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Resumo

DANTAS, PIERRE VILAR. Gerenciamento, Planejamento e Coordenagdo de
Manutencao Industrial. Relatério de Estdgio Integrado. Campina Grande, PB. Curso de

Graduagdo de Engenharia Elétrica da UFCG, 2003. 87p.

Neste relatdrio, sdo apresentadas as atividades desenvolvidas durante o Estdgio Inte-
grado nas Multibras da Amazonia S.A. S3o apresentadas as instalacdes da empresa onde
o estdgio foi realizado, uma breve descricao do processo de injecdo plastica e os trabalhos

que foram desenvolvidos.
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Capitulo 1

Multibras da Amazonia S.A.

1.1 Introducao

A Multibrds da Amazénia S.A. estd instalada no Distrito Incustrial dz Zona Franca
de Mznaus desde 1978. E assaciada ao Grupo Brasmotor, com ztuacdo no segmento de

trznsformagdo plastica.

Figura 1.1: Multibrds da Amazdnia S.A.

Possui uma planta com 54 injetoras com forcas de fechamento que variam de 60 a 1500
torelzdas, com capacidade de transformag3o de 16.000 toneladas de pldstico por ano. O

processo de injecdo da pega é integrado pelas células de producZo para pintura, gravagdo



e montagem.

Figura 1.2: Células de Produg3o para Pintura

1.2 Whirlpool Corporation

1.2.1 Principais Caracteristicas

A Whirlpool Corporation possui sede em Benton Harbor, Michigan, Estados Un'dos e

foi fundada em 1911.

Atividades Principais

S3o manufaturados e comercializados aparelhos domésticos.

Origem e Desenvolvimento

Em 1911, a Upton Machine Co., predecessora da Whirlpool, foi fundada em Michigan
para a produc3o de motores elétricos para maquinas de lavar. Em 1916 foi feito um zcordo
entre a Sears, Roebuck and Company e a Upton para fornecimento de maquinas de lavar
e em 1925 foi langada sua prépria marca, evitando a dependéncia com a Sears. Fundiu-se
com a Nineteen Hundred Washer Company em 1929, mudando seu nome para Nineteen

Hundred Corp. Em 1948, a marca Whirlpool foi introduzida pela Nineteen, nome adotado



em 1950. Em 1955, fundiu-se com Seeger Refrigerator Co., onde seu nome mudou-se para

Whirlpool-Seeger Corp. e iniciou a producgdo de refrigeradores e ar-condicionados.

Voltou a ser intitulada Whirlpool em 1957, ano em que se fundiu com umz empresa pro-
dutora de aspirador de pd e foram iniciados investimentos no mercado brasileiro. Em 1569
inseriu-se no mercado canadense e em 1976 a Consul S.A. e 2 Embraco S.A. tornaram-se
suas associadas. No ano seguinte, comegou a produgdo seus proprios motores. Em 1986
inseriu-se no mercado italiano, adquirindo a Aspera, produtorz de compressores. Em 1987
foi criada a TVS Whirlpool Limited, na India e formou-se a Vitromatic S.A. no México em

1988.

Insere-se no mercado holandés em 1989 e, em 1991, formou-se uma zssociada na

Tchecoslovaquia.

Reestruturacao Recente

Em 1998 desfez-se de sua unidade de financiamento de eletrodomésticos. No ano
seguinte, foram reorganizadas suas operagdes norte-americanas em duas divisdes: geren-
ciamento de marcas e entrega de produtos. No ano de 2000 foram adquiridas as agoes

restantes de suas subsididrias brasileiras, a Brasmotor S.A. e 2 Multibras S.A.

1.2.2 A Whirlpool no Brasil

A Whirlpool Corporation é a acionista majoritaria do Grupo Brasmotor, que tem como

empresas associadas a Multibrds S.A. Eletrodomésticos e a Embraco S.A.

1.2.3 BRASMOTOR S.A.

A Brasmotor S.A. localiza-se em S3o Paulo, SP e foi fundadz em 1945.

Atividades Principais

Producido e fornecimento de eletrodomésticos, compressores de refrigeracdo e compo-

nentes pldsticos.



Origem e Desenvolvimento

Em 1945, quando fundada, na Companhia Distribuidora Geral Brasmotor inicizlmente
importavam-se e distribuiam-se veiculos Chysler. Na década de 50, concentrou-se no mer-

cado de eletrodomésticos e, em seguida, de componentes.

1.2.4 Multibras S.A. Eletrodomésticos

A Multibrds S.A. Eletrodomésticos localiza-se em S3o Paulo, SP e fci fundada em 1994.

Atividades Principais

Fabriczc3o de todos os produtos da linha branca: geladeiras, freezers, fogbes, mZguinas
de lavar e dz secar roupas, fornos de microondas, condicionadores de ar. depuradores de ar
e lava-loucas.

Origem e Desenvolvimento

A empresa foi criada em 1994 como resultado da integragdo da Brastemp, Cénsul e

Semer, empresas do Grupo Brasmotor.

1.3 Multibras da Amazonia S.A.

Com o sistema de abastecimento automdtico de matéria-prima, reduz-se o desperdicio,

eliminando 2 contaminag3o e abastecendo com rapidez a planta da Multibras.

A Multibrds € pioneira na injec3o a gds, além de possuir modernos robds de pintura e

maquinas tampograficas.

Conta zinda com um suporte de ferramentaria para a constru¢do, modificagao e manutengdo

de moldes.

Para 2 inddstria eletroeletrdnica e eletromecanica, sdo fornecidos gabinetes para televi-

sores, monitores de computador, painel para ar condicionado, moldura para forno microon-



Figura 1.3: Sistema Automatizado de Matéria Prima

Figura 1.4: Bomba a Vicuo



Figura 1.5: Robds para Pintura de Gabinetes de Televisdo

das, pecas pldsticas para as motos Honda e telefones da Siemens.

A leitura ética de cddigo de barras, integrada a um sistema informatizado de planejz-
mento e controle de producdo faz parte de um sistema de entrega dos produtos aos clientes

- Just in Time - assegurando a quantidade, dia e hordrio da entrega do produto, eliminando

o estoque no cliente.

A qualidade e seu carater pioneiro, tornaram a Multibrds da Amazdnia 2 primeira em-
presa do Brasil a ser certificada simultaneamente pelo Sistema de Gestdo Integrado - SGI
- que unifica o sistema das normas ISO 9002 (Gestdo da Qualidade), 1SO 14001 (Gest3o
Ambiental), OHSAS 18001 (Gestdo de Seguranca e Satide Ocupacional) e SA 8000 (Res-
ponsabilidade Social).

Com os certificados, ha a pratica da correta disposicdo dos residuos, a racionalizaczo
dos recursos naturais, o atendimento da legislagdo ambiental e as exigéncias dos érgios

pliblicos estaduais e municipais.

A valorizagdo do ser humano da-se com a disponibilidade de restaurante, assisténcia



Figura 1.6: Estufa para Secagem da Tinta com Esteira Rolante

médica e ambulatorial, drea de lazer, creche para as criangas, plano de saude, convénio
com livrarias e Opticas, bem como a entrega mensal das Cestas da Qualidade para todos

os colaboradores.

1.4 Sistema de Gestao Integrado

A base do Sistema de Gestdo Integrado sdo as normas I1SO 9002/94, 1SO 14001/96,
OHSAS 18001/99 e SA 8000 e ¢é aplicdvel aos produtos e servicos prestados e 3s atividades

operacionais.

A implantagao, manutengao e a melhoria continua do Sistema de Gest3o Integrado é
atribuicdo de todo o corpo gerencial da empresa e todos os seus colaboradores, sendo a

estrutura organizacional da empresa dividida em:

¢ UGS: Unidade Gerencial Superior - refere-se as Diretorias;
e UGI: Unidade Gerencial Intermedidria - refere-se as Geréncias;

¢ UGB: Unidade Gerencial Bdsica - refere-se aos Setores.



Figura 1.7: Setor de Ferramentaria

1.4.1 1S0 9002 / 1SO 14001

Foi implantada na Multibrds um Sistema de Gestdo Ambiental (SGA) com bass nas

normas 1SO 14001, em fevereiro de 1999,

Algumas Praticas na Multibrds

e Levantamento de aspectos e avaliagdo de impactos ambientais;

Implantacdo da coleta seletiva do lixo;

e Disposic3o adequada dos residuos perigosos;

Projetos para implantagdo da estagdo de tratamento de efluentes industriais;

Educaczo ambiental.

1.4.2 OHSAS 18001

Em maio de 1999 decidiu-se implementar na Multibras um Sistema de Gest3o de Segu-

ranca e Satide Ocupacional (SSO), com base nas normas OHSAS 18001.



Figura 1.8: Leitura Optica

Algumas Praticas de SSO na Multibras

e Levantamento de situagdo de perigo e avalia¢do de risco;

Plano de atendimento emergencial;

Conscientizacdo dos colaboradores;

Constituicdo da Brigada de Emergéncia;

Implantacdo do sistema de alarme.

1.4.3 SA 8000

Com a SA 8000, abrangem-se 70 mil trabalhadores em 24 paises, entre eles China, India,
Africa do Sul, Taildndia, Turquia, Estados Unidos e Brasil. A SA 8000 visa 3 garantia de que
as empresas trabalhem sob condicdes estabelecidas em estatutos, cobrindo tedos os direitos
humanos prescritos pela Organizacdo Internacional do Trabalho, a DeclaragZo Universal dos

Direitos Humanos e os Direitos da Crianga.

1.4.4 Politica do Sistema de Gestao Integrado

O comprometimento e objetivos com a qualidade do produto, com o desempenho ambi-

ental, com a seguranca e a saiide ocupacional e com a sociedade est3o definicos na Politica



v

Figura 1.9: Visdo de uma Manufatura Contendo Varias Madquinas Injetoras

do SGI, que estabelece as diretrizes e atividades da empresa.
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Figura 1.10: Coleta Seletiva de Lixo

Figura 1.11: Central de Residuos Perigoscs
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Figura 1.12: Tratamento de Efluentes Industriais

Figura 1.13: Representante da Brigada de Emergénciz
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Capitulo 2

Proposta de Estagio

As atividades foram direcionadas ao setor de Manutencao Industrial e foram realizaczs
sob a orientagdc do Chefe de Manutencdo Industrial. Engenheiro Eletricista Valdir Santz-z
e definiu-se um macro cronograma (Figura 2.1), onde foram estabelecidas atividades d'r=-

cionadas ao campo de formagdo do estagidrio.

2002 2003

junho

junto I e agosio se!embro[ outubro |nmmbm|daem:to janero fevsrairol margo abril I mao

l Fase 1 Fase 2 Fase 3

Figura 2.1: Macro Cronograma de Estdgio Integrado

O campo de Manutengdo possui um perfil estratégico e sistematico. Para que as ativi-
dades desenvolvidas sejam compreendidas, serd dada uma abordagem sobre o processoc de
injecdo pldstica, seguido da descricdo da Manutencdo Industrial da Multibrds. Faz-se im-
portante também ressaltar o estado da arte no campo da Manutenc3o, que se traduz hcje

no termo " Engenharia de Manutenc3o Industrial”.

Sdo conceitos imprescindiveis que devem ser apresentados antecipadamente a exposiczo

das atividades ¢ contribuictes que a Multibrds da Amazénia S.A. proporcionou.
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Capitulo 3

O Processo de Injecao Plastica

3.1 Maquinas Injetoras para Termoplasticos

No Brasil, as primeiras maquinas injetoras foram instaladas nos anos 40. Seus fabri-
cantes situavam-se na Europa e Estados Unidos. As primeiras mdquinas injetavam peguenas
quantidades de material plastico limitado 2 poucos gramas. Hoje, atingem-se grandes volu-
mes de injec3o, chegando a até 15 quilogramas de material pldstico e a forca de fechamento

pode chegar a 8000 toneladas.

Figura 3.1: Esquema llustrativo de uma Mdaquina Injetora

A miquina injetora (Figura 3.1) consiste, essencialmente, nas seguintes partes:
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1. Base: é a estrutura que contém o sistema hidraulico, o motor elétrico e reservatdrio

de dleo hidradulico.

2. Unidade de injec3o: é a estrutura que comporta os elementos que efetuam a injec3o.
O conjunto desloca-se no sentido horizontal, para frente ou para trds, com o objetivo

de conectar ou afastar o bico de injecdo da bucha do molde.

Na Figura 3.2 tem-se o esquema de uma mdaquina tipo rosca/pistdo e os elementos

que formam esta unidade:

MDIOT

1 Hidraulico

lf‘
/ Atuador
de Injegio

,.Jir [':*.:,‘l

it ‘L; | j }

===

/

Figura 3.2: Esquema llustrativo do Sistema Rosca/Pistdo

(a) Funil de alimentagdo: é o depésito do material que sera processado. L tampado

para evitar a entrada de impurezas e umidade;

(b) Cilindro de plastificagdo: é o alojamento da rosca plastificadora que recebe o

material, transmitindo-lhe calor, promovendo a plastificagao;

(c) Rosca plastificadora: situa-se no interior do cilindro. E utilizada para homo-
geneizar a massa pldstica amolecida pelo calor, transportd-la para a frente do

cilindro e injetd-la no interior do molde;

(d) Bico de injegdo: é utilizado para fazer o acoplamento entre o molde e o conjunto

injetor, impedindo que o material entre em contato com o ar.

3. Unidade de Fechamento (Figura 3.3): efetua o fechamento do molde, impedindo que

se abra durante a injecdo do material, evitando vazamento (rebarbas).
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Figura 3.3: Esquema llustrativo da Unidade de Fechamento

'z} Placa fixa: permite a centralizac3o e fixacdo do molde;

Placa mével: permite a fixacdo do molde, promove 0s movimentos de abertura

Q
—

e fechamento e exerce a pressdo no momento do travamenzo:

(]

Colunas guias ou tirantes: guia os movimentos da placa mdvel e suporta o

estiramento no momento do travamento;

{d} Sistema de extragdo: acionado hidraulicamente, o avan¢o = recuo das hastes

extratoras possibilita o deslocamento da placa extratora do molde.

3.2 Injecao Convencional versus Injecao a Gas

A injecdo convencional possui restricdes como a impossibilidade de uniformidade devido
a pressnca de longas superficies planas e as diversas segGes de paredes com aspectos nao

uniformes na superficie.

Um fator critico é a pressdo, que deve ser exercida sobre o materiz! fundido para cada
cavidace. lsto resulta em rechupes, desgaste interno e distor¢des. Estas restricdes sao
mais zozrentes porque na maioria dos produtos sio exigidos desempenhos caracteristicos

(estabil'cade dimensional, aspecto superficial, resisténcia mecanica).
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Estas situagdes criticas sio evidenciadas principalmente na producio de:

o Componentes para a indistria eletronica (gabinetes de televisores, computadores,

impressoras, instrumentos de medi¢3o);

Componentes de utensilios domésticos (partes de cadeiras e mesas de jardim, utensilios

de banheiro);
e Componentes para 2 inddstria automobilistica {apoios de braco, painéis, para-choques}:

e Ferramentas manuais e componentes de maquinarias em geral.

A injecio de gés adicionada ao pldstico foi a solugdo encontrada para gerar a pressio

necessaria ao processo de moldagem dentro do componente moldado.

O processo consiste em misturar um polimero fundido com um gds. O gas pode ser
injetado no plastico em diferentes momentos. O resultado é um componente moldado con-

tendo diferentes estruturas internas.

3.2.1 Equipamentos de Injecao a Gas
O sistema de injec3o a gds, integrado com a injetora compde-se de:
e Aparelho de controle do gds que controla o fluxo e a pressdo do gds;

e Bico de injec3o do gas, que pode ser um bico especial ou ser montado diretamente

no molde.

3.2.2 Aparelhos de Controle do Gas

Alguns sistemas de injeg3o de gds utilizam compressores com capacidade de comprimir

o nitrogénio em até 700 bars.
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A vantagem deste processo é a simplicidade do equipamento. Nzcessita de poucos
ajustes, e com apenas um compressor pode-se suprir varios equipamentos. A desvantagem
€ a baixa precisdo no controle durante a fase de injecdo do gds. O controle do fluxo de gés
ndo ¢ possivel, e a quantidade de gés injetado dentro do molde depende da pressio com a

qual ¢ gas foi comprimido e da viscosidade do material.

3.2.3 Aparelhos do Sistema Logigas

Com 3 utilizacdo do sistema LOGIGAS, realiza-se a injecdo do nitrogénio através do bico

do cil'ndro de inje¢do da injetora ou diretamente no molde mediante um cilindro elevador

Cem o elevador de pressao de acionamento hidrdulico pode-se realizar um melhor con-
trole d= velocidade de preenchimento da cavidade, comparado com os sistemas que utilizam

compressor.

Figura 3.4: Aparelho de Inje¢do a Gas

O sistema é mével e dispde de terminal para a programag3o e monitoracdo de todos os

parametros de processo. Os pardmetros da inje¢3o podem ser armazenados na unidade de
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controle ou em discos magnéticos.

3.3 Controle do Processo de Injecao

3.3.1 Injecao Plastica

Caracteriza-se pelo amolecimento de um material, sua transfer@ncia para dentro de um

molde e resfriamento do produto final.

Etapas Basicas do Processo

1. Secagem do material termoplastico;

Figura 3.5: Desumidificador - DS

2. Plastificagdo do material na unidade de injecdo;
3. Transferéncia do material para dentro do molde;

4. Resfriamento do material dentro do molde;

20



Figura 3.6: Cilindro de Injegdo
5. Abertura do molde e extragdo do produto injetado;

6. Fechamento do molde para novo ciclo.

Figura 3.7: Aquecedor de Molde

O processo de injec3o exige elevado investimento em equipamentos, periféricos, ferra-
mentas e mao de obra especializada; torna-se rentdvel somente com a produgdo em grandes

quantidades ou com o melhor aproveitamento possivel dos recursos existentes.
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3.3.2 Secagem do Material Termoplastico

Alguns dos materiais termoplasticos necessitam de uma secagem prévia para a reducZo
da umidade absorvida durante o processo de producio da resina ou durante a operacdo de

manuseio e armazenagem.

Figura 3.8: Central de Abastecimento de Matéria Prima

Alguns materiais ndo absorvem ou absorvem pouquissima umidade, ndo exigindo pro-

cesso de secagem antes da injegdo.

3.3.3 Reutilizacdo dos Desperdicios (Refugos) de Producao

Pecas injetadas de altz qualidade sé podem ser -obtidas a.base de material virgem.
Porém, por razdes econdmicas, mistura-se material original com material regenerado (moido,

recuperado com aditivos) ou se trabalha s6 com material regenerado.

Refugos que podem ser reutilizados sdo:

e Pecas brutas que ndo foram completamente injetadas;
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Figura 3.9: Silos do Desumidificador

e Canais de injegdo e distribuicdo;
e Pecas danificadas mecanicamente;

e Artigos semi-acabados ndo corretamente injetados.

3.3.4 INJET

O INJET € um sistema desenvolvido para monitorar a producdo em tempo real, quanti-
ficando e qualificando as perdas de produc3o por dreas responsaveis e causas. Estas perdas
sdo contabilizadas por perdas de pecas refugadas, pecas perdidas por deficiéncia de ciclo

de inje¢3o e pegas perdidas por paradas de produgdo ndo programadas.

Além disso, apresenta um diagndstico instantdneo da eficiéncia de cada maquina in-
jetora ou linha de acabamento em relag3o 3 produgdo planejada pela produc3o realizada,
0 que estabelece com precisdo a capacidade carga/mdquina das injetoras. S3o gerados

relatérios precisos dos histéricos de producdo por produto, bem como de todo o processo

produtivo.
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Figura 3.10: Moinho Pequeno

Figura 3.11: Canal

Aquisicdo de Dados das Maquinas Injetoras

A aquisicdo de dados das miquinas injetoras é feita por entrada de dados do operador.

Terminal de Monitorizagdo (TM)

Os TMs s3o computadores que onde sdo processados os programas de monitorizagao

em tempo real.
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Figura 3.15: Relatério do INJET
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Figura 3.17: Terminal de Monitoracdo do INJET

27



Capitulo 4

A Manutencao da Multibras

4.1 Estrutura Fisica

O campo de agao da Manuteng3o Industrial compreende:

Manutencoes preventivas sistematicas;

Manutencdes corretivas;

Manutengdes corretivas planejadas;

Manutencdes preditivas;

Rotinas;

Instalagoes.

Cabe 2 geréncia da Manuten¢do Industrial realizar o gerenciamento, planejamento e

execucdo de planos de acdo das atividades de manutencdo nos equipamentos da Multibras.

Os seguintes equipamentos sao de responsabilidade da Manutencao:
e Alimentador da injetora;

e Aquecedor de molde;

e Cabine de pintura;
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MISSAO

0

T,

Manter a fungdo do equipamento disponivel para
sua operacao, reduzindo sua probabilidade de

parada, evitando defeitos e falhas.

Enobrecer o trabalho, contando com pessoas

qualificadas, equipadas e satisfeitas.

Realizar uma Manutencgado Estratégica, voltada
para os resultados empresariais da Multibras.

Figura 4.1: A Missdo da Manutengdo Industrial

Carro mantrim;
Compressores de ar;
Desumidificadores;
Empilhadeiras;
Manipuladores;
Esteiras;

Aparelho de injecao a gas;

Mdiquina de embalagem de telhas;

Ponte rolante;
Moinhos;

Motores pneumaticos;
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Figura 4.2: Compressor de Ar

Figura 4.3: Manipulador de Mdquina Injetora
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Figura 4.4: Ponte Rolante

e Torres de resfriamento;

Figura 4.5: Torres de Resfriamento

e Motores elétricos;

e Motores hidraulicos;

e Resfriadores de liquido;
e Secadores de ar;

e Subestacoes.
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Figura 4.6: Subestacio de 69KV

Figura 4.7: Subestacdo de 13.8KV
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As centrais que s3o utilizadas no processo de injec3o plastica s3o:

o Central de nitrogénio;

Figura 4.8: Central de Nitrogénio

o Central de dgua industrial;

o Central de dgua gelada;

C |
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-+
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23 il
5]

15 B

T

Figura 4.9: Chillers

e Central de gds comprimido;
e Central de vacuo;
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Figura 4.10: Central de Vacuo

Figura 4.11: Centrzal de Matéria Prima



o Central de matéria-prima.

Para cada equipamento é definida uma periodicidade de manutencio, sejam elas pre-
ventivas, preditivas, inspecdes, rotinas ou corretivas planejadas. A definicio de calenddrio
dessas manutengdes é definida com base o histdrico de manutencdes corretivas realizadas
nos equipamentos, ou seja, as manutencdes preventivas s3o definidas de formaz z reduzir a

parada da maquinas por a¢des corretivas.

EQUIPAMENTO PERICDICIDADE
Compressor de Ar 04, 12 e 24 semanas
Retificador de bateria 04 seranas
Moto bomba 24 sevanas
Empilhadeira elétrica 24 seTanas
Central de ar comprimido 04 seT=nas
Carro transportador de tinta 08 seTmaznas
Secador de ar 12 serznas
Empilhadeira a gas 08, 1€ s=manas
Bateria traciondria 08 seTanas
Torres de resfriamento 04 seranas
Resfriador de liquido 12 seranas
Madquina de embalagem 24 seranas
Aquecedor de molde 12 seranas
Cabine de pintura €C das
Esteira 12C dias
Estufa 12C dias
Bomba de pintura 60 cas
Manipulador 6C das
Estac3o tampogréfica 12C dias
Injetoras 09 meses
Desumidificador 06 meses
Bomba de vicuo 06 meses
Cabine de pintura das telhas 15 das
Ponte rolante 06 meses
Aparelho de injecdo a gas 04 meses
moinho 24 seranas

Tabela 4.1: Periodicidade das ManutencGes Preventivas Sistematicas

As manutencdes s3o realizadas sistematicamente, antecedidas de inspecdes que definem

os componentes do equipamento que precisardo passar por alguma revisdo mais especifica.

35



4.2 Estrutura Hierarquica

Hierarquicamente, a Manuten¢3o Industrial estd distribuida conforme o organograma

da Figura 4.12:

| Chefe de
1 Manutengdo
| Valdir Santana
Estagidrio . Analista de -
Engenharia ! Manutengao
L Ri'catdo Raine ) L_Germandc Ahei /I

Estaglério ™

Coordenador
Manut Utllidades Engenharia !
José Vasconcalos_ Pierre Dantas

Coordenador
Manut. Mecinica

|

Norberto Vileia

Empresa
Terceirizada

Figura 4.12: Orgznograma da Manutengdo Industrial

A definicdo dos itens de controle s3o feitos pelo Gerente Industrial. Seu cumprimento
é feito pelo Chefe de Manutencio Industrial, que conta com o auxilio dos Coordenadores

de Manutencao.

Existe ainda um Analista de Mzanutencdo que auxilia o Chefe diretamente na emissao
de relatérios e planilhas de planejamento das atividades de manutengdo. O Analista trata
também das atividades burocraticas. relacionadas & compra de materiais, contatos com

fornecedores de servicos e arquivamento de papéis.

A equipe de técnicos de Manuteng3o é constituida por 25 colaboradores. Essa equipe
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atende a Multibrds em tempo integral. A distribuicio dos manutentores é feitz em quatrc

turnos, como descrito a seguir:

e 1° turno — 23:00 as 07:00;
e 2° turno — 07:00 3s 15:00;
e 3° turno — 15:00 3s 23:00;

e Comercial — 07:00 3s 16:48.

4.2.1 ltens de Controle

A UGI" Tecnologia define ao longo de toco o ano os itens de controle e as respectivas
metas que devem ser mantidas pelos setores. Dessa forma, sdo tracados planos de acdo

com o objetivo de manter as metas dentro dos padrdes estzbelecidos.

e

Figura 4.13: Sistema de Gest3o 2 Vista

A seguir, encontram-se listados os itens de controle que s3o utilizados na UGB Manutenc3o

Industrial.

4.2.2 Monitoramento de Metas Operacionais

Satisfacdo dos Clientes

TUnidade de Gest3o Intermediania.
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o Relatérios de No-Conformidadzs {RENACs) em atraso.

Satisfacao dos Colaboradores

e Nivel de ruido;

Nivel de temperatura;

Indice de absenteismo:

Indice de turn-over espontineo;

N° de acidentes de trabalho com zfastamenzo;

N° de acidentes de trabalho sem zfastamento:

55 da UGB.

Satisfacdo da Sociedade
e Consumo de energia (KWh/ton):
o Consumo de dgua (m?/ton);

e Programa de emissoes atmosféricas.

Satisfagdo dos Acionistas
o indice de parada de maquina;

indice de refugo;

Custo de energia elétrica (R$/ton);

N° de manutengdes preventivas;

% hora extra.
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4.2.3 Monitoramento das Metas de Despesas/Receitas

Satisfacao dos Acionistas

° Agua;

Energia elétrica sem ICMS;

Contrato HS:

Hora extra HS (5%);

Requisicdo de material de manutencio;

Nitrogénio;

Material de consumo/expediente;

Despesa com telefone;

Equipamento de Protegdo Individual (EPIs);

Uniformes.

4.2.4 Manutencao Preventiva Sistematica

As manutencdes preventivas sdo sistemdticas porque as intervengdes nos equipamentos

s3o realizadas em periodos de tempo pré-definidos (tabela 4.1, pag 35).

Procedimento Padrao

A realizacao das manutencdes preventivas sistematicas € auxiliada pela utilizaczo de pro-
cedimentos padrdes. Esses procedimentos padrdes contém todas as atividades que devem

ser desenvolvidas para a realizacdo das manutencdes, incluindo:

e A descricdo detalhada das atividades;
e O tempo gasto nas atividades;

e A quantidade de manutentores que realizam as atividades;
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e A especialidade dos manutentcrzs para a rea'izac3o das tarefas;

e O material utilizado;

e As ferramentas utilizadas.
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Figura 4.14. Exemplo de Ordem de Servico do SIM

4.2.5 Manutencao Corretiva

As manutencdes corretivas ocorrem quando algum equipamento sofre uma parada ndo
esperada e necessita-se realizar algum conserto. Gerzalmente sdo ocasionadas por manejo
inadequado do equipamento, por algum desgaste nzatural, por dimensionzamentos inadequa-

dos, por condi¢Ges de trabalho fora das especificacdes do fabricante, etc.
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Solicitagao de Manutencao

Para que uma Manutengdo corretiva seja executada. € preciso que seja feita uma So-
licitagdo de Manutencdo (SM}. Para isso, a Solicitagdo de Manutencdo possui campcs que
devem ser preenchidos pelos solicitantes de manutenc3o e pelos manutentores. Vez ilus-

tracdes nas Figuras 6.9 e 6.10.

Dessa forma, pode-se ter todas os apontamentos relzcionados as causas das pzradas

dos equipamentos, com andlises de defeito-causa-agdo.

Sistema Kanban

O sistema Kanban é um quadro que se localiza na oficina de Manutengdo. Suz ut'idade
¢ identificar equipamentos que se encontram em manutenc3o corretiva ou preventivz € se

a solicitacio de manutenc3o |3 foi atendida por algum maznutentor.

T F

Figura 4.15: Quadro Kanbzn
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4.2.6 Manutencao Preditiva

A Manutengado Industrial realiza atividades de preditiva em seus equipamentos com a

contratagdo de servigos externos.

Termografia

Semestralmente, é realizada a termografia nas maquinas injetoras, subestacdes e painéis.
Faz-se uma inspecdo com uma cdmera que capta radiacdo infravermelha. A termografia é
importante, pois com ela verificam-se rachaduras internas em equipamentos de alta tensio,

folgas em contatos de painéis elétricos 2 pontos com propensio a queaima.
g P p prop q

Ferrografia

Semestralmente, também é rezlizada a andlise de ferrografia no dleo hidriulico das

injetoras. Com essa andlise, verifica-se:

e se 0 Oleo estd em condi¢des de permanecer em servico;
e viscosidade anormal;

e diluicdo com combustivel;

e elevado teor de sedimentos;

e clevado teor de insoluveis;

e elevado teor de metais;

e se a carga de Oleo deve ser substituida;

e se a carga de d6leo deve ser purificada.

Oleo Isolante dos Transformadores

Com relacdo aos transformadores das subestacdes da Multibrds, tém sido realizadas

analises relativas a:

e Relatdrio de dleo isolante a anélise fisico-quimica;
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o Densidade 20/4°C;

e Rigidez dielétrica 2,5mm;
e indice de neutralizacdo;

e Teor d'agua;

e Tens3o interfacial;

e Fator de poténcia a 100°C;
e Fator de poténcia a 25°C.
e Hidrogénio;

o Oxigénio;

e Nitrogénio;

e Mondxido de carbono;

e Metano;

e Didxido de carbono;

e Etileno;

e Etano;

e Acetileno.

4.2.7 Manutencdo Corretiva Planejada

As manutencdes corretivas planejadas realizadas pela Manutencdo Industrizl referem-se

3s atividades sugeridas nos relatérios das empresas contratadas para analises preditivas.
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4.2.8 Reuniadoe de 4 dias

Nessa reunido, sdo discutidos assuntos relacionados a produtividade da fabrica. S3o
detalhadas todas as metas de produgZo por miguina e os intervalos de tempo em que serdo

realizadas.
S3o definidos acordos de PCP (Planejamento e Controle de Producio) e PCM (Plane-

jamento e Controle de Manuten¢3o), onde s3c negociadas as liberacdes de méquinas e

equipamentos.
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Capitulo 5

Engenharia de Manutencao

5.1 Introducao

O nivel da organiza¢do da manuten¢io indica o estdgio de desenvolvimento industrial de
um pais. Ao ocorrer o envelhecimento dos equipamentos e instz/a¢des, surge a necessidade
de melhores procedimentos de manutencdo. Foi nos paises europeus e nortes americanos

onde surgiu a idéia da organizagdo da manuteng3o.

No Brasil, no inicio do seu desenvolvimento industrial, hzvia um baixo nivel cu n3o
existéncia de organizagdo na manutencdo. Com o passar dos znos, sentiu-se a necessidade
de reestruturagdo da organizacdo da manutengdo, de modo que hoje, 2 manutengao ganha

o seu destaque no processo produtivo.

Nos dltimos 20 anos a atividade de manutenc3o tem passado por mais mudangas do

que qualquer outra. Dentre as principais causas, podem-se citar:

1. Aumento do ndmero e diversidades dos itens fisicos (instalagdes, equipamentos e

edificacdes) que tém que ser mantidos;
2. Projetos muito mais complexos;
3. Novas técnicas de manutengao;

4. Novos enfoques sobre a organizacdo da manuten¢do e suas responsabilidades
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A idéia bdsica € que n3o basta investir e implantar um sistema produtivo; é necessario
que sejam otimizados sua duragdo de vida dtil e custos. Esta otimizac3o requer a existéncia

de um grupo fortemente especializado na manutencdo, num nivel de chefia que permita

plenas condigdes de trabalho.

5.2 Uma Breve Visdao da Funcido da Manutencao In-

dustrial

5.2.1 Gerenciar Equipamentos

Engloba desde o controle dos equipamentos industriais até maquinas e ferramentas
utilizadas pela manuten¢do. Existem softwares de pequeno porte até softwares médios que

gerenciam totalmente os equipamentos.

5.2.2 Lidar com Solicitacoes de Servicos

Lidar com as solicitacdes que chegam a manutengdo significa considerar os pedidos da
drea operacional, as recomendacdes de inspecao, os pedidos da preventiva e da preditiva. A
programacao de Manutengdo Preventiva e ‘ou Preditiva pode ser tratada com solicitacdo de
servicos. No entanto existem softwares onde podem ser registrados a carteira de preventivas

e preditivas como servico planejado.
5.2.3 Planejar Servicos
Este processo é imediato para servigos simples, mas pode demandar até meses para o

planejamento de uma complexa parada de manutenc3o.

5.2.4 Gerenciar Recursos

Com este processo, contempla-se o controle de disponibilidade de recursos humanos e
significa saber quantas pessoas de cadz funcdo est3o disponiveis a cada dia nas diversas

plantas. Significa também controlar quem est3 afastado e por que motivos, além do controle
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da quantidade e especializacdo de equipes contratadas. O orocesso abrange também ¢

controle de ferramentaria e de mdquinas especiais.

5.2.5 Registrar Servicos e Recursos

Neste processo esta compreendida a "apropriacdo” de senvicos e recursos e o registro de

informacdes sobre o que foi feito e em gue equipamento.

A apropriacdo mais simples € a que informa o tipo de exescutante utilizado, quantos
homens-hora foram utilizades no servico e se o mesmo foi concluido ou ndo. Se houver o

valor do custo unitdrio do homem-hora, pode-se levantar o custc real de mio de obra.

Em uma " apropriacao” detalhada, informa-se o cddigo do s=rvico e etapa, as matriculas

dos executantes e hora de inicio e fim do trabalho de czdz executante. Indica-se que
materiais foram utilizados, o valor gasto com subcontratadas = cutras informacgdes relevantes

para o Servico.

5.2.6 Administrar Contratos / Carga de Servicos

Este processo abrange desde o processo de elaboragio, fiscalizagdo e controle de qua-
lidade dos contratos até o acompanhamento orcamentirio d= manutengdo, a analise dos

desvios em relacdo ao previsto, etc.

Para que este processo funcione adequadamente, tornam-se necessdrias as seguintes

atividades:

e Acompanhamento orgamentdrio - previsto x realizado;
e Duracdes previstas x executadas dos servigos;

e Tempo médio entre o pedido e inicio do atendimento das SMs (Solicitagdes de

Manutengdo) por prioridade;

e Duracdo média dos servigos;
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o Carga de servicos futuros (back!.

(=2

e Estatisticas variadas.

5.2.7 Administrar Estoques

O controle de Estoques, na maioria dzs empresas, foi informatizado antes do restante da

manutencdo. Em muitas organizagbes, = drea de Estoques, é organizacionz!mente desvin-

culada da manutencao.

5.3 O Conceito Atual De Manutencao: Terotecnologia

Ainda hoje, numa grande maioria dos empreendimentos tecnoldgicos. os responsdveis
pela manutencdo se encontram ausentes dos grupos que concebem as instalacées industri-
ais. Nestes casos, nos primeiros meses ¢z funcionamento é normal acumulzrem-se proble-

mas graves e multiplicarem-se e alongarem-se as paradas por defeitos devido as seguintes

insuficiéncias:
e Auséncia de pessoal de manutengZo com conhecimento inicial profundo das instalacdes;

e Escassez de desenhos de projeto detalhado correspondendo corretamente aos equipa-

mentos instalados e as conexdes efstuadas;

e Auséncia de estoques corretos de pacas de reposicdo, no que se refere a qualidade,

quantidade e referéncia dos itens de almoxarifado;
e Inexisténcia de rotinas de manutencZo preventiva;
e Inexisténcia de procedimentos normalizados e racionalizados para a manutencao periddica;
e Inexisténcia de fichdrios histéricos para registro de tempos e ocorréncias;
e Escolha incorreta dos equipamentos e solugdes:

o Negligéncia de aspectos de grande importdncia tais como: tempo médio entre falhas,

vida 1itil do equipamento, tempo méedio de reparo dos equipamentos.
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5.4 Tipos de Manutencao

5.4.1 Manutencao Corretiva

A manuteng3o corretiva é a forma mais dbvia e mais primaria de manutencdo; pode
sintetizar-se pelo ciclo " quebra-conserta”, ou seja, o reparo dos equipamentos apds a avaria.

Constitui a forma mais cara de manuteng3o. Pura e simples, conduz a:

e Baixa utilizagdo anual dos equipamentos e maquinas e, portanto, das cadeias predu-

tivas;
e Diminui¢io da vida (til dos equipamentos, m2quinas e instalacoes;

e Paradas para manutencdo em momentos aleatdrios e muitas vezes, inoportunos por
corresponderem a épocas de ponta de producZo, a periodes de cronograma apertado,

ou até a épocas de crise geral.

E claro que se torna impossivel eliminar completamente este tipo de manutengao, pois
n3o se pode prever em muitos casos 0 momento exato em que se verificara um defeito que

obrigard a uma manutengdo corretiva de emergéncia.

Apesar de rudimentar, a organizagdo corretiva necessita de:

e Pessoal previamente treinado para atuar com rapidez;

Existéncia de todos os meios materiais necessadrios para a agao corretiva como apa-

relhos de medic3o e teste adaptados aos equipamentos e no préprio local;

Existéncia das ferramentas necessarias para todos os tipos de intervencoes;

Existéncia de manuais detalhados de manutencdo corretiva;

Existéncia de desenhos detalhados dos equipamentos;

Almoxarifado organizado e contendo itens acima do ponto critico de encomenda;

Reciclagem e atualizag3o periddicas dos chefes e dos técnicos de manutencao;
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e Registros dos defeitos e dos tempos de reparo;

e Registro das perdas de producdo.

5.4.2 Manutengao Preventiva

A Manutencao Preventiva, consiste em um trabalho de prevencio de defeitos que pos-
sam originar a parada ou um baixo rendimento dos equipamentos. Esta prevencio é feita
com base em estudos estatisticos, estado do equipamento, local de instalag3o, condicbes

elétricas que o suprem, dados fornecidos pelo fabricante, entre outros. Dentre as vantagens,

citam-se:

e Diminui¢do do niimero total de intervencoes corretivas;
e Diminuigdo do niimero de intervengdes corretivas;
e Aumento da taxa de utilizag3o anuz' dos sistemas de producio e de distribuicio.

Para que a manutencdo preventiva funcione é necessario:

o Existéncia de um escritério de planejamento da manutencdo (Gabinete de Métodos)
composto pelas pessoas mais altamente capacitadas da manutenczo e tendo funcdes

de preparacdo de trabalho e de racionalizagdo e otimizacdo de todas as acdes.

e Existéncia de uma biblioteca organizada contendo: manuais de manutencdo, manu-
ais de pesquisas de defeitos, catdloges construtivos dos equipamentos, catalogos de

manutengdo (dados pelos fabricantes) e desenhos de projeto atualizados (as-built).

e Existéncia de fichdrios contendo as szguintes informagoes:
— Fichas histéricas dos equipamentos contendo registro das manutengdes efetu-
adas e defeitos encontrados;
— Fichas de tempos de reparo, com calculo atualizado de valores médios;

— Fichas de planejamento prévio normalizado dos trabalhos repetitivos de manutencdo.
Nestas fichas estdo contidas a composi¢ao das equipes de manuteng3o, materi-

ais, pegas de reposicao e ferramentas;
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e Existéncia de planos nos quais se maostram os <-zbalhos em curso e z -22"zar no

préximo futuro. Devem existir planos locais nas oficinas.

5.4.3 Manutencio Preditiva

Manutengdo preditiva é a atuacdo realizada com base em CONDICAQ ou DESEM-
PENHO.

O objetivo deste tipo de manutengdo é prevenir falhas nos equipamentos ou sistemas
através de acompanhamento de pardmetros, permitindo a3 operacio continua co equipa-
mento pelo maior tempo possivel. E a primeira grande quebra de paradigma na
Manutencao, e tanto mais se intensifica quanto mais o conhecimento tecnoldz <o desen-

volve equipamentos que permitam avaliacdo confidve! das instalacdes e sistemzs opera-

cionais em funcionamento.

Condicdes bdsicas:

O equipamento, o sistema ou a instalacdo devem permitir.algum tipo. d= manitora-

mento/medicdo;

¢ O equipamento, o sistema ou a instalacdo devem merecer esse tipo de ac3o, em

funcdo dos custos envolvidos;

e As falhas devem ser oriundas de causas que possam ser monitoradas e ter sua

progressao acompanhada;

e Deve ser estabelecido um programa de acompanhamento, andlise e diagndstico, sis-

tematizado;

e £ fundamental que a m3o-de-obra da manutenc3o responsdvel pela anilise e di-
agndstico seja bem treinada. N3o basta medir. € preciso analisar os resu'tados e

formular diagndsticos.
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5.4.4 Manutencao Detectiva

Manutengdo detectiva € a atuag3o efetuada em sistemas de protec3o buscando detectar

FALHAS OCULTAS ou n3o-perceptiveis ao pessoal de operagio e manutengio.

A principal diferenca é o nivel de automatizacdo. Na manutenc3o preditiva, faz-se
necessdrio o diagndstico a partir da medig3o de pardmetros; na manutenc3o detectiva, o
diagndstico é obtido de forma direta 2 partir do processamento das informacdes colhidas

junto a planta.

H4 apenas que se considerar, a possibilidade de falha nos préprios sistemas de deteccao
de falhas, sendo esta possibilidade muito remota. De uma forma ou de outra, a reducdo
dos niveis de paradas indesejadas por manutencGes n3o programadas, fica extremamente

reduzida.

5.4.5 Engenharia de Manutencao

E uma nova concepgdo que constitui a segunda quebra de paradigma na Manutencio.
Praticar Engenharia de Manuteng3o € deixar de ficar consertando continuadamente, para
procurar as causas bdsicas, modificar situacdes permanentes de mau desempenho, deixar de
conviver com problemas crénicos, melhorar padrdes e sistematicas, desenvolver a manuteni-
bilidade, interferir tecnicamente nas compras. Ainda mais: aplicar técnicas modernas, estar

nivelado com a manutengao de primeiro mundo.

Tipo de Manutencdo Custo(US$/HP/ano)
Corretiva n3o planejada 17 2 18
Preventiva 11 513
Preditiva e monitoramento de condigc3o 7a9

Tabela 5.1: Custo por Manutencio
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5.5 Informatizacdo do Setor de Manutencao

5.5.1 Introducao: Os Sistemas de Controle

E fundamental a existéncia e um Sistema de Controle dz Manutengdo. Com ele, serd

possivel identificar:

Que servicos serdo feitos;

Quando os servicos serdo feitos;

e Que recursos serdo necessarios para a execucgao dos servicos;

Quanto tempo serd gasto em cada servico;

Qual serd o custo de cada servigo, custo por unidade & custo global;

Que materiais serdo aplicados;

e Que maquinas, dispositivos e ferramentas serdo necesszrios.

Sistema de Manutencao Planejada - SMP

O Sistema de Manutenc3o Planejada tem como propésito permitir a maximz disponi-
bilidade, confiabilidade e desempenho dos equipamentos e sistemas, através da otimizacdo

dos recursos disponiveis para a manutengao.

As avarias ou degradacdes de desempenho do material podem ocorrer basicamente por

duas razdes:

o Desgaste ou deterioracao;

e Falhas aleatérias.

Os sinais de desgaste ou deterioragio podem ser identificados através de testes e veri-

ficacGes. As falhas aleatdrias, por sua propria natureza, n3o podem ser previstas.
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O Projeto de um SMP

O Projeto de um SMP devera seguir a seguinte seqgiiéncia:

Definicdo da lista de equipamentos a serem incluidos no sistema;

Estabelecimento do ciclo operativo da organizacao;

Estabelecimento do periodo basico ou de referéncia do SMP;

Definicdo do material;

Caracterizacio da periodicidade dzs rotinas;

Definicdo da documentagdo bdsica (plano mestre, programas, tabelas, quadros, etc.);

Definicdo das saidas do sistema.

A Documentacao do SMP

Os documentos basicos para a operacdo de um sistema de Manutenc3o Planejada sdo

0s seguintes:

Plano mestre de Contém a distribuig3e == t=das as rotinas == manutencdo ao longo do ciclo determi~azs
manutengao
Programas de manutengio Constam de documerizss gue permitem 3 programagdo, para cada dia do period o da

organizagdo, da manute~cie preventiva comssznte do planejamento estabelecido pzr:

Tabelas e cartdes de Sio documentos em formizto padronizade. s=remamente detalhados, e que consisem os rseu-

manuteagio mentns para a execucac d= rotinas de manut=ncio

Registros diversos Permitem registrar o curmprimento ou n3o cas rotinas de manuteng3a, as informagies =tevantes

para o histdrico dos ssT=emas e equipamentss & demais dados de interesse par ac SMFP

Quadros diversos Tém a finalidade de ze—atir a programac3e. divulgac3o e acompanhamento da mar.zencic

plangjada, através da amrzsentagdo visual = e ficil acesso aos interessados

Instrugfes para o funciona- Estas instrucdes estabe’=te=, o ticlo de operacSo & o periodo bisico do SHMP, os nives 22

mento a composic3o hierarzuace das rotinas de manutencio, descricio do sistema, e firaima-ts as

instrugGes e fluxograms e funcionamento

Tabela 5.2: Operagao de uma Manutengio Planejada

5.6 Nocoes sobre Confiabilidade

5.6.1 Introducao

A operacio prolongada e eficaz dos sistemas produtivos é uma exigéncia vital em muitos

dominios. Também nas inddstrias dotadas de sistemas sofisticados de automac3o, impde-se
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a necessidade de conhecer e controlar as possib’lidades de “z'has, parciais ou globzis. que

possam comprometer a missdo produtiva.

O cerne da Teoria da Confiabilidade s3o os métodos, os critérios e as estratégias que de-
verm ser usados nas fases de concepgao, projeto, desenvolvimento, operacdo, manutencio e
distribuigdo de modo a se garantir o maximo de eficiéncia, seguranca, economia e duracio.
Em especial, visa-se ao prolongamento da atividade do sistema a plena carga e de modo

continuo, sem que o sistema seja afetado por defeitos nas suas partes integrantes.

Fundamentalmente, a teoria da Confiabilidade tem come objetivos principais:

o Estabelecer as leis estatisticas da ocorréncia de falhas nos dispositivos e nos sistemas;

e Estabelecer os métodos que permitem melhorar os dispositivos.

A teoria da Confiabilidade usa como ferramentas principais:

e A estatistica matematica;
e A teoria das probabilidades;

e O conhecimento experimental das causas das falhas e dos pardmetros que as carac-

terizam.

Uma das finalidades da Confiabilidade é a elaboragdo de regras que permitam 2 con-
cepcdo de sistemas muito complexos capazes de funcionar satisfatoriamente, mesmo com

a ocorréncia de falhas em alguns dos seus componentes mazis criticos.

Para citar alguns dominios onde a Teoria da Confiabilicade é de aplicagdo necessaria,
nomeiam-se:

e Sistemas elétricos de poténcia, de geracZo, transmiss3o e distribuigdo;

e Concepcao de sistemas eletronicos analdgicos e digitais;

o Redes de transporte, aéreas, maritimas e terrestres;
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Organizacdo da ManutencZs Corretiva e Preventiva dos processos e servigos;

Cadeias de producdo de pecas:

Estocagem de pecas;

Usinas nucleares;

Missdes espaciais:
e Concepgdo de sistemas de controle e protecao;

e Planejamento da expansdo dos Sistemas de Produgdo e Transporte de Energia Elétrica,

etc.
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Capitulo 6

Atividades Desenvolvidas

6.1 Introducao

Neste capitulo serdo apresentadas as atividades desenvcividas no estagio e encontram-se

diferenciadas em 3 fases que serdo detalhadas a seguir.

Na Fase 1, foram desenvolvidas tarefas em chio de fZbrica. O funcionamento dos
equipamentos e das centrais de suporte ao processo de injec3o pldstica foram estudados
e aprendeu-se bastante com a ajuda dos técnicos dos setores. Foram necessarios conhe-
cimentos nos campos da pneumdtica e hidraulica, e alguns conceitos e aplicacdes foram

assimilados devido ao convivio com o processo.

Na Fase 2, aprendeu-se sobre os processos técnicos-zdministrativos de Manutengao
Industrial e de técnicas de gestdo do campo. Foi implantado um banco de dados para
um software de auxilio ao planejamento, execu¢3o, acompznhamento e de onde podem ser

retirados relatérios para a elaboragdo de planos de agao.

Na Fase 3, na condicdo de Gestor Técnico, foi assumida a responsabilidade por todos os
procedimentos de trabalho da Manuteng3o Industrial, respondendo pelo desempenho de seu
setor e procurando formas de melhorar o trabalho da Manutencdo Industrial. Foi necessario
realizar estudos sobre o estado da Manutencdo atualmente e desenvolver indicadores e

técnicas de gestao de recursos
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6.2 Fase 1l

Basicamente, nesta etapa foram desenvolvidas atividades de carater técnico. Todas as
instalagées da fabrica foram conhecidas e foi quando se assmilou que a Multibrds é uma
empresa basicamente movida 2 componentes elétricos, hidrdulicos e pneumdticos. Foi pre-
ciso realizar consulta em manuais [1] para complementar a formacdo de Engenharia, pois

esses dois tltimos campos nZo apresentaram-se merecedores de qualquer conhecimento.

Assim, aprendeu-se sobre a possibilidade que a drea da mecénica, pneumatica e hidriulica,

aliadas a drea de eletricidade, proporcionam 3 inddstria.

Figura 6.1: Manuten¢3o em Robd da Célula de Pintura

Na Figura 6.1, um problema mecanico, onde identificou-se que o robd de pintura das
pegas plasticas possuia uma folga em uma de suas engrenagens da base, o que estava

acarretando em desvios na pintura.

Nesta fase, todas as instalacGes fisicas da fibrica foram visitadas e processos como

geracdo de ar comprimido, nitrogénio, dgua gelada, resfriamento de dgua a temperatura



ambiente, gera¢do de vdcuo, abastecimento de ch3o de fibrica foram zssimilados. con-

tribuindo enormemente para a total compreensio do funcionamento de uma fabrica.
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Figura 6.2: Recursos de Suporte ao Processo de Injecdo Plastica

Com relagdo 3 subestacdo da Multibrés (Figura 4.6), foi eleborado um cronograma
didrio de inspecdo, conm base nos itens considerados essenciais para o bom funcionamento

da subestacdo. Na Figura 6.4, vé-se o formulario elaborado.

Com relacdo a central de dgua gelada, foi elaborado um esquema representativo de
seu funcionamento (Figura 6.5), para que os manutentores o entendessem melhor para sua

manutencao.

6.2.1 Projeto do Tanque

Constatou-se que o tempo de execuc3o da manutencio preventiva nas injetoras poderia

ser substancialmente diminuido se o seu tanque do éléo hidraulico fosse adaptado para uma
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Figura 6.3: Formuldrio de Inspecdo Didria da Subestacdo
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Figura 6.5: Esquema llustrativo da Central de Agua Geladz

manutencdo mais rapida.

Na manutengdo preventiva, o tanque da injetorz é retirado da maquinz para que sua
limpeza seja efetuada. Isso exige que diversas tubulzcdes sejam desconectadas da miquina

para que o tanque possa ser afastado. Uma limpezz de tanque convencionz!, consome o

equivalente a 13homens-hora.

O que se fez foi elaborar uma porta de acesso no tanque da injetorz. Assim, n3o foi
mais preciso desconectar todas as tubulacdes e puxar o tanque para fora dz mdquina para

realizar sua limpeza. O mecanico desparafusa a porta de acesso e realiza 2 limpeza com o

tanque em maquina.

A limpeza do tanque passou a ser realizada com apenas 3homens-horz, havendo uma
reduc3o de 10homens-hora. Dessa forma, segundo planilha fornecida pelo setor administra-
tivo d2 Multibrds, houve uma economia no processo produtivo de R$ 4.384,32 por limpeza

de tanque.

Foram realizadas consultas a catdlogos e pesquisa sobre o dimensionamento das chapas
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Figura 6.6: Redugao do Custo na Parada de Mdquina apds Adaptacdo do Tanque

a serem utilizadas. O projeto relativo ao dimensionamento da porta de acesso, encontra-se

ilustrado na Figura 6.7.

O que se aprendeu foi que fatores relacionados a temperatura, umidade, partiiculas em
suspensao no ar, dimensionamento de chapas. flangeamento e vedac3o foram estudados e

colocados em pratica para a eralizacdo do projeto.

A direc3o seguinte foi o0 encaminhamento ao setor de Planejamento de Manuten¢do com
o principal objetivo de implantar um sistema informatizado para Planejamento e Controle

das Manutengdes.

6.3 Fase 2

Nesta fase, presenciou-se como se dd a implantagdo um banco de dados para software

de Planejamento de Manuten¢ao.

A Manutencdo possuia hd pouco mais de seis anos um software de Planejamento de
Manutencio, que nio estava sendo utilizado pelo fato de seu banco de dados apresentar-se

precario.

Dessa forma, houve uma total reformulagc3o desse banco de dados. Com treinamentos,
atingiu-se uma capacitacdo em definirem-se sistemadticas de implantagao de banco de dados

de software para o Planejamento de Manutenc3o. Aprendeu-se a forma como a Manutengao
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se organiza e a como sao definiczs as prioridades de exzcuc3o de suas tarefas.

6.3.1 O SIM - Sistema Informatizado de Manutencio

O SIM é um software utilizado para o gerenciamento de equipamentos e instalagdes,
recursos humanos e materiais. Executam-se andlises e relatdrios para acompanhamento das

atividades realizadas pelo Departzmento de Manutenc3o e servicos da empresa.

O SIM € uma importante ferramenta de apoio para 2 Manutenc3o em a¢des de planeja-
mento, programacao, controle e znilise & € aplicivel 2 <ervicos de Manutencio em equipa-

mentos estacionarios, equipamenzos moveis e instalacdes prediais.

Funcoes

e Definicao dos niveis dos usudrios e definicdo ¢z nomenclaturas de acordo com a

cultura da empresa;

Definigdo de tabelas para clzssificagdo das atividzces de manutencdo e servicos;

Identificacdo dos recursos humanos e materiais parz a realizacdo de tarefas ;

Descricdo e identificagdo dos equipamentos e instzlagdes, realizando agrupamentos

funcionais e econdmicos entre os elementos:

Realizag3o de consultas, relatorios e graficos com os principais indicadores de desem-

penho da manutencao.

Modulos Complementares

Cada nicleo possui médulos complementares que serZo utilizados no processo de geren-

ciamento da manutencdo e servicos. Os mddulos sdo os seguintes:

e Solicitacio de Manutenc3o: permite a solicitacio de servicos ao departamento de

Manutencdo;

e Fichas Técnicas: corresponde 2 biblioteca dos equipamentos e instalagdes;
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e Programacao: fixa datas para a execug3o de tarefas e calcula o zproveitamento da

equipe;
o Preditiva: antecipa possiveis falhas nos equipamentos com base em dados estatisticos;

e Lubrificacdo: planeja, programa e controla as. atividades de lubrificac3o.

6.3.2 Modificacao na Folha de Solicitacao de Manutencao

Partindo-se da premissa de que "quem n3o mede, ndo gerencia’ (2], todo e qual-
quer servico realizado pela Manutencdo Industrial é solicitado utilizando-se um formuldrio.
Esse mesmo formuldrio é preenchido pelo manutentor apds a conclusio da Manutengdo,
onde s3o registrados seus Apontamentos de Manutencdo. A folhz de SM (Solicitacdo de

Manuteng¢do) que era utilizada pelos manutentores encontra-se ilustrada na Figura 6.8.

No momento em que se deixou 0 SIM com seu banco de dados adequado para a inser¢ao
dos apontamentos de manutencdo, foi necessdrio modificar o desenho da Solicitagao de

Manutencdo. Esse trabalho levou em consideracdo os seguintes aspectos:

e Um formuldrio simples de ser preenchido por qualquer colaborador da manufatura;

e Um formuldrio simples de ser entendido pelo manutentor que o recebe, pois a maioria

dos formuldrios ndo s3o entregues nas mados dos manutentores;

e Um formuldrio simples e o mais rapido possivel de ser preenchido pelos manutentores,

apds a conclusdo da manuteng3o;

e Um formuldrio adaptado 20 SIM (com cddigos curtos, inclusive} , para que o digitador

responsavel pela inser¢c dos dados no-sistema possa fazé-le de maneira rdpida;

e Um formuldrio direcionado 3s analises estatisticas que serdo feitas pela equipe de

Manutencido Industrial.

Resumindo todos esses requisitos, chegou-se ao modelo das Figuras 6.9 e 6.10 . A

versio final envolveu seis revisoes.
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Com esse trabalho, aprendeu-s= que o drea de inte-fzc2 entre 0 homem e os processos
produtivos, sejam ele envolvendo formuldrios, € fator decisivo para o sucesso de implantacio

e utilizagdo de sistemas informatizados de Manutenc3o.

6.3.3 Obtendo Relatérios do SIM

O sistema foi instalado para que fosse possivel obter relztérios relacionados s atividades
de Manuten¢ao Industrial e, com base nesses relatdrios, ser possivel a elaboracio de planos

de a¢do para a resolucdo dos problemas.

Foi necessdria a criagdo de alguns indices que definiriam os planos de ac3o da Manutenc3o.

Esses indices de Desempenho forzm obtidos com o auxilio de [3]. Assim, tem-se:
1. Equipamentos

(a) Disponibilidade de Equipamentos;
(b) MTBF e Taxa de Falhas;

(c) MTTR e Taxa de Repzro.
2. Indicadores Financeiros

(a) Custo de Manuten¢3o por Tonelagem Procuzida:
(b) Custo de Manuteng3o por Custo de Produgio:
(c) Custo de Contrato por Custo Total de Manutencdo;

(d) Homem-hora Real x Homem-hora Disponivel.
3. Manutencao Preventiva

(a) Tempo de Parada parza MP / Tempo Tota! de Parada;
(b) Horas Extras de MP / Total de Horas Trabzlhadas em MP;
(c) Nimero de Quebras que Poderiam ter Sico Evitadas / Numero de Quebras;

(d) OS de MP Atrasadas = Total de MP a Serem Executadas.
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4. Manutencao Preditiva
(a) Horas Utilizadas em MPr / Total de Horas de Manutenc3o.
5. Ordens de Servigos

(a) Os de MP / OS Total;

(b) OS de MC / OS Total.

6. Treinamento Técnico e Interpessoal

(a) Gasto Total em Treinamento (R$) / Nimero Total de Colaboradores;

(b) Total de Horas de Treinamento Técnico Nimero Total de Colaboradores.
7. Envolvimento Operacional

(a) Tempo de Parada dos Equipamentos Relacionados 8 Manutencdo (més atual)

(mesmo més do ano anterior).

6.3.4 Alguns Graficos Obtidos do SIM

A seguir s3o apresentados alguns graficos cuios dados foram obtidos do SIM.

No gréafico da Figura 6.11, determinou-se o gasto total com manuten¢3o dos equipa-
mentos da Multibrds. Nesses célculos estio incluidos apenas material de reposicdo e o

custo do homem-hora do manutentor que atuou no equipamento.

Na Figura 6.13, estd ilustrado um indicador fornecido com a utilizagdo de dados do

SIM. Observa-se que todas as causas foram cadastradas de forma compacta no SIM.
A seguir, s3o apresentados dois indices bastante utilizados para medida de desempenho

de sistemas e no campo da Manuteng3o Industrial, podendo ser utilizados em componentes,

equipamentos e plantas.
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Figura 6.13: Gréfico de Andlise de Causa de Defeitos de Injetoras

O MTBF é o Tempo Médio entre Falhas {Mean Time Between Failures) e indica o
tempo médio entre duas paradas consecutivas do sistema. Na Figura 6.14, vé-se o MTBF
para a maquina injetora 280 03. Observa-se que o desejado é que o tempo médio entre

duas paradas consecutivas seja o maior possive!. Os dados foram obtidos do SIM.

MTBF Acumulado pars s rjetors 280603
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Figura 6.14: MTBF para a Maquina Injetora 280/03

O MTTR é o Tempo Médio para Reparo (Mean Time to Repair) e indica o tempo
médio para a execucdo da manutengdo no sistema. Na Figura 6.15, vé-se o MTTR para

a maquina injetora 280/03. Observa-se que o desejado é que o tempo médio para reparo
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seja o menor possivel. Os daccs foram obtidos do SIM.

WTTR Acumulado para a injetora 28003

ﬂ&ﬂl

(1]
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Figura 6.15: MTTR para a Maquina Injetora 280/03

Nessa fase, aprendeu-se bastante sobre as ferramentas utilizadas em prol da qualidade.
Aprendeu-se que existem diversos recursos que podem ser utilizadas para a obten¢do da
exceléncia nos processos. Alguns exemplos sdo o dizgrama de Pareto, o ciclo PDCA, o
5W1H, o diagrama de Ishikawa, a Andlise de Causz e Defeitos (FMEA), a pesquisa de

clima organizacional, entre outros.

6.4 Fase 3

Nessa etapa, foram conduzidas as atividades de Manutegdo Industrial, envolvendo o
desenvolvimento de rotinas " para manter”e "para melhorar”. Diariamente, sdo realizadas
reunides que propdem acdes para os problemas de maior impacto na fabrica. A gestdo é
auxiliada por softwares de monitoramento da manufaturz e pelo SIM. A seguir, é dada uma

breve descric3o das reunides realizadas durante o turno.

6.4.1 Reuniao de Revisao

O objetivo dessa reunido € o de se levantar, com relagc3o ao dia anterior, os equipa-
MENtos que causaram mais impacto na produgdo, em termos de tempo de parada. S3o

utilizados relatérios do Sistema de Monitoramento da Manufatura (INJET) (Figura 6.16)
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e relatérios do SIM (Figura 6.17).
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Figura 6.16: Relatdrio do INJET para Reunido de Revisdo

A ata de realizagdo da reunido é composta de um caderno, onde s3o determinados os
prazos e os responsaveis por agoes que sejam determinadas para a resolucdo dos problemas.

(Figura 6.18)

6.4.2 Reuniao de Criticos

Diariamante, é realizada a reunido de criticos, onde participam o Gerente Industrial, os
- —

Coordenadores da Manufatura e o representante da Manutengao.

Todos os programas das maquinas injetoras sdo revisados, verificando a criticidade de
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cada maquina ou linha. As trocas de molde sdo revistzs também e algumas s3o indicadas

para serem acompanhadas pela equipe de Manutenc3o, durante o inicio do processo.

Sao indicados os estados das manutencdes preventivas e sio solicitadas atendimentos

dedicados a determinadas injetoras.

E também um momento de grande interac3o entre as pessoas que coordenam a fabrica.
Cada um passa a conhecer um pouco mais a forma como o outro trabalha e as respectivas

deficiéncias e pontos fortes de cada setor.

O que se aprendeu nessa fase foi é necessirio estabelecer rotinas didrias, semanais e
mensais de gest3o para manter e para melhorar o setor onde se atua. A utilizacio de
softwares é imprescindivel e o bom relacionamento com todos os outros setores da fibrica

também.

6.5 Um Exemplo de Administracio da Manutencao

6.5.1 Objetivos

A equipe de Manuteng3o Preventiva atua durante dois dos trés turnos do fabrica. Muitas
das maquinas injetoras precisam ser entregues o mais rapido possivel, devido ao volume de

pedidos de cliente externos da Multibras.

O objetivo € avaliar se, do ponto de vista econdmico {considerando-se custo por parada
de mdquina, pegas que deixam de ser produzidas e mdo de obra que se torna ociosa pela
parada da mdquina), seria vantajoso fazer a Manutenc3o Preventiva funcionar durante os
trés turnos da fdbrica. Evidentemente, isso implicard na contratacio de mais uma equipe

de Manutencdo Preventiva e a liberacdo da injetora ser efetuada mais rapidamente.
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6.5.2 Anélise da Situacdo Atual

Atualmente, a Manutencdo Preventiva (MP) funciona com uma equipe de dois mecanicos
e um eletricista no 2° turno e outrz equipe de apenas dois mecinicos no 3° turno. Cada

maquina possui um tempo de MP diferente, conforme a tabela a seguir:

quantidade j tonelagem | quantidade de [ g23vtdade c;‘
de miquinas | turnos p/ MP das g’ MP

4 | 60 3 113

1 = 100 3 113

2 | 190 3 113

5 . 270 5 213

6 | 280 5 2173

9 [ 440 5 213

3 L 500 5 218

8 | 550 B 213

8 E 750 8 . B

5 | 1000 8 [ <

2 1500 12 | &

Tabela 6.1: Tempo ce Manutengdo Preventiva por Maquina

Nesse modelo, tem-se uma ociosidade de produgdo dz miguina, pois a MP n3o atua

durante um turno completo por dis. Observe a tabela a seguir {andlise para O meses'):

quantidade | tonelagem ' 2770 0cioso | turnos ociosos p 1o£z - total de maquina
de magquinas ! g/ MP MP em 9 messs ociosa em 9 meses
a4 60 i 1 4 _ 32
1 0o | 1 1 8
2 190 L 1 2 i 16
5 270 | 2 10 80
6 280 | 2 12 9
9 440 % 2 18 144
3 500 | 2 6 48
8 550 1\ 2 16 128
8 750 ! 3 24 192
5 1000 ; 3 15 : 120
2 1500 ! 5 10 { 80
| 118 944

Tabela 6.2: Tempo Ocioso de Manutengdo Preventiva por Mdquina

Na Figura 6.19 sdo apresentzcos dados que ilustram o impacto da maquina parada

19 meses é o ciclo padrio para a Manutenc3o Preventiva das injeteorzs

I



durante os turnos em que as MPs n3o sdo realizadas.

O que se observa é que, durante um més completo de maquina parada, a fabrica vem

tendo um prejuizo de R$ 37.261,83.

Essa avaliagdo foi elaborada em equipe com a Engenheira de Plasticos Vivian Bach e,
até o presente momento, este estudo n3o foi apresentado a geréncia da Multibrds, mas o

sera em breve.

Dados Cadasirados Perdas Maguina Parada Perdas com Pessozl Parado Perdas de Margem de Contribuicio Tolal
1 2 3 4=2x3 5 -] 7=2x5x8 8 ] 10=8x9 11 =4+7+10
Grupo de Quant. de Taxa Hora Perda (R$) N° de Taxa Horz Perda (RS) Perda de RS/ Kg Perda (R$) | Total Geral
Magulnzs Horas Mag. (RS/h) Pessoas M.Q (R$H) Pradugio {RS)
OCIOSAS (Ton)
60 32 18,20 518.40 1 48 1.95 9.814.90
100 ] 18.21 125,68, 1 1.1 1.55 2.453.81
180 16 19.74 31584 1 23] 1.85 4.964.09
270 -] 29,09 2232120 2 115 1585 26.416.46
280 o6 2701 2.592.98 2 138 185 31.500.07
ALD RE 43,95] ©328.20 2 07 185 4968947
500 43 34,45 1653.60 1 8.9 1.85 15.588 36|
550 128 58,65 780720 2 18,4 185 46.050,02
750 192 70.46 1352832 2 276 1.85) £3743.83 71.342.55
1000 i 120 76.85 §.222.00 2 172 1.45 3358989 45.610.29
1500 20 97,84 7.227.20| 2 15 185 2232326 31.916.46
[——
9 MESES e 51.851,20 |9‘16-=.83] 135,5 264.240,47 335.356,47
MESAL 105 5.772,38) 2129 42] 15,1 29.360,05 37.251 &

Figura 6.19: Avaliagdo de Tenpo Ocioso de Manutenc¢io Preventiva
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Treinamentos e Cursos

Gestdo Participativa. Realizado em agosto de 2002, pelo Sr. Ricardo Piva, na Multibrds

da Amazénia S.A. - Manzaus, AM, com carga hordria de 2 horas;

Exceléncia em Manuteng3o através da Manutencido Produtiva Total - TPM. Relizado
em setembro de 2002, pelo Sr. Marcio Cotrim, na Fundag3o Rede Amazénica - Man-

aus, AM, com carga hordria de 16 horas

Cultura Organizacional. Rezlizado em outubro de 2002, pelo Sr. Ricardo Piva, na-

Multibras da Amazdnia S.A. - Manaus, AM, com carga horaria de 2 horas;

Treinamento do Sistema Informatizado de Manutencéo - SIM. Realizado em novem-
bro de 2002, pela Astrein - Engenharia de Manutenc3o, na Multibrds da Amazénia

S.A. - Manaus, AM, com carga hordria de 80 heras;

Tépicos de Reengenharia - Selagem e Flangeamento de Transformadores. Realizado
em novembro de 2002, peio Sr. Alberto Moriyama - Pulm3oTec, no Novotel- Manaus,

AM, com carga hordria de 3 horas;

Desenvolvimento e Integracdo - Oleo Hidraulico, Cuidados na sua Utilizacdo. Realizado
em novembro de 2002, na PETROBRAS Distribuidora S.A., na Sede da Geréncia de

Vendas ao Consumidor em Manaus, com carga hordria de 4 horas;

1° Encontro de Qualificacdo e Certificacdo de Profissionais de Manutencdo. Realizado

em fevereiro de 2003, no SENAI, com carga hordria de 4 horas;

Utilizacdo da Energia Elétrica na Indistria. Rezalizado em marco de 2003, pela Mar-

cos Freitas Consultoria, na Moto HONDA, com carga horédria de 4 horas,
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Atividades Culturais

Como propdsito de demonstrar que um Estdgio promove muito mais do que engrande-
cimento profissional e acad&mico, este capitulo serd dedicado a uma breve demonstracdo
das atividades culturais que podem ser vivencizdas pela oportunidade da realizagdo de um

Estdgio Integrado em uma cidade diferente da nossa.

O Teatro Amazonas é um dos teatros mai%dmirados do mundo e possui uma arquitetura
muito bonita. Podem ser realizadas visitas como acompanhamento de um guia, onde sdo

explicados todos os sigificados desde sua fundacéo, pinturas e reestruturacdes mais recentes,

Figura 6.20: Teatro Amazonas
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O Horto Florestal é uma espécie com uma divers'dzde muito grande de plantas. E um

local bastante florido e bucdlico.

Figura 6.21: O Horto Forestal

Em pouco mais de 100km de Manaus, Presidents Figueiredo é conhecida como a Terra

do Cupuagu e das cachoeiras. Suas dguas sdo muito fortes e muito geladas também.

Figura 6.22: Cachoeiras de Presidente Figueiredo
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Em um dos varios parque ecoldgicos que Manaus possui, é possivel encontrar capivaras

que servem de orelh3o para seus visitantes.

Figura 6.23: Capivara do Parque Ecolégico

O P3o & Cia é uma das cafeterias mais freqlientadas do Shopping Manaus. O "pdo

delicia” fica muito gostoso quentinho com manteiga.

Figura 6.24: P3o & Cia no Shopping Amazonas
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Manaus é um local onde pode-se encontrzr ca'zzas Engenheiros que também se for-
maram na mesma Universidade. Na foto a seguir. trés Engenheiros Eletricistas da UFCG.

A esquerda, o Sérgio e 3 direita, Sissi, ambos trabalhando na Genius.

Figura 6.25: Reencontrando os Colegas de Curso

Enfim, a formacdo de um Engenheiro que zprendeu muito nesse ano de Estagio Inte-

grado. Um homem mais preparado para o futuro,

Figura 6.26: O Engenheiro Eletricista
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Capitulo 7

Conclusoes

O que é verdade é que o curso de Graduacio em Engenharia Elétrica da UFCG é um
dos melhores do pais. Curso que precisa dessa complementac3o da formac3o académica,

que é o Estdgio (e por que n3o citar o Projeto também?).

Quando ingressamos na Universidade, somos garotos ainda. A maioria ainda com re-
ceio de n3o ter escothido o curso adeguado. Com o decorrer da vida académica, vamos
amadurecendo até que terminamos o curso e precisamos dar uma finalidade para tudo que
aprendemos. O Estdgio fora da Universidade foi muito gratificante e enobrecedor. E uma

et o : AT
oportunidade tnica na vida de qualquer pessoa. A empresal,que estagiei é o primeiro lugar
onde poderei desenvolver ainda mais as habilidades de Engenheiro. Foram 6 anos assistindo
aulas, realizando provas, abdicando de fins de semana em prol de uma formagdo que me

fez uma pessoa com diferencial para o futuro.

E verdade também que 0 nosso curso ndo é perfeito, mas vem melhorando. Costumava
escutar que apenas 20% do que se aprendia na Universidade, realmente se utilizava na
profissdo. Realmente, existem muitos pontos.que excedem a compreensdo do aluno. A
reforma curricular demorou, mas aconteceu. E sinal de que as coisas est3o mudando. E
certeza, tenho duas na vida: a de que n3o estarei para sempre por aqui e a de que tudo
mudara. E com a nossa Universidade n3o serd diferente. Espero que a nossa Universidade

seja cada vez mais arrojada, formando ¢ nosso futuro e o de nossos descendentes.
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No fim de tudo, meu sobrenome é privilegiadc, pcis apenas um pode ter tido a oportu-
nidade de estudar e ser aprovado em uma Universidade, onde se passa uma das melhores

épocas da vida, conhecendo as mais diversas pessoas e as mais diversas emogoes.

Novamente, sou 'muito grato 2 minha familiz e a Universidade, que juntos moldaram o

profissional que sou hoje. E sem esquecer que E's contribuiv muito com tudo isso. Ajudou

bastante.
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