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RESUMO

O contexto econdmico atual se caracteriza pela alta competitividade, baixos indices de rentabilidade e exigéncia dos
consumidores. Trata-se da globalizagdo, da livre concorréncia, onde a sobrevivéncia das empresas depende basicamente da
flexibilidade de suas estruturas, da sustentabilidade e sinergia de seus processos e da gestdo efetiva e enxuta de seus
negocios. Este trabalho tem por objetivo apresentar uma Pesquisa-a¢@o sobre a implanta¢do da metodologia da Manutencdo
Centrada em Confiabilidade (MCC) em uma linha de produg¢do de misturas negras de uma fébrica de pneumdticos
localizada na regido Sudeste do Brasil. A aplicac@o efetiva e disciplinar desta metodologia permitiu a realizagdo de um
mapeamento processual de fabricacdo com a identificacdo de 1015 modos de falhas e a andlise de 937 tarefas de
manuten¢cdo com uma taxa global de melhoria do Plano de Manuten¢do existente em 57,2% e, consequentemente, dos
resultados sustentdveis em um cendrio organizacional que necessita de taxas consistentes e continuas de disponibilidade
fabril e custos reduzidos de produgio.

Palavras-chave: confiabilidade; mapeamento de processo; manutencao.

ABSTRACT
The current economic context is characterized by high competitiveness, low profitability and consumer demand. This is
what can be termed globalization, competition, where the survival of companies largely depends on the flexibility of their
structures, sustainability and synergy of their processes and lean and effective management of their business. This paper
aims to present an Action Research on the methodology of implementation of Reliability-Centered Maintenance (RCM) in
a production line of a mixture of black tire plant located in Southeastern Brazil. Effective The effective and disciplinary
application of this methodology allowed a manufacturing procedural mapping with the identification of 1015 failure modes
and analysis of 937 maintenance tasks with an overall improvement rate of existing Maintenance Plan in 57.2%, and
consequently, the sustainable results in an organizational setting that requires consistent and continuous rates of plant

availability and reduced costs of production.
Keywords: reliability; mapping process; maintenance.

1 —INTRODUCAO

Segundo Antoniolli e Lima (2010), a globalizagdo pode ser
entendida como um conjunto de mudangas convergentes
no sentido de um mundo mais integrado e interdependente,
onde os negdcios nao apresentam um €scOpo unicamente
local. Atrelado a este novo modelo, a atividade
manuten¢do necessita ser estratégica e se integrar de modo
efetivo ao processo fabril, pois como descreve Peres e
Lima (2008) os custos de manutencdo transformaram as
dreas de manutencdo em um segmento estratégico para o
sucesso empresarial.

Neste contexto surgiu a necessidade de se implantar
uma experiéncia piloto usando a metodologia da
Manutencdo Centrada em Confiabilidade (MCC),
integrada ao sistema de Gestdo da Manutencio j existente
em uma das unidades de negdcio, de uma empresa
fabricante de pneumadticos localizada na regido sudeste do
Brasil, com a finalidade de que os ativos de uma linha de

producdo, denominada de Grupo B, com capacidade didria
de 90 toneladas de mistura negra pudessem cumprir as suas
fungdes processuais.

O trabalho apresentado pode ser classificado como
pesquisa-acdo, pois, segundo Cauchick Miguel et al.
(2010), a pesquisa-acdo pode ser considerada uma varia¢ao
do estudo de caso, se distinguindo no que tange a postura
do pesquisador que no estudo de caso se comporta como
um observador que ndo interfere no objeto de estudo e na
pesquisa-acdo, o mesmo utiliza a observagdo participante,
interferindo no objeto de forma cooperativa com os outros
participantes da acdo, objetivando a resolver um problema
e a contribuir efetivamente para a base do conhecimento.

2 — CONFIABILIDADE
Em seu sentido mais amplo, a confiabilidade estd associada

a operacdo bem sucedida de um produto ou sistema, ou
seja, na auséncia de falhas. Em andlises de Engenharia,
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todavia, € necessdria uma definicdo quantitativa de
confiabilidade, em termos de probabilidade, deste modo a
confiabilidade segundo Estorilio e Posso (2011), pode ser
definida como as chances de que um determinado produto
ou sistema desempenhe a funcfo bdsica para a qual foi
projetado e instalado, durante um periodo de tempo pré-
estabelecido e com condic¢des de uso determinadas.
Billinton e Allan (1992) descrevem que para o cdlculo
dos atributos de Confiabilidade das fun¢des processuais em
sistemas repardveis e com configuragdo em série, utiliza
entre outros, os indices denominados de Taxa de Falhas do

Sistema /7.5, que representa a quantidade de risco

associada a perda da funcdo em horas na unidade de tempo
“t”, o Tempo Médio entre Falhas (TMEF) que é o tempo
médio de funcionamento do processo produtivo entre
falhas que culminaram na parada da funcdo processual, a
Taxa de Reparos ry; que € o tempo de reparo necessirio
para que processo produtivo retorne a operar em horas e o
Tempo Médio para Reparos (TMPR) que é o tempo médio
até a conclusdo de reparos intrusivos realizados na fun¢do
processual em virtude de uma Falha, sendo esses indices
calculados por meio das equagdes matemadticas (1), (2), (3)
e (4).

A=, + A, +...+ 4, (1)
1
TMEF = — @)
ﬂ’S
Ay + A1
rs — A"A B'B (3)
A+

Ztempo de panes
TMPR = “)
n°de panes

Ledo e Dos Santos (2009) afirmam que a missdo da
manuten¢do € garantir a disponibilidade (D) das funcdes
processuais de um sistema para o atendimento das
necessidades fabris com confiabilidade, seguranga,
qualidade, respeito aos custos e ao meio ambiente.

De modo mais abrangente, os autores Wuttke e Sellitto
(2008) relatam que a disponibilidade na pratica é expressa
pelo percentual de tempo em que o sistema encontra-se
operante, para componentes que operem continuamente.
Esses mesmos autores, afirmam que a indisponibilidade de
sistemas pode afetar & capacidade produtiva, aumentando
custos e interferindo na qualidade do produto, ja que falhas
podem acarretar prejuizos para a imagem institucional das
empresas, principalmente se incluirem aspectos de
seguranca (pessoal e patrimonial) e meio ambiente. Nesse
sentido, Duarte et al. (2009) descrevem o significado dos
indices empregados para calcular a disponibilidade (D) das
fungdes processuais e respectivas equagdes matemadticas
empregadas (5), (6) e (7):

Abertura Potencial (AP) = Tempo tedrico disponivel
para que a fungdo processo execute um programa de

producdo pré-definido pelo setor de planejamento e
controle da producio (PCP):

AP =n°diasmés x 24 x60 3)

Sobrecapacidade (SCAP) = Qualquer parada
Programada da funcdo processo em virtude de ndo haver
programas de produc¢do desenvolvida pelo PCP;

Abertura Real (AR) = Somatério do Tempo real
disponivel para que a funcdo processo execute um
programa de producio pré-definido pelo PCP:

AR=AP-SCAP (6)

Tempo de Parada da Fungdo Processo (TPFP) =
Qualquer parada ndo programada da funcdo processo,
sendo este tempo contabilizado em minutos.

AR —
5 AR > TPFP

x100 (7

N

Em relagdo a mantenabilidade, Ramos Filho et al.
(2010) a definem como a capacidade de um item ser
mantido ou recolocado no estado de poder executar as
fungdes requeridas, quando a intervengdo das equipes de
manutengdo € realizada sob determinadas condicdes e
mediante procedimentos prescritos, ou seja, € a facilidade
com que se pode realizar uma intervencio de manutencao.

Em conformidade com o descrito previamente, Zio
(2009) descreve que a manutencdo tem por objetivo
elaborar um plano de manutencdo consistente que possa
assegurar confiabilidade e disponibilidade aos sistemas e
ativos em conformidade com os requisitos de custeio,
segurancga, saide e meio ambiente.

3 - MANUTENCAO CENTRADA EM
CONFIABILIDADE (MCC)

A Manuten¢do Centrada em Confiabilidade (MCC) é uma
metodologia de gestdo de ativos fisicos utilizada na
determina¢do de tarefas de Manutencdo capazes de
assegurar que um sistema ou processo atenda a
necessidade de seus usudrios, dentro do seu contexto
operacional atual, com o desempenho esperado, bem
como, faz a considerag¢do sistemdtica das funcdes de um
item fisico, seus modos de falha e os critérios de
priorizagdo para definicdo de uma Politica de Manutencio
das fungdes de processo.

Niu et al. (2010) afirmam que a MCC é uma
abordagem industrial de melhoria focada na identificacdo e
no estabelecimento de melhorias operacionais do capital
manuten¢do, que permitird gerenciar os riscos de falha dos
ativos de modo efetivo.

Neste sentido, Oliveira et al. (2010) ressaltam que em
virtude de uma necessidade cada vez maior de melhorar a
confiabilidade, varios métodos e técnicas para a reducio de
falhas tém se tornando populares.

Por meio de uma atuacdo sistematica e com foco na
funcdo do sistema, mapeia-se o processo fabril de modo a
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priorizar as func¢des mais importantes para O Processo
produtivo e assim identificar as suas falhas funcionais,
modos de falhas e consequéncias, proporcionando
melhoria aos planos de manutencdo que passam a gerar
programacdes com foco nas tarefas que agreguem ao
sistema, adequag@o das periodicidades, nivelamento de
estoques, reducdo de itens e equipamentos a serem
checados periodicamente ou até o reprojeto do sistema.

Conforme Souza e Lima (2003), a MCC deve ser
aplicada em sete passos:

1. Selecionar a drea do processo produtivo adequado
para a aplicagdo da MCC;

2. Definir as fungdes e pardmetros de desempenho
desejados;

3. Determinar as falhas funcionais;

4. Determinar o modo de falha, seus efeitos e

conseqiiéncias;

Selecionar o tipo de manuteng¢do;

6. Formular e aplicar o plano de manutengéo;

7. Melhoria continua.

e

Resumidamente e conforme o relatério de Nowlan &
Heap (1978), a MCC refere-se a um programa de
manuten¢do elaborado para preservar a confiabilidade
inerente de um item, de modo que ele cumpra a sua fungdo
no processo. A politica consiste na selecdo de tarefas
embasadas nas caracteristicas de confiabilidade,
acompanhadas de uma andlise 16gica e sist€émica que visa a
viabilidade técnica e econdmica das agdes a serem
aplicadas.

4 - MAPEAMENTO DE PROCESSO

A exceléncia no desempenho das fungdes que compde o
processo de fabricagdo de mistura negra (napa de borracha
composta basicamente de borracha natural, borracha
sintética, negro de fumo, aceleradores e pigmentos
quimicos), requer que todas as atividades inter-
relacionadas sejam compreendidas e gerenciadas segundo
uma visdo de processos. Tal necessidade visa a efetividade
da cadeia de processos, de modo a atender os requisitos de
qualidade e a superar as expectativas do cliente e
consequentemente  proporcionarem rentabilidade ao
negdcio por meio do emprego de recursos enxutos.

Assim, um processo dispde de entrada, saida, tempo,
espaco, ordenacdo, objetivo e valores que, interligados
logicamente, irdo resultar em uma estrutura para fornecer
produtos ou servicos ao cliente.

Conforme Miiller et al. (2010), o mapeamento de
processos € uma técnica representativa que utiliza uma
linguagem gréfica e sequencial das tarefas necessarias para
que um processo realize a entrega de um produto ou
servico. A sua andlise estruturada permite o conhecimento
do processo produtivo e a identificacdio de gargalos,
ociosidades, fungdes criticas, cadeia de custos do produto e
servigo, falhas existentes, bem como fomenta a integracao
entre os sistemas e a eliminacdo das etapas que ndo
agregam valor ao processo.

5 - IMPLANTATACAO DA METODOLOGIA MCC

O processo de implantagdo da MCC a partir do uso da
ferramenta Mapeamento de Processo foi realizado em 14
etapas, tendo seu inicio na etapa 1 com uma andlise de
cendrio (andlise swor) sobre o projeto MCC e seu término
na etapa 14 com a apresentacdo dos resultados para a
Diretoria Industrial, conforme demonstrado na Figura 1,
com inicio em setembro de 2008 e a participagdo de 15
colaboradores de diferentes dreas (Manutengdo,
Engenharia de Manutencdo, Qualidade, Producao,
Suprimentos), sendo que a coordenacdo do trabalho ficou a
cargo da Equipe de Engenharia de Manuteng@o.

A diversificacdo das competéncias contribuiu de modo
significativo para a defini¢do dos objetivos quantitativos
tangiveis a serem alcangados de Disponibilidade média
Fabril de 78,5% em 2009, 80% em 2010 € 81,5% em 2011
pela Diretoria Industrial. Esse aumento progressivo de 1,5
pontos percentuais (p%) da meta até 2011 se deve ao fato
do tempo necessdrio para a realizag@o e aderéncia de todas
as acdes oriundas do plano de progresso da MCC.

Figura 1 — Etapas de implantacdo da metodologia MCC
Etapa 1 — Realizar uma Etapa 6 - Definir Etapa 11 - Executar
analise de Cenario — agenda de reuniées| — as acgdes através de
sobre o projeto MCC e participantes Ordens de Servico
!

Etapa 7 - Mapear as
fungbes de
processo

Etapa 12 - Auditar
as agdes
implementadas

Etapa 2 - Definir o
escopo do projeto

!
Etapa 3 - Definir papéis
e responsabilidades da
equipe de trabalho

Etapa 13 - Analisar
os resultados e
corrigir desvios

Etapa 8 — Aplicar a
metodologia MCC

i
Etapa 14 -
Apresentar os
resultados

i
Etapa 9 - Definir
acgbdes a serem
implantadas

Etapa 4 - Treinar a
equipe nivelando os
conhecimentos

Etapa 5 - Definir a meta
de Disponibilidade para
2009, 2010 e 2011

Etapa 10 — Planejar
as acgdes a serem
implementadas

Na Figura 2 é apresentado o modelo utilizado para o
mapeamento das funcdes processuais de fabricacdo de
misturas negras descrito na Etapa 7, e que culminou na
definicdo de 10 Fungdes Processuais, nas quais 5 das
funcdes foram definidas como criticas ao se aplicar a
metodologia MCC descrita na Etapa 8 e apresentada
parcialmente na Tabela 1, que abrange a andlise realizada
sobre a fung¢do processual de acondicionamento (WW —
Fungao 8).
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Figura 2 — Mapeamento do processo da linha de producao
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O grupo B, alvo deste estudo, é uma linha de
fabricagdo Monotempo com capacidade produtiva didria de
90 toneladas de misturas negras em um processo de
misturacdo descontinuada. Suas atividades de fabricagdo
iniciaram-se em 1989, sendo considerado como
semiautomatico, em virtude da retirada manual de
amostras dos produtos fabricados para envio ao laboratério
de andlises e pelo adicionamento manual de alguns
insumos constituintes no inicio do processo. Este grupo
funciona segundo os preceitos de produgdo empurrada com
quatro equipes de revezamento e um funcionamento
continuo médio de 708 horas por més, visto haver uma
parada mensal programada de 12 horas para a realizagdo de
Manutencdo Preventiva Sistemadtica.

Uma linha de fabricagdo Monotempo € constituida
basicamente pelos Ativos descritos a seguir:

Bambury (BY), que tem como fungdo processual
efetuar a dispersdo e a homogeneizagdo das cargas
reforcantes;

Homogeneizador Alimentador (HA), que possui a
funcdo processual de efetuar o resfriamento da mistura
oriunda do Bambury;

Homogeneizador Finalizador (HF), que possui a
funcdo processual de realizar a dispersdo dos agentes
vulcanizantes e a obteng@o das caracteristicas reolégicas de
aplicacio;

Fim de Linha (FDL), que compreende uma balanga de
mistura (BM — Funcfo 4), Calandra de cilindros (Fungédo
6) para a definicdo das dimensdes programadas, meios de
identificacdo e retirada de amostras, adicionamento do
produto anticolante, sistema de resfriamento e secagem
(RE — Funcdo 7) e o acondicionamento em placas ou
folhas continuas (WW — Funcio 8).

6 — RESULTADOS QUALITATIVOS ALCANCADOS
APOS A IMPLANTACAO DA MCC

O engajamento da equipe durante todo o periodo de
implantagdo permitiu a andlise de todas as fungdes
processuais e a aplica¢do efetiva da metodologia MCC,
tendo como resultado a:

Definicdo de 10 Grupos Funcionais (GF);

Identificacdo de 1015 Modos de Falha (MF) e suas
criticidades, conforme pode ser observado na Figura 3 e
que foram definidas segundo os critérios descritos a seguir:

Critico a Seguranca (CS) - Efeitos ligados a
seguranga, meio ambiente, perda da redundancia, perda de
informacao e controle;

Critico a Produgdao (CP) - Efeitos ligados aos
processos produtivos e aos sistemas de qualidade;

Critico a Manutengdo (CM) — Efeitos ligados aos
custos de manutencao;

Nao critico (NC) — Quando as falhas ndo apresentam
consequéncias para o sistema.

Figura 3 — Modos de falhas e criticidades

oc BCP- Critico em producée
OCM- Critico para a Manutengdo

aNC- Naocritico

BCS- Critico para seguranca

| CP
980

Para os 1015 MF criticos (97,7% associados a paradas
ndo programadas das fungdes), foram realizadas acdes que
promoveram a ampliacdo da abrangéncia do plano de
manuten¢do, no que tange as tarefas de manutencdo,
conforme pode ser observado na Figura 4.
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Figura 4 — Tarefas no Plano de Manuten¢do apds a realizacio
das acdes

937
577
360 401
- l

Tarefas

Numero de Tarefas

Tarefas Novas Tarefas Total de Tarefas Total de Tarefas

Alteradas Mantidas Antes daMCC  apds a MCC
Tarefas do Plano de Manutengao
Como resultado desse trabalho, o Plano de

Manutencdo teve 937 tarefas analisadas e uma taxa global
de melhoria em 57,2%, o que atesta a profundidade e a
pertinéncia do processo, sendo que:

43%, ou seja, 401 tarefas ndo sofreram alteragdes;

19%, ou seja, em 176 tarefas foram alteradas seus
niveis de complexidade, custo ou periodicidade;

38%, ou seja, em 360 tarefas houve insercdo de a¢des,
a fim de se evitar os modos de falhas criticos identificados.

As 937 tarefas de manutencdo foram classificadas
quanto as caracteristicas intervencionistas nos processos
operacionais, conforme descritas a seguir e esbogadas por
meio da Figura 5, em que:

28,9%, ou seja, 271 Tarefas de Intervengdes Intrusivas
que necessitam de parada das fungdes processuais para
serem executadas, tais como a manutengdo preventiva;

11,20%, ou seja, 105 Tarefas de Intervengdes ndo
Intrusivas que ndo necessitam necessariamente de parada
das fungdes processuais, tais como as inspecdes sensitivas
nos Ativos e suas fungdes;

59,87%, ou seja, 561 Tarefas de Intervencdes em
Operacdo, na qual necessitam necessariamente que as
funcdes processuais estejam em operacdo normal, tais
como manuten¢do preditiva ou inspe¢des de desempenho
das fungdes processuais.

Figura 5 — Classificacéio das Tarefas de Manutengao

W Antes da MCC
mApds a MCC

—
Intervengao nao Intervengao Intervengao em
intrusiva intrusiva apos Operagdo
parada

Paralelamente aos ganhos qualitativos, este trabalho
permitiu a transferéncia do conhecimento agregado das
equipes interfuncionais para uma base de dados que sera
utilizada como referéncias futuras em projetos similares.

7 - RESULTADOS QUANTITATIVOS ALCANCADOS
APOS A IMPLANTACAO DA MCC

Os resultados de disponibilidade fabril relativos ao ano de
2009 e 2010 sdo apresentados na Figura 6, onde se verifica

um resultado de disponibilidade fabril média da ordem de
81,9% no primeiro semestre de 2010, excetuando-se no
més de fevereiro em que a abertura real neste periodo fora
menor em virtude da parada de produgdo durante o periodo
de carnaval e no més de junho, em virtude de uma pane
mecanica de 24 horas no processo de abastecimento de
insumos da fung¢@o processual 1 (BY).

Figura 6 - Resultado de disponibilidade fabril apds a

implanta¢do da metodologia MCC
Meta 2010 - 80%
Grupo B - Disponibilidade Fabril

Real Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez RealAcc09 Real Acc10
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Em relagdo ao segundo semestre, os resultados de
disponibilidade foram influenciados negativamente na
ordem de 4%, principalmente pela alta taxa de
Indisponibilidade, conforme pode ser observado na Figura
7, no que tange aos indices de paradas ndo programadas
(panes) de origem elétrica, ocasionadas pela substitui¢do
do sistema de automatismo denominado de Nivel 2
(14,18%), ocorrido na 2* quinzena do més de Julho e que
resultou em ajustes de software e hardware ao longo dos
méses de agosto a outubro de 2010. Outro fator impactante
foi a alta taxa de oscilagdes de energia elétrica oriunda da
concessiondria ao longo dos meses de Novembro em 2,5%
e Dezembro em 6,8%.

Figura 7 - Resultado de Indisponibilidade fabril apds a
implantacdo da metodologia MCC

Meta 2010 - 8%

Grupo B - Indisponibilidade por Pane Elétrica e Mecénica
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Na Tabela 2 € apresentada uma tabulagdo comparativa
entre os indicadores numéricos de falhas funcionais de
origem elétrica e mecanica ocorridos entre os anos 2008 e
2009 e na Tabela 3 entre os anos 2009 e 2010.
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Tabela 2 — Comparagdo entre os Indicadores de falhas ocorridas

entre os anos 2008 e 2009
2008 I 2009

Indicador Minutos Horas | Indicador Minutos| Horas
Abertura Potencial 518100 8635 Abertura Potencial 516240 | 8604
Sobrecapacidade 20385 340 Sobrecapacidade 78104 1302
Abertura Real 497715 8295 Abertura Real 438136 7302
Falhas Mecanicas 2416! 403 Falhas Mecanicas 244 407
Falhas Elétricas 2101 350 Falhas Elétricas 2070f 345
Falhas Concepcao 2757 460 Falhas Concepcao | 11520 | 192
L Paradas 72761 1213 £ Paradas 56641 944
Abertura Real Horas 8295 Abertura Real Horas | 7302
Taxa de Reparo rs 0,35 Taxa de Reparo rs 0,44
Taxa de Falha As 0,32 Taxa de Falha As 0,38
Tempo Médio para Reparo TMPR 0,37 Tempo Médio para Reparo | TMPR | 0.43
Tempo Médio entre Falhas TMEF 3,17 Tempo Médio entre Falhas | TMEF | 261
Indisponibilidade Us 11.02% Indisponibilidade Us 16.91%

Funcéo Processual |n°Falhas| TMEF| TMPR n°Falhas TMEF|TMPR

Funcdo 1 - ML 803 8 0,33 505 9 0,51
Funcdo 2 - HA 166 38 0,51 124 37 0,58
Funcdo 9 - Saida de Palet 214 30 0,36 211 22 0,5
Funcdo 6 - Calandra 207 31 0,32 130 36 0,42
Funcdo 7 - RE 92 69 0,39 132 35 0,49
Funcdo 3 - F4 110 58 0,29 127 36 0,33
Funcdo 3 - F3 83 77 0,34 71 65 0,24
Funcdo 3 - F2 84 76 0,32 91 51 0,23
Funcdo 3 - F1 68 93 0,33 108 43 0,25
Funcdo 8 - Wig Wag 82 78 0,26 67 69 0,44
Funcdo 4 - BM 27 235 0,76 61 76 0,8
Funcdo 3 - F5 67 95 0,26 144 32 03

Sobre os resultados apresentados ao longo de 2009,
observa-se uma alta taxa de Sobre capacidade de 15,33%
(1.302 horas) quando comparado ao ano base 2008, que
ficou em 4,09% (340 horas), sendo este um dos reflexos da
crise financeira global ocorrida no 2°. semestre de 2008.
Os resultados apresentados em 2009 ndo apresentam
resultados referenciais, visto que a linha de produgdo
obteve uma abertura real de 7.302 horas para operar.

Tabela 3 — Comparagdo entre os Indicadores de falhas ocorridas

entre os anos 2008 e 2010
2008 I 2010
Indicador Minutos | Horas’ Indicador Minutos| Horas
Abertura Potencial 518100 8635 Abertura Potencial 517980 | 8633
Sobrecapacidade 20385 340 Sobrecapacidade 22448 374
497715 8295 Abertura Real 495532 | 8259
24165 403 Falhas Mecanicas 23814 397
21018 350 Falhas Elétricas 25191 420
27578 460 Falhas Concepcao 16215 270
72761 1213 65220 | 1087
Abertura Real Horas 8295 Abertura Real Horas | 8259
Taxa de Reparo rs 0,35 Taxa de Reparo rs 0,
Taxa de Falha AS 0,32 Taxa de Falha AS 0,
Tempo Médio para Reparo TMPR 037 Tempo Médio para Reparo | TMPR | 0.
Tempo Médio entre Falhas TMEF 317 Tempo Médio entre Falhas | TMEF 2,65
Indisponibilidade Us 11.02% Indisponibilidade Us | 476%
Funcéo Processual |n°Falhas| TMEF|TMPR n°Falhas TMEF|TMPR
Fung&o 1 - MI 803 8 0,33 858 8 0,13
Fungdo 2 - HA 166 38 0,51 136 53 0,09
Func&o 9 - Saida de Palet 214 30 0,36 185 39 0,12
Funcdo 6 - Calandra 207 31 0,32 204 35 0,11
Funcdo 7 - RE 92 69 0,39 269 27 0,13
Funcdo 3 - F4 110 58 0,29 201 36 0,14
Funcdo 3 - F3 83 77 0,34 143 50 0,11
Funcdo 3 - F2 84 76 0,32 178 40 0,12
Funcdo 3 - F1 68 93 0,33 176 41 0,11
Funco 8 - Wig Wag 82 78 0,26 89 81 0,15
Func&o 4 - BM 27 235 0,76 135 53 0,17
Funcdo 3 - F5 67 95 0,26 135 53 0,13
o ] 2708

Essas paradas programadas da linha de produgdo
(Sobrecapacidade), ao longo de 2009 foram utilizadas para
elaborar os novos os procedimentos operacionais e a
melhorar o descritivo dos ja existentes (exclusdo de agdes
subjetivas), bem como, corrigir periodicidades e
criticidades das tarefas no software de manutencio,
desenvolver padrdes técnicos com o uso de fotos e
desenhos orientativos, transferir o plano de lubrificacdo
antes em planilhas paralelas para o software de
manuten¢do e implantar a anélise de vibragdo, pois esta foi
uma das agdes sugeridas e que resultaria em um retorno de
confiabilidade tangivel no curto prazo.

Sobre os resultados apresentados ao longo de 2010
observa-se uma reducdo considerdvel em relacdo ao
somatério de falhas de origem elétrica, mecénica e de

concepcdo quando comparado ao ano base 2008, porém
este resultado quando comparado ao somatério de nimero
de falhas € superior em cerca de 30%. Tal fato se justifica
pelo aumento considerdvel das falhas de origem elétrica
em virtude da substituicio de todo o sistema de
automatismo que ocorreu na segunda quinzena do més de
julho e pelo nimero acentuado de falhas de suprimento de
energia elétrica ocorridas entre os meses de novembro e
dezembro. Os resultados apresentados em 2010 refletem
uma tendéncia positiva de melhorias sustentdveis nos
resultados de disponibilidade fabril para o ano 2011.

CONCLUSOES

O objetivo principal previamente definido pela Diretoria
Industrial em 2008 era avaliar se o método aplicado
permitiria maximizar os resultados de disponibilidade
fabril por meio do alcance das metas quantitativas de
disponibilidade média de 78,5% em 2009, 80,0% em 2010
e 81,5% em 2011.

Em 2009 foi alcancado o indice de disponibilidade
fabril média de 80,48%, sendo superior a meta desdobrada
em 2,5%. No ano de 2010, foi alcangcado um indice de
disponibilidade fabril média de 79,60%, sendo este
resultado inferior a meta desdobrada em 0,4%.

Além do objetivo principal, este trabalho permitiu a
realizacdo do mapeamento das fungbes processuais
principais da linha de produgdo B que teve como resultado
a definicdo de 10 Fungdes Principais e a identificagdo de
1015 modos de falhas que possibilitou a elaboragdo e
implantacao de 360 novas tarefas de manutencao.

Este estudo também possibilitou por meio do
balanceamento do plano de manuten¢do (melhoria
qualitativa e quantitativa) que a estratégia adotada de
aplicacio da metodologia Manutengdo Centrada em
Confiabilidade foi positiva e converge para o atendimento
das necessidades de perenizacdo e consisténcia da
disponibilidade fabril preconizada no plano estratégico do
ano 2010.
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