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RESUMO

Esse artigo pretende apresentar o desenvolvimento do processo de
implantacdo de um programa de manutengdo com foco em Manutencao
Centrada em Confiabilidade, porém com um viés diferenciado, pois foi
evidenciado no decorrer da pesquisa de campo, a necessidade de voltarmos
ao inicio da metodologia, visando a insergdo no ambiente de trabalho, dos
termos técnicos e conceitos basicos de manutencdo, no que se refere a
terminologia técnica, balizando a equipe com o0s mesmos objetivos e
propositos. Em seguida, o foco passara a ser o estudo de caso nos
equipamentos da familia de Bomba Centrifuga. O cenario desse
desenvolvimento € numa industria de papel, localizada no Rio de Janeiro. O
artigo buscara descrever os danos causados aos equipamentos, as falhas, a
prépria seguranga operacional, assim como, a parte ambiental, sem faltar a
importancia de tratarmos os custos envolvidos, em particular, nos momentos
das falhas e da parada desses ativos. Sera apresentada uma proposta de
desenvolvimento do plano de trabalho e manutencao, apontando as perdas de
produgdo que essas bombas podem causar quando da ocorréncia de falhas,
tendo como aspecto principal de extrema relevancia, a aplicacdo das
ferramentas da metodologia da MCC, na busca de tornar o processo de
bombeamento mais confiavel, estavel e previsivel.

Palavras chaves: Manutencado, Planejamento, MCC, Bombas, Confiabilidade,
Fabrica de Papel.

1. INTRODUCAO

A Manutencao nao é apenas um setor da industria cuja finalidade é recolocar
0s equipamentos em operagao. Hoje a Manutengao precisa estar alinhada as
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estratégias da organizacéo na busca por melhores resultados e pela exceléncia
operacional.

A manutencgéo centrada na confiabilidade MCC ou RCM do inglés — Realiability
Centred Maintenence é uma ferramenta que tem por objetivo ajudar a alcangar
os melhores resultados e a exceléncia operacional.

A metodologia do MCC identifica a funcionalidade ou o desempenho requerido
pela maquina no seu contexto operacional, identifica os modos de falha e as
causas provaveis para, entao, detalhar os efeitos e consequéncias da falha. O
resultado a ser alcancado € o aumento da disponibilidade, e o consequente
aumento de producao.

Este trabalho propde a implantagcao desta metodologia nas bombas centrifugas
utilizadas no bombeamento de matéria-prima utilizadas na produgao de papel

em uma industria de papel localizada no estado do Rio de Janeiro.

Os resultados esperados da aplicacdo do plano de manutencéo voltados para
a metodologia da MCC serao:

« Aumento da disponibilidade
» Aumento da confiabilidade
» Reducgdo do hora homem aplicado no plano

« Aumento da seguranca das pessoas e equipamento

2 FUNDAMENTAGAO TEORICA
2.1 CONCEITOS DE MANUTENGAO

A literatura apresenta diferentes definigdes para manuteng¢ao, cada uma dentro
de um momento e um ambiente distinto, porém sempre apresentando
elementos comuns que possibilitam identificar o conceito e a fungdo da
manutencao.

A palavra manutencao pode ser definida como o processo de mantenimento ou
recuperacdo da fungdo de um sistema, através de acbes preventivas ou
corretivas de profissionais tecnicamente qualificados para essa tarefa (CIBER,
2013).



Para um conceito técnico, as normas regulamentadoras apresentam
manutengcdo como: “a combinagcdo de todas as acgdes técnicas e
administrativas, incluindo as de supervisao, destinadas a manter ou recolocar
um item em um estado no qual possa executar a fungao desejada” (NBR-5462,
1994; BS EN-13306, 2001).

Kardec e Nasfic (2009) afirmam que além de executar sua fungdo, a
manuteng¢ao deve garantir a confiabilidade e disponibilidade do item fisico ou
instalagdo, atendendo ao processo com seguranga, preservando O meio-
ambiente e com custos adequados, sendo essa a missdo da manutencéo.

A manutencédo industrial € de suma importancia para o setor produtivo, onde as
atividades de planejamento e procedimentos garantem um minimo de paradas
em maquinas e equipamentos, garantindo a maxima eficiéncia nas atividades
de producéo.

Sem a manutencdo dos ativos nao seria possivel cumprir com metas de
produgdo, nem reduzir custos operacionais ou perdas de matéria prima e
garantir seguranga dos equipamentos e dos funcionarios que trabalham com os
mesmos.

2.2 DESCRIGAO DAS FERRAMENTAS UTILIZADAS
2.2.1 FERRAMENTA DE ANALISE 5W2H

E uma ferramenta de analise muito utilizada no gerenciamento de atividades de
um projeto. Facil de ser implementada quando existe a necessidade de um
plano de agao ao se deparar com um problema gerencial, portanto funciona
como um mapeamento das atividades, estabelecendo o que vai ser feito, quem
vai fazer, em qual periodo de tempo, em qual area da empresa e os motivos

pelos quais a tarefa deve ser feita.

O nome dessa ferramenta é a juncgao das letras iniciais de suas etapas, quando

escritas em inglés.
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Figura 2 — Definigao da ferramenta 5W2H
Fonte: Internet

2.2.2 MATRIZ GUT

A Matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) € uma ferramenta muito
utilizada pelas empresas para priorizar os problemas que devem ser atacados
pela gestdo. Apesar de sua simplicidade, ele se revela uma ferramenta
poderosa na orientacdo de tomadas de decisdo. Sua principal caracteristica é
tornar possivel a analise de medidas corretivas e preventivas para abordagem
e solucao do problema abordado.

Para montagem da matriz GUT, existem alguns passos basicos a serem
seguidos:

* Primeiro passo: Para elaboragdo da Matriz GUT. Listar todos os
problemas relacionados ao processo.

* Segundo passo: Na sequéncia, sera atribuido uma nota para cada
problema listado.

Os trés aspectos principais que serao analisados: Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia.

Gravidade: Representa o impacto do problema analisado caso ele
venha a acontecer.

Urgéncia: Representa o prazo, o tempo disponivel ou necessario para
resolver um determinado problema antes que o mesmo colapse. Considerar se
a solucéao para o problema pode esperar ou deve ser realizada imediatamente.



Tendéncia: Representa o potencial de crescimento do problema, a
probabilidade do problema se tornar maior com o passar do tempo.
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Figura 3 — Matriz GUT
Fonte: Internet

Terceiro passo: Apds definir e listar os problemas e atribuir uma nota a
eles, € hora de multiplicar os valores de cada um dos aspectos: GxUXxT.
Onde aqueles que apresentarem um valor maior, deverao ter prioridade
para serem executados, uma vez que serdo os mais graves, urgentes e
com maior tendéncia a se tornarem piores.

2.2.3 MATRIZ DE CRITICIDADE

O JIPM - Japan Institute of Plant Maintenance (1995) recomenda utilizar a
classificagdo ABC para determinar a criticidade dos equipamentos de uma
planta. Para fazer essa determinagao utiliza-se o fluxograma abaixo.
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Figura 4 — Fluxograma de decisdo de nivel de Criticidade
Fonte: Internet



Para essa classificacdo, sera necessaria a utilizagdo de um fluxograma onde
os critérios de criticidade dos equipamentos avaliados sa&o determinados
atraveés da tabela abaixo:
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Figura 5 — Critério para avaliagdo de Criticidade
Fonte: Internet

Apos classificacdo dos equipamentos utilizando o critério apresentado, aplica-
se sua nota no fluxograma e como produto, teremos a sua classificagdo como
classe A, classe B ou classe C. Para cada classe, existirdo niveis diferentes de
atuagao e atendimento em caso de quebras e falhas. Sempre priorizando a
produtividade de linha industrial. Sendo as orientagcdes da seguinte forma:

Classe A: Equipamentos com alta prioridade — Equipamentos onde todos os
recursos do setor devem ser aplicados com o objetivo de aumentar a
confiabilidade através de métodos, indicadores e ferramentas de analise.
Atuacao complementar com manutencdes preditivas e corretivas, analise de
falhas, sugestdo de melhorias do projeto.

Classe B: Equipamentos com média prioridade — Equipamentos importantes,
porém sua parada influencia apenas um atraso produtivo. Aplicagdo de
manutencgdes preventivas e preditivas para evitar falhas e quebras.

Classe C: Equipamentos com baixa prioridade — Equipamentos secundarios ou
redundantes na linha e que possuam um reserva para reposi¢cao imediata em
seu lugar na operacdo. Aplicacdo de manutengdes corretivas e sob demanda
ou chamados.

2.3 MANUTENGAO CENTRADA EM CONFIABILIDADE

A Manutengdo Centrada em Confiabilidade (MCC), do inglés Reliability



Centered Maintenance (RCM), € uma abordagem criada no final da década de
60, inicialmente orientada para a industria aeronautica, com o objetivo de
direcionar os esfor¢os da manutencao, para componentes e sistemas onde a
confiabilidade é fundamental. Seu principal objetivo é garantir o desempenho, a
segurangca e preservacdao do ambiente a um melhor custo-beneficio
(MOUBRAY, 1997; SIQUEIRA, 2009; WANG e HWANG, 2004).

2.3.1 FUNDAMENTOS DA MCC

Garza (2002) afirma que além da introdugdo de novos conceitos, a MCC
apresenta um novo foco para a manutengao em relagdo ao modelo tradicional,
embasando as suas agdes em novos objetivos. A figura 6 apresenta as
principais expectativas da manutencdo na MCC e no modelo tradicional:
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Figura 6: Comparac¢ao da Manutengao Tradicional com a MCC
Fonte: Siqueira, lony P. (2009, p. 17)

Baseando-se nessas expectativas a MCC determina a estratégia eficaz de
manutengao visando evitar ou reduzir as consequéncias e efeitos significantes
de uma falha, priorizando as necessidades do processo de produg¢ao e nao do
componente ou equipamento de maneira isolada.

2.3.2 OBJETIVOS DO MCC

Dhillon (2006) e Xenos (2004) definem confiabilidade como a probabilidade de
um sistema ou item executar a funcao que lhe é atribuida de forma satisfatoria,
durante o periodo indicado, operando de acordo com as condicdes
especificadas.

Para Smith e Hinchcliffe (2004) o principal motivo por tras do desenvolvimento
da MCC foi a necessidade de desenvolver uma estratégia de manutencéo
planejada para abordar adequadamente a disponibilidade do sistema e sua



seguranga, sem elevacao dos custos.

De acordo com Moubray (1997) quando implantado de forma correta, a MCC
reduzira de 40% a 70% a rotina de tarefas de manutencdo, com uma série de
vantagens e beneficios na seguranga, logistica, operagéo e administracao das
organizagoes.

Os resultados esperados com a implantacdo da MCC podem ser sintetizados
em: reducdo das atividades de manutencdo, otimizagdo do planejamento da
manutengdo, aumento da produtividade, aumento da seguranga humana e
ambiental, reducdo dos custos com manutencdo, materiais e operagao e
redugéo dos riscos (MOUBRAY, 1997).

2.3.3 IMPLANTAGAO DO MCC - As 07 (sete) questdes da MCC:

Segundo a norma IEC 60300-311 e relatério ATA MSG-3, a MCC propde buscar
a preservagao das funcionalidades dos equipamentos, sendo assim, segue
abaixo de forma sintetizada esses principios.

* Preservar as fungdes dos equipamentos, com a seguranga requerida.

* Restaurar sua confiabilidade e seguranga projetada, apds a
deterioracao:

* Otimizar a disponibilidade:

* Minimizar o custo do ciclo de vida;

* Atuar conforme os modos de falha:

* Realizar apenas as atividades que precisam ser feitas;
* Agir em fungao dos efeitos e consequéncias da falha;

* Documentar as razdes para escolha das atividades.

3. DESENVOLVIMENTO DA PESQUISA

A pesquisa foi iniciada pelo levantamento das consequéncias, para a empresa
analisada, da falta de um programa de manutencao implementado
corretamente:

» Baixa producao e produtividade devido as constantes falhas;
» Falhas reincidentes por ndo haver um controle da causa raiz;

« Tempos de paradas para manutencgao de equipamentos muito grande;



e Auséncia de um controle do desempenho da manutencéo;
« Dados incompletos nas fichas dos equipamentos;

e Falta de um histérico sobre a manutengdo de cada maquina, pois nao
sao realizadas anotagdes sobre os servigos.

Com base nestas consequéncias/auséncias, € possivel entender a atual
necessidade da empresa em desenvolver melhorias no método de
programacao, controle e execugao da manutencgao.

3.1 — APLICAGAO DE FERRAMENTAS AO CASE

Visto que a gravidade que o problema de manutencdo nas bombas centrifuga
representava para o bom andamento da produgdo de papel, devido seu alto
grau de importancia dentro da produgao, foi realizada uma reunido entre os
gestores da area de manutengdo, a area de engenharia e o PCM com o
objetivo de sanar as causas e evitar efeitos catastroficos a confiabilidade e
evitar também os custos gerados por uma quebra ou parada durante o
processo.

A area responsavel pelo estudo de caso, planejamento e colocagdo em pratica
do plano foi a drea de engenharia com suporte das demais areas no que diz
respeito a obtencdo de informacdes e auxilio técnico no desenvolvimento do
estudo de caso.

Para a tomada de decisdo gerencial mais adequada ao caso estudado
apresentado. Foram utilizadas algumas ferramentas de processo ja definidos
anteriormente. 5W2H, Matriz de GUT, Matriz de criticidade e classificagédo ABC,
FMEA e MCC.

3.1.1 — APLICAGAO DA FERRAMENTA 5W2H

O uso da ferramenta 5W2H foi importante para definir que uma medida
imediata deveria ser tomada para manter a produtividade e a confiabilidade das
bombas centrifugas e por consequéncia maior confiabilidade do processo
produtivo. Com ela foi possivel determinar como tudo seria feito e de onde
sairiam os recursos financeiros, a mao-de-obra necessaria, 0s responsaveis
pelo projeto e o prazo de inicio e conclusao.

A seguir como ficou a aplicagao da ferramenta ao case e suas defini¢des.



Tabela 1:Ferramenta 5W2H Defini¢oes.
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Fonte: O autor

3.1.2 - APLICAGAO DA FERRAMENTA MATRIZ DE GUT

Apos ser definido o que seria feito, a montagem de um plano de manutencgao
preventiva com a aplicacdo da metodologia MCC e da ferramenta FMEA e a
utilizacao de informacgdes fornecidas pelos fornecedores dos equipamentos, foi
decidido determinar qual seria a ordem de importancia de cada equipamento.

Na fabrica de papel, selecionamos no sistema de bombeamento da Maquina
de Papel #1, as bombas que seriam aplicadas a ferramenta Matriz GUT

Com a aplicagao da Matriz de GUT ficou claro quais equipamentos deveriamos
priorizar, quais bombas que devem ser atacadas primeiro, assim tendo uma
maior eficiéncia nas ag¢des planejadas

A seguir como ficou o resultado da aplicagao da ferramenta:




Tabela 2: Matriz de GUT

LOCAL 4 EQUIPAMENTO GRA\]/EIDAD URGENCI TENRENCI C?(?"l{}go

(GxUXT)
01-BB-007 (TQ 3) BBA ABS BA 150/80-32 1 1 1
01-BB-009 (TQ 1) | BBA ABS BA150/80-26 3 5 3
01-BB-302 BBA ABS NB 200/150-32C 5 5 5
01-BB-303 BBA ABS NB 200/125-32S0 5 5 5
01-BB-304 BBA ABS NB 100/80-32 SO 5 5 5
01-BB-529 BBA ABS NB 80/50-26C 3 4 3
01-BB-530 BBA ABS NB 125/100-25C 3 3 4

Fonte: Autor

3.2.3 - APLICAGAO DA FERRAMENTA MATRIZ DE CRITICIDADE

O primeiro passo para a formulacdo de um plano de manutencao eficaz foi
classificar os equipamentos quanto a sua criticidade dentro do processo de
producdo. Essa classificacdo € de extrema importancia para determinar quais
equipamentos e componentes deverdo ser observados com mais atencao e
onde deverao ser investidos os recursos iniciais do plano de acgao.

Os equipamentos foram classificados em ordem de prioridade A, B e C. Onde o
equipamento classe A tem extrema prioridade, pois afetam diretamente a
produgdo, a seguranga, o meio ambiente e a qualidade, os classe B tem
prioridade intermediaria, nao afetam diretamente os itens mencionados
anteriormente e os classificados com C sao de importancia secundaria, pois
possuem componentes redundantes ou sobressalentes para aplicagao
imediata.

Nos resultados da analise, verificamos que quase todos os equipamentos
estdo classificados como classe A, poucos como B e C (trés cada um), dentro
de um conjunto de 26 equipamentos. Isso indica quao importante e eficiente
devera ser a manutencao deles para que néo ocorram falhas catastroficas ao
processo produtivo.



Tabela 3: Matriz de Criticidade e Classificagcdo ABC
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Fonte: Autor

3.3 - IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA MCC NO ESTUDO DE CASO

Apo6s a aplicacdo das ferramentas Matriz de GUT e Matriz de Criticidade e
Classificagdo ABC que ajudaram a classificar quais equipamentos sao
importantes para o processo, foi iniciada a proposta deste projeto que é a
aplicagédo dos conceitos da metodologia da manutencdo centrada na
confiabilidade - MCC, na gestdo da manutengcdo das bombas centrifugas
responsaveis por todo o sistema de alimentacdo da Maquina de Papel #1,
localizada dentro da Fabrica de Papel localizada na cidade Pirai/RJ.

Desta forma iniciou-se a elaboragdo do material documental conforme
metodologia adotada como consequéncia da elaboragdo de um manual da
MCC para os referidos equipamentos, sendo o objetivo principal estabelecer
critérios de manutengcdo para equipes que atuam nas bombas centrifugas,
sejam na manutencdo na oficina ou na execugao dos check list na area.

Durante a coleta de informagdes, na area em conversa com o pessoal da
manutencao e operacao, verificou-se a auséncia de um plano de manutencao
mais adequado para estes equipamentos e também a ndo execucio do plano
existente.

O que justifica a elaboragao de procedimentos padronizados trazendo um
ganho expressivo na redugcao dos Down Times (perda de producdo causada
pela area de manutencao) e consumos de sobressalentes.



3.3.1 - SEQUENCIA DE IMPLEMENTAGAO DA MCC

A metodologia MCC adota uma sequéncia estruturada. Abaixo apresentamos
0s passos a serem seguidos para o desenvolvimento da metodologia.

- P
Felnid do Shravat -

< i e

tharaOe *1 PONS LD =003 00 LEOYS
i v O3 Pl L g e 8 R e Bias B ST 4
& TI. Moo sama Descecho o Modce de "3

=3 FONS AT MECERO TG 1TC

I vrrelen S L

iy
ra) I =51 e i
e s

. o
fod Dol de [l S s
€ *iiod s 3 Ly rwga
vigwaned & .
(et e ¢ P g 1)
S Ty -5 enks e
£ BEY T POCET At
Py v — Bl 4
:r?‘ P — r‘: e
= o
A = Modadelaca »
| rh T ; )
L4 Gl g b Tudu. e
Vod Dar ch: @ Tare's e T TH RSN - W PARTAR =TSR TR DR
.-.-.:-. : 3; oy L AUTCAZT LCTRD MONEIRS0 TRENI
T gy TR AR Loy s Tudos
N~ KIE [ Ar-104 ARFe - uNIrencAy T
L4 = ;.

b
Caxagv MaTadvu L ST PIT 0 UK VRSN DT N
) Nidvw e o) hetw le i JaTavs

4 Ty v Smie 21 pva s Slates
o ek l‘ MUEIXC =SNG
rgc Cap ok an NS
r '.-‘)

Figura 1: Procedimento de referéncia para implantagao da MCC
Fonte: Eduardo de Santana Seixas

+ i) Etapa 0 — Selecao do Sistema e Coleta de Informagoes.
Foi determinado, ainda na fase inicial do estudo, qual sistema seria avaliado.
Na Fabrica de Papel em estudo, devido a importancia da atividade de

bombeamento e ao seu alto numero de quebras relatadas, o estudo
concentrou-se nesses equipamentos (bombas centrifugas).

Assim, foi realizado um estudo da confiabilidade das bombas centrifugas da
Maquina de Papel #1.

No escopo foi decidido fazer a analise dos componentes do equipamento e
definindo como parédmetros criticos o impacto em SMS, na qualidade do
produto, na producdo e no custo de manutencéo.

« ii) Etapa 1 — Informagodes basicas do sistema.

DADOS GERAIS DO EQUIPAMENTO - Descrigao do Equipamento



Bombas sdo maquinas que tem a finalidade de realizar o deslocamento de um
liquido de um ponto a outro. Uma bomba transforma o trabalho mecéanico
recebido de uma fonte motora (motor ou turbina) em energia que,
posteriormente, sera transferida ao fluido sob a forma de energia de pressao
(onde ha um aumento da presséao do liquido) ou energia cinética (onde ha um
aumento da velocidade de escoamento do liquido).

As bombas centrifugas sdo aquelas em que a energia fornecida ao liquido é
primordialmente do tipo cinética, sendo posteriormente convertida em grande
parte em energia de pressdo. A energia cinética pode ter origem puramente
centrifuga ou de arrasto, ou mesmo a duas dependendo da forma do rotor.

« iii) Etapa 2 — Fungodes do Sistema

O sistema analisado (Bombas Centrifugas) tem ligacado com todo o sistema de
bombeamento de massa e aditivos que sdo bombeados para Maquina de
Papel #1, caso alguma dessas bombas parem de funcionar a producao de
papel sera impactada dependendo da criticidade da bomba para o sistema.

» iv) Etapa 3: Anadlise de modos e efeitos de falha

Ao iniciar a coleta de dados para a implementacdo da MCC, a falta de dados
confiaveis de historico de tempos entre falhas dos equipamentos surgiu como
um obstaculo para a analise de dados. Reunindo experiéncias anteriores,
conhecimento técnico e experiéncia dos responsaveis pela manutencdo e
consultando os manuais dos fabricantes, decidiu-se aplicar a ferramenta
FMEA.

No FMEA sdo documentadas e identificadas todas as fungdes e seus modos
de falha, assim como os efeitos adversos produzidos por elas, sao
documentados os seguintes aspectos da instalagao:

» Fungbes desempenhadas pelo sistema;
« Falha;

 Modo como as falhas se originam;

» Efeitos provocados pelas falhas;

e Severidade de cada efeito;



Segue abaixo o FMEA elaborado para os elementos criticos do equipamento
em estudo:

Tabela 5: Analise de Modo de Falha e Efeito
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Fonte: Autor

v) Etapa 3: Definigcao da Tarefa de Manutenc¢ao

Nesta etapa, iremos definir qual recurso sera utilizado para identificar e eliminar
os modos de falha identificados anteriormente.

Para determinar os recursos para executar a manutencgao foi utilizado a
avaliagdo RPN de cada modo de falha que foi calculada na tabela acima.
Abaixo uma tabela com as decisées a serem tomadas de acordo com cada
valor de RPN calculado:

Tabela 6: Prioridade de Interven¢ao nas causas
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Fonte: Autor



Cada tarefa tera uma categoria como mostrado a seguir:

* PMO3 - Inspegéo Sensitiva

* PMO04 - Inspecéao Instrumentada

PMO05 CB — Manutengédo Baseada na Condigao (Cuidados Basicos)

PMO05 BT — Manutencao Baseada no Tempo

« vi) Etapa 4: Descrigcao da tarefa de manutengao

ApOs a aplicagao da ferramenta RPN (Risk Priority Number) que classificou os
modos de falha dos componentes quanto ao seu risco de falha e foram
definidas quais atividades seriam realizadas para solucionar essas falhas.

Agora sera descrito como cada atividade sera executada pelo responsavel
definido também na analise de modos de falha e efeito.

o« PMO03 - Inspecao Sensitiva

Tabela 8: Lista de Tarefas de Inspecao Sensitiva

LISTA DE TAREFAS
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FONTE: Autor



* PMO04 - Inspecéao Instrumentada

* PMO05 CB — Manutengao Baseada na Condi¢éo (Cuidados Basicos)

Tabela 9: Lista de Tarefas de Manuten¢ao Baseada na Condigéao

LISTA CE TAREFAS
PMI3 CB
AJISTAR GAXZTA CONFORMZ 2R0GRAMACAC
LUBRIF CAR FO_ANMENTOS

ra

FONTE: Autor

* PMO05 BT — Manutencgao Baseada no Tempo

Tabela 10: Lista de Tarefas de Manuteng¢dao Baseada no Tempo

LISTA DE TAREFAS
PMO5 DT
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w |l

FONTE: Autor

Essas descri¢cdes de tarefas serdo anexadas as Ordem de Servigo preventivas
e ao Check list que sera realizado pelo mecanico da area.

vii) Etapa 5: Definigao da periodicidade das tarefas de manutengao

Para definicdo da periodicidade das tarefas definidas acima foi utilizado a
experiéncia do pessoal de manutencido da empresa, histdérico de outras
empresas e pesquisa em manuais de fabricantes.

A periodicidade esta classificada de acordo com a Criticidade do equipamento
como mostra a tabela a seguir:



Tabela 11: Definicdo da Periodicidade de Manutengao
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Fonte: Autor

4 - CONCLUSAO E RECOMENDAGOES

Os altos indices de paradas e os custos de manutengdo nido planejada nas
bombas centrifugas do sistema de alimentagdo da MP#1 impulsionou a busca
de uma ferramenta de analise de confiabilidade para somar aos programas de
manutengdo ja existente na fabrica que s&o as manutengdes corretiva,
preventiva e preditiva.

Decidiu-se utilizar a metodologia da Manutencdo Centrada na Confiabilidade,
com o objetivo de reduzir falhas no sistema de bombeamento da MP#1. A
continuidade desse trabalho possibilitara a melhoria dos resultados que por sua
vez, ainda nao foram totalmente obtidos pela implantacido da ferramenta de
analise de confiabilidade (MCC) apresentada. O estudo em questao teve como
foco principal fazer uma analise para obter uma melhoria em relagdo as
paradas n&o planejadas do equipamento que é fundamental para a operacgao,
gerando menor perda econdmica por falhas atribuidas a Manutengao.

N&o ha com saber ainda se a implantagédo do programa da MCC vai provocar
uma melhoria nos resultados, por exemplo, aumentando a disponibilidade dos
equipamentos, pois além de implementar a ferramenta sera necessario criar
indicadores para avaliagcdo do método e, posteriormente, reunir a equipe e
executar todas as atividades planejadas, gerando amostragens suficientes, a



fim de que seja possivel realizar as comparagdes necessarias, evidenciando o
sucesso ou nao dessa aplicacéao.

E necessario ressaltar que para o éxito da ferramenta é de suma importancia
registrar por completo todas as atividades desenvolvidas pelo plano de
manutengdo, para que seja possivel comparar as atividades atuais, com as
sugeridas pela MCC.

E recomendado, que a empresa compreenda que para alcancar a maxima
eficacia dessa metodologia demandara um periodo para que os resultados que
serdo avaliados a médio ou longo prazo, apdés a implantacdo possam
apresentar a confiabilidade necessaria até que apds todas as correcoes,
ajustes e melhorias seja capaz de obter os resultados esperados.
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