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RESUMO

Neste trabalho sdo descritas atividades vivenciadas durante o Estdgio Integrado
realizado no Setor de Controle e Manutencdo da empresa RAVA Embalagens, situada
na cidade de Cabedelo, Paraiba, no periodo de 09 de janeiro a 2 de maio de 2017, sob
supervisdio do Engenheiro Mecanico Giancarlo de Souza Gomes. As principais
atividades realizadas foram: ambientacdo do sistema através do software SmartClient
TOTVS, auxilio de rotinas administrativas e operacionais das Equipes de Manutengéo,
Gestdo e Controle do Material do Setor da Manuten¢do, criacdo do cronograma de
manutencdes preventivas para o ano de 2017, desenvolvimento de um plano de
manutencdo preventiva para subestacdo de 13,8 kV, corte e solda, extrusora e
impressora, cdlculo e andlise mensal dos indices de manutencdo, vistoriar e instruir as
equipes quanto ao uso dos EPI (Equipamento de Protecdo Individual) e EPC
(Equipamento de Protecdo Coletiva), em conjunto com o responsavel técnico de seguranca
do trabalho. Além da elaboracdo de relatérios fotograficos a respeito das instalagdes

elétricas prediais da empresa.

Palavras-chave: Seguranca do Trabalho, Planejamento e Controle da Manutencao,

Instalagoes Elétricas.



ABSTRACT

This paper consists in the internship report of the electrical engineering student
Luiz Renato Braz Pontes conducted at Control and Maintenance Sector of RAVA
Embalagens company, located in the city of Cabedelo, Paraiba, from January 09 to May
2, 2017 under the supervision of the Mechanical Engineer Giancarlo de Souza Gomes.
The main activities carried out were: setting up of the system through TOTVS
SmartClient software, assistance of administrative and operational routines of
Maintenance, Material Maintenance and Material Management teams, creation of a
preventive maintenance schedule for 2017, development of a preventive maintenance
plan for 13.8 kV substation, cutting and welding, extruder and printer, calculation and
monthly analysis of maintenance indexes, and inspecting. Instructing teams on the use
of EPI (Individual Protection Equipment) and EPC (Collective Protection Equipment),
together with the technical security officer of the job. In addition to the preparation of

photographic reports on the company's electrical installations.

Keywords: Work Safety, Maintenance Planning and Control, Electrical Installations.
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1 INTRODUCAO

O Estéagio integrado € uma disciplina obrigatdria da grade curricular do curso de
Graduacdo em Engenharia Elétrica da Universidade Federal de Campina Grande, que
tem como objetivo propiciar ao aluno uma vivéncia prética e as atividades profissionais,
preparando o profissional para atuar em sua drea de formagao.

Este documento relata as atividades vivenciadas durante a realiza¢do do estdgio
no Setor de Planejamento e Controle da Manutencdo, da Empresa RAVA Embalagens,
situada na cidade de Cabedelo, Paraiba, sob supervisdo do Engenheiro Mecénico
Giancarlo de Souza Gomes, no periodo de 09 de janeiro a 2 de maio de 2017,
totalizando uma carga horaria de 660 horas.

As principais atividades realizadas foram: ambientacdo do sistema através do
software SmartClient TOTVS, auxilio nas rotinas administrativas e operacionais das
Equipes de Manutencdo, gestdo e controle do material do Setor da Manutenc¢do, criacio
do cronograma de manutengdes preventivas para o ano de 2017, desenvolvimento de
um plano de manutencdo preventiva para subestacdo de media tensao 13,8 kV, com
poténcia atual de 675 kVA, atualizagdo dos check-list de inspegdes para as: corte e
solda, extrusora e impressora, cdlculo e andlise mensal dos indices de manutengdo,
vistoriar e instruir as equipes quanto ao uso dos EPI e EPC em conjunto com o
responsavel técnico de seguranca do trabalho. Além da elaboragdo de relatérios fotograficos
a respeito das instalagdes elétricas prediais da empresa.

Ao longo deste relatério € apresentado um relato das atividades realizadas no

periodo de estdgio, seguido de apéndices que apresentam informac¢des complementares.

1.1 OBIJETIVO DO ESTAGIO

O estigio integrado na RAVA Embalagens teve como objetivo principal o
acompanhamento das manutengdes prediais e industrias e a elaboragdo ou melhoria de

planilhas referentes ao Setor da Manuteng¢do em Microsoft Excel e LibreOffice.
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1.2 ESTRUTURA DO TRABALHO

Esse relatério de estdgio estd estruturado em cinco capitulos. Sendo esse
Capitulo 1 responsdvel pela introdu¢do do trabalho e seu objetivo e mais quatro
capitulos descritos a seguir.

No Capitulo 2 € realizada uma apresentacdo da empresa concedente de estagio e
do local de realizacdo do mesmo.

O Capitulo 3 descreve-se um breve embasamento tedrico acerca das atividades
que foram desenvolvidas no estagio.

Responsdvel pela descri¢cdo do que foi realizado pelo estagidrio, no Capitulo 4
sdo abordadas as atividades desenvolvidas pelo estagidrio.

Finalmente, no Capitulo 5 apresenta-se a Conclusdo, especificando os
conhecimentos adquiridos durante a realizacdo do estdgio bem como sua importancia

para a vida profissional do estudante de engenharia.
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2 RAVA EMBALAGENS

Fundada em 1992, RAVA Embalagens, sempre teve como foco principal, a
fabricacdo de sacos para lixo comum e hospitalar. A partir daf surgiram novos produtos
voltados ao atendimento das necessidades das equipes de enfermagem, do controle de
infeccdo, da limpeza e da hotelaria dos hospitais, clinicas e laboratdrios nacionais.
Proporcionando seguranga, qualidade e praticidade aos usudrios.

A RAVA ¢ uma empresa genuinamente brasileira, que é especializada no
desenvolvimento, fabricacdo e comercializacdo de embalagens de matérial pldstico para
acondicionamento, transporte e descarte de residuos sélidos comuns e infectantes. O

logotipo da empresa RAVA € exposto na Figura 1.

Figura 1: Logotipo da empresa RAVA Embalagens.

o’ RAVA

Fonte: Arquivo pessoal da RAVA Embalagens.

Segundo o setor de recursos humanos da empresa, RAVA Embalagens conta
com uma equipe de mais de duzentos colaboradores, apenas com sede em Cabedelo,
Paraiba.

As principais atividades desenvolvidas pela empresa ao longo de sua histdria
foram: a producdo de saco para lixo comum, saco para lixo infectante, saco para

hamper, cobertura para 6bito, saco para transporte de corpo.

2.1 PROCESSO DE PRODUCAO

O processo de producdo de uma embalagem pldastica flexivel € iniciado pela
adicao da matéria-prima principal que é o polietileno. Este polietileno em estado inicial
granulado € derretido em altas temperaturas que posteriormente com auxilio de um jato

de ar é formado o filme plastico com abertura interna. Neste processo
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chamado EXTRUSAO, pode-se adicionar pigmento a matéria-prima tornando-o
colorido conforme o desejado. Além da formacdo do filme plastico, é neste processo
que € determinado a espessura do filme e sua largura. Pode ser visto na Figura 2 a
modelagem por extrusao.

Figura 2: Modelagem por extrusio.

Fonte: Darcarto Benvic (2007).

Antes do término do processo de EXTRUSAO, o filme plastico pode sofrer
um tratamento Corona para receber posteriormente a impressao. Ao término este filme é
enrolado em bobinas. O tratamento corona consiste no uso de uma descarga elétrica
continua de alta voltagem e alta frequéncia, que aumenta a mutabilidade da superficie
de materiais plésticos em diversas formas permitindo a aderéncia de outros materiais.

Com o filme plastico em uma bobina previamente tradada, o mesmo recebe a
impressdo desejada com tintas especiais para tal finalidade. Este processo é chamado
de IMPRESSAO. Ao término deste processo, o filme pldstico € novamente enrolado
em uma bobina para o inicio do préximo passo.

Com o filme pléstico enrolado na bobina, seja ele impresso ou liso, 0 mesmo
entra para o ultimo passo que é o CORTE E SOLDAS, onde o filme € cortado no
comprimento desejado e ao mesmo tempo soldado. Este processo pode ser realizado
com solda frontal ou lateral e o comprimento € determinado por um ajuste da maquina.
Na Figura 3 temos um maquindrio que realiza a funcdo de corte e solda.

Figura 3: Corta e Solda.

-

o

Fonte: Feiplastic (2017).
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Pronto, o polietileno inicial passou por processos resultando na embalagem

flexivel ou mais conhecido como embalagem plastica ou saco pléstico.

2.2 SETOR DE MANUTENCAO PREDIAL E INDUSTRIAL

O setor de manutengdo € formado por Analistas, Tecndlogo, Engenheiro

Mecanico, Eletricistas, Mecanicos, além de outros profissionais. Sendo o Engenheiro

Giancarlos de Souza, atual coordenador de operagdes, Gilmar Silva analista de

manutencao e Rodrigo Maxwell técnico em Seguranga do Trabalho.

z

O setor € responsdvel pela manutencdo predial e industrial, com uma rotina

intensa de atividades, como:

Elaborar or¢amentos de projetos, equipamentos, entre outros;

Elaborar e analisar mensalmente os indices de manutencio;

Elaborar cronograma de manuten¢des preventivas;

Supervisionar a manutencao das edificagdes;

Acompanhar, dentro de suas competéncias, a qualidade dos servigos
prestados pelos funciondrios (efetivos ou terceirizados);

Orientar os setores no sentido de solicitar ao almoxarifado, com
antecedéncia, o material necessario para o bom desempenho dos
trabalhos de manutencdo a serem realizados;

Responsavel por toda manutengdo corretiva;

Treinamento para a qualificacdo do funciondrio;

Elaborar relatorios fotogréficos.
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3  EMBASAMENTO TEORICO

No decorrer desse Capitulo serd apresentado o embasamento tedrico para uma
melhor compreensdo das atividades desenvolvidas pelo estagidrio durante o periodo do
Estagio Integrado, expondo nocdes sobre seguranca no trabalho e indicadores de

manuteng¢ao.

3.1 SEGURANCA NO TRABALHO

Seguranca no trabalho pode ser entendida como o conjunto de medidas adotadas
visando minimizar e/ou evitar acidentes de trabalho, doengas ocupacionais, bem como
proteger a integridade e a capacidade de trabalho do trabalhador (AREASEG, 2017).

O trabalhador tem o direito, estabelecido pela Constituicdo Federal, a protecao
de sua seguranca, saude e integridade moral e fisica.

Com o propésito de diminuir os riscos de acidentes de trabalho é de fundamental
importancia o uso de equipamentos de protecdo individual (EPI). O eletricista deve
trabalhar e se portar de acordo com as normas regulamentadoras n° 6 — Equipamento de
Protecdo Individual (NBR6) em conjunto com a n° 10 — Seguranca em Instalacdes e

Servicos em Eletricidade (NBR10).

3.1.1 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL

O EPI deve ser utilizado apenas para a finalidade a que se destina, bem como, a
protecdo ao seu risco adequado, e jamais ser compartilhado, isto €, cada trabalhador deve
possuir o seu. Cada funciondrio € responsdvel pela sua respectiva guarda, conservagao,
higienizacdo e uso adequado. Caso algum EPI esteja imprdprio ao uso, o trabalhador deve
informar ao seu superior.

De acordo com a norma regulamentadora n°® 6, cabe ao empregador quanto ao EPI:

e Adquirir o EPI adequado ao risco de cada atividade;

e Exigir seu uso;
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Fornecer ao trabalhador somente o aprovado pelo O6rgdo nacional
competente em matéria de seguranga e satide no trabalho;

Orientar e treinar o trabalhador sobre o uso adequado, guarda e conservacio
do EPI,;

Substituir o EPI imediatamente, quando danificado ou extraviado;
Responsabilizar-se pela higienizacdo e manutencao periddica;

Comunicar ao MTE qualquer irregularidade observada.

Cabe ao empregado quanto ao EPI:

Usar, utilizando-o apenas para a finalidade a que se destina;
Responsabilizar-se pela guarda e conservagao;

Comunicar ao empregador qualquer alteragdo que o torne impréprio para
uso;

Cumprir as determinacdes de seu empregador sobre o uso adequado.

Os EPI de uso obrigatério para protecdo do eletricista sdo: o capacete de

seguranca com jugular classe B; luvas de borracha par alta tensdo ou apenas protecao,

dependendo do servico a ser executado; 6culos de seguranca; calgcados com isolagdo de

seguranca; cinto de segurancga tipo paraquedista; talabarte e trava quedas, os quais estdo

ilustrados na Figura 4.

U A

Figura 4: EPI eletricista.

-

Capacete comaba  Cietricista Luvas de G:;:LDZSE
segurancga
g
Protetor
auricular lipo
Inserc@o

Protetor auricular
tipo Concha

Cinto de segurancga
tipo Paraquedista

Fonte: DDS Online.
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3.1.2 EQUIPAMENTO DE PROTECAO COLETIVA

Considera-se um Equipamento de Protecdo Coletiva — EPC todo equipamento de
uso coletivo designado a evitar acidentes e o aparecimento de doencas ocupacionais. Alguns

exemplos de EPC s3o mostrados na Figura 5.

Figura 5: Equipamento de protecdo coletiva.

Fonte: DDS Online

e Cone de Sinalizacdo: Utilizados em vias com velocidades até 70 km/h e

em canteiros de obras onde houver ou puder ocorrer fluxo de pedestres.

e Faixa Refletiva ou Corrente: Instalada no topo de cada cone a fim de
demarcar o canteiro de obras, que deve ter uma rota de fuga para acesso

dos profissionais.

e Placas de Sinalizacdo: Auxiliar pedestre e profissionais a identificar
equipamentos, zonas de risco, caminho a percorrer, instalacdes elétricas
desligadas para manutencdo, tensdo elétrica de tomadas (110/210 V),

entre as mais diversas fungoes.

3.2 INDICADORES DE MANUTENCAO
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Na manuten¢do € proposto desafios para a melhoria da produgao e efici€éncia do
maquindrio, se escolhe os meios, e se comeca a acompanhar a evolugdo da acdo humana
mantenedora, através dos indices de manutencdo. Cabe afirmar que os indicadores nao
sao s6 utilizados no acompanhamento de desafios da manutencao, mas também no que
tange a sua rotina didria (VIANA, 2013).

Os indices de manutencdo devem retratar aspectos importantes no processo da
planta. Existem diversos indices de manutencdo, mas cada empresa escolhe quais os
mais adequados para o seu processo. Na RAVA Embalagens, t€ém-se apenas quatro
indicadores de manutenc¢ao, sdo eles: MTBF (Tempo Médio Entre Falhas), MTTR
(Tempo Médio de Reparo), Disponibilidade Fisica (DF) e Custo de Manuten¢do por
Faturamento.

O MTBF ¢ definido como a divisio da soma das horas disponiveis do
equipamento para a operacdo (HD), pelo numero de intervencdes corretivas neste

equipamento no periodo (NC).

MTBF =22 (1)
NC

A serventia deste indice € a observar o comportamento da maquinaria, diante das
acOes mantenedoras. Se o valor do MTBF com o passar do tempo for aumentando, serd
um sinal positivo para manutencao, pois indica que o nimero de intervengdes corretivas
vem diminuindo, e consequentemente o total de horas disponiveis para a operagdo,
aumentando (VIANA, 2013).

Ja o MTTR € dado como sendo a divisdo entre a soma das horas de
indisponibilidade para operacdo devido a manutencdo (HIM) pelo nimero de

intervencoes corretivas no periodo do (NC).

MTTR =22 2)
NC

z.

E simples deduzir que, quanto menor o MTTR no passar do tempo, melhor o
andamento da manutengdo, pois os reparos corretivos demonstram ser cada vez menos
impactantes na producao.

De acordo com a ABNT, disponibilidade € a capacidade de um item de estar em

condicdes de executar uma certa fun¢do em um dado instante ou durante um intervalo
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de tempo determinado. De maneira geral a disponibilidade fisica (DF) representa o
percentual de dedicacdo para operacdo de um equipamento (HT), ou de uma planta, em

relacdo as horas totais do periodo (HG).
HT
DF = ExlOO% 3)

Este indice se reveste de fundamental importancia para manuten¢do, pois O
nosso principal produto é DF, ou seja, disponibilizar o maior niimero de horas possivel

do equipamento para a operacgao.
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4  ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Neste Capitulo serdo apresentadas as principais atividades desenvolvidas no
decorrer do estdgio. O embasamento tedrico descrito no Capitulo anterior servird como
suporte para entendimento das atividades realizadas durante o periodo do estdgio na
empresa RAVA Embalagens.

Para conclusdo de algumas atividades, o conhecimento prévio em alguns
conteidos extracurriculares foi fundamental, tais como: o dominio em criagdo de

planilhas utilizando o Excel.

4.1 TUTORIAL SMARTCLIENT TOTVS

O TOTVS Microsiga € um ERP - Enterprise Resource Planning, um software de
servicos, plataforma e consultoria. O sistema contempla todos os principais processos
da empresa por meio de moddulos, onde cada um deles corresponde a uma &rea
especifica de gestdo, possibilitando um gerenciamento das informagdes de todas as

areas. A ilustracio do software pode ser vista na Figura 6.

Figura 6: Ilustracdo do software

[ Jomwam | iamsra Crapde | Doatryie rrivesn [ ottt [ srmtem 2am 2| |
war Uavini st b st b e e s e

o Eun anCRAELn - - Lo TS

Fonte: TOTVS, 2017
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Na primeira semana foi realizado um tutorial fornecido pela prépria empresa,
com finalidade de ambientacdo ao sistema da empresa, com focos nos mdédulos de
manuten¢do, materiais € orcamentos de projetos.

No médulo de manutengdo, se teve acesso as SS (Solicitagdes de Servico), OS
(Ordens de Servicos), tempo de parada do maquindrio, quantidade de paradas, entre
muitas outras funcdes.

Na Figura 7, temos a janela de ordem de servigo, onde eram escolhidos os tipos
de andlise, a prioridade e o dia a ser pesquisado. A partir dessas informacdes eram
geradas as OS. Onde continham as seguintes informacdes: descricdo do grau da OS,
quantidade de SS, tempo médio para atendimento. Apds serem geradas, passava-se para
a janela de detalhes, onde eram obtidas todas as informacdes referentes ao maquinério

com defeito de todas as OS, as quais estdo ilustrados na Figura 8.

Figura 7: Janela das ordens de servigo.

Figura 8: Janela de detalhes das OS.

Fonte: Banco de dados da empresa.
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4.2 DESENVOLVIMENTO DO CRONOGRAMA DE MANUTENCOES

PREVENTIVAS

O plano de manutencdo preventivaé uma abordagem estruturada que visa
garantir que qualquer equipamento usado em uma empresa esteja funcionando com o
mais alto grau de eficiéncia possivel. O objetivo € minimizar as oportunidades de
quebra da maquina, o que podem prejudicar a produtividade da empresa.

A segunda atividade do estagidrio foi a elaboragdo do cronograma de
manutencdes preventivas do maquindrio para o ano de 2017. Esse calendario visa
manutencdo elétrica e mecanica. A parte de lubrificagdo se dd4 por um cronograma
diferente, uma vez que existe a necessidade de lubrificacido de forma mais frequente.

Na Figura 9, temos o cronograma de manutencdes preventivas, onde cada més
estd dividido por semanas e cada cor representa uma determinada funcdo,
primeiramente, o amarelo significa que a manutencao foi planejada, o verde significa
que a manuten¢do foi realizada, além de conter notas informando a hora e data de
finalizacdo, o vermelho representa manutengdo atrasada, preto para desativada e azul

para manuten¢des em andamento.

Figura 9: Calendario de inspe¢do, ano 2017.

== RAVA CALENDARIO DE INSPECAO MAQUINA PARADA 2017

JANEIRO FEVEREIRO MARCO ABRIL MAIO JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO NOVEMBRO

DEZEMBRO

2

32 | a2

MAQUINA ] |es|e]|e]e|ale]a]a|a|e]e]sw]a|e]e]m]a]s|e]a]s]a|e]a]a]ar]m]se]a]se]e]s]a]e]e]sa]a]sa]r]a]m]a]e
CORTE SOLDA 01
CORTE SOLDA 02

CORTE SOLDA 04

CORTE SOLDA 03 [

CORTE SOLDA 05

CORTE SOLDA 06

CORTE SOLDA 07 |l
CORTE SOLDA 08

CORTE SOLDA 09

CORTE SOLDA 10
CORTE SOLDA 11
CORTE SOLDA 12

CORTE SOLDA 13
CORTE SOLDA 14
CORTE SOLDA 15

IMPRESSORA 01
IMPRESSORA 02 |
EXTRUSORA 01

EXTRUSORA 02 [

EXTRUSORA 03 ]

EXTRUSORA 04 i

EXTRUSQORA 05
ELEVADOR

SACOLEIRA

LEGENDA: H REALIZADO | | PLANF_JADO-. aTRASADA ] DEsATIVADA [ ANDAMENTO

RESPONSAVEL: LUIZ RENATO

Fonte: O préprio autor.

Para ser criado esse calendario, foi necessario um levantamento historico de

paradas e dados estatisticos desde a ultima preventiva, informacdes a respeito das
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manutencdes corretivas, além de informacdes por parte da equipe de produgao sobre a
melhor data para a parada total de cada miquina, sem que haja grande impacto na

producdo.

4.3 CHECK-LISTS DE INSPECOES PREVENTIVA

Foi atualizado e criado planilhas de inspecdo do maquindrio para as
manutengdes preventivas pelo estagidrio, uma vez que se encontravam desatualizadas
ou ndo existiam. Foi também criado um plano de manutencdo preventiva para a
subestacdo de 13,8 kV da empresa e o acompanhamento em todos os processos de
manutengdes elétricas corretivas e preventivas.

A subestacdo é de media tensdo 13,8 kV, com poténcia atual de 675 kVA, com
trés transformadores aéreos, operando em ILHA, com poténcia nominal de 225 kVA

trifasicos, conforme a Figura 10.

Figura 10: Subestacdo aérea.

Fonte: Préprio autor.

Na Figura 11 apresenta-se o plano de manutencio preventivo para a subestacao
da empresa conforme a NRIO e informacOes por parte dos fabricantes dos

equipamentos.
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Figura 11: Plano de manuten¢do preventiva — Subestagao.

PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA - SUBESTACOES

PLANO DE PREVENTIVAS
ATIVIDADE - PERIOD QUEmM DESCF“';“D
TTTMANUTENCAD SUBSTACAD ELETRICA™ "
VERIFICACAD DE NIVEIS DE ALIOOS E WVIBRACOES ANORMAIS AMLAL ELETRIGA
VERIFICALAD DE TANGIUES E FADIADORES CIUANTD & EXISTENCIA DE
PONTOS DE CeIDACAD AL ST
NEPECAD DAS CUARMIEDES DAS BLUCHAS DE ALTA E DE BAIRA TENSAD AL FLETRIGA
LIMPEZ A OO0 TRAMNSFORMADODOR COM PRODUTOS ARPROFPRIADOS ALA L ELETRICA
LIMPEZ A MSPECAD E RAFERTO NAS CHAVES INDICA00RAS CIAMNTO &
RACHADLIRA E TRINCAMENTOS, YAZAMENTOS OE CORRENTE E AMLAL ELETRIGA
LUBRIFICACAD DOS COMTATOS
LIMPEZA, FEAPERTO NS PARA-RAID, INSPEC AD GUANTO A RACHADURA [ o Ep—
TRICAMEMTOS E WAZAMERNTOS OFE CORRERNTE E LUEFF"FlC»"—\.I;ﬂD oos
LIMPEZA NAS CONEROES DOS BARRAMENTOS DE ALTA TENSAD AL FLETRIGA
YERIFICAR CDNDlI;ﬁES DO ATERRAMENTO/COMNE<OES ArLaL ELETRICA
LIMPEZ4 |NSF'E|;:»&D O0AS MULFLAS ALA L ELETRICA
LIMPEZA, INSPECAD E FEAFERTO DOS BARRAMENTOS DE BAIRA TENSAD AL FLETRIGA
LIMPEZA DO CLBCLUL D CINDE SE ENCOMTRWS A& SLBESTACAL ARLAL ELETRIGA
LUBRIFICACHAD DE TODOS 05 CONTATOS COM DESORIDANTE AL ELETRICA
LUBRIFICACAD DAS ARTICULALOES DAS CHAYES ANLAL ELETRIGA
TAEDIC AL D PESIS TEMCIA DE ATERFAMENTD AHUAL FLETRIGA
REALIZAR TESTE MO BAMCO OFE CAFPACITORES ALA L ELETRICA
FAZER LIMPEZA NAS CAMAS DE PASSAGEN DOS CABDS AFLAL FLETRIGA
ERIFICAR COMNDICOES OAS PLACAS DE AUWERTENCIA ARLAL ELETRIGA
VERIFICAR COMDICEES DO OLED DOS TRANSFORMADORES AMLAL ELETRIGA
SICAR ERISTENCIA OE ALGUM PONTO GUENTE MAS CONERCIES E NOS BT ANLAL ELETRIGA

Fonte: Préprio autor.

Na parte do chdo de fédbrica, foi criado checklists especificamente para as
seguintes maquinas: EXTRUSORAS, IMPRESSORAS, CORTE E SOLDA. Todos os
itens verificados foram determinados pelo fabricante e por informacdes adquiridas pelos
eletricistas e operadores das maquinas.

Na Figura 12, estdo os itens verificados, especificamente de uma CORTE E
SOLDA em uma manuten¢do preventiva elétrica. Onde, os inversores de frequéncia
eram resetados para os parametros de fabrica e analisados de acordo com o manual de
cada inversor, se estivessem funcionando de acordo, eram retornados os parametros
anteriores. Além da implementacdo de andlises termograficas nos quadros de forca a
procura de pontos quentes, ilustrada na Figura 13, e a medicdo da uniformidade das
resisténcias, utilizando o termovisor. A termografia se apresenta como uma técnica de
inspecdo extremamente ttil, uma vez que permite realizar medi¢des sem contato fisico com
a instalacdo, verificar equipamentos em pleno funcionamento e inspecionar grandes

superficies em pouco tempo.

Figura 12: Check-List CC

WERIE, COMNDILITORE S ELE TRICOS

oG T a7 IVERRHE AT ERFARMEN T D Ao LR,
[rielrRierd WERIFE  CABO DO ACHIECHIENT O CAB. SUPERIOR
DO0 799 WERIF . CABC DO AQIUECIMENT O GAB. INF
oOo20 T VERIF. BOTOES DE EMERGERCIA
OOOG3 7T WERF. BARRAS ANTIESTATICAS
ocoe3a IMECHR OF © TERMOVISOR A UNIFORMIDADE DAS RESISTEMNCLAS
SOOGIS REALIZAR ANALISE TERMOGRAFICA NOS QUADROS
OBSERVACOES ZaLY,

Fonte: Préprio autor.
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Figura 13: Utilizag¢do do termovisor para determinar pontos quentes.

Fonte: Préprio autor.

Na Figura 14, mostra-se os itens verificados especificamente em uma

EXTRUSORA em uma manutencao preventiva elétrica.

Figura 14: Check-List EE.

TAREFA ITEMNS A SEREM VERIFICADCO S STATU S
0T T [TESTAR ATERRAMENTD DA MACUIMA

DD WERIF. BOTOES DE EMERGENCIA

DI 18 [WERIF. MOTOR PRINCIFAL

D219 [WVERIF. MOTOR DO VENTILADOR

P i) MERIF. MOTOR DO MISTURALDOR

iy | [VERIF. MOTOR DA SUCCAD

DODZEE LIMPAR E REAFERTAR CONEXOES PAINEIS ELET
e ] [VERIF. BOTOES DE COMANDO

e ] WERIF. INVERSOR PRINCIPAL

OIS WERIFICAR RESISTENCIA FREMAGEM PRINCIPAL
Lage ey ] [WERIF. RESISTENCIA AQUECIMENTO MATRIZ

DR 0Z2T [VERIF. RESISTENCIA AQUECIMENTO ROSCA
DR WMERIFICAR WVENTILADORES ZOMAS ROSCA

e e s ] WERIF. SEMSORES DO GRAVIMETROD

L epacie] [WVERIF. INWERSOR D BOBINADOR

[ el WVERIF. MODULO COMUN D BOBIMNADEIRA

P k] WERIF. SEMSORES PISTAD DA BOEBINADEIRA
e T WERIF. SENSORES VELOCIDADE TRATAMENTO
DRI LE WERIF. SENSORES ULTRASONICOS ALINHADOR
Pl =] WERIF. MOTOR EXAUSTOR TRATAMENTO

ELT WERIF. SENSORES LARGURA OO BALAD

DR WMERIF. MOTOR OO ARRASTE

Lage k] WERIF. MOTOR GIRO DA TORRE

D240 [VERIF. FIM DE CURS0O DA GAIDILA

D241 [VERIF. MOTOR WENTILADDOR SUFPERICR

e e e WERIF. ENCODER DA CARRETILHA

OeIZ43 WMERIF. ILUMINACAD DA MADUIMA

DODZ4g WERIF. MOTOR DA BOBINADEIRA

D245 [WERIF. MOTOR DO FRE ARRASTE

R4S [VERIF. MOTOR DESCIDA DA BOEINADEIRA

eI 4 T WMERIF. MOTOR GIRD DA FACA

DEIZ4E WERIF. INWVERSOR DO GIRO DA FACA

DeDE A MEGAR O MOTOR FRIMCIFPAL

DEDELE MEDIR T/ O TERMOVISOR A UNIFORMIDADE DAS RESISTEMNY
DEDELS REALIZAR AMALISE TERMOGRAFICA NOS QUADROS

Fonte: Préprio autor.
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Na Figura 15, sao apresentados os itens verificados especificamente em uma

IMPRESORA em uma manutengio preventiva elétrica.

Figura 15: Check-List Impressora.

A DATA
ZRAVA | CHECK LIST DR epecAc
MAQUINA IMPRESSORA 0
RESPONSAVEL
EXECUTANTE
MANUTEN{;ﬁD PREVENTIVA ELETRICA

TAREFA ITENS A SEREM VERIFICADOS STATUS

000059  |VERIF. BOTOES DE EMERGENCIA

000077 |TESTAR ATERRAMENTO DA MAQUINA

000134  |VERFF. MOTOR DO BOBINADOR

000147  |VERIF. MOTOR DO ALINHADOR

000223  |VERIF. BOTOES DE COMANDO

000243  |VERIF. ILUMINACAD DA MAQUINA

000293  |VERIF. MOTOR DO SECADOR

000234  |VERIF. MOTOR DO BOMBEAMENTO DE TINTA

000295  |VERIF. FREIO ELETROPNEUMATICO

000296  |VERFF. TOMADAS/PLUGS MOTORES DE TINTA

000297  |VERIF. O TACOMETRO

000298  |VERIF. INVERSORES DE FREQUENCIA

000839 REALIZAR AMALISE TERMOGRAFICA NOS QUADROS

Fonte: Préprio autor.

A inspecdo didria dos compressores e gerados foi realizada, diariamente pelo

estagiario. A empresa conta com dois geradores de 500 kVA, que alimentam 100% da

carga, em falta de energia ou nos horarios de pico. Na Figura 16, mostra-se o plano de

preventivas dos geradores para um melhor controle e gerenciamento da manutengio,

evitando paradas desnecessarias.

Figura 16: Check-List Gerador.

PLANO DE PREVENTIVAS
TPO | ATI . ATIVIDADE Periodicidade ..
““"MANUTENCAD GERADOR"™""
Inspegio de Rota 1 erificar Agquecimento do geradaor Diario
Inspegio de Rota 2 erificar Olen dao cérner Diario
Inspegio de Rota 3 \erificar Oleo diesel Diario
laspegio de Rota 4 Werificar Agua do Radiador Diaric
5 \erificar vazamentos Diiaric
1 TROCAR OLED CARTER -CLO407-MOEIL SAE 15\/40 250HORAS
3 FILTRODE AR- MQ2433- AF 26173 Z50HORAS
4 TROCAR FILTRO DE BLED DIESEL- MO1550-2XF51000 ZE0HORAS
S TROCAR FILTRO DO OLEQ DO CARTER -MO1579-LF3000 ZE0HORAS
Prevestiva [ FILTRO DO RADIADOR- MGNSTE-\WF21TE 250 HORAS
Prerveativa 7 Substituigio das correias 1S00HORAS
Prevestiva i Trocar da wilela termostatica 1500 HORAS
Prevestiva 3 Trocar mangueiras pré-aquecimento 1500 HORAS
Prerveativa i Trocar a5 mangueiras do sistema de arrefecimento 1S00HORAS
Prevestiva 11 Troca do liquida de arrefecimenta 1500 HORAS
Prerveativa 12 Regulagem e ajuste de bicos injetores & wilwulas 1S00HORAS
Prevestiva 13 ROLAMENTO MOTOR - LUBRIFICAR 1S00HORAS
Prevestiva 14 Fiemez=a dabomba injetora para revis3o em oficina 3.000 HORAS
Preveativa 15 Fewisiao da Turbina [medigho avial e radial) 3.000 HORAS
16 Werificag o dafolga avizl & radial da Virabrequim 3.000 HORAS
17 Trocar a 4gua do sistema Anual
18 Limpeza do Radiador [ Varetamento e produtos |

Fonte: Préprio Autor.
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Ap6s cada item do Tipo Inspecdo de Rota, acima realizada, passava a
verificacdo do horimetro, onde era anotado as horas de funcionamento de acordo com a
atividade. Quando esta atividade atingiu o ndmero especificado no plano de preventiva,

a equipe de Manutengao era acionada e realizava a manutengao preventiva.

4.4 GESTAO E CONTROLE DE MATERIAL PARA MANUTENCAO

Foi solicitado ao estagidrio o auxilio no controle e gestio dos materiais
utilizados nas manutencdes corretivas e preventivas. Para tanto, foi necessdria a
familiarizacdo com esses materiais. Os materiais ficavam armazenados em um
almoxarifado. Por questdes de seguranca e de espaco, nem todo material utilizado
encontrava-se no almoxarifado.

As vezes era preciso fazer o levantamento do material disponivel para se ter
no¢do de qual material requeria reposi¢cdo, cujo processo foi iniciado com uma
solicitacdo de compra. Tais reposi¢des visavam tanto manter um estoque de reserva,
quanto repor os materiais que estariam em falta, brevemente. Estes servicos eram
realizados pelo estagidrio, em conjunto com os encarregados € com O Supervisor, por
estes terem mais experiéncia nesse tipo de controle.

O controle de estoque era feito em planilhas digitais, anotando-se a quantidade
de entrada e saida de material do almoxarifado.

O gerenciamento de material € de suma importancia, para que a produ¢do nao
venha a parar. Os pedidos de materiais devem ser todos planejados em pro de uma

perfeita producao.

4.5 FORNECIMENTO E INSPECOES DE EPI AS EQUIPES DE

OPERADORES E MANUTENCAO

Em termos de seguranca do trabalho, foi observado que os funcionarios
(operadores, eletricistas € mecanicos) utilizavam, geralmente, os EPI necessarios, tendo
em vista que a empresa realiza o curso de NR10 no ato da contratacio do funcionadrio.

Cada funcionario recebia um conjunto individual de EPI. Caso algum deles se

desgastasse com o uso ou estivesse perto do prazo de validade. O encarregado de cada
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base informava ao Gestor de Seguranca do Trabalho, que logo providenciava a
substituicao.

O estagidrio pode auxiliar na substituicio destes EPI, bem como, vistoriar a
utilizacao dos EPI dos funciondrios.

ApOs vdrias vistorias, alguns funciondrios teimavam em ndo usar os EPI

necessarios, indo contra a norma da empresa, sendo advertidos.

4.6 PLANILHAS DE INDICADORES DE MANUTENCAO

Com objetivo de acompanhar a evolucdo e eficiéncia do Setor da Manutencao,
bem como ter conhecimento de quanto a manutencdo estava custando mensalmente 2
empresa, foram solicitados ao estagidrio célculos e a elaboracdo de planilhas digitais
demonstrando os indices MTTR, MTBF e DF das maquinas, além dos custos de
manutenc¢ao por faturamento. Gerenciando, assim de forma mais efetiva esta area.

Para facilitar o desenvolvimento dos indicadores, o estagidrio também
desenvolveu uma planilha chamada Relatério de Falhas, a qual estd ilustrada na Figura
17. Diariamente, se atualizava com os dados fornecidos pelas ordens de servicos do
sistema da empresa, com: o nome da mdquina, a equipe, o inicio e o fim da parada e o

tipo de defeito, elétrico ou mecanico.

Figura 17: Relatério de falhas.

RELATORIO DE FALHAS

MAQ [INTERF.[INICIO [ FIM [ LADO [ TEMPO | DEFEITO MOTIVO
31/03 — TURNO 1
c12 405 05:50 06:00 0010 [DEFEITO ELETRICO
G15 05:51 05:52 00:01  [#N/DISP
Cco1 406 05:52 07:20 01:23 |DEFEITO MECANICO
E05 405 05:56 08:30 0234 |DEFEITO ELETRICO
EO1 406 09:54 10:20 00:26  |DEFEITO MECANICO
31/03 - TURNO 2
00:00  [#N/DISP

00:00 [N/DISP

00:00  [#N/DISP

00:00  [#N/DISP

00:00  #N/DISP

00:00  [#N/DISP

Fonte: Préprio autor.

7z

A mesma planilha continha um contador € mostrado na Figura 18, a qual
mostrava quantas vezes a maquina parou e acumulava a quantidade de horas que a

mesma ficou sem produzir.



Figura 18: Paradas vs horas.

ANALISE DE PARADA VS HORAS ANALISE DE PARADA VS
CORTEE SOLDA HORAS EXTRUSORAS
MAQUINA PARADAS | HORAS PARADAS | | MAQUINA | PARADAS [HORAS PARADAS,
C501 10 03:48:00 EX 01 3 03:56
cs02 01 00:00:00 EX 02 1 00:12
c503 10 03:34:00 EX 03 3 11:05
C504 03 02:04:00 EX 04 2 01.07
C505 01 00:00:00 EX 05 3 03:57
C506 08 04:03.00
C507 07 04:37:00
cs08 10 05:26:00
cs09 12 04:34:00
C510 00 04:36:00
C511 00 03:24:00
C512 10 17:55:00
Cs513 07 04:10:00
c514 04 01:10:00
Cs515 20 22:33.00

Fonte: Proprio Autor.
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A qual foi determinante para criacdo de uma base de dados, onde mensalmente

eram utilizados para o célculo dos indicadores e a criacdo de graficos, ilustrando a

evolucdo do Setor da Manutengdo. Nas Figuras 19 e 20 estdo ilustrados os indicadores

de manutengdo e seus graficos.

Figura 19: Indicadores de manutenc¢@o.

INDICADORES DE MANUTENCAO
CORTE E SOLDA
MAQUINA MTEF MTTR ESPERA [ISPOMIEILIDADH

C501 150:40:00 | 01:33:30 | 0000000 59,19%
C502 351:20:00 | 00:00:00 | O0:00:00 100,00%
C503 150:40:00 | 00:15:30 | O0:00:00 49,86%
C5 04 §5:20:00 | 00:17:15 | 00:00:00 59, 70%
C505 351:20:00 | 00:00:00 | O0:D0:00 100 00%
C5 06 201417 | 00:28:47 | 00:00:00 98, 27%
cs o7 353:08:00 | 00:28:00 | 00:00:00 98, T9%
C508 76:16:00 | 00:27:24 | 00:00:00 59,40%
C509 85:20:00 | 00:26:30 | 00:00:00 558,54%
C5 10 42:22:13 | 00:51:40 | 00:00:00 58,01%
C511 351:20:00 | 00:05:00 | O0:00:00 59,95%
512 542834 | 00:29:09 | 00:00:00 59, 12%
513 150:40:00 | 01:33:00 | O0:00:00 99, 19%
€514 150:40:00 | 00:22:00 | D0:00:00 99,81%
€515 76:16:00 | 00:33:48 | 00:00:00 59.27%

META 56, 00%

MEDIA 58 41%

Fonte: Proprio autor.
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Fonte: Proprio autor.

A planilha de custo da manuten¢@o por faturamento mensalmente, também era
responsabilidade do estagidrio, e consistia na relacdo entre os gastos totais com
manutenc¢do e o faturamento da companhia, onde podem ser visualizados na Figura 21.
Este indicador € formado por todo gasto com pessoal, material, contratacao de servicos

externos, depreciacdo e perdas de faturamento.

Figura 21: Planilha de custos de manuten¢do por faturamento
CUSTO DE MANUTENCAO

Requisicio de MQ (material mecanico)
Requisigdo de MH [(material elétrico)
Requisicdo de CL (6leos e graxas lubrificantes)
Requisicdo de ST (senvigo prestado)

M&o de obra

Valor

Custo total
Quilos produzidos

Custo por quilo produzido
Meta

Faturamento com P
Relagdo Manutencdo/Faturamento

Fonte: Arquivos da empresa.

Em todas as planilhas citadas acima, existiam metas que foram pré-estabelecidas

pela diretoria da empresa, onde todos os indices deveriam estar de acordo com as
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mesmas, caso nao estivessem, ocorria uma reunido com o setor para analisar possiveis
mudancas.
No Apéndice A, pode ser consultado um dos relatérios de indicadores da

manutencdo elaborados pelo estagidrio.

4.7 INSPECAO NAS INSTALACOES ELETRICAS PREDIAIS

Foi solicitado ao estagidrio, inspecionar todas as instalagdes elétricas prediais e a
elaboracdo de um relatério fotografico, o qual foi passado ao Setor da Manutencao para
as devidas medidas corretivas.

Para as inspecdes o estagidrio foi acompanhado pelo técnico de Seguranca do
Trabalho e para as corre¢des pela equipe de manutencgao.

No Apéndice B, pode ser consultado um dos Relatérios Fotograficos elaborados

pelo estagiario.
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5 CONCLUSAO

O Estdgio Integrado € componente obrigatério no curriculo do Engenheiro
Eletricista da UFCG. O mesmo ocorreu na Empresa RAVA Embalagens.

As diversas atividades realizadas nesta empresa, foram cruciais para o
aprendizado e formacdo do estagidrio, colocando em pratica aquilo que foi aprendido e
desenvolvido durante toda a graduacdo. Ndo somente o conhecimento técnico, mas
também a maneira de pensar e propor solucdes aos problemas enfrentados no dia a dia
da empresa.

Vale destacar a importante contribuicdo das disciplinas: Gerenciamento e
Planejamento do Controle de Produc¢do, Instalacdes Elétricas e Administracdo, como
também o aperfeicoamento da habilidade de trabalhar em equipe, fundamental para
qualquer profissional e empresa.

O conhecimento prévio em alguns contetidos extracurriculares foi fundamental,
tais como: o dominio em cria¢do de planilhas, utilizando o Excel e o LibreOffice, para a
conclusdo de algumas atividades.

De um modo geral, o estidgio foi extremamente satisfatorio, atendendo ao

objetivo de inserir o futuro engenheiro no meio profissional.
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APENDICE A — RELATORIO DE INDICADORES DA

MANUTENCAO

O relatério a seguir foi inserido a fim de ilustrar um Relatério de Indicadores da

Manutengdo desenvolvido pelo estagidrio.

o RAVA

Filial: Plastico Corte Soldas

Indicador: MTBF MES

Més: Mar/2017

MELHOR

m REALZADD = BAETA

META 24:00 24:00 24-00 2400 24:00 24:00 24:00 24:00 24:00 24:00 24:00 24:00 24:00 24:00
HORAS
REALIZADOD | 51:15:-26 B2:1:13 $2:53-55 | 41:28:31
| [Indicador: MTTR MES
MELHOR - REALIZ A —ETA
| i | mis | 20 [ 207 | jan [ fer | | mai | jwn | jui | ago | set | ow | nov | dez |
H META 0100 0100 o100 000 B1-00 | m-00 o100 01:00 100 o000 o-00 0100 0100 000
oras
REALIZADOD 00-43 036 0033 0040 |
Indicador: Custo X Faturamento |
MELHOF

- HEALEADD  —— META

Ré$/kg

HETA 3.00% F.00% 3.00% 3.00% 3.00%

3.00% 3.00% 3.00% 3.00% 3.00% 3.00% F.00%

F.00%

REALIZADO 217 2.2 257 185
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APENDICE B — RELATORIO FOTOGRAFICO

RAVA EMBALAGENS

» Situacdo encontrada na fabrica em nao conformidade

Imagem dos locais ou setores Descricao

A fiagdo que passa pela canaleta até o quadro
de forca estd exposta necessitando de uma
tampa que feche a canaleta por completo.

Local: quadro de distribui¢do ao CS 15.
Observacao: Servico realizado.

‘. \\ Instalar
] ) canaleta

Interruptor e tomada, ligada num mesmo
circuito podendo ocasionar choques elétricos.
Aumentando o risco de acidente.
Local: sala dos impressores
Observacao: Comprar interruptor com
tomada.

Fiagdo exposta por fora da canaleta.
Local: Por tras da CS 14.

Observacao: Fio de comunicacao ( falar com
T.I).

. DE
e o
AUTORIZADO
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Fia¢des soltas e desorganizadas podendo
ocasionar acidentes.
Local RH
Observacao: Fio de comunicacio ( falar com
T.D).

Fia¢des soltas e desorganizadas podendo
ocasionar acidentes.
Local RH
Observacao: Fio de comunicacao ( falar com
T.I).

Fiagdo desorganizada e exposta acima da sala
de logistica.

Fiagido solta fora da canalizacdo, podendo
ocasionar um sinistro.
Local: estocagem de matéria prima da extrusora
4

Observaciao: comprar caixa de passagem.
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Rachadura da viga de sustenta¢do que esta
localizado abaixo da corte solda 3.
Observacio: analisar com o pedreiro.

Fiacdo desorganizada, varios equipamentos
ligados em uma mesma tomada. Podendo
agarretar em curto circuito, além de acidentes
decorrentes aos fios expostos.
Observacoes: comprar canaleta, ou
cletroduto flexivel, buchas e parafusos e
separar a fiaco elétrica, da fiacio de

comunicacio.

Fiagdo exposta, fora da caixa de passagem.
Exposta a qualquer colaborador podendo
acarretar em problemas decorrentes a ma

locagdo do mesmo.

Fiacdo exposta em todo o banheiro masculino,
precisando que as mesma sejam embutidas para
se evitar acidentes.
Observacoes: 50 parafusos rosca
rapida(madeira), broca para madeira.
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Fios alocados de forma incorreta fora das
canaletas e desorganizados.
Local: Expedicao
Observacao: Fio de comunicacao (falar com

L.D.

Fios alocados de forma incorreta fora das
canaletas e desorganizados.
Local: Expedi¢do
Observacoes: Comprar 10 buchas e
parafusos(6™), canaletas.

Fios alocados de forma incorreta fora das
SR mur &) Siagn | canaletas e desorganizados.
Local: Expedicao

WE Y W AP VN ) Hion @

OBS: SOLICITO A MANUTENCAO UM ELETRICISTA PARA SOLUCIONAR
TAIS SITUACOES.



