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RESUMO

CORDEIRO, Heyder Alve?lanejamento e controle de manutengéo par2014. 49 f.
Monografia (Graduacdo em Engenharia Mecéanica) urivedJniversidade de Rio Verde, Rio

Verde, 2014

Atualmente o caldo de cana representa grande g@meatéria prima na fabricacdo de etanol
e aclcar, a utilizagdo de moendas € a principaidata extracdo de caldo de cana. Portanto
tal equipamento tem grande importancia para o seforoenergético, que por sua vez se
encontra em crise, devido a varios fatores, corfata de incentivo estatal e os altos custos
de producdo. No Brasil o valor do etanol esta scbrarole governamental, a reducédo de
custos de manutencdo bem como a maximizagao ds pmduzidas, garantem a viabilidade
das usinas de cana de acucar. Sendo a lucratividadecipal forma de sobrevivéncia de um
negocio, as usinas com o passar dos anos investedorma significante em planejamento e
controle de manutencédo, por se tratar de uma femmefetiva para o aumento da
produtividade total. Este projeto tem como principhjetivo o estudo e aplicacdo das
ferramentas de planejamento e controle de manweigalmente utilizados em Moendas.

KEYWORDS

Moenda, Planejamento, Manutencé&o, Custos, Lucdaiia.

! Orientador: Prof. Daniel Fernando da Silva - Fesur



ABSTRACT

CORDEIRO, Heyder Alve?lanning and maintenance control for mills 2014. 49 f.
Monograph (Graduate Mechanical Engineering) - FEBURniversity of Rio Verde, Rio
Verde, 2014.

Currently, sugarcane juice is much of the raw niater the production of ethanol and sugar,
the use of mills is the main form of sugarcanegegtraction. Therefore such equipment is of
great importance for the sugarcane industry, wimcturn is in crisis due to several factors,
such as lack of state incentives and high prodoaasts. In Brazil the amount of ethanol this
about government control, reducing maintenancescastd maximizing hours produced,
ensure the viability of the sugar cane plants. @rofitability the main form of survival of a
business, the plants over the years invested gignify in planning and maintaining control,
because it is an effective tool for increasing altggroductivity. This project's main objective
is the study and application of planning and maiatee control tools currently used in mills.

KEYWORDS

Milling, Planning, Maintenance Costs, Profitability



\

LISTA DE FIGURAS

FIGURA 1 — Vista explodida terno MOENUA. ... . eevrrrrnrnniiniieeeeeeeeeeeeeeeeeeneennnnnnnennnnnns 13
FIGURA 2 — Acionamento roloS INfEIHOIES. ... eiiiiieeieiiiiiieieiciiiieee e e e e 15
FIGURA 3 — Acionamento rolos de preSSa0 € SUPETIQIE. .....uuuuiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeees e 15
FIGURA 4 — Catalogo de moendas SIMISA/EMPRAL.....ccccooooiiiiiiiiiiiiiiiie 16
FIGURA 5 — GUINCNO HIllO. ...ttt 16
FIGURA 6 — Mesa alimentadora A& CANA. ..... .o« errrreerierieieieeeeaeeeeesssssssssinnseeeeeasaeeens 17
FIGURA 7 — Esteira metalica alimentagéo de canadaiinteira. ............cccoeeeeeriiiiieniane. 17
FIGURA 8 — Esteira de borracha alimentacdo de dasfibrada. .....................ooeenes 18
FIGURA 9 — Picador de cana com facas oscilantesP' @ ............cccccveeeeeeeiiniiiiiiiiiiinnns 19
FIGURA 10 — Tambor nivelador de Cana. ...t 19
FIGURA 11 — Desfibrador de cana “COP 57, ... 20
FIGURA 12 — Espalnador de Cana. .........coucceemmmiei e 20
FIGURA 13 — ComposSiG&0 de CUSIOS MaNUIENGAQ. occen o oiieieeiiiiiiieirr e e e e 21
FIGURA 14 — Primeiro nivel da eStrutura..............ooooiiiiiiiiiiiiiiiiceccce e 25
FIGURA 15 — Segundo nivel da eStrUtUra......ccccceee e e e e e eeeeeeeeei e e e e e e e e 25
FIGURA 16 — Terceiro Nivel da @StrUtUIa. .. .ceeeeeeeeeieeeee e vre e e e e 26
FIGURA 17 — Quarto Nivel da ESIIULUIAL ... oo eeeeeriiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeesveeeeeeeeeesnnnnnns 26
FIGURA 18 — Quinto nivel da @StrUtUra. ..........uucieieiiiiiiiiei e e eee e 26
FIGURA 19 — Sexto NiVel da ESITULUIA. ... ereeeeiiiiiiiiieeeeeeeeeessssiiibeeeeee e e 27
FIGURA 20 — Dados geraiS €qUIPAMENTO. ..... s enrreeeeeeaeaaaeeeeeeeennnnnnnnnnnsnnnns 28
FIGURA 21 — Sintese de classes do equipamentO.. .......cccuverrriiiiiiiiiiiiirieeeeeeeeeeeeeeeeens 28
FIGURA 22 — Preco pago ao produtor de etanol..............cccooovviiiiiieiiiiiiiies e, 29
FIGURA 23 — Tela para impressao de Check liSt. . ...oovvvveeiiiiiiiiiiiiiieee e 30
FIGURA 24 — O.S com cetro de trabalno MECA_MAN. ... 32
FIGURA 25 — Preenchimento correto de etiqUeta . ...uieenieeeeeeeiieeeeeeeeiiiiii e 34
FIGURA 26 — Fluxograma deteccéo, registro, planejastme correcado de anomalias...........
FIGURA 27— Planilha para controle de NOtas. ......cccccooeeiiiiieeeiiiiiceee s 35

FIGURA 28 — Formulario para corretiva N80 progragad.............ccuevvvveeeeeeeeeeeeeesss 37



VI

FIGURA 29 — CAdigos de planejamento. ...........uuuuriiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeaessssssseesnneeeeeeeeens 38
FIGURA 30 — Controle disponibilidade x quantidagefalhas. ...............cccooeviiiiiiiiiiiieenns 39
FIGURA 31 — Historico aproveitamento de tempo ifdab...............coeeeeeeieviiieeveiiens e 40

FIGURA 32 — Historico de horas perdidas por manien. ................evviiiiiiiiineeeeenneenns 41



VIl

LISTA DE TABELAS

TABELA 1 — Moagem e producao de etanol previsteadizado. ............ccccceeevieeieeeeennnnnn. 29.
TABELA 2 — Perda na producao de etanol devido @mad..........cccccevveeeiieeeeeiiiiiiiiisceeene 30
TABELA 3 — Possivel ganho com horas a mais de @@olu...............cccoevvvveeeeenivnnnnnnnmmm 43



LISTA DE ANEXOS

ANEXO | — Planilha para controle de rotas. ..cccce..ccoeeeivieiieeeiiiiiiisse e e eeeeeee e e e e e e a7
ANEXO II — Rota preventiva desfibrador de canagiBirt..............ooovvveeiiveninnnnneee s 48
ANEXO Il — Rota preventiva desfibrador de canat@a. ...............eeveiiiiiiiineieeeeieees e 49
ANEXO IV — Modelo impresso de O.S ... e eeeeeeeeeeeees 50

ANEXO V — O.S EXECULATA. . eeneeeeee e et 51



SUMARIO
LR I0] 516 107:Y @ TR 11
2 REVISAO DA BIBLIOGRAFICA ...ttt nenene e 12
2.1 Evolucao do planejamento de manutencao apligadoenda. .............cccevvvvvveiinnnnn. 12..
P2 Y o 1= o F= LR URUPPPPPRPPPRPPRP 13
2.2.1 Classificac8o de MOENAAS. ..........cceeeeemmiiiie e e e e e e e ea e 15
2.2.2 Sistema de aliMeNTACAD. .............mmmmmmmmeeeeeeeeieiieeit e e e e eeeeeeeseaeeeasaeeeeeeernrrnnnnn 16
2.2.3 SIStEMA U PrEPAI0D. .. ..uutuuuuuns s oo e e e e e e e et eeeeatttbaa s s s s e e e aeeaaaaaaasaaeaaaeeeeeeessnsnnnnns 18
2.3 PCM (Planejamento e Controle de ManuUtENGAQ) cee......uvvruriiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeieeeeeeee 20
2.3.1 Principais tipos de manutengcdo em uma MOENda.........ccceveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeerieeeenee. 22
2.3.2 PCM e os indicadores de manutencdo em moendas............ccevvvevvvvvvnnnninsieennns 23
S DESENVOLVIMENTO . ..uiiiii ettt e et e et en e e e aa e e e aa s 24
3.1 Cadastro de eqUIPAMENTOS. .......coiiiieeeeeeeee ettt e e e e e e e e e e e e e e e e aeeeeeeenneen 24
3.2 Planos de manutengao preventiva € PreditiValo . ........ueuuiieiiinneeeeeeeeeeeeeeeeeee e 28
3.3 Controle de manutencao corretiva plan@jada . .......ccovvvvvvveiviiiiiiiiiie e 33
3.4 Controle de manutencéo corretiva nao planejada..........cccoeveeeeeeeiiiiiiiieeeiiieeeeeeeians 37
4 RESULTADOS E INDICADORES. ..ottt enen e 40
4.1 Disponibilidade de eqUIPAMENTO. .....coocoor e 40
4.2 Aproveitamento de tempo INAUSLIIAL. ... .oummmmreeeereerennniiiiesieeeeeeeeeeeeeeeeeeieeeneeeeearennnna.s 41
4.3 Horas perdidas de MOAQEM. .........ooviieiiiiieiiiiiiss e e e e e e e e e e e e e e eeeeae e ennaneeeeannn s 42
A CONCLUSAOD. ...ttt ettt em e et se s e s s 44
B REFERENCIAS ..ottt ittt ettt sttt neaa s ss et s s s s 45

ANEXOS. . 47



11

1 INTRODUCAO

Devido a necessidade mundial, no que se referabatiticdo dos combustiveis
foésseis por combustiveis renovaveis, o setor soergético, apesar das dificuldades atuais,
representa um dos principais setores no que dieitesa energia renovavel.

Porém o setor se encontra estagnado mesmo coescete demanda pelo etanol no
pais e no mundo. Alguns dos principais agravastggindo UNICA (unido das industrias de
cana e acucar), sdos os custos de producéo, @imeipte no que diz respeito a manutencao
dos equipamentos e instalagbes. Sendo assim, masude cana de acguUcar investem
significantemente no setor de planejamento de reagéb, tendo em vista a otimizacao dos

resultados atraves de bons indicadores de manatenca

1.1 Objetivo

Neste projeto serdo abordadas ferramentas de ahaeefo e controle de manutencéo
“PCM” com foco especifico em moendas, bem como smtismas de alimentacdo e preparo.
A moenda em questdo se trata de um tandem com ¢@r00s, equipada com rolos
esmagadores, sendo um superior, um inferior dada um inferior de saida. O sistema de

7

preparo € equipado com desfibrador desenvolvidda pempanhia COPERSUCAR.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Evolucao do planejamento de manutencao aplicadomoenda.

Como menciona Texeira (2003), a moenda foi inzathu no Brasil no periodo
colonial, com objetivo principal de extrair calde dana para fabricacdo de aclcar e bebidas
de engenho. O acionamento da maquina era realaddracdo animal o que tornava o
processo de extracao limitado.

Segundo Vieira (2007), na primeira grande crisgpetméleo em 1973 as despesas do
Brasil com importacdo de combustivel foram de U®$ &ilhdes para US$ 2 bilhdes.
Segundo Andrade (2009), o governo pressionado covalar do déficit no balanco de
pagamentos, lancou o programa governamental Paatpee regulamentava o uso de etanol
na gasolina. Tal programa financiou incentivos empliacoes e instalacdes de novas usinas.

Com o setor cada vez mais atrativo, surgiram tuigies de desenvolvimento de
tecnologia para o setor, como o CTC (centro deolegia canavieira), e para fabricacado de
equipamentos as empresas Dedini e Empral Simisa.

Com tudo, segundo Hugot (1977), para bons niveiexiracdo e vazdo de cana
processada, ha necessidade de uma operacao cerestamforme. O PCM (planejamento e
controle de manutencao) passa ser aplicado de fardimentar, conforme 0os manuais e
apostilas dos fabricantes. Porém como ndo havianss de planejamento de recursos
empresariais (ERP), algumas informacfes se perd@guoe dificultava o controle e
planejamento das manutencdes.

Segundo Viana (2006), o planejamento e controlendautencdo quando efetivo,
garante confiabilidade a planta industrial. Para @manutencao aplicada a moendas também
evoluisse, a fim de atender as necessidades de rocespo dinamico, o controle de
manutencdo, muitas vezes feito com simples anada¢éee de evoluir e aplicar métodos
contemporaneos. Para isto foi necessario a imglaotale sistemas de planejamento de
recursos empresariais (ERP). Segundo Cezar (2007publicacdo para revista exame, a
multinacional SAP até a década de noventa ndo timhatos clientes no setor

sucroenergético, e atualmente varios contratos sé&mdo realizados com usinas de cana de
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acucar.

Além da implantacdo de sistemas ERP’s, as usérasatompanhado as evolugdes
tecnoldgicas, realizando aquisicbes de equipamentmdernos para analises de vibracoes,
alinhamento/balanceamento de eixos, medicdes t@smiatre outros.

2.2 Moendas

Segundo Hugot (1977), moendas sdo conjuntos dgaqgantos, que através do
processo de compresséao realiza separacao da dilmand, possibilitando a extragéo do caldo.
Atualmente existem varios tipos de moendas, posemais utilizadas, devido sua praticidade
e custo beneficio sdo as moendas com rolos esntegadendo estes com varias bitolas.

Os rolos sdo montados no castelo, bem como osiaia acessorios necessarios para

compor o terno (Figura 1).

Fonte: http://tecsucro.blogspot.com.br/2013/07/congmtes-da-moenda.html (2014).
FIGURA 1 - Vista explodida terno moenda.

1. Castelos: Grande peca fabricada em acgo fundido com finadidauportar todos os
componentes necessarios para montagem do terno;
2. Bagaceira: Peca fabricada em ferro fundido tem como finakdednduzir o bagaco

da entrada para saida do terno;
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3. Cabecotes laterais de entrada:Peca fabricada em ferro fundido tem como
finalidade a estabilizacdo do rolo inferior de ad&, bem como a regulagem de

abertura do mesmo;

4. Cabecotes laterais de saidaPeca fabricada em ferro fundido, como finalidade a
estabilizacdo do rolo inferior de entrada, bem camecegulagem de abertura do
mesmo, seu projeto deve prever os esforcos soliega

5. Rolos Inferiores: Subconjunto composto por um eixo em aco forjadona camisa
fabricada em ferro fundido, possui finalidade esanagbagaco de cana trabalhando
em conjunto com os demais rolos;

6. Rolo de pressdaoSubconjunto composto por um eixo em aco forjadona camisa
fabricada em ferro fundido, a finalidade deste mmactar o bagaco na entrada do
conjunto de esmagamento, garantindo maior densidémentacéo de cana;

7. Rolo superior: Subconjunto composto por um eixo fabricado emfagado, e uma
camisa geralmente fabricada em ferro fundido, coralilade o esmagamento do
bagaco de cana em conjunto com os demais roloaln@arte seu dimensionamento
€ superior aos demais rolos, pois trabalha comaganista no processo de
esmagamento. Em moendas que nao ha acionamentwliradido rolo de pressao, o
acionamento e realizado pelo rolo superior atralg&s‘rodete” (engrenagem de
transmissao).

8. Cabecotes hidraulicos: Conjunto hidraulico com funcdo de transmitir pressa
constante no colchdo de bagago. Os esfor¢cos s@anmitedos para o rolo superior
através dos mancais superiores por um pistdo caorta msférica a fim de eliminar
esforcos laterais;

9. Pente inferior: Fabricado em ferro fundido, com funcao de limpafresos do rolo
inferior de saida;

10. Pente superior: Fabricado em ferro fundido, tem como finalidadeplamnos frisos

do rolo superior.

Segundo Hugot (1977) o acionamento do conjuntoereglevada poténcia e alto torque,
que em varias industrias pode ser realizada atdésbinas a vapor, montadas em conjunto
com redutores para garantir baixa rotacéo e attpuéo Porém atualmente a Dedini e Empral
Simisa fornece suas moendas acionadas por motétdsas e redutores planetarios (Figura
2) e (Figura 3).
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-
Fonte: Autor (2014).
FIGURA 2 — Acionamento rolos inferiores.

Fonte: Autor (2014).
FIGURA 3 — Acionamento rolos de pressao e supeviore

2.2.1 Classificacdo de moendas.

Uma das grandes fabricantes de moenda do Brasilneuthdo, a SIMISA/EMPRAL,
classifica suas moendas conforme a bitola dos @agpressores, cada dimensao tem uma
capacidade de processamento de cana, que € vadavelcordo com a rotacdo de
acionamento, e a presséo aplicada nos cabecotéasliids (Figura 4).
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- MEDIDAS MOLIENDA

Dimensoes dos Rolos Capacidade de M Pressso Hidraulica | Dimensoes da Moenda Peso Total
Disnensions of the Rolles ﬂﬁuﬁ Pressure tydesulic mm:‘::' | Miting Yotal weight
Dimensiones de los Rodifloy | I ,....'..'..‘!='._ [ Pression Hi 10 s Manga | Fresado Peso Total

2 1000X 1700 | & 39,37" X 66,93" 184 400 492 425 450 X 500 | 130.000

# 1075X2000 | # 4232 X78,74" 54 550 677 510 480 X 625 . 150000

® 1I7SX2200 | @ 4626"X8661° | 336 728 896 s10 540 X 700 180.000

# RSOX2300 5 4921"X9055" 400 867 1067 700 590 X 700 . 20000

& 1350 X 2300 & 55,15" X 90,55" : 470 020 1255 760 590 X 700 250.000

# 1350X2300 @ 5315"X9449" 491 1064 1303 790 600 X 725 . 27000

@ 1450 X 2500 ® 57.08" X 98,427 594 1287 1584 900 640 X 780 ; 280.000

Fonte: http://www.simisa.com.br/home/produtos.ptp8il&tp=p (2014).
FIGURA 4 — Catalogo de moendas SIMISA/EMPRAL.

2.2.2 Sistema de alimentagéo.

Segundo Hugot (1977) moendas sdo maquinas voluagte para melhores indices

7

de extracdo, € necessario que a mesma seja aldaeaten cana de forma constante e

uniforme. O sistema de alimentacdo tem como furmgaaoter tal continuidade, evitando
cortes bruscos no fornecimento da matéria primae®mo é basicamente constituido por:

* Guincho hilo: Tem fungédo de bascular o reboque cana na mesa alimentadora
(Figura 5):

Fonte: http://www.romestec.com.br/equipamento/gubrbillo.html (2014).
FIGURA 5 — Guincho Hillo.
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* Mesa alimentadora (Figura 6): Tem funcédo de aliareabntinuamente a esteira
metalica.

Fonte: http://www.sermatec.com.br/produtos/recegaana (2014).
FIGURA 6 — Mesa alimentadora de cana.

» Esteira metdlica alimentagdo de cana picada/int{@iigura 7): Tem funcéo de

conduzir a cana para o sistema de preparo.

Fonte: http://www.romestec.com.br/imagens/uplgadsfuto (2014).
FIGURA 7 — Esteira metdlica alimentacdo de gaocada/inteira.
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» Esteira de borracha alimentacdo de cana desfilffeigara 8): Tem funcdo de

conduzir a cana desfibrada para o 1° terno moenda.

P —

Fonte: Autor (2014).
FIGURA 8 — Esteira de borracha alimentacaoatea desfibrada.

2.2.3 Sistema de preparo

Segundo Centro de Tecnologia Copersucar (1999 gae a moenda consiga bons
niveis de extracdo é necessario que a,cartas de ser alimentada nos ternos, seja preparada
Isso possibilita que sua fibra esteja parcialmatierta, o que aumenta a eficiéncia de
extracdo do caldo por esmagamento.

Grande parte dos equipamentos utilizados paraepaps de cana foi projetada pela
COPERSUCAR, que atualmente trabalha com dois medelmelhantes de picador, o COP 8
e COP 9. Para desfibradores, COP 5 e COP 6, queétansdo semelhantes, sendo sua
aplicacao variavel, de acordo com a bitola da mesteetalica de alimentacdo de cana.

Segundo Centro de Tecnologia Copersucar (1999st@nsa de preparo € composto
basicamente por:

» Picador: Tem funcéo de picar a cana em partes menoregdadib 0 processo no

desfibrador (Figura 9).
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Fonte: http://pimartins.weebly.coeeepccedilatiideo-e-preparo.html (2014).
FIGURA 9 — Picador de cana com facas oscilantes?@0

e Tambor Nivelador: Tem funcdo de nivelar a cana apdés o picador gadmnt
uniformidade, e forcando maior densidade de canalimentacéo do desfibrador
(Figura 10).

Fonte: http://www.camachinho.com.br/imagens/caifacacar_e_alcool (2014).
FIGURA 10 — Tambor nivelador de cana.
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» Desfibrador (figura 11): Tem funcéo de desfibrar a cana facilitando a edtralo

caldo nos ternos moenda.

HRERER NN AN
o fvin ey !‘L{.‘-lbilﬂ'l"i;!l,

"
i

Fonte: http://www.moreno.ind.br/fundicao_moreno_dutms.php?produto=9&sub_produto=4 (2014).
FIGURA 11 — Desfibrador de cana “COP 5.

» Espalhador (Figura 12): Tem funcdo de espalhar a cana apos o desfibrador,

garantindo maior densidade da cana alimentada teoris.

Fonte: http://www.romestec.com.br/equipamento/dsr-de-cana-desfibrada.html (2014).
FIGURA 12 — Espalhador de cana.

2.3 PCM (Planejamento e Controle de Manutencéo)

Segundo Dorigo (2013) “a razao de ser da manube@gdarantir a confiabilidade e a

disponibilidade dos ativos da planta industrialpaticipacdo do PCM é contribuir para essa
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confiabilidade e disponibilidade, otimizando a imét&o dos recursos (mé&o-de-obra e
materiais).

Analisando esta afirmacédo juntamente com estuddizaglo pela ABRAMAN
(associacao brasileira de manutencao), até 20tisies de manutencdo no que se refere a
mao de obra e materiais ultrapassam os 60% (FiBlradeixando evidente que, o PCM
como setor planejador e controlador, tem respolidate e mérito sobre lucros ou prejuizos

obtidos na organizacgéo.

Composigao dos Custos de Manutencgao (%)
Ano Servigos
Pessoal Material Contra:;a dos Outros
2011 31,13 33,35 27,03 8,48
2009 31,09 33,43 27,27 8,21
2007 32,35 30,52 27,20 9,93
2005 32,53 33,13 24,84 9,50
2003 33,97 31,86 25,31 8,86
2001 34.41 29,36 26,57 9,66
1999 36,07 31,44 23,68 8,81
1997 38,13 31,10 20,28 10,49
1995 35,46 33,92 21,57 9.05
Meédia 33,90 32,01 24,86 9,22
Dievio 2,38 1,55 2,56 0,73
Padrao

Fonte: Abraman (2011).
FIGURA 13 — Composicao de custosumancgao.

Segundo Dorigo (2013) sao atribuicbes da engentlamaanutencao:
» Gerenciar os planos de Inspec¢éo, Manutencgédo PrexenPreditiva;
* Incorporar novas tecnologias de Inspecao e ManateRegeditiva,
* Representar a Manutencgéo na interface com a EngamlgaNovos Projetos;
» Gerenciar o programa sistematico de capacitac&ojuipe de Manutencéo;
» Controlar a documentacao Técnica da Manutencao;
» Coordenar o programa de Analise de Falhas;
* Controlar Padrbes e Procedimentos de Trabalho datediacao;
* Responsabilizar-se pelos projetos de da Manutencéo;
» Controlar contratacéo de servi¢os de Terceiros.
Apesar da complexidade das atribuicfes, fica @isi@ tendéncia prevencionista da
manutencdo como um todo. Na extracdo de caldosessorna evidente, pois se trata de um

conjunto de equipamentos com alto valor investidoobjetivo primordial de operar
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continuamente, evitando ao maximo paradas nao gragtas.

2.3.1 Principais tipos de manutencdo em uma moenda.

Segundo Hugot (1977), a moenda, bem como o sistEampreparo, sofre grande

desgaste, pois o processo de extracdo de calde exigo da maguina como um todo. A

abrasdo dos componentes devido ao atrito da canacbmo a sujidade vinda da lavoura, €

inevitavel, o que tornam necessarias manutencdesasues.

Como em vérias industrias, a manutencgdo realizadaaenda pode ser dividida como

mencionado por Viana (2006):

Preventiva: Manutencdo realizada com objetivo de reduzir aoxima@ as
probabilidades de parada da méaquina. E realizaoaprogramacio e seguindo um
plano de rotas, que tem como finalidade indicamdoaais intervencées devem ser
realizadas. Tem como grande vantagem a diminuiedustos relacionados a paradas
ndo programadas, porém como se baseia em dadosstesta referentes a
deterioracdo dos componentes, hd a desvantagemr dens. manutencdo com alto
custo de sobressalentes, pois pode incorrer quibabt prematura de componentes.
Uma das principais manutencdes preventivas realizagin uma moenda € a
lubrificacao sistematica.

Manutencédo preditiva: Assim como a manutencao preventiva, também tentiabje
de reduzir ao maximo as probabilidades de paradaméguina, entretanto as
intervencdes sao norteadas a partir de um planajanrealizado com base nos
resultados obtidos através de técnicas de monitaremtomo termografia, analise de
vibracOes, analises de lubrificantes, entre outros.

Manutenc&o corretiva: E considerado um tipo de manutencdo indesejavelnfo
ser programada, acarreta a parada do equipamemjpaeta diretamente nos indices
de rendimento do mesmo. Como dito, a moenda € uraquima volumétrica,
necessitando de fluxo continuo e uniforme de cpasa que seja viavel atingir o
maximo de seu rendimento. Devido a natureza deopeaacdo, as manutencdes
corretivas séao recorrentes quando ndo ha um bamo pla manutencéo preventiva e

preditiva.
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2.3.2 PCM e os indicadores de manutencdo em moendas

Para Viana (2006), os indices de manutencdo d&enemente importantes, pois sao
as principais ferramentas na tomada de decisoes@ais, no que se refere a manutencao.
No setor sucroenergético tais indices sdo obsesvadoontrolados pelo PCM de forma
intensiva.

Segundo Hugot (1977) a extracdo de caldo é unpdosipais setores de uma usina
de cana de acucar, e seu funcionamento contin@eXtcema importancia. Isso serve para
ratificar o quao essencial é o trabalho de medgeeenciar os indicadores referentes ao
aproveitamento de tempo industrial como indicesleiempenho. Segundo ABRAMAN, a
manutencdo deve garantir a disponibilidade de egu#mtos, o que garante uma operacao
mais continua da planta. Para tanto sera avaliadgeguintes indices de manutencéo:

» Efetividade execucao de corretivas planejadas @la@ejadas;
» Efetividade execucao de rotas;

e Disponibilidade de equipamento;

* Aproveitamento de tempo industrial;

* Horas de moagem perdidas.
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3 DESENVOLVIMENTO.

Para melhor visualizacdo das ferramentas, bem @use resultados, sera utilizado
como modelo a moenda da Usina Boa Vista do grupoMaitinho, que apos sete anos de
funcionamento, desenvolveu um PCM estruturado, rmdimas praticas e dinamicas.

As ferramentas utilizadas para controle e planejamdas manutengdes sao:

e Controle de equipamentos;

» Controle e planejamento de manutencao prevenfivaditiva;
» Controle de manutencgdes corretivas planejadas;

« Controle de manutencgdes corretivas nao planejadas.

Todas as ferramentas sao viaveis, devido a Zag¢édb de softwares para controle. No
grupo S&o Martinho como padrdo foi adotado o prograle gerenciamento empresarial
desenvolvido pela empresa SAP, em particular o fodeM (planejamento de manutencao).

Este médulo trabalha em conjunto com os ja cammeéds Excel e MS Project da
empresa Microsoft, auxiliando na geracdo e anatise relatérios. No decorrer do
desenvolvimento das ferramentas, serdo abordadsslieacOes destes softwares nas rotinas
do PCM.

3.1 Cadastro de equipamentos.

Segundo Viana (2006), o cadastro de equipameiat@sym sistema de planejamento
e controle empregado € imprescindivel, pois nemdastro serdo armazenados dados cruciais
gue norteiam o planejamento como um todo e queventario de maquinas atualizado é
exigéncia do item 12.153 da norma regulamentad®4d

A Usina Boa Vista, para melhor rendimento de deit@mdos componentes, realiza
realocacdo dos mesmos, afim maximizar a vida atildeterminadas aplicacdes, reduzindo
custos com manutencdes ou aquisicbes de novos aggenpos. Manter um cadastro
atualizado com qualquer alteragéo realizada em eanfpndamental. Algumas usinas ainda

mantém seu inventario de maquinas em planilhasieaddiculta o controle de realocaces e
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compromete todo processo de historico das intedemngealizadas. Manter um controle
digital e informatizado auxilia o trabalho dos @gdores.

Para um controle preciso, assim que a moenda éadentodos seus equipamentos
devem ser cadastrados em um “sistema de arvordiwis’a atraveés do modulo PM do
software SAP. A arvore de ativos é dividida em gdteeis gerando o cédigo final do
equipamento composto por:

* Primeiro nivel deve indicar unidade do grupo (Figi4)

Exibir loc.instalacdo: Lista de estrutura
&1 5 b =] Explosso total | & [Hl Classes de materal  [£3

Loc.instalacdo B-EXT-2-00-COPE Vil.desde 29.05.2015
Denominacao OPERACAD [RESERVAS)
v GP B USINA BOR VISTA P =

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 14 — Primeiro nivel da estrutura.

» Segundo nivel deve indicar locacéo do setor nates#r (Figura 15)

Exibir loc.instalacio: Lista de estrutura

&1 5 W] =1 Explosio total | ==+ (Hi Classes de material  [29

Loc.instalagdo B-EXT-2-00-COPE vil.desde 29.05.2015

Denominagdo OPERACAQ (RESERVAS)

- e USINL EOR VISIA ar =
» @ B-ADM PREDIOS ADMINISTRATIVOS & =
» o B-LEE RREAS EXTERNAS - UBV & =
» @ B-AGT REUAS & =
» g B-CON CONCENTRACAO DO CALDO & =
v @pExr _|exTRACRO & =
» &P B-FAL FABRICE DE ALCOOL & =
» P BE-GDA GERACRAQ E DISTRIBUICAC DE AR COMERIMIDO g %
» oP BE-GDE GERACRAQ E DISTRIE. DE ENERGIA ELETRICE gP &
» @ B-GOV GERACRAQ E DISTRIBUICAD DE VAPOR & =
v 2P B-LOG LOGISTICA &
» @ B-MAN MANUTENCRO INDUSTRIAL & =
v & B-QUA QUALIDADE INDUSTRIAL a2 =
» g B-TRC TRATAMENTO DO CALDO g =

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 15 — Segundo nivel da estrutura.

» Terceiro nivel deve indicar locacdo dos subsetoaesstrutura (Figura 16)



Exibir loc.instalacdo: Lista de estrutura
L= ETE =] MNivel para cdma  Explos3o total | o>
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Loc.instalacao B-EXT Vil.desde 29.05.2015
Denominacao EXTRACAD
~ &7 B-EXT EXTRACRO e =
r G B-EXT-2 EXTRACAO DO CALDO — MOENDA ™A™ = & =
r ¥ B-EXT-3 FUTIURC { MOENDA B ) & =
- @ B-EXT-4 FUTURC { MOENDR C )
v & B-EXT-5 SUBESTARCOES ELETRICAS EXTRACLO & =
o @B—EXI—IE TUBULACAD EXTRACRO
Fonte: Autor (2015).
FIGURA 16 — Terceiro nivel da estrutura.
* Quarto nivel deve indicar divisédo dos sistemasetiorgFigura 17)
Exibir loc.instalacdo: Lista de estrutura
G E R E % = Nvelparacma Explosiototal & [
Loc.instalacdo B-EXT-2 Vil.desde 29.05.2015
Denominagdo EXTRACAO DO CALDO - MOENDA "A"
v &P B-EXT-2 EXTRACAO DO CALDO - MOENDA "A" @ ¢ %
- @) 2101633 MOENDA "A" - CONJUNTO PARA INDICADOR
» g B-EXT-2-00 INSTALACOES PREDIAIS - MOENDA "A" & %
» & B-EXT-2-01 SISTEMA ALIMENTACAO DE CANA & %
» & B-EXT-2-02 SISTEMA PREPARO DE CANA & %
» g B-EXT-2-04 SISTEMA SEPARADOR PARTICULAS MAGNETICAS o %
» &P B-EXT-2-05 SISTEMA DE MOAGEM & %
» g {B-EXT-2-06 |SISTEMA DE ACIONAMENTOS & %
» g B-EXT-2-07 SISTEMA DE ACUMULADOR HIDRAULICO & %
» & B-EXT-2-08 SISTEMA DE TRANSPORTE & %
» & B-EXT-2-09 SISTEMA DE EMBEBICAQ & %
» g B-EXT-2-10 SISTEMA PENEIRAM BBO PRIMARIO E SECUNDAR g %
» g B-EXT-2-11 SISTEMA LUBRIF REDUTORES PLANETARIOS g %
» g B-EXT-2-12 SISTEMA DE INSTRUMENTACAO EXTRACAO & %

Forfie. Kuoo {201Y).
FIGURA 17 — Quarto nivel da estrutura.

* Quinto nivel deve indicar divisdo do sistema ens@ibmas do setor (Figura 18)
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Exibir loc.instalacdo: Lista de estrutura
& a5 W P51 MNivel para dma  Explosio total | =+ [3)

[I_Uc.inmlatjo jE-EXT-E-DE--ACI Vil.desde 20.05.2015
Denominacdo COMIUNTO DE ACIOMAMENTOS
~ &P B-EXT-2-06-ACT CONJUNTO DE ACIONAMENTOS aF %
v g B-EXT-2-06-ACT -001 SISTEMA DE ACIONEMENTIC - 1° TERNO & =
v g B-EXT-2-06-ACI -002 SISTEMA DE ACIONAMENIQ - 2° TERNO & %
v g B-EXT-2-06-ACT -003 SISTEMA DE ACIONEMENTIC - 3° TERNO & =
¢ g B-EXT-2-06-ACT -004 SISTEMA DE ACIONEMENIQ - 4° TERNO & %
v g B-EXT-2-06-ACT -005 SISTEMA DE ACIONEMENTIQ - 5° TERNO & F
v g B-EXT-2-06-ACI -006 SISTEME DE ACIONEMENIQ - &° TERNO & %

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 18 — Quinto nivel da estrutura.

» Sexto e sétimo nivel deve indicar divisdo do subEma em equipamentos e seus

principais sobressalentes (Figura 19).

Exibir loc.instalacdo: Lista de estrutura
=5 FE| T=] WNivel para cima  Explos3o total | o5 [Hl Classes de material [23

Loc.instalacio B-EXT-2-06-ACI -001-MEI02 vil.desde 20.05.2015
Denominagio MOTOR ROLO ENTRADA 12 TERNO
~ g B-EXT-2-06-RCI -001 SISTEMA DE ACIONAMENTC — 1° TERNO e ==

+ g B-EXT-2-06-ACI -001-INS01 SENSOR DIFERENCA DE VELOCIDADE SY 210124

+ g B-EXT-2-06-ACI -001-INS02 SENSOR DIFERENCA DE VELOCIDADE SY 2101B

+ g B-EXT-2-06-ACI -001-INS03 SENSOR DIFERENCA DE VELOCIDRADE SY 2101C

+ g B-EXT-2-06-ACI -001-INS04 SENSOR DIFERENCA DE VELOCIDADE SY_2101D

» o B-EXT-2-06-ACI —-001-MEIO1 MOTOR ROLO SUPERIOR 1°¢ TERNO e

] =

1 EC

= @46153? ROLMMENTO RIG ESF SEF 6320 C3 L 1 EC

S5 @465212 GEAR¥L LUBRIFICANTE MOBIL POLYREX EP L 0,100 K&
L EB—EX'I—Z—D-E—ACI —001-MEIO3 MOTOR ROLO SATDA 1° TERHNO ==
L EB—EX'I—Z—D-E—ACI —-001-METIO4 MOTOR ROLO PRESSAO 1° TERNO ==
* @ B-EXT-2-06-ACI -001-REDO1 REDUTOR PLANETRARIO ROLO SUPERIOR 1°T =
L f B-EXT-2-06-ACTI -001-REDO2 REDUTOR FLANETARIO ROLO ENTERRADR 1°T =%
L EB—EX'I—Z—D-E—ACI —-001-REDO3 REDUTOR FLRANETARIO ROLO SATIDR 1°T =%
4 @ B-EXT-2-06-ACI —-001-REDO4 REDUTOR FLANETARIO ROLO FRESSAO 1°T 5

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 19 — Sexto nivel da estrutura.

A partir deste cadastro é possivel controlar erggar dados, pois em qualquer
operacgdo realizada no SAP referente a manutengé®,ngcessario introduzir o codigo do
equipamento. Neste deverdo estar contidas todasfamacdes basicas do equipamento,
como fabricante, modelo, n° de série (Figura 20atfavés de sua sintese de classe, as

carateristicas funcionais (Figura 21).
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[ .| Exibir equipamento : Dados gerais

=] ﬁﬁl &5 Sintese de classes Pts.medicdo/contador

Equipamento :3105813 j Tipo ¥ UBWV/IMND-Equiptos.Elétricos
Denominacio MOTOR ELETRICO DE INDUCAQ TRIFASICA
Status MONT = ]|
Valido desde 19.03.2013 Valido até .31.12.999‘3

o Geral | Localzacso Organizacdo Estrutura Dados adicionais 1

Dados gerais

Classe MET MOTOR ELETRICO DE INDUCAO TRIFASICA
Tipo de obhjeto 001 Motor

GrpAutorizacies BPMO4 Sem Custeio M.Obra

FPaso Za0 i2¢c Tamanho/dimens. HX

MO inventdrio 244 Em serv.desde 01.03.2012

Dados de referéncia

WValor aguis. ‘aoo.ooo, 00 'BEL Data aguisicio 01.01.2012

Dados de fabricacdo

Fabricante WEG Pais produtor EBR
Denomin.tipo 4-EiU uA,’B Anocfmés const. 2012 i 04
Mo peca fabric. i

M2 serie 11017925755

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 20 — Dados gerais equipamento.

Atribuicoes
Classe Denominagao
E’EI 31TOR ELETRICO DE INDUCAD TRIFASICA
L | »

E S« EO E=EE Entrada

Avaliacao de Classe MEI - Objeto 8105813

7 Geral |

Denominacao caract. Walor
POTENCIA_CV 500,00 CV
POLOS 6

ROTACAD REAL 1.192,0 RPM
TEMSAD 690,00 V

P 55

CORRENTE ELETRICA 408,00 A
ROLAMEMTO TRASEIRO 6320
TIPO DE ROLAMEMTO L.A MNU 224
ALIMITE TRASEIRO SIM
ALIMITE DIANTEIRO SIM

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 21 — Sintese de classes do eqgougnto.

3.2 Planos de manutencdo preventiva e preditiva.

Em usinas de cana de agucar, como em Vvarias irad)dta grande foco na operacao
continua. Em uma usina do porte da UBV, com capdeidle moagem em torno de vinte trés
mil toneladas por dia, e producéo de etanol apradande mil e quinhentos metros cubicos
por dia, a operacao continua é o foco tanto da teag@o como de todos os setores, seja

industrial ou agricola. Levando em consideragcdoestena perda com producdo de etanol, é
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possivel visualizar parte do impacto de paradagpr@gramadas (Tabela 1).

TABELA 1 — Moagem e producédo de etanelsto x realizado.

DIA: 07/05/15 PREVISTO REALIZADO
TON. CANA PROCESSADA 19.420 4.076
ETANOL TOTAL M3 1.529,38 298,56
DIA: 08/05/15 PREVISTO REALIZADO
TON. CANA PROCESSADA 19.420 17.730
ETANOL TOTAL M3 1.529,38 718,92
DIA: 09/05/15 PREVISTO REALIZADO
TON. CANA PROCESSADA 19.420 22.221
ETANOL TOTAL M3 1.529,38 1.544,80

Fonte: Autor (2015).

No dia 07/05/15 houve varias paradas de moenda rpalzacdo de intervencdes
mecanicas e elétricas na UBV. Como a extragdo lde esta ligada diretamente a producao
de etanol, nas horas seguintes, a producdo desfetprainda estava afetada, somente se
estabilizando no dia 09/05/15, apos recuperacad tiat capacidade de moagem. Torna-se
claro, que a recuperacao dos niveis normais daipéiodndo € instantanea, sendo necessarias
varias horas para estabilizacdo total. Consideramdda a producéo de etanol, segundo a
UNICA o preco pago pelo etanol ao produtor atuabménde R$ 1,24 (Figura 22).

Preco recebido pelo produtor - Etanol Hidratado Combustivel -
Unidade:
e 2013 2014 2015 Variacdo %
A B (o CIA c/B
Janeiro 1,1094 1,1590 1,1446 3,17% -1,24%
Fevereiro 1,1761 1,1198 1,2320 4,75% 10,02%
Marco 1,4219 1,2044 1,2264 -13,75% 1,83%
Abril 1,3875 1,1914 1,2443 -10,32% 4,44%,
Maio 1,0059 1,1401 0,0000 0,00% 0.00%
Junho 1,1137 1,0828 0,0000 0,00% 0,00%
Julho 1,1368 1,0599 0,0000 0,00% 0.00%
Agosto 1,1930 1,0417 0,0000 0,00% 0,00%
Setembro 1,2046 1,0624 0,0000 0,00% 0,00%
Outubro 1,2297 1,0106 0,0000 0,00% 0,00%
Novembro 1,2770 1,0959 0,0000 0,00% 0,00%
Dezembro 1,2501 1,1325 0,0000 0,00% 0,00%
*Variagéio percentual do prego do més atual em relagéio ac mesmo periodo nos anos anteriores

Fonte: http://www.unicadata.com.br/preco-aadpitor.php (2015).
FIGURA 22 — Prec¢o pago ao produsethnol
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Levando em consideracdo a capacidade diaria ade WV que é de 1.529 m3/dia, na
€ possivel visualizar a perda em R$ nos dias afstpelas paradas de moenda (Tabela 2).

TABELA 2 — Perda na producao de etanol devido sad

DIA: 07/05/15 - 4.076 TON. CANA PROCESSADA.

ETANOL - PREVISTO/LITROS 1.529.380 L
ETANOL - REALIZADO/LITROS 298.560 L

RS VENDA PREVISTA RS 1.896.431
RS VENDA REALIZADA R$ 370.214

DIA: 08/05/15 - 4.076 TON. CANA PROCESSADA.

ETANOL - PREVISTO/LITROS 1.529.380,00 L
ETANOL - REALIZADO/LITROS 718.920 L
RS VENDA PREVISTA RS 1.896.431
RS VENDA REALIZADA RS 891.461

Fonte: Autor (2015).

Afim de maximizar as horas disponiveis para moagengecorrer de varias safras, o
PCM da unidade Boa Vista desenvolveu planos de teagéo alinhados com os métodos de
RCM (Reliability Centered Maintenance), tendo erstasia confiabilidade da operacéo
continua do ativo.

As rotas de manutencdo preventiva sao distribipdesdicamente, de acordo com a
criticidade que cada equipamento tem dentro demet sendo estes distribuidos em trés
classes distintas conhecidas como “A, B e C:

* Equipamentos classe ASua falha afeta diretamente o processo de moagam, n
sendo possivel operacao até que a falha sejaiderriy periodicidade das rotas varia
de trés a sete dias.

* Equipamentos classe BSua falha reduz a capacidade de moagem ou qualdade
extracdo, ndo sendo possivel retornar aos niveiasidaté que seja corrigida. A
periodicidade das rotas varia de sete a quatoazse di

* Equipamentos classe CA falha ndo reduz capacidade de moageorém pode
afetar na qualidade de extracdo. A periodicidaderdias varia de quatorze a vinte e
um dias.

Com cada equipamento classificado, o controle d&s rse torna automatico, sendo
este realizada através do SAP (Figura 23). Dianméene programa informa quais planos

devem ser impressos para execucao.



31

R A0
EXT

EXT
XY
EXT
EXT
XY
EXT
EXT
XY
EXT
MAN
EXT
EXT
(54
EXT
EXT
XY
EXT

Texto breve » CenTrabRes , InkioBase * Denomnaclo do koc.nstaliclo Ph.manuten. , Oper,
EXT-70-O4E0K LIST-GUIND-HILLO ML_12021 MECA_MAN  08.04.2015 GUINDASTE HILLO N2 30000000079 0010
EXT-70-CHECK LIST-GUIND-HILLO HL_12024 MECA_MAN GUINDASTE HILLO N%2 30000000079 0010
EXT-70-O0K LIST-MESA 45 M45_12003 MECA_MAN MESA AUIMENTADORA 450 NO2 30000000150 0010
EXT-70-O4EQK LIST-MESA 45 M45_12001 MECA_MAN MESA ALIMENTADORA 450 NOL 30000000150 0010
NE-EXT-04D-CHECK -ESTEIRA METALICA EM-13  MECA_MAN ESTEIRA METALICA N°L 30000000220 0010
EXT-070-OMEOK -LSTEIRA OF BORRAOHA CANA  MECA_MAN ESTEIRA DE BORRACHA CANA PICADA 30000000222 010
EXT.070-CHECK -ESTEIRA BORRACH EB_13011  MECA_MAN ESTEIRA DE CANA DESFIBRADA 30000000223 0010
EXT-70-O4ECK LIST-PICADOR PC-1303 MECA_MAN PICADOR 30000000306 0010
EXT-70-04£0K TAMB ALIMENTADOR TA1304/A  MECA_MAN TAMBOR NIVELADOR 30000000316 0010
EXT-70-OHECX LIST-DESFIBRADOR DS-13048 MECA_MAN DESFIBRADOR 30000000326 0010
EXT-OMEQK LIST-ESP CANA DESF, £5_13010 MECA_MAN MOTORES (RESERVA PREDIO DA MANUTENCAO) 30000000342 0010
EXT-04D-CHEOK -ESTEIRA METALICA EM-1301 MECA_MAN  12.04.2015 ESTEIRA METALICA NOL 30000000220 0010
EXT-70-CHECK LIST REDUTORES TGM MECA_MAN SISTEMA DE ACIONAMENTO + 1° TERNO 30000000010 0010
EXT-70-O4C0C LIST REDUTORES TGM MECA_MAN SISTEMA DE ACIONAMENTO - 2° TERNO 30000000460 0010
EXT-70-O4ECX LIST REDUTORES TGM MECA_MAN SISTEMA DE ACIONAMENTO - 3° TERNO 30000000461 0010
EXT-70-OHECK LIST REDUTORES TGM MECA_MAN SISTEMA DE ACIONAMENTO - 4° TERNO 30000000462 0010
EXT-70-04LCOX LIST REDUTORES TGM MECA_MAN SISTEMA D€ ACIONAMENTO - 5° TERNO 30000000463 0010
EXT-70-O4ECX LIST REDUTORES TGM MECA_MAN SISTEMA DE ACIONAMENTO « 6° TERNO 30000000820 0010

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 23 — Tela para impresséo de check list.

Para uma melhor visualizacdo dos executantes ngé&peis, bem como as datas de
liberacdo das rotas, os dados do software SAPxgfwtados para uma planilha Excel (anexo
1), na qual o controle se torna mais dinamico.

Como na unidade UBV, a manutencéo realizada emoreselétricos, e nas bombas
de fluxo foi terceirizada, para melhor divisdo dsponséaveis, os planos de prevencgdo, bem
como qualquer tipo de manutencao, séo divididosamro de trabalhos:

* Mecanico (MECA_MAN): na qual os planos séo exeocnga@elos mecanicos da
unidade;

» Elétrico (ELET_MAN): com execuc¢do sendo realizadg eletricistas da unidade;

* Operacional (OPER_EXT): execucdao realizada pelesanjores da area;

 Bombas (BBAS_MAN): execucdao realizada pela terzadta especialista em bombas;

» Motores elétricos (MOTS_MAN): execucao realizadeperceirizada especialista em
motores.

Tal divisdo tem como finalidade a garantia da igade das manutencdes realizadas,
pois através das siglas é possivel emitir relaovia software SAP, permitindo que os
planejadores tenham visdo do volume de trabalha qgada centro de trabalho. Em qualquer

transacdo de manutencdo no modulo PM € necessseiario centro de trabalho (Figura 24).
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[E Ordem Processar Irpara Suplementos  Ambiente(U) Sistema  Ajuda

& " dB @@ CHE D8 HE @

|78 .| Exibir Manutencao Corretiva Ind. 1500102473: cabecalho ce}f

TERDSE

T - :
ordem  [uBo1 (/00102473 REPOR FILTRO DE OLEO NA UNIDADE HIDR. DO B [
REFOR: FILTRO DE OLEO NA UNIDADE HIDR. DO PLANETARIC SUPERIOR 1° TERNO

FILTRO DE OLEC NA UNIDADE HIDR. DO PLANETARIC SUPERIOR 1° TERNO ESTAVA
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Stat.sist. ENTE CNPA IMPR CAPC DMNV NOLQ SCDM || BSM

DdsCabec, | " Dperacbes - Componentes Custos Objetos Da

Ordem sup, 1500098063 MANUT. SAFRA 15/16 (ORDEM SUPERIOR)
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Gr.plans. ‘006l / ool Planej.Man.Ind.UBY Nota 700200410 |§|U_,\

CenTrabRes |MECA MRN]/ A001, MECANICO ESPEC.. Custo.Km/H 0,00 nl
TipoAtvMnt 004 CORRETIVA PL..
CondInst

Datas

InicioBase  25.05.2015 00:000  Prioridade | Alta ~ ]

Fim-base 130.05.2015| 00:00 Revisdo -

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 24 — O.S com cetro de trabafioCA_MAN.

O check list impresso (anexo Il e 1ll) deve conter os princigastos de verificacao
do equipamento, como temperatura de mancais, @bnag estrutura, desalinhamento, nivel
de 6leo e demais pontos especificos de cada maquina

Executado aheck list, 0 mesmo deve ser entregue 0 quanto antes aodseRCM,
para insercdo dos dados no SAP, e arquivamentoodontento fisico. Apos os dados
inseridos é possivel avaliar tendéncias a falhagrogramar intervencdes ou paradas de
moenda.

Neste aspecto a rota preventiva também assume aaterdstica de manutencao
preditiva, pois os acompanhamentos e medicOesiamrigecisdes, objetivando aproveitar o
maximo dos componentes, sem comprometer os padieseguranca e operacdo. As
anomalias encontradas tém correcdo pré-prograne@daara auxilio do planejamento e
controle, sdo utilizadas as etiquetas MPT.
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3.3 Controle de manutencéao corretiva planejada.

As intervencdes corretivas planejadas tém comolide@e, reduzir os impactos
causadopor uma eventual falha, e deve seguir um processmendamento de acordo com a
criticidade do equipamento e da falha apresentadea melhor controle das anomalias na
UBV foi adotado o sistema de etiquetas.

As etiguetas de MPT (manutencédo produtiva totad stilizadas amplamente nas
industrias a fim de relatar anomalias no setor. Bdiwicadas em duas vias igualmente
numeradas, sendo a primeira via feita de papel nomwa segunda via fabricada de papel
tecido mais resistente que o papel comum.

Para possibilitar o rastreamento pelos planejadmasmidade da UBV, sao utilizadas
nas cores vermelho e azul. Sendo as manutencaesdaamle UBV divididas em setores a fim
de garantir a qualidade dos servigos realizadas, ipeelhor controle das responsabilidades
adotou-se a divisao das cores das etiquetas datefprma:

» Etiquetas vermelhas:Mecanica, elétrica, bombas, motores elétricos;
» Etiquetas azuis:Operacional.

Depois de identificada a anomalia pela rota prieven a etiqueta deve ser
corretamente preenchida e uma das vias entregaeopator responsavel pelo planejamento.
A outra via fabricada em papel tecido resistenfexada no equipamento em campo. Tal
medida evita duplicidade no relato das anomalias pma vez fixada em campo, sinaliza
que 0 equipamento jA esta em manutencdo corretivgrgmada, ndo sendo necessario
abertura de outra etiqueta. Apesar de simplesr@tacfixacdo da segunda via em campo
evita retrabalhos, reduzindo o volume de duplictdaal serem verificas pelos planejadores.

O correto preenchimento também € importante, gaisnte a legitimidade das
informacdes relatadas (Figura 25). E para evitaalbalhos, os manutentores séo treinados
quanto ao correto preenchimento das etiquetasreufarios de manutencao periodicamente.
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MPT 01 - Tag ou ID: Anotar n° do Tag ou ID do equipamento

~ETIQUETA N° [ TAG L . .
” 01- AG 92050 02 - Descricdo do Equipamento: Descrever o equipamento
— - em que se encontra com a anomalia.
r Descricdo de Equipamento —————————————————
02- REDUTOR ESPALHADORDE CANA 03 - Data: Descrever a data em fof encontrada a anomalia.
r Data Controle
031904/ 11 [ 04— 1541 04 - antro!e. Colocar o controle da pessoa que encontrou &
anomailia.
Relatado por
[ 05 - Diego Senina | 05 = Relatado Por: Colocar o nome da pessoa que encontrou a

Parada GERAL Em Operagdo Entresaina E' Melhora anomalia.
r Descrigio da Anomalia

06 - Descricdo da anomalia: Descrever a anomalia (problema)

06— Vazamento de lubrificante encontrado no equipamento ou local de nstalacéo.
07 - Assinatura: Pegar assinatura para validar etiqueta

08 — Sera executado por: Marcar com um "X” o tjpo de
executante. Se a etiqueta for azul, marcar com um "X a opgéo

07 - Assinatura Responsavel Opera dor Mantenedor
Tempo Estimado para Reparo h min, | 5 i Wy o
—_h— e etiqueta for vermelha, marcar com um "X” & opcéo
e Mao de Obra
QTD. , TEMPO QTD. , TEMPO A . .. ~
Mesinico X min. | Operador — min Mecanico, Eletricista ou Instrumentacao.

— min, | Outros
min,

Eletricista min.

Instrumen.

Obs:

D Néo Sera necessario marcar o tempo estimado.

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 25 — Preenchimento correto de etiqueta.

Ao ser entregue para o setor responsavel, noda&BV o proprio PCM, a etiqueta
segue um processo, no qual seus dados sdo argelipadama transacdo do modulo PM do
SAP, passando entdo a ser tratada como “nota”ypalssum cddigo para rastreamento.

Através de um fluxograma (Figura 26), € possiv&lalizar os procedimentos que a
UBV utiliza para a detecc¢do, registro e correcdammnalias. Como mencionado no proprio
fluxo, algumas anomalias sdo de alta criticidaddeeem ser imediatamente sanadas, pois
geralmente apresentam, risco a integridade doba@ldores ou parada eminente do processo
de extracdo. As demais anomalias sado registradasftweare SAP, sendo possivel a emissao

de relatorios, graficos de tendéncia, controlea@gjamento da corregéo.
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Detecgdo de anomalia

e

Preencher etiqueta MPT,
fixar 22 via no
equipamento, e deixar a
12 no PCM para registro
no SAP

Antedimento’

emergencial

atendimento
é imediato

Sim

Deteccdo, registro, planejamento e correcdo de anomalias.

B |

Atender emergéncia,
depois preencher
formulario man. cor.
ndo prog. e deixar no
PCM

=>

Registrar 0.5 no
SAP/PM e
encerrar
manutencio

{

Sim

Solicitar ac PCM a 0.5
de manutengdo
corretiva nio planejada

=>

Excecutar as
atividades de
manutengio

Iﬁ:leres...] quanto a:

moenda; entressafra.

Prioridade: Alta critica; alta; media; baixa.
Quando executar: Parada de equipamento; parada de

Recursos necessarios para execugio da manutengio.

PCM: Relacionar diariamente todas as notas, verificando e
quantificando as que estiverem pendentes de exceugdo.
Verificar diariamente com os responsaveis (suportes,

Disponibilizar planilha
com as informagdes em
diretorio no qual os
responsiveis tenham
acesso, sendo possivel a
execugdo das
manutengdes conforme
planejamento

Solicitar ao
PCM O.5
corretiva
planejada

Fonte: Autor (2015).

FIGURA 26 — Fluxograma deteccao, regigttanejamento e correcdo de anomalias.

Realizado o fluxo e todos os procedimentos, pardliar o planejamento dos

de controle no software Excel (Figura 27), sendsspp@l a visualizacdo das informacodes

pelos executantes que eventualmente ndo tenhasoaeSAP.

Grafico
Menu
Vermelhas

GERENCIAMENTO DE ETIQUETAS DE ANOMALIA

Status de Erecogiv

Tempe de Erecugie por
Biia

Média

Alta 11

s Criica 1
EsetEntressalta

Seman a.ﬂ

Semana b

Semana &

Semana &

Semana 7

Semana &

Semana &

Semana &

Semana 3

e - Epnz-‘miaa;:a'a ¢ feeal g8 Centro FReevrsos £ Infrapstrutvrs Friciit g Statos .
Descrican da ancmaka n Instalsgde ﬂ ﬁﬂfﬂ Py Materiais H . ﬂ i remau HFtatus de (15

18435 REOUTOR PLAMETARIO DO ROLO DE SAIDADO .
TERNO ESTA COM YAZAMENTO A TAMPA TRAZEIR, REOUTOR PLAMETARIO ROLOSAIDA T | 70033180 | MECA_MAN | MATEUS § Ffla PENDENTE Patada Pragramadace Migends
13603 VAZAMENTO DE OLEONDRECLTOR REQUTOR DESFIERADOR TO0199208| MECA_MAN | MATEUS®ST [ 10 Média PEMDENTE
OESFIERADOR
1638342437 ROLAMENTO DO MOTOR RECUTOR LE Prioridade reunido do dia "
FENEFA FOTATIVAESTE COM RLIDID ANORMAL MOTOR REDUTOR LE PEMEIRA ROTATIV| 700193220 | MECA_MAN | CLEITON 0 HOS. Média PEMDENTE
18384 ELEMENTOELASTICO DO REDUTOR GUIA "

" REDUTOR GUIA EALANCAD GUINDHILLO| 700199624 | MECA_MAN | CLEITON 10 Média PEMDENTE
BALANGAD DO GUIND. HILLO N ESTA DAKIFICADO. Patada Programada dz Moends
19641 FALTA 1FILTRO DE BLED NA UNIDADE HOR, DO . "
ELAWETARIO SUFERIOR I TERHOD FILTROOLED UMD HIDR: PLAKET SUF T | 700200410 | MECA_MAN | GABRIELET0| 10 Media PENDENTE
19615 ¥AZAMENTO DE GLEC WA UINOADE HOR, DO "
FLAKET SUPEFICR DO 1 TERKD UNIDADE HIDR PLANETARIO SUPERIOR 1 TO0200623| MECA_MAN | GABRIELET40| 1 AltaCritica | PENDENTE
13445 LAMIP A5 00 POSTE PRAXMD AOHLLDWD2 INSTALACOES PREDIAIG - MOENDA A" | TO0200833) ELET MAN A944-FERNANDY 8 Ala PEMDENTE
NAD ACENDEM.
19634119633 TEMPERATURA ALTA, E RUIDD ANORMAL -
NOREDUTOR DO DESFIERA0OR REOUTOR DESFIBRADOR 00201268 | MECA_MAN | JOADSED: 1 AltaCritica | PENDENTE

Fonte:

Autor (2015).

FIGURA 27- Planilha para controle de notas.



36

A planilha fica a disposi¢céo dos executantes,dgwem indicar as tratativas e datas de

execucado para cada nota. Fica de responsabilidadexecutante preencher os seguintes

campos da planilha:

Prioridade;

Tempo estimado;

Recursos necessarios;
Necessidade de parada da moenda;
Data para correcao.

Apo6s informar estes itens, a data para execucéa firé-agendada conforme

informado pelo executante, sendo este responsawein®rmar qualquer alteracdo no

planejamento da intervengédo. Nado havendo alteraggadanejamento, ao incorrer a data de

execucdo o PCM emite a O.S (ordem de servico) geaidvés do modulo PM SAP. Nesta

estara indicando os seguintes itens:

Servico a ser executado;
Responsavel pela execucao;
Recursos necessarios;

NUumero da nota que foi planejada;
Quantidade de méao de obra,;

ID do equipamento.

A O.S impressa em papel A4 (anexo V) deve seretamrente preenchida

imediatamente ap0s a execuc¢do, o que garantedfdelidas informacdes relatadas. Em

seguida deve ser entregue para o setor de plang@ngee sera responsavel pelo langcamento

dos dados no sistema de controle (anexo VI). Aelreca O.S o setor de planejamento avalia

e valida as informacdes obtidas garantindo a ca@didlos seguintes dados:

Descrigédo detalhada do servico realizadd®ara um historico coerente, € necessario

gue o executante detalhe de forma sintetizada esletapas realizadas na manutencao.

Quantidade de mao de obra realPodem ocorrer desvios quanto o que foi planejado
e a quantidade real necessaria. Este dado conp@vai uma melhor distribuicdo de
mao de obra.

Tempo real gasto para execucadCiente da ocorréncia de situacdes ndo planejadas,
0 tempo gasto para intervencéo pode variar. Porgumelquer dificuldade encontrada
na manutencdo deve ser relatada para futura a@ali&;tempo real gasto servird de

balizamento para futuras manutengcdes programadas.
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* Recursos reais utilizados:Todos os recursos devem ser relatados para que seja
possivel relacionar divergéncias do planejado. Qgemnais utilizados devem ser
lancados a parte no campo “componentes” da O.8tdado a rastreabilidade dos
custos com manutencdo. As ferramentas utilizadesndeser relatadas, afim reduzir
tempo gasto com escolha de ferramentas em uma fintervencéo semelhante.

» Cddigo de planejamento da G5: Como dayout no SAP para O.S’s é idéntico tanto
para planejadas quanto para ndo planejadas, ojgdaneatravés do coédigo de
planejamento informa a natureza da ordem de serd (programacao semanal)
para intervengdes programadas, EXNO (execucdo néotada) para manutencdes
nao planejadas, e caso haja parada da moenda gaolan deve identificar como
PARA (parada de processo).

Com os dados inseridos no sistema, € possivekemamt historico, facilitando futuros

planejamentos e controles.

3.4 Controle de manutencéao corretiva nao planejada

Apesar de varias ferramentas aplicadas para dentminda ha ocasides que
demandam intervencdes corretivas ndo planejadasteMam controle destas ocorréncias é
necessario para reduzir os impactos causados featipgs de manutencao que Sao:

» Paradas de moagem;

* Risco para os operadores, pois ha grande pressfiogp@ano de moagem;
« Desgaste de componentes devido a paradas bruscas;

» Parada de alimentacéo de bagaco para caldeiras;

* Retorno conturbado e lento da producéo.

Devido a natureza deste tipo de manutencdo, evémedo deve ser imediata, o que
dificulta o planejamento do PCM. Como medida ddiog@ncia, a fim de garantir um relato
fiel da intervencao realizada, o setor de planejgméda UBV adotou sistema de relatério
(Figura 28), que muito se assemelha a uma O,S &sgr® formulario contribuiu para que
nenhuma manutencéo néo planejada fique sem regsisodevido a natureza do processo da
moenda, funcionando vinte quatro horas por diatuneo noturno havia grande defasagem

dos registros deste tipo de manutencao.
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‘ ﬂ Registro de Ocorréncia da Manutengédo
Data criag&o 30/03/12 |  Pagina: 17 | Cédigo:

Descricdo Servico
Troca das Correias
Responsavel (Nome/Controle)
Romano Imbil

FORMULARIO ]

IE uipamento/Local ] | Tag /1D
Bomba Fuligem N°1 Caldo Primario | | BC_75001
Houve Parada do Equipamento? [m sim [ nio Houve Parada do Sistema em fungdo da
Havaria Data/Hora Inicio: _23/04 /2015 - 06:30 Intervengdo?
Data/Hora Término: _23/04 1 2015 - 10:00 0O  sim | B nNa&o
Nota
Parte do Objeto Defeito Causa Agdo

Apontamento

Fungdo Controle Data Inicio Hora Inicio Data Término Hora Término Duragdo
Imbil 23/04/2012 09:00 23/04/2012 10:00 60
Mecénico 4017 23/04/2012 09:00 23/04/2012 10 30 60

Encerrar? Observacdo
@ | Sim 5 . - -
] N3o Se NAO encerrar colocar o motivo e passar o formuldrio para o préximo turno

|[Detalhar Falha e Solucio

Bomba com as correias rompidas devida a mesma estar entupida, por corpo estranho (pedago
de metal) a correias patinaram e houve o rompimento.
Foi desobstruida a bomba e substituida as correias e liberado para a operagéo

Questionamento do 5 Porqués

1°Porqué? | Bomba travou

2°Porqué? | pedaco de metal

3° Porqué? | Sujeira do bagaco (Ferro, Pedra, concreto)

4° Porqué? | paterial vindo da moenda, caldeiras ou Agricola

5° Porqué?

Material Retirado no Almoxarifado
Cod. Material | Quantidade Descrigdo do Material Nome / Controle
410832 7 CORREIA TRANS. V GOODYEAR 5V670 Celiomar 4017

Caso possua a etiqueta de anomalia_favor anexar a este documento
Fonte: Autor (2015).
FIGURA 28 —Formulério para corretiva ndo programada.

Assim como as manutencdes corretivas, € de giematetancia detalhar fielmente as
seguintes informacdes:
» Descricao detalhada do servico realizado;
* Quantidade de mao de obra real;
* Tempo real gasto para execugao;

* Recursos reais utilizados.
Apb6s o preenchimento do formulario, 0 mesmo éegnie ao setor de planejamento,

gue automaticamente cria uma O.S corretiva naag@moada.
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Como ferramenta de diferenciacdo das ordens de&saorretivas planejadas com as
corretivas ndo planejadas, foram adotados os cOdHANO (execucdo ndo orientada), ou
PARA (parada de moenda). Como mencionado, taiggoédém como finalidade garantir a

rastreabilidade dos tipos diferentes de interveliE@ura 29)

I =t
Ordem [uBo1 [looossses ALINHAR ESTEIRA DE CANA DESFIBRADA DA MO [  [&|
ALINHZE ESTEIRR: DE CANMA DESFIBELDR DR MOENLA.

RELATO DO COI: DIA 25/04/2015 DAS 15:10H AS 16:10H (1,00H) - BERADA DA
MOENDA DEVIDO DESALINHAMENIO DA ESTEIRAR DE CANA DESFIBRALA.

FOI ALINHADCO A ESTEIRA DE CANXZ DESFIBRADA, QUE HAVIA DESALINHADO DEVIDO -
A0 EXCESS0 DE CANA. -
Stat.sist.  |[ENTE CNFA IMFR CAEC DMV NOLQ ScoM  |[EM|eara M|
= 7t - = -
Ordem uB21|F/o00ss7se AJUSTAR SENSOR DE CONTROLE DE NFVELCAD B [B

RJUSTAR SENSOR DE CONTROLE DE NIVEL DA DONELLY 1°T

SENSOR ESTAVA COM I"JDI.]".'E&C- FALSA LEVIDD A SENSIBILIDADE. FOI REALIZADO
RJUSTES NO MESMO.

%

Stat.sit. ENTE CHFA CREC DMNV NOL) SCIDM EXNO

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 29 — Cdédigos de planejamento.
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4 RESULTADOS E INDICADORES

Apos a reestruturacdo do planejamento de condimanutencao, a Usina Boa Vista
obteve resultados significativos nos indicadoresmdenda. Para melhor analise sera feita
comparativos entre as safras do ano de 2012 e peti®do que foi realizado reformulacéo
nos procedimentos para o PCM. Os indicadores adakssao:

e Disponibilidade de equipamento;
* Aproveitamento de tempo industrial;

* Horas perdidas de moagem;

4.1 Disponibilidade de equipamento.

A disponibilidade de equipamento € obtida pelaiseg equacao:

horas disponiveis do equipamento durante a semana

(01)

total de horas semais disponiveis

Com a revisao dos planos de manutencéo prevgmtiva, e efetivo controle das
manutengdes corretivas planejadas e néo planejémlasptido melhora significativa na

disponibilidade do equipamento para operacéao (&igQyj.
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EXTRACAQO Disponibilidade X Quantidade de Falhas
P DISPONIBILIDADE ACUMULADA | QUANTIDADE ACUMULADA DE FALHAS
2012 2013 2072 2013
95.7 98,7 2 14
1000 T "_IT»"I".A__..‘__,.l~~~~-q_‘ [
100,0 "= 100 100,0 ol 100,0100.0, 100,0
701 983 ' "/
964~/
- | |
or e 93,5
210
° <
ol2lololr]2]2]2] 4]
LA g e
‘FS -3 - ’ 'l ' Z'.‘: y _‘ s "!"1 "!':: ag '_‘! 33 3 33 »
----8---- Disponibilidade (%) —o— Quantidade de falhas

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 30 — Controle disponibilidade x quantidade de falhas.

Através do controle acima, foi constatado que ddeima semana de safra, a
disponibilidade acumulada de equipamento saltou98&% para 98.7%, e as falhas

acumuladas ate este periodo havia caido de 2@ para

4.2 Aproveitamento de tempo industrial.

Na Usina Boa Vista o aproveitamento de tempo imdigt a relacdo entre horas

disponiveis para moagem e horas efetivas de moagando a seguinte equacao:

horas de moagem realizadas

A it tot ind. = 100 02
provettamento tempo horas disponiveis para moagem (02)

O resultado obtido é controlado semanalmente gEstores de manutencao a fim de
garantir indices acima de 98%, que € recomendddABRAMAN.

Nos anos de 2012 e 2013 (Figura 31) este indi@velstcréscimo, segundo o proprio
setor de manutengdo tal ganho sO foi possivel devakstruturacdo das rotinas de

manutencao.
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APROVEITAMENTO DE TEMPO INDUSTRIAL POR MOTIVOS DE MANUTENGAO

. 99,85

) 07 16

93,00 = 97-99—
97,1 96,84 /

04 no
g
96.53

96,08 96,26

k M 90,11
93,00 94,82

; 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014

= PREVISTO
REALIZADO

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 31 — Histérico aproveitamento de tempo iridak

4.3 Horas perdidas de moagem.

Nas usinas de cana de agucar ha significativo engpeara reducdo das horas pedidas
em moagem, pois este tipo de industria dependerdedimento da matéria prima vinda do
campo para manter suas operacdes, sendo a cokwgéda as intempeéries do clima,
aproveitar ao maximo as horas disponiveis de moageante a viabilidade do agronegaécio.

Na UBV entre os anos de 2012 e 2013 as horas perdié moagem, devido
intervencdes de manutencdo ate a decima sema ke Bafive decréscimo significativo
(Figura 32).

HORAS PERDIDAS DE MOAGEM

2012 2013
| Total: | 167,74 ;  Total: | 12395 |
(]
- oo
82 = =
. i) e @
] Ly - I~ ~
= l £ ™ = o~
o~ o r~ )

G 93 51

J
2]
e
g
o
[ 2]
-
}

| B@Cperacicnal @ Mecanico [@Eletro-eletronico

Fonte: Autor (2015).
FIGURA 32 — Historico de horas perdidas mpanutencdes.

Levando em consideragdo que no ano de 2012 honweotal de 167,74 horas
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perdidas de moagem e no ano de 2013, este numerpara 123,95 horas, é possivel afirmar
um ganho de 43,79 horas a mais de moagem ate malseimana de safra. Considerando
somente capacidade diaria de producéo de etarossével quantificar o ganho obtido em R$

com a venda do produto (Tabela 3).

TABELA 3 — Possivano com horas a mais de producao.

HORAS A MAIS DE MOAGEM 43,79 h
CAPACIDADE DE PRODUGAO 63.724 L/h
QUANTIDADE A MAIS PRODUZIDA 2.790.481 L
VALOR ETANOL SEGUNDO UNICA RS 1,24
VALOR OBTIDO COM VENDA R$ 3.460.196

Fonte: Autor (2015).
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4 CONCLUSAO.

Devido a caréncia de trabalhos cientificos no quesfere a planejamento e controle
de manutencdo em moendas, este projeto teve comtvobdemonstrar as ferramentas
aplicadas nas rotinas de manutencdo de uma mopodando ser um guia/manual para
engenheiros ou técnicos que trabalham ou objetivamalhar neste setor.

Avaliando a unidade Usina Boa Vista, o PCM quamghlicado nas rotinas de
manutencdo da moenda mostrou se eficaz na redugdparhdas, garantindo maior
disponibilidade dos equipamentos e consequentemamteento significativo de horas a mais
de producéo.

Como plano de melhorias, a unidade estuda a inggao de rotinas preventivas
informatizadas, eliminando o grande volume de masaEindo aheck list executado através
de modernos “CPU’s” coletores que irdo disponibilips dados em tempo real, garantindo
agilidade e confianca nas rotas.

O controle de manutencgdes corretivas planejad&&oeplanejadas também sofreram

informatizac&o, oque também ira garantir maior ietnifdade das informacdes registradas.
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ANEXOS.

MAPA DE 52 SEMANAS PARA ROTAS PREVENTIVAS/PREDITIVAS - 2015
Semanas -->

22° Semana

23° Semana

Equip. GERaostial) B ki 30-mai-15| 31-mai-15 2jun-15| 3-jun-15 6-jun-15| 7-jun-15
(D) U = = = = = =
Ed 28 Antonio 1°
EX 28 Antonio 1°
EX 28 Cleber 1°
[EXT | HILLOS / MESAS 28 Cleber 1° A Liberar
X HILLOS / MESAS 28 Cleber 1° A Liberar
EX 28 Cleber 1° A Liberar
EXT 28 Cleber = A Libersr
EXT 28 Cleber qs A Liberer
EXT 28 Cleber = A Liberar
EXT 28 Cleber s A Libersr
[ExT | 28 Cleber 1°
EX 28 Cleber 1°
BEs 28 Cleber 1°
[ExT 28 Cleber 1°
EX] 28 Cleber i [ Liberado |
EX] 28 Cleber e A Liberar
(£ 28 Cleber 1°
EX 28 Cleber 1°
EXT 7 Matheus 1° [ Liberado | A Liberar
[ExT | 7 Jodo Paulo 1°
EX 7 Joo Paulo 1°
EX 7 Jodo Paulo 1°
[EXT | 7 Jodo Paulo 1°
EX 7 Jodo Paulo 1°
EX 7 Jodo Paulo 1°
EXT 7 Jodo Paulo 1°
[EXT | 4 Jodo Paulo | 1° [ Liberado | | Tiberado |
EXT 7 Jodo Paulo 1°
| EXT | 60 Rodrigo 3°
[ EXT | 7 Rodrigo 3°
EX 7 Rodrigo 3°
| EXT | 4 Rodrigo 3°
[ EXT | 4 Rodrigo 3°
EX 7 Gabriel 1°
[ExT | 7 Gabriel 1°
[ExT | 7 Gabriel 1°
EX 7 Gabriel 1°
EX3 Parada Moenda 1°

Fonte: Autor (2015)
ANEXO I —Planilha para controle de rotas.
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Operagido 0010 EXT-7D-CHECK LIST-D!SFIBRQPOR

Centro de Trab. MECA_MAN A001 MECANICO ESPECIALISTA-MANUTENCAO-UBV
Controle |Dt.iniclolH.inicio |Dt. termino|H. term. | Duragdo|
|

| Funcdo
|

=
1
!

|
|
|
|
|
|
|

| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |

a

|

|

‘ -

| 1
|

|

|

|

/71 ORDEM ENCERRADA

Texto Operagdo.
EXT-7D-CHECK LIST-DESFIBRADCR

R R

SEGURANCA

O COLABORADOR SENTE~SE BEM PARA REALIZAR AS ATIVIDADES DESCRITAS NO CHECK
LIST? SIM( ) NAO( )

O COLABORADCR ESTA UTILIZANDO OS (EPI'S)
SIM( ) NAO( )

m

QUIPAMENTOS DE PROTEGAO INDIVIDU:

PROTEGCOES DE SEGURANGA:

AS PROTECOES MECANICAS DE PARTES GIRANTES E AS BARREIRAS QUE EVITAM O CONTI
DIRETO ESTAO DEVIDAMENTE INSTALADOS (FIXADOS CORRETAMENTE) E SAO ADEQUADAS
SUFICIENTES, DE FORMA A OFERECER PROTEGAO EFETIVA?

SIM( )} NAO( )

ACESSO AOC EQUIPAMENTO:

O ACESSO A0 EQUIPAMENTO OFERECE BOAS CONDICOES DE MANUTENGAO? SIM(' ) NAO({
CONDIGCAO DO ACESSC AO EQUIPAMENTO:

EXISTE ALGUMA CONDIGAO DE ACESSO AC EQUIPAMENTO QUE DIFICULTOU/IMPEDIU A
REALI2ZACAO DO CHECK LIST? SIM( ) NAO( ) CASO EXISTA FAVOR ESPECIFICAR;

ABRIR ETIQUETAS DE MPT.

L i

O EQUIP ENCONTRA-SE BEM FIXADC BASE E ESTRUTURAS?
SIM{ ) NAO( )

O NIVEL DE OLEO ESTA ADEQUADO/OFERECE BOA VISUALIZACAO?
SIM( ) NAO( )

O EQUIPAMENTO ENCONTRA-SE LUBRIFICADO? SIM( ) NAO( )

J

Fonte: UsindB0a Vista — Quirindpolis GO (2015).
ANEXO Il — Rota preventiva desfibrador de canegia



EXISTE ALGUM VAZAMENTO APARENTE? SIM ( ) NAO( )JQUAL O TIPO DE VAZAMENTO;
AGUA oU OLEO:

AS MANGUEIRAS E CONEXOES DE REFRIGERAGCAO E LUBRIFICACAO ESTAC OK? SIM( )
) N.A( )
EFETUADO A LIMPEZA DOS FILTROS? SIM({ ) NAO( ) N.A(

1) UNIDADE HIDRAULICA DE LUBRIFICACAO MANCAIS DO DESFIBRADOR:

PRESSAO DO OLEO ( KEC2)

ENTRADA DE OLEO NOS MANCAIS PELO CéPO DE LUBRIFICACAO ESTA NORMAL? ( ) SII
) NAO

ANOTAR MEDICOES DOS MANCAIS DO DESFIBRADOR.

E MANCAL DESFIBRADOR 1A ( o)
TEMPERATURA MANCAL DESFIBRADOR LOA( °C)
VIBRAGAO:

VIBRACAO MANCAL DESFIBRADOR LA ( mm/s)
VIBRACAO MANCAL DESFIBRADOR LOA ( mm/s)

e i R R R R R R R R R

2) UNIDADE HIDRAULICA DO DESFIBRADOR:

PRESSAO DO OLEC ( KFC2)

ERATURA DO OLEO NA SAfDA DO TROCADOR DE CALOR? ( °C)

R R L R R R R R R R R R R R R s RS

3) REDUTOR DO DESFIBRADOR:
EXISTE PLACA DE ID? SIM( ),N° NAO ( )

ANOTAR MEDICOES DO REDUTOR.

TEMPERATURA:

TEMPERATURA REDUTOR EIXO ENTRADA LA ( °C) '
TEMPERATURA REDUTOR EIXO ENTRADA LOA( °C)
TEMPERATURA REDUTOR EIXO SAIDA LA ( °C)
TEMPERATURA REDUTOR EIXO SAIDA LOA ( °C)
VIBRAGAO:
VIBRACAO REDUTOR EIXO ENTRADA LA ( mm/s)
VIBRACAO REDUTOR EIXO ENTRADA LOA ( mm/s)
IBRACAO REDUTOR EIXO SAIDA LA ( mm/s)
VIBRACAO REDUTOR EIXO SAIDA LOA ( mm/s)

e e L R R R R R R

4)MOTOR DO DESFIBRADOR: ’
EXISTE PLACA DE ID? SIM( ),N° NAO( )

ANOTAR MEDICOES DO MOTOR.

TEMPERATURA:

TEMPERATURA MOTOR MANCAL LA ( =C)
TEMPERATURA MOTOR MANCAL LOA( )
VIBRACAO:

VIBRAGAO MOTOR MANCAL LA | mn/s)

VIBRACAO MOTOR MANCAL LOA ( mm/s )

B e R R R R R
CASC ENCONTRE ANOMALIAS CORRIGIR/ELIMINAR SE NAO FOR POSSIVEL EXECUTAR O
SERVICO NO MOMENTO O PROCEDIMENTC E A ABERTURA DE ETIQUETA DE MPT

Fonte: Usina Boa Vista / Quirindpolis GO — (2015)
ANEXO Il — Rota preventiva desfibrador de caaate 2.
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0l1.06.2015 Controle Manutencdo Industrial CARLA.SOARESCopia 3 Pagina

Crlem LS00102478 Fipp UBD1  Manutengie Corretiva Ind
SErs PEM PEM

Fiper Adividdiele 004 CORRETIVA PLANEIADA

Dereridn 5 AMENTO DE OLEQ NO REDUTOR DES
Dt Fwaicclvr Horg DB: 00200

Dhidid Fdmamingn L= T 1 5 B L2

Prtnri el i Al

Lo, fnsicrlog e B-EXT-Z-02-CDE =GUI-REDDI REDUTOR DESFIBRADOR
.':'.rlurr_rn.-a.ru.,'nfrl 100 "_",: 5 REDLTOR HORIFONTAL - Tull\; ey Local s 13013

Mroddent Téonloa -

Lacalisogdo EXT-FRE-01 LBV - Sisitma Praparo Exragde "A7

Cemire Trab, Kexp MECA MAN Al MECANICC ESPECIALISTA-MANUTENC TO-LIBY
Crmtrodi [IO0E197 Newme: MATELE RODRIGLES

A Area & o sguipamento devem ser limpos apoa a execugdo do servige
HOTA ) .

VARIA|FIM DA AVARTA |

| DATA | HORA | DATA HORE |

| Bguipamenta Parado | | Sistema Parado
BETIRAR VAZAMENTO DE OQLEC NO REDUTCR DESFIBRADOR
BEDUTCE DESFIBRADOR ESTAVA COM VAZAMENTO DE OLEQ NO PARAFUSO DA TAMFAR,
B

POIS © FARAFUSO ESTAVA FOLGADO DEVIDO VIBRACAD, FOI FEITO HEAPERTO NO
MESMO .

Cparacio ao10 EETIRAE VAZAMENTO DE OLEO MO REDUTOR DES
Centro de Trah MECE MAW ADO1 MECANICO ESPECIALISTA-MANUTENCAD-LIRY

E: 1 ] o T F - | & . - 1~ = T = | - m o o i T
LControze | Dt lnlcie|H.dnicio [P termine| .y tarm. | Duragas

Texdo Operagio

Fonte: Usina Boa Vista / Quirinépolis GO
ANEXO IV — Modelo impresso de O.S



BT A 05 M@ Eencerr coméro

Ordem 011500102478 |  [RETIRAR VAZAMENTO DE OLEO NO REDUTOR D.. () [‘EL
£
RETIRAR VAZAMENTO DE OLEO NO REDUTOR DESFIBRADOR

MATERIAIS NECESSARICS: CHAVE INGLESA OU CHAVE CCMBINADA 20 MM.

REDUTOR DESFIBRADOR ESTAVA COM VAZAMENTO DE OLEO NO PARAFUSO DA TAMPA,
PCIS O FARAFUSO ESTAVA FOLGADO DEVIDO VIBRACAO, FOI FEITO REAPERTO NO

MESMO. -
L Mo
Stat.sist. |LIB CONF IMPR CAPC DMNV DNAT NoLQ sc..[Hl|psm @]

 DdsCabec. | Operacdes >[ Componentes ’[ Custos >[ Objetos 1 Dados adic. f Localgz.
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Ordem sup. 1500098069 MANUT. SAFRA 15/16 (ORDEM SUPERIOR)

Forfe: ‘Adort2uid).
ANEXO V —-0.S executada.

' Responsdveis '
Gr.plane;j. '006/ 7 [a001] Planej.Man.Ind.UBV Nota W
CenTrabRes MECA MAN|/ A001/ MECANICO ESPEC.. Custo.KmyH |0, 00 |
TipoAtvMnt |004| CORRETIVA PL..
Condlnst | |
' Datas |
InicioBase  125.05.2015 08:00/  Prioridade Alta ~ @J
Fim-base 25.05.2015/08:45  Revisio
 Objeto de referéncia
LocInstal. B-EXT-2-02-CDE -0.. REDUTOR DESFIBRADOR
Equipam. 8100525 REDUTOR HORIZONTAL
Conjunto
' 12 operagao |
Operagao 'RETIRAR VAZAMENTO DE OLEO NO REDUTORD.. ChCal | Calcular trabalho v
CtrTr/Ctro  [MECA MaN| /|n001] ChvContr PMo4! Tp.ativ. [CJmMAP
Trb.empr. 45 MIN | Nimero |1 | Dur.Oper. |45 MIN | [JCmp
NO pessoal 11008137 | MATEUS RODRIGUES |




