeza da ventoinha de

Venﬂga_gao Conformacgao BC1420 Injector d.e Oleo Mesa de saida Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecanica superior o
eléctrico
Venﬂga_gao Conformacgao BC1420 Injector d.e Oleo Mesa de saida Parado Verlflcar_ tensao e es_tad~o 0,4 720
Mecanica superior da correia de transmisséo
Verlflgagao Conformagéo BC1420 Injector d.e Gleo Mesa de saida Parado Verlflca(;aq de desgaste da 0,25 2160
Mecanica superior polia motora
Verificagédo . Injector de 6leo . Verificar desgaste dos rolos
Mecanica Conformagéo BC1420 superior Mesa de saida Parado de transporte 0,4 4320
Verlflga_gao Conformag&o BC1420 Injector d_e Gleo Mesa de saida Parado Verificar de_sgaste nos rolos 0,3 2160
Mecanica superior esticadores
Verificagédo . Injector de 6leo . Em Verificar funcionamento do
Eléctrica Conformacao BC1420 superior Mesa de saida movimento sensor indutivo 0.2 336
Lubrificagdo | Conformagdo | BCl421 | Mesadepassagem | r . cicsso | Parado | Verificar nivel dedleono 0.8 4320
& ¢ transversal motoredutor '
Lubrificagdo | Conformacao BC1421 Mesa de passagem Transmiss&o Parado Substituigdo do 6leo do 2 17520
transversal redutor
Verificagdo Mesa de passagem . Limpeza_l da ventoinha de
s Conformagéo BC1421 Transmissao Parado arrefecimento do motor 1,6 2160
Mecanica transversal S
eléctrico
Verlfli:a_gao Conformacéo BC1421 Mesa de passagem Transmiss&o Parado Verificar tensao_e estado 1 720
Mecanica transversal das correias
Verlflgagao Conformagéo BC1421 Mesa de passagem Transmissao Parado Verificar de d_esgaste das 2 2160
Mecénica transversal polias
Lubrificagdo | Conformacao BC1421 Mesa de passagem Transportador I_Em Lubnificar 4 chumaceiras 1,2 336
transversal movimento dos tambores
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Verlflgagao Conformagao BC1421 Mesa de passagem Transportador Em Verificar desgaste da tela e 0.8 336
Mecéanica transversal movimento empalme
Verificacédo Mesa de passagem Em Verificar desgaste da
cac Conformagéo BC1421 P 9 Transportador . borracha de revestimento 0,8 1440
Mecéanica transversal movimento
dos tambores
Verl,flca}gao Conformagao BC1421 Mesa de passagem Transportador Em Verificar func!onamento do 0.8 336
Eléctrica transversal movimento sensor indutivo
Verificagédo . Mesa de passagem Circuito Em verificar fugas no circuito
Eléctrica Conformagao BC1421 transversal pneumatico movimento pneumatico 025 336
Ver[flca}gao Conformagao BC1421 Mesa de passagem Clrcu[tc_n Parado Verificar estaqlq dos foles 0.25 1440
Eléctrica transversal pneumatico pneumaticos
Verificagédo . Mesa de passagem Circuito Atestar copo de lubrificagdo
Eléctrica Conformagao BC1421 transversal pneumatico Parado do circuito pneumatico 0.3 336
Verificagédo = Mesa de pesagem de Células de . .
Eléctrica Conformacéo BC1423 chapas carga Parado Calibrar células de carga 0,5 168
Verificacdo = Mesa de pesagem de - Em Verificar desgaste na
A Conformacéo BC1423 Transmisséo . corrente e carretos 0,25 2160
Mecéanica chapas movimento o
transmissao
Lubrificagdo | Conformacao BC1423 Mesa de pesagem de Transmissao I_Em Lubrificar CO”GF“eﬁ 0,25 168
chapas movimento carretos transmisséo
Lubrificagdo | Conformacao BC1423 Mesa de pesagem de Transmissao Parado Verificar nivel de dleo no 0,2 4320
chapas motoredutor
Lubrificacdo | Conformacao BC1423 Mesa de pesagem de Transmisséo Parado Substituigdo do oleo do 0,5 17520
chapas redutor
Verificagao Conformac&o BC1423 Mesa de pesagem de | )¢ missao Parado Limpeza da ventoinha de 0,4 2160
Mecénica chapas

arrefecimento do motor

All




eléctrico

Verificagéo Conformagao BC1423 Mesa de pesagem de Transportador Em Verificar desgaste na 0.25 1440
Mecanica chapas movimento | corrente e rodas dentadas
Verificagédo Mesa de pesagem de Em Verificar desgaste nas
cac Conformagéo BC1423 pesag Transportador . Barras de apoio da 0,5 2160
Mecanica chapas movimento
corrente
Verificagédo . Mesa de pesagem de Em Verificar barras de
Mecanica Conformagéo BC1423 chapas Transportador movimento transporte 0,2 2160
Verl'flca}gao Conformacio BC1424 Mesa de entrada na CIrCUI,t(_J Parado \/_erflcar estado plps 2 0.25 1440
Eléctrica tela 100 pneumatico cilindros pneuméticos
Ver[flca}gao Conformagao BC1424 Mesa de entrada na Clrcu[tc_n Em verificar fugas,n_o circuito 0.25 336
Eléctrica tela 100 pneumatico movimento pneumatico
Verificagédo . Mesa de entrada na Circuito Verificar estado dos 4 foles
Eléctrica Conformagao BC1424 tela 100 pneumatico Parado pneumaticos 025 1440
Ver[flcqgao Conformacso BC1424 Mesa de entrada na Clrcu[tc_J Parado Atestar_ copo de Iubrnflqa(;ao 03 336
Eléctrica tela 100 pneumatico do circuito pneumatico
Vel’lfl(fa_(}&lO Conformacso BC1424 Mesa de entrada na Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 0.2 336
Mecénica tela 100 movimento e empalmes
e Verificar desgaste da
Verlflgagao Conformagéo BC1424 Mesa de entrada na Transportador I_Em borracha de revestimento 0,2 1440
Mecénica tela 100 movimento
dos tambores
Verlfch:a_gao Conformacso BC1424 Mesa de entrada na Transportador I_Em Verificar desge_lste nos rolos 03 1440
Mecanica tela 100 movimento guia
Ver[flca}gao Conformagao BC1424 Mesa de entrada na Conjunto Em Verlflcar_funuonamento 0.4 2160
Eléctrica tela 100 movimento dos fins de curso
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Mesa de entrada na

Verificar nivel de éleo no

Lubrificagdo | Conformacéo BC1424 tela 100 Transmisséao Parado motoredutor 0,2 4320
Lubrificacdo | Conformacgao BC1424 Mesa de entrada na Transmisséo Parado Substituigdo do oleo do 0,5 17520
tela 100 redutor
Verificacédo Mesa de entrada na Limpeza da ventoinha de
cac Conformacgao BC1424 Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica tela 100 Y
eléctrico
e ~ Dispositivo de - Verificar nivel de éleo no
Lubrificagdo | Conformacao BC1451 distribuicio (Borboleta) Transmissao Parado motoredutor 0,2 4320
Lubrificacdo | Conformacao BC1451 . .D'S.pf)s'tlvo de Transmisséo Parado Substituigdo do oleo do 0,5 17520
distribuicdo (Borboleta) redutor
Verificagé@o Dispositivo de Limpeza da ventoinha de
cag Conformacao BC1451 _ DISpO Transmisséao Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica distribuicdo (Borboleta) o
eléctrico
Verificagédo . Dispositivo de . Em Verificar funcionamento
Eléctrica Conformagao BC1451 distribuicdo (Borboleta) Conjunto movimento dos fins de curso 04 2160
Lubrificagdo | Conformacao BC1451 . _Dls_pE)smvo de Transmissao I_Em Lubrificar 2 chumaceiras 0,2 336
distribuicé@o (Borboleta) movimento
Lubrificagdo | Conformacao BC1352 Telas oscilantes Transportador Parado Verificar nivel de oleo no 0,4 4320
motoredutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1352 Telas oscilantes Transportador Parado SUbSt'tu'r%%%g ? dleo do 1 17520
Verificacso Limpeza da ventoinha de
Mecénigca Conformacgéo BC1352 Telas oscilantes Transportador Parado arrefecimento do motor 0,75 2160
eléctrico
Lubrificagdo | Conformacgédo BC1352 Telas oscilantes Transportador Em Lubrificar 8 chumaceiras 0,8 336
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movimento dos tambores
Verlflgagao Conformagéo BC1352 Telas oscilantes Transportador .Em Verificar desgaste da tela e 0,5 336
Mecéanica movimento empalme
Verificacio Em Verificar desgaste da
cac Conformagéo BC1352 Telas oscilantes Transportador . borracha de revestimento 0,5 1440
Mecéanica movimento
dos tambores
Verificagédo . . Em Verificar desgaste nos rolos
Mecanica Conformagéo BC1352 Telas oscilantes Transportador movimento quia 0,6 1440
Lubrificacdo | Conformacao BC1352 Telas oscilantes Oscilacéo Parado Verificar pé\éiltgre dleo no 0,4 4320
Lubrificacdo | Conformacao BC1352 Telas oscilantes Oscilacéo Parado SUbSt'tu'r%%?Jg ? dleo do 0,5 17520
Lubrificagdo | Conformacao BC1352 Telas oscilantes Oscilagéo Parado Lubrlflcagscgrggggelras de 0,6 336
Verlfli:a_(;ao Conformagéo BC1352 Telas oscilantes Oscilagéo Parado Verificar desgast_e ha rodas 0,8 2160
Mecéanica de apoio
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni(i:a Conformacéo BC1352 Telas oscilantes Oscilacéo Parado arrefecimento do motor 0,75 2160
eléctrico
verificacdo Conformag&o BC1352 Telas oscilantes Oscilagéo Em Verificar desgaste na 0.5 2160
Mecéanica movimento corrente e carretos
Lubrificagdo | Conformacao BC1352 Telas oscilantes Oscilagéo I_Em Lubrificar corrente e 0,5 168
movimento carretos
Verificacso Limpeza da ventoinha de
Mecéni(i:a Conformacgéo BC1352 Telas oscilantes Limpeza tela Parado arrefecimento do motor 0,8 2160

eléctrico
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Verificacédo

Verificar desgaste do rolo

Mecanica Conformacéo BC1352 Telas oscilantes Limpeza tela Parado de limpeza 0,4 2160
Lubrificacdo | Conformacgao BC1353 Conformacao Pentes Parado Verificar Pe“(;ilt(()jr? dleo no 0,4 4320
Lubrificacdo | Conformacéo BC1353 Conformacao Pentes Parado SUbSt'tu'r%%%g ? dleo do 1 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de

Mecéni%:a Conformacao BC1353 Conformacao Pentes Parado arrefecimento do motor 0,75 2160

eléctrico
Lubrificagdo | Conformacéo BC1353 Conformacéo Pentes Parado Lubrificar 12 chumaceiras 1 336
Lubrificacdo | Conformacao BC1353 Conformacao Rolo dentado Parado Verificar :‘é\éiltgre dleo no 0,4 4320
Lubrificagdo | Conformacao BC1353 Conformagéo Rolo dentado Parado SUbSt'tu'r%?j?jg ? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni(i:a Conformacéo BC1353 Conformacéo Rolo dentado Parado arrefecimento do motor 0,75 2160
eléctrico
Verl’flce}gao Conformagéo BC1353 Conformacéo Rolo dentado I_Em Tgstgr 2 unidades Ej € 0,2 2160
Eléctrica movimento vigilancia de rotacao
e ~ . Tela de Verificar nivel de éleo no
Lubrificagdo | Conformacao BC1353 Conformagéo Parado 0,4 4320
transporte redutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1353 Conformagé&o Tela de Parado Substituigdo do oleo do 0,5 17520
transporte redutor
Verificacso Tela de Limpeza da ventoinha de
cag Conformacgéo BC1353 Conformacéao Parado arrefecimento do motor 0,75 2160
Mecanica transporte

eléctrico
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Lubrificagdo | Conformacéo BC1353 Conformacéo Tela de .Em Lubrificar 4 chumaceiras 0,3 336
transporte movimento dos tambores
Venﬂga_gao Conformacgao BC1353 Conformacao Tela de Parado Verificar desgaste da tela e 0,2 336
Mecanica transporte empalme
Verificacédo Tela de Em Verificar desgaste da
Meca ¢ Conformacgao BC1353 Conformacao : borracha de revestimento 0,2 1440
ecanica transporte movimento
dos tambores
Verificagédo . . Tela de Verificar desgaste nos rolos
Mecanica Conformagéo BC1353 Conformagéo transporte Parado quia 0,3 1440
Verlflga_gao Conformacao BC1353 Conformacao Ventilador Parado Verlflqar desgaste nos 0,5 4320
Mecanica impulsores
Verificagédo . ~ . Em Medicao de vibracéo nos
Mecanica Conformagéo BC1353 Conformagéo Ventilador movimento ventiladores 0,5 2160
Verificagédo . ~ . Verificar tensao e estado
Mecanica Conformagéo BC1353 Conformagéo Ventilador Parado das correias 0,25 720
Verlflgagao Conformagéo BC1353 Conformagé&o Ventilador Parado Verificar de d_esgaste das 0,5 2160
Mecénica polias
Lubrificacdo | Conformacéo BC1353 Conformacéo Ventilador FALSO Lubrificar rolanjen_t 0s dos 0,25 4320
motores eléctricos
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformagéo BC1353 Conformagé&o Ventilador Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Verlfch:a_gao Conformagao BC1425 Transportador de Transportador I_Em Verificar desgaste da tela e 0.2 336
Mecénica chapas (tela 100) movimento empalme
Verificagdo Conformag&o BC1425 Transportador de Transportador Em Verificar desgaste da 0,2 1440
Mecénica chapas (tela 100) movimento

borracha de revestimento
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dos tambores

Verlflgagao Conformagao BC1425 Transportador de Transportador Em Vern‘lpar desgaste nos rolos 03 1440
Mecanica chapas (tela 100) movimento guia e rolos de retorno
I Verificar desgaste na
Verlflgagao Conformagéo BC1425 Transportador de Transportador .Em corrente e carretos 0,25 2160
Mecénica chapas (tela 100) movimento T
transmissao
e ~ Transportador de Em Lubrificar corrente e
Lubrificagdo | Conformacéo BC1425 chapas (tela 100) Transportador movimento carretos transmissso 0,25 168
Lubrificacdo | Conformacao BC1425 Transportador de Transportador Parado Verificar nivel de 6leo nos 0,4 4320
chapas (tela 100) redutores
Lubrificacdo | Conformacao BC1425 Transportador de Transportador Parado Substitui¢ao do dleo dos 1 17520
chapas (tela 100) redutores
Verifica¢é@o Transportador de Limpeza da ventoinha de
cac Conformacgao BC1425 P Transportador Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica chapas (tela 100) o
eléctrico
Ver[flcggao Conformacso BC1425 Transportador de Basculamento I_Em verificar fugas,n_o circuito 0.25 336
Eléctrica chapas (tela 100) entrada movimento pneumatico
Verl’flcggao Conformacso BC1425 Transportador de Basculamento Parado V(a_rlflcar estado 995 2 0.25 1440
Eléctrica chapas (tela 100) entrada cilindros pneuméticos
Verllflcqgao Conformacéo BC1425 Transportador de Basculamento Parado Atestar. copo de Iubrnflqa(;ao 03 336
Eléctrica chapas (tela 100) entrada do circuito pneumatico
Ver[flcggao Conformacso BC1425 Transportador de _ Auto I_Em verificar fugas,n_o circuito 0.25 336
Eléctrica chapas (tela 100) alinhamento movimento pneumatico
Ver[flca}gao Conformagao BC1425 Transportador de ~ Auto Parado V_e_rlflcar estado plps 2 0.25 1440
Eléctrica chapas (tela 100) alinhamento cilindros pneuméticos
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Verificacédo . Transportador de Auto Atestar copo de lubrificagédo
Eléctrica Conformacao BC1425 chapas (tela 100) alinhamento Parado do circuito pneumatico 0.3 336
Verl,flcq(;ao Conformacéo BC1425 Transportador de _ Auto I_Em Testar flnl d_e curso 0.2 720
Eléctrica chapas (tela 100) alinhamento movimento mecanico
Lubrificacdo | Conformacéo BC1425 Transportador de . Auto Parado Lubrificar 6 chumaceiras 1 336
chapas (tela 100) alinhamento
. . Verificar desgaste na
Verlflga_gao Conformagéo BC1431 Mesa de salda da tela Transmisséao I_Em corrente e carretos 0,25 2160
Mecénica 100 movimento o
transmissao
Lubrificacdo | Conformacao BC1431 Mesa de saida da tela Transmisséo Em Lubrificar corrente e 0,25 168
100 movimento carretos transmisséo
Lubrificagdo | Conformacao BC1431 Mesa de saida da tela Transmissao Parado Verificar nivel de 6leo no 0,2 4320
100 redutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1431 Mesa de saida da tela Transmissao Parado Substituicdo do 6leo do 0,5 17520
100 redutor
Verificacdo = Mesa de saida da tela - L‘mpez"’? da ventoinha de
A Conformacéo BC1431 Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecanica 100 -
eléctrico
Verlfli:a_gao Conformacéo BC1431 Mesa de saida da tela Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 0.2 336
Mecanica 100 movimento e empalmes
e . Verificar desgaste da
Verlfch:a_gao Conformagéo BC1431 Mesa de saida da tela Transportador I_Em borracha de revestimento 0,2 1440
Mecanica 100 movimento
dos tambores
VerlfltA:a_gao Conformagao BC1431 Mesa de saida da tela Transportador I_Em Verificar desge_lste nos rolos 03 1440
Mecanica 100 movimento guia
Verificacdo | Conformacéo BC1431 Mesa de saida da tela | Transportador Em Testar funcionamento do 0,15 720
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Eléctrica 100 movimento sensor indutivo
Lubrificagdo | Conformacéo BC1432 Raspas Transmisséo Parado Verlflcarrglc;/jtlotigsoleo nos 0,4 4320
e ~ o Substituicdo do 6leo dos
Lubrificacdo | Conformacao BC1432 Raspas Transmisséo Parado redutores 1 17520
Verificaco Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformacao BC1432 Raspas Transmissé&o Parado arrefecimento do motores 0,75 2160
eléctricos
Verlflga_gao Conformagéo BC1432 Raspas Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 0,4 336
Mecanica movimento e raspas
I Verificar desgaste da
Verificacdo = Em .
Mecanica Conformacéo BC1432 Raspas Transportador movimento borracha de revestimento 0,4 1440
dos tambores
Lubrificacdo | Conformacao BC1432 Raspas elevacao Parado Lubrificar 8 pontos na haste 0,6 336
Lubrificacdo | Conformacéo BC1432 Raspas elevacao Parado Verificar nivel de oleo nos 0,4 4320
redutores
Lubrificagdo | Conformacao BC1432 Raspas elevacéo Parado Substituiao do 6leo dos 1 17520
redutores
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformagéo BC1432 Raspas elevacéo Parado arrefecimento do motores 0,75 2160
eléctricos
Lubrificacdo | Conformacao BC1432 Raspas elevacéo Parado Lubrificar 4 chumaceira 0,4 336
Verl'flca}(;ao Conformagéo BC1432 Raspas elevacéo I_Em Testar f_unmonamento dos 0,3 720
Eléctrica movimento fins de curso
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Verificar nivel de éleo no

Lubrificagdo | Conformacéo BC1433 Mesa 1433 / Balanca Transmisséo Parado redutor 0,2 4320
Lubrificacdo | Conformacgao BC1433 Mesa 1433 / Balanca Transmisséo Parado Substltug\j%g ? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformacgao BC1433 Mesa 1433 / Balanca Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Verificagédo . Em Verificar desgaste das telas
Mecanica Conformagéo BC1433 Mesa 1433 / Balangca | Transportador movimento e empalmes 0,2 336
I Verificar desgaste da
Verificacdo = Em .
Mecanica Conformagéo BC1433 Mesa 1433 / Balanca | Transportador movimento borracha de revestimento 0,2 1440
dos tambores
Verificagédo . Em Verificar desgaste nos rolos
Mecanica Conformagéo BC1433 Mesa 1433 / Balanca | Transportador movimento quia 0,3 1440
Vglrggﬁggo Conformacgao BC1433 Mesa 1433 / Balanca Conjunto Parado Calibrar células de carga 0,5 168
Ver[flce}gao Conformagéo BC1433 Mesa 1433 / Balanca Conjunto I_Em Testar _func|onament0 do 0,15 720
Eléctrica movimento fim de curso
Verificacio Em Verificar desgaste na
cac Conformagéo BC1500 Sem fins balanga Transmiss&o ; corrente e carretos 0,75 2160
Mecénica movimento o
transmissao
Lubrificagdo | Conformacao BC1500 Sem fins balanga Transmisséo I_Em Lubrificar corrente~e 0,6 168
movimento carretos transmissé@o
Lubrificacdo | Conformacao BC1500 Sem fins balanca Transmisséo Parado Ver'flcarngSJO?:sOIGO nos 0,6 4320
Lubrificagdo | Conformacgédo BC1500 Sem fins balanca Transmisséao Parado Substituigdo do dleo dos 15 17520
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redutores

Verificacdo

Limpeza da ventoinha de

Mecanica Conformacgao BC1500 Sem fins balanca Transmisséo Parado arrefecimento dos motores 1 2160
eléctricos
Venﬂga_gao Conformacgao BC1500 Sem fins balanca Transportador Parado Verificar desgaste nos 0,5 4320
Mecénica parafusos de transporte
Verificagédo . ' Verificar fugas nas
Mecanica Conformagéo BC1500 Sem fins balanga Transportador Parado chumaceiras 0,5 4320
Verlflga_gao Conformacao BC1500 Sem fins balanca Transportador Parado Verificar estado dos 0,5 168
Mecanica acoplamentos
Lubrificacdo | Conformacao BC1501 Mesa de reciclagem Transmisséo Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
motoredutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1501 Mesa de reciclagem Transmissao Parado SUbSt'tu'r%?j?jg ? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni(i:a Conformacéo BC1501 Mesa de reciclagem Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
VerlfltA:a_gao Conformagéo BC1501 Mesa de reciclagem Transmissao Parado Verificar ter_lsao e estado 0,25 720
Mecénica da correia dentada
Vl\j r|f|£:a_gao Conformagéo BC1501 Mesa de reciclagem Transmissao Parado Verificar de d.eSgaSte das 0,5 2160
ecénica polias
VerlfltA:a.gao Conformagéo BC1501 Mesa de reciclagem Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 0,6 336
Mecanica movimento e empalmes
Verificacio Em Verificar desgaste da
cag Conformagéo BC1501 Mesa de reciclagem Transportador : borracha de revestimento 0,6 1440
Mecanica movimento

dos tambores
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Verlflgagao Conformagéo BC1501 Mesa de reciclagem Transportador .Em Verificar desga}ste nos rolos 0,5 1440
Mecéanica movimento guia
Verl’flcq(;ao Conformacgao BC1501 Mesa de reciclagem Conjunto I_Em Testar funuonamento do 0,15 720
Eléctrica movimento fim de curso
Verl,flcq(;ao Conformacgao BC1501 Mesa de reciclagem Clrcu[tq Em verificar fugas’n.o cireuito 0,25 336
Eléctrica pneumatico movimento pneumatico
Verificagédo . . Circuito Atestar copo de lubrificagéo
Eléctrica Conformacéo BC1501 Mesa de reciclagem pheumatico Parado do circuito pneumatico 0,3 336
Ver[flca}gao Conformacao BC1501 Mesa de reciclagem Clrcu[tc_) Em Verificar fuggs_nos foles 0,2 336
Eléctrica pneumatico movimento pneumaticos
Verl’flca}gao Conformagao BC1502 Mesa Cje saida da Inclinador de Em verificar fugas’nlo circuito 0.25 336
Eléctrica reciclagem chapas movimento pneumatico
Verificagédo . Mesa de saida da Inclinador de Verificar estado dos 2
Eléctrica Conformagao BC1502 reciclagem chapas Parado cilindros pneuméticos 025 1440
Ver[flcggao Conformacso BC1502 Mesa (je saida da Inclinador de Parado Atestar copo de Iubrlflgagao 03 336
Eléctrica reciclagem chapas do circuito pneumatico
I . Verificar desgaste nas
Verlfli:a_(;ao Conformagéo BC1502 Mesa qe salda da Transmissao I_Em correntes e carretos 0,4 2160
Mecénica reciclagem movimento o
transmissao
Lubrificagdo | Conformacao BC1502 Mesa qe salda da Transmissao I_Em Lubrificar correr!tes~e 0,75 168
reciclagem movimento carretos transmisséo
Lubrificagdo | Conformacao BC1502 Mesa c_ie saida da Transmiss&o Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
reciclagem redutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1502 Mesa de saida da Transmissao Parado Substituigdo do 6leo do 0,5 17520

reciclagem

redutor
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Limpeza da ventoinha de

Venﬂga_gao Conformacgao BC1502 Mesa o_|e saida da Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecanica reciclagem .
eléctrico
Verlflga_(;ao Conformagao BC1502 Mesa Qe saida da Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 04 336
Mecanica reciclagem movimento e empalmes
Verificacdo Mesa de saida da Em Verificar desgast.e da
A Conformacgao BC1502 ! Transportador : borracha de revestimento 0,3 1440
Mecanica reciclagem movimento
dos tambores
Verlflga_gao Conformacio BC1502 Mesa o_Ie saida da Transportador Em Verificar desga_lste nos rolos 0.4 1440
Mecanica reciclagem movimento guia
Ver[flca}gao Conformagao BC1502 Mesa c_ie saida da Conjunto Em Testar f_unmonamento dos 03 720
Eléctrica reciclagem movimento fins de curso
e . Verificar desgaste nas
Verlflga_gao Conformagéo BC1503 Mesa de saida d_a Transmisséao I_Em correntes e carretos 0,4 2160
Mecanica reciclagem para a linha movimento o~
transmissao
Lubrificagdo | Conformacao BC1503 Mesa de saida d_a Transmisséo I_Em Lubrificar correr!teSNe 0,75 168
reciclagem para a linha movimento carretos transmissé@o
Lubrificagdo | Conformacao BC1503 Mesa de saida d_a Transmiss&o Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
reciclagem para a linha redutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1503 Mesa de saida d_a Transmissao Parado Substitui¢ao do dleo do 0,5 17520
reciclagem para a linha redutor
Verificacdo = Mesa de saida da o L‘mpez"’? da ventoinha de
A Conformacéo BC1503 . . Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica reciclagem para a linha o
eléctrico
Verlflgagao Conformagao BC1503 Mesa de saida d_a Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 0.4 336
Mecénica reciclagem para a linha movimento e empalmes
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Verificar desgaste da

Venﬂga_gao Conformacgao BC1503 Mesa de saida d_a Transportador Em borracha de revestimento 0,3 1440
Mecénica reciclagem para a linha movimento
dos tambores
Verlflga_(;ao Conformagao BC1503 Mesa de saida d_a Transportador I_Em Verificar desga_lste nos rolos 0.4 1440
Mecénica reciclagem para a linha movimento guia
Verl,flca}gao Conformagao BC1503 Mesa de saida d.a Conjunto Em Testar funmonamento dos 03 220
Eléctrica reciclagem para a linha movimento fins de curso
Vﬁgﬂgﬁﬁ:aao Conformagéo BC1504 Silo de reciclagem Conjunto Parado Limpeza do silo 1 4320
Verlflga_gao Conformacao BC1504 Silo de reciclagem Conjunto Parado Verl_flcar_ desgaste no 0,5 4320
Mecénica interior do silo
Verificacio Em Verificar desgaste na
cac Conformacao BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transmisséo : corrente e carretos 0,25 2160
Mecénica movimento o
transmissao
Lubrificacdo | Conformacao BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transmisséo Em Lubrificar corrente~e 0,25 168
movimento carretos transmisséo
Lubrificagdo | Conformacao BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transmisséo Parado Verificar rnel\éiltgre dleo no 0,2 4320
Lubrificagdo | Conformacao BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transmisséo Parado SUbSt'tu'r(é?j?Jg ? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformagéo BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Verlflgagao Conformagéo BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transportador Parado Verificar desgaste no 0,25 4320
Mecénica parafuso de transporte
Verificacdo | Conformacéo BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transportador Parado Verificar fugas nas 0,2 4320
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Mecéanica chumaceiras
Verlflgagao Conformagéo BC1505 Sem-fim da reciclagem | Transportador Parado Verificar estado dos 0,2 168
Mecéanica acoplamentos
Verlflga_(;ao Conformacéo BC1510 Tela tran_sportadora da Transportador I_Em Verificar desgaste da tela e 0.2 336
Mecanica reciclagem movimento empalme
Verificacéo Tela transportadora da Em Verificar desgast.e da
A Conformacao BC1510 . Transportador : borracha de revestimento 0,2 1440
Mecénica reciclagem movimento
dos tambores
Verlflga_gao Conformacio BC1510 Tela tran_sportadora da Transportador Em Verificar desga_lste nos rolos 03 1440
Mecénica reciclagem movimento guia
I Verificar desgaste na
Verificagédo . Tela transportadora da o Em
Mecanica Conformagéo BC1510 reciclagem Transmissao movimento corrente e.ca[retos 0,25 2160
transmissao
e ~ Tela transportadora da . Em Lubrificar corrente e
Lubrificagdo | Conformacao BC1510 reciclagem Transmissao movimento carretos transmissso 0,25 168
Lubrificagdo | Conformacao BC1510 Tela tran_sportadora da Transmiss&o Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
reciclagem redutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1510 Tela tran_sportadora da Transmisséo Parado Substituigdo do oleo do 0,5 17520
reciclagem redutor
Verificagdo Tela transportadora da . L‘mpeza da ventoinha de
s Conformagéo BC1510 - Transmissao Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica reciclagem .
eléctrico
VerlfltA:a_gao Conformagao BC1430 Mesa de saida da Transportador I_Em Verificar desgaste das telas 0.2 336
Mecénica balanca movimento e empalmes
verificagdo Conformagé&o BC1430 Mesa de saida da Transportador Em Verificar desgaste da 0,2 1440
Mecénica balanca movimento

borracha de revestimento
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dos tambores

Verlflgagao Conformagao BC1430 Mesa de saida da Transportador Em Verificar desga}ste nos rolos 03 1440
Mecanica balanca movimento guia
Verl,flcq(;ao Conformagao BC1430 Mesa de saida da Conjunto I_Em Verificar func!onamento do 04 2160
Eléctrica balanca movimento sensor indutivo
Lubrificagdo | Conformacéo BC1430 Mesa de saida da Transmisséo Parado Verificar nivel de cleo no 0,2 4320
balanca motoredutor
e ~ Mesa de saida da o Substitui¢do do 6leo do
Lubrificagdo | Conformacao BC1430 balanca Transmissao Parado redutor 0,5 17520
I . Limpeza da ventoinha de
Verificagédo . Mesa de saida da o .
Mecanica Conformagéo BC1430 balanca Transmissao Parado arrefeumgntq do motor 0,4 2160
eléctrico
Verificagédo . Mesa antes do Em Verificar desgaste das telas
Mecanica Conformacdo BC1434 empilhador Transportador movimento e empalmes 0.2 336
Verificacdo Mesa antes do Em Verificar desgaste da
cag Conformacéo BC1434 . Transportador : borracha de revestimento 0,2 1440
Mecénica empilhador movimento
dos tambores
Verlfch:a_gao Conformacso BC1434 Mesa antes do Transportador I_Em Verificar desge_lste nos rolos 03 1440
Mecénica empilhador movimento guia
Verllflcqgao Conformacéo BC1434 Mesa gntes do Conjunto I_Em Verificar func!onamento do 0.4 2160
Eléctrica empilhador movimento sensor indutivo
Lubrificagdo | Conformacao BC1434 Mesa antes do Transmisséo Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
empilhador motoredutor
Lubrificacdo | Conformacao BC1434 Mesa antes do Transmisséo Parado Substituigdo do 6leo do 0,5 17520

empilhador

redutor
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Limpeza da ventoinha de

Venﬂga_gao Conformacgao BC1434 Mesa antes do Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica empilhador Y
eléctrico
Verl,flcq(;ao Conformacgao BC1434 Mesa antes do Injector de 6leo Parado Atestar copo de Iubnflgagao 0,3 336
Eléctrica empilhador do circuito pneumatico
Verl,flca}gao Conformagao BC1434 Mesa antes do Injector de dleo Em Verlflca( funcionamento do 0.2 2160
Eléctrica empilhador movimento fim de curso
Verificagédo . Mesa antes do . . Em Verificar funcionamento da
Mecanica Conformacao BC1434 empilhador Injector de dleo movimento bomba pneumatica 0.25 2160
Ver[flca}gao Conformagao BC1434 Mesa antes do Injector de dleo Em Verificar f_ur_monamento 03 2160
Eléctrica empilhador movimento dos injectores
e ~ Pértico da ultima x Verificar nivel de 6leo no
Lubrificagdo | Conformacao BC1438 chapa Elevacdo Parado motoredutor 0,4 4320
e ~ Pértico da ultima . Substitui¢éo do 6leo do
Lubrificagdo | Conformacao BC1438 chapa Elevacdo Parado redutor 0,8 17520
Verificacdo = Pértico da ultima = L‘mpez"’? da ventoinha de
A Conformacéo BC1438 Elevacéo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica chapa o
eléctrico
Verlfli:a_gao Conformacéo BC1438 Portico da ultima Elevacio Parado Verificar desgastg na cinta 0.4 720
Mecénica chapa de elevacao
Verlfli:a_gao Conformacéo BC1438 Portico da ultima Conjunto Parado Verificar desgz_aste nas 05 720
Mecénica chapa rodas guias
Verlfch:a_gao Conformagao BC1438 Pdrtico da ultima Translacgo Parado Limpeza da corrente e 1 4320
Mecénica chapa cremalheira
Lubrificagdo | Conformacao BC1438 Portico da ultima Translacao Parado Lubrificar carreto e 0,7 2160

chapa

cremalheira
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Pértico da ultima

Verificar nivel de éleo no

Lubrificagdo | Conformacéo BC1438 chapa Translagéo Parado motoredutor 0,4 4320
Lubrificacdo | Conformacgao BC1438 Portico da ultima Translacéo Parado Substituigdo do oleo do 0,8 17520
chapa redutor
Verificacédo Pértico da ultima Limpeza da ventoinha de
Meca ¢ Conformacgao BC1438 Translacéo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
ecénica chapa Y
eléctrico
e ~ Pértico da ultima N Verificar desgaste das
Lubrificagdo | Conformacao BC1438 chapa Circuito vacuo Parado ventosas e foles 0,7 720
Lubrificacdo | Conformacao BC1438 Portico da ultima Circuito vacuo Em Verificar fuge}s no cireuito 0,8 336
chapa movimento de vacuo
e ~ Pértico da ultima Lo Limpeza de filtro de ar da
Lubrificagdo | Conformacao BC1438 chapa Circuito vacuo Parado bomba de VACUO 0,8 2160
e ~ Pértico da ultima N Verificar nivel de 6leo na
Lubrificagdo | Conformacao BC1438 chapa Circuito vacuo Parado bomba. de VAcuo 0,3 2160
Verificacdo = Pértico da ultima - . L‘mpez"’? da ventoinha de
A Conformacéo BC1438 Circuito vacuo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica chapa o
eléctrico
verificacdo | o, tormacio | BC1436 | Injector de dleo inferior Circuito Parado | Atestar copo de lubrificagao 03 336
Eléctrica pneumatico do circuito pneumatico
verificacdo | o, ntormacio | BC1436 | Injector de dleo inferior Circuito Em Verificar funcionamento do 0.2 2160
Eléctrica pneumatico movimento fim de curso
Verlflgagao Conformagéo BC1436 Injector de 6leo inferior Clrcu[tc_) I_Em Verificar funcmname_nm da 0,25 2160
Mecanica pneumatico movimento bomba pneumatica
verificacdo | o, ormacio | BC1436 | Injector de dleo inferior Circuito Em Verificar funcionamento 03 2160
Eléctrica pneumatico movimento dos injectores
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Verificar nivel de éleo no

Lubrificagdo | Conformacéo BC1436 Injector de Oleo inferior | Mesa de saida Parado motoredutor 0,2 4320
Lubrificacdo | Conformacgao BC1436 Injector de 6leo inferior | Mesa de saida Parado Substltug\j%g? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformacgao BC1436 Injector de 6leo inferior | Mesa de saida Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Verificagao Conformacéo BC1436 Injector de Oleo inferior | Mesa de saida Parado Verificar tensdo e estado 0,4 720
Mecéanica ¢ ) da correia de transmisséo ’
Verlflga_gao Conformacao BC1436 Injector de 6leo inferior | Mesa de saida Parado Verlflcagac_) de desgaste da 0,25 2160
Mecanica polia motora
Verificagao Conformacéo BC1436 Injector de Oleo inferior | Mesa de saida Parado Verificar desgaste dos rolos 0,4 4320
Mecanica ¢ I de transporte '
Verificagédo . . e . Verificar desgaste nos rolos
Mecanica Conformagéo BC1436 Injector de 6leo inferior | Mesa de saida Parado esticadores 0,3 2160
Ver[flce}gao Conformagéo BC1436 Injector de 6leo inferior | Mesa de saida I_Em Verificar funcl_onamento do 0,2 336
Eléctrica movimento sensor indutivo
Lubrificagdo | Conformacao BC1435 Mesa d? rolos do Transmissao Parado Verificar nivel de oleo no 0,2 4320
empilhador motoredutor
Lubrificagdo | Conformacao BC1435 Mesa dg rolos do Transmissao Parado Substitui¢ao do dleo do 0,5 17520
empilhador redutor
Verificacdo Mesa de rolos do . L‘mpez"’? da ventoinha de
A Conformacéo BC1435 . Transmisséo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
Mecénica empilhador o
eléctrico
Verlflga_gao Conformacgéo BC1435 Mesa d.e rolos do Transmisséo Parado Verlflcar_ tensao e es_tad~0 0,4 720
Mecénica empilhador da correia de transmissao
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Verificacédo

Mesa de rolos do

Verificac@o de desgaste da

Mecanica Conformagéo BC1435 empilhador Transmisséao Parado polia motora 0,25 2160
Verlflga_(;ao Conformacéo BC1435 Mesa d_e rolos do Transportador Parado Verificar desgaste dos rolos 0.4 4320
Mecénica empilhador de transporte
Verlflgagao Conformacéo BC1435 Mesa dg rolos do Transmiss3o Parado Verificar de.sgaste nos rolos 03 2160
Mecénica empilhador esticadores
Verificagédo . Mesa de rolos do Em Testar funcionamento do
Eléctrica Conformacao BC1435 empilhador Transportador movimento fim de curso 0.2 336
V,\j rlflga_(;ao Conformacao BC1437 Empilhador Rotagéo Em Verificar desgast_e nos 0,25 2160
ecanica movimento carretos transmisséo
Lubrificacdo | Conformacao BC1437 Empilhador Rotagéo Em Lubrificar parfetos 0,25 168
movimento transmissao
Lubrificagdo | Conformacao BC1437 Empilhador Rotacdo Parado Verificar pe“éiltge 6leo no 0,2 4320
Lubrificagdo | Conformacao BC1437 Empilhador Rotacdo Parado SUbStItUIr%%%g ? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecénﬁza Conformagéo BC1437 Empilhador Rotacdo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160
eléctrico
Lubrificacdo | Conformagdo | BC1437 Empilhador Elevacéo Parado Verificar :‘e"éi'tgf oleo no 0,2 4320
Lubrificagdo | Conformacao BC1437 Empilhador Elevacdo Parado SUbStItUIr%%%g? dleo do 0,5 17520
Verificacio Limpeza da ventoinha de
Mecéni%:a Conformagéo BC1437 Empilhador Elevacdo Parado arrefecimento do motor 0,4 2160

eléctrico
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Verificacédo

Verificar desgaste na cinta

Mecanica Conformacéo BC1437 Empilhador Elevagéo Parado de elevacio 0,4 720
Venﬂga_gao Conformacgao BC1437 Empilhador Elevagéo Parado Verificar desggste nas 0,3 2160
Mecanica rodas guias
Verl,flcq(;ao Conformacgao BC1437 Empilhador Elevagéo Em verificar fugas’n.o cireuito 0,25 336
Eléctrica movimento pneumatico
Verificagédo . . . Verificar estado dos 8
Eléctrica Conformacéo BC1437 Empilhador Elevacéo Parado cilindros pneumaticos 0,5 1440
Ver[flca}gao Conformacao BC1437 Empilhador Elevacéo Parado Atestar copo de lub rlflgagao 0,3 336
Eléctrica do circuito pneumético
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