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OBJETIVO

Mostrar de forma clara e objetiva alguns dos conhecimentos
adquiridos por mim durante o Estagio Integrado na Unidade
Equatorial da AmBev.

O assunto escolhido para ser tratado aqui foi o sistema de

Manutencgao utilizado na Companhia.



INTRODUGAO

Dentre os diversos sistemas de manutencao existentes a
AmBev utiliza um sistema simplificado e de eficacia comprovada.

Iremos descrever no presente trabalho, a forma como esta
estruturada a Manuteng¢do na companhia. Iniciaremos relatando sobre
o PCM - Planejamento e Controle da Manuten¢ao — que tem papel
decisivo na qualidade dos servigos executados; em seguida
apresentaremos os tipos e estratégias de manutengdo adotados na

Companbhia.
Por fim falaremos sobre o sofftwer que a AmBev dispbe —

GeMan - Gerenciamento da Manutengéo.
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1. PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENGAO - PCM

O PCM esta estruturado dentro das unidades fabris da AmBev, da

seguinte forma:

Gerente de Engenharia. responsavel pe 4area de
engenharia e, esta é responsavel por todo o processo de
manutencao fabril. O gerente de engenharia responde
diretamente ao gerente de fabrica (maior carga
hierarquico dentro da fabrica);

Coordenador de PCM: responsavel| por todo o processo
de planejamento e controle da manutengdo. O
coordenador de PCM responde ao gerente de
engenharia;

Supervisor de manutengcdo mecénica: responsavel
pela execugdo e qualidade dos servigos mecé&nicos
programados. O supervisor de manutencdoc mecanica
responde ao gerente de engenharia;

Supervisor de manuten¢do elétrica. responsavel pela
execucdo e qualidade dos servicos  elétricos
programados. O supervisor de manutengao elétrica
responde ao gerente de engenharia;

Supervisor de automacgao: responsavel pela execugao e

qualidade dos servigos de automacao programados. O




supervisor de automagdo responde ac gerente de
engenharia,

Supervisor de produg¢io: responsavel pela qualidade de
execugdo das IR’s (Inspegbes de Rota) e dos Check
List's da Operagdo (Check List de limpeza, reaperto e
lubrificag¢ao). O supervisor de produgdo responde ao
gerente de Packaging - Engarrafamento;

Gerente de Packaging — Engarrafamento: responsavel
pelo processo de envasamento de cerveja e/ou
refrigerante. O gerente de Packaging responde
diretamente ao gerente de fabrica;

ATP - Analista Técnico de Processo: responsavel pela
programacdo da manutencdo e monitoramento diario do
sistema GeMan; transforma as SS's (Solicitagdes de
servicos) em OS’s (Ordens de servigos), checando se o
servico solicitado nao estd compreendido no plano de
manutengao periodico. O ATP responde ao coordenador
de PCM;

GPA - Grupo de pronto atendimento: € subdividido em
GPA’s elétricos e GPA's mecanicos. Estes sao
responsaveis pela execucdo das IR’s, além de abrirem
SS’s no GeMan. Os GPA’s respondem ao supervisor de
producao;

Operadores: responsaveis pelo cumprimento dos Check
List de limpeza, reaperto e lubrifica¢do, além de abrirem
§S8’s (Solicitagbes de servicos) no GeMan. Os
operadores respondem ao supervisor de produg¢ao;

Staff de produtividade: responsavel pela produtividade
fabril, checa o cumprimento e qualidade das ac¢des dos




supervisores de produgdo, manutencdo mecanica e
elétrica/automacdo. Responsavel pela priorizagdo dos
OS’s a serem executadas na parada programada para
manutengdo. O staff de produtividade responde ao
gerente de Packaging.

A priorizacd@o dos servigos a serem executados é feita através de uma
reunido semanal com as presengas obrigatorias do Staff de produtividade,
supervisores de manutengdo (mecanica, elétrica e automacéo),
coordenador de PCM e um ATP.

Utiliza-se de um arquivo filtrado do GeMan para priorizar 0s servigos.

A reuniao se da da seguinte forma: |

O Staff de produtividade lista os dez equipamentos com 0s menores
rendimentos proprios; O ATP abre o GeMan na ordem de priorizacdo que o
staff pediu (ou seja, do equipamento de menor rendimento para o de maior),
sempre obedecendo ao critério de priorizagdo pela estratégia de
manutengdo (ou seja, primeiro se programa todas as Manutengdes
Periédicas, seguidas de servicos solicitados pelas IR's, servicos solicitados
através da etiquetagem vermelha).

Em seguida os supervisos de manutengcao definem seus HH’'s (hora
homem, quantidade de horas que cada homem trabalha, geralmente 08
horas) disponiveis.

Dessa forma vai-se fechando a programacdo. O staff solicitando os

supervisores checando se tem HH disponivel.




2. CONCEITOS DE MANUTENGAO

Antigamente se entendia por manutengao o simples fato de consertar
o equipamento quebrado.
Hoje se entende por manutengd@o o ato de prevenir e eliminar as

causas de falhas / defeitos nos equipamentos.

Para a AmBev o0 objetivo da manutencdo € aumentar a
disponibilidade, confiabilidade e eficiéncia dos equipamentos, ao menor
custo, garantindo a seguranga dos funcionarios e respeitando o meio

ambiente.
Para tanto, ela entende que a forma de se evitar / eliminar as causas

de falha / defeitos dos seus equipamentos & mantendo as condiges
basicas dos mesmos, em obediéncia as condigbes de uso estabelecidas
pelo fabricante. Além, restaurar as possiveis deterioragées advindas com o
tempo de vida atil, implementacgao de projetos de melhoria e, otimizac&o do

processo técnico produtivo.

2.1. Planejamento




Planejamento € uma estratégia de trabalho organizado, seguindo

principios, permitindo a programacgao de servigos de forma sistematica.

Deve-se observar 0s seguintes topicos:
o Descrever tarefas e afividades;
o Definir freqiiéncias;
e Especificar e quantificar materiais;

o Definir padrbes de execugdo do servigo.

2.2. Programagao

Programar & fazer um ordenamento da carga de trabalho a ser
executada, conciliando as prioridades estabelecidas (demanda) com os

recursos disponiveis.

Deve-se observar os seguintes topicos:
e Fazer previsdo de execu¢do das tarefas e atividades descritas
no plano de manutengéo;,
e Fixar datas de execugdo;
e Garantir suprimentos (peg¢as e servigos) necessérios para a
execucao,
e Gerarinformacbes que garantam o controle da manutengdo,

o Utilizar 0s padrées de execug¢do de manutengéo.




3. TIPOS DE MANUTENGAO

Classificamos a manuten¢ao da seguinte forma:

1. Manutencao planejada
a. Manutengao preventiva
i. Manutencéao periodica
1. Manuteng¢ao baseada em tempo (TBM)
2. Manutengao de Inspecao e reparo (IR)
ii. Manutencao preditiva
1. Manuteng&o baseada em condigdes (CBM)
b. Manutencéo Corretiva
i. Manutencdo por quebra (QM)
c. Manuteng¢do por methoria
2. Manutenc¢do nao planejada
a. Manutengdo emergencial

3.1. Manuten¢ao Preventiva

Este tipo de manutengdo € executada pela equipe de manutencéo
preventiva , que tem como fungéo executar todos trabalhos programados

sendo do plano de manuteng¢&o ou corretiva programada.




A equipe de preventiva pode ser deslocada para trabalhos
emergenciais, quando necessario, atraves de uma solicitagdo de prioridade
A.

3.1.1. Manutencao Periodica

Manutenc¢do planejada , com intervencdes programadas, baseada em
periodos pré-determinados ou nos ciclos de utilizagdo dos equipamentos /

instalagdes.

Vantagens:
o Diminui a probabilidade de fathas cafastroficas;
e Permite o planejamento e programacgdo de recursos;

e Facilita o planejamento de compras e estoques.

Desvantagens:
s Intervencgdes eventualmente desnecessanas;
e Custo de manutengéo elevado;,

e Exige parada do equipamento.

3.1.2. Inspecao de Rota

Inspec¢do periddica planejada, com recursos programados, baseada
na verificagdo das condigbes de funcionamento dos equipamentos, para

detectar eventuais condigdes anormais de operagao pela comparagdo com




as caracteristicas originais através dos sentidos (tato, visdo, audicéo,

olfato).

Obs: Eventuais anomalias (Defeito ou Falha), podem e devem ser sanadas
durante a prépria IR. E o ver e agir.

Vantagens:
e Diminui a probabilidade de falhas catastroficas;
o Detecta falhas ainda incipientes;
o [Cstabelece cultura de identificar e eliminar falhas;
o QOfimiza a programagado de recursos e compras,

e Custo baixo.

Desvantagem:

e N&o possivel se fazer em todos 0s equipamentos.

Fatores criticos de sucesso:
e ltens de verficagdo bastante claros nas rofas;
e Fluxogramas detalhados do processo,
¢ Conhecimento técnico / experiéncia do executante;
e Programagdo e execugdo efetiva das IR’s;
e [dentificar e eliminar falhas;
e Programar e executar as anomalias detectadas;

o Dividir as IR’s em parada e rodando.

Obs: Veja um modelo de IR no Anexo Al.




3.1.3. Lubrificacao

Atividades planejadas de reposigdo ou troca de lubrificantes, com
recursos programados, baseadas em periodos pré-determinados ou nos
ciclos de utilizagdo dos equipamentos.

Montar o Plano de Lubrificacdo, que € um item basico em qualquer
sistema de manutengéo e exige planejamento.

Fatores criticos de sucesso:
o N°de pontos e local da lubrificagdo bem especificados;
» Programagao e execucdo efetivas das tarefas;
* Programagéo de suprimentos de lubrificantes,;
e Padrbes operacionais de manutengéo;
e Atividades planejadas conforme especificagdo do fabricante do
equipamento.

3.1.4. Manutencao Auténoma

Na manutengcdo autdnoma, os operadores s&o responsaveis pela
limpeza, reapertos, pequenos reparos, lubrificacbes, sugestbes de
melhorias e estdo aptos a reconhecerem anormalidades. Os operadores
sdao o0s donos dos equipamentos com os quais trabalham. Atraves da
Manutencdo Autdnoma, eles vao passar a conhecer ainda mais seus

equipamentos e, assim, opera-los melhor.

Este tipo de manutencé&o é dividida em trés ciclos: ciclo basico; ciclo

avangado e o ciclo auténomo.




Para garantir a qualidade dos diagnésticos e dos servicos realizados

pelos operadores, todos sdoc técnicos e recebem treinamentos

especializados em:

Conceitos de Manutengdo Autbnoma;
Sistemas de transmisséo;
Lubrificagdo;

Eletricidade;

Pneumaética;

Hidraulica;

Instrumentagéo,

Padronizagéo;

Treinamentos especificos no equipamento.

3.1.4.1. Ciclo Basico

Os principais objetivos do ciclo basico da manutengdo autdnoma séo,

através da eliminagdo total de sujeiras, bem como da execucdo de

eventuais reapertos e lubrificagdes:

Prevencdo de deterioragdo forgada;

Exposicdo de defeitos potenciais e adogdo de passos
adequados no curso da limpeza;

Limpeza e inspecdo “padronizadas” dos equipamentos;
Lubrificagdo “padronizada” dos equipamentos;

Identificacdo e solugdo de anomalias,



e Elaboragdo/disseminagdo de ligbes ponto a ponto;

o Medig¢do da eficiéncia prépria do equipamento;

s Identificacdo visual do equipamento (ETIQUETAGEM);

o Cumprimento dos padrées operacionais;

o f[Estabelecer as condigbes basicas de funcionamento dos
equipamentos: limpeza, lubnficagdo e reapertos;

o Detectar e relatar as anomalias através da limpeza, utilizando
0s 5 sentidos (5S) e a etiquetagem;

e [ncentivar o treinamento e a pro-atividade dos operadores
através das licbes de 1 ponto;

o Medir e divulgar resultados obfidos.

3.1.4.1. Limpeza

Através de check list elaborado com todos os pontos do equipamento
identificados, os operadores realizam o principio basico da manutengao
autbnoma — a limpeza. O check list tras ainda, a freqiéncia que deve ser
realizada a limpeza € 0 nome do responsave! por limpar aquele ponto
especifico. Algumas atividades s&o fundamentais para uma limpeza

adequada:

e Remocgdo de poeira e manchas. Inspegdo e extragdo de
defeitos potenciais e restauragao;

o Melhoria das condi¢bes basicas de limpeza, para garantir uma
boa lubrificagdo e reaperto;

o [dentificar fontes de problemas e locais onde a limpeza é dificil,




o Limpeza e organizagdo de itens necessarios, ferramentas e
suprimentos.

Obs: Veja no Anexo A2 um modelo de check list de limpeza.

3.1.4.2. Lubrificagéao

Esta é uma etapa critica da manutengdo auténoma. Pois, todo
equipamento para funcionar mecanicamente bem, deve estd bem
lubrificado. Para tanto os operadores dispéem de check list de lubrificacio,
com todos os pontos de lubrificagdo do equipamento identificados. O check
list tras ainda, a frequéncia da lubrificagdo, o tipo de lubrificante a ser

utilizado e o nome do responsavel por lubrificar aquele ponto especifico.

=

Algumas atividades sdo a chave de sucesso para esta etapa da

manuten¢ao autdénoma:

s Esclarecimento dos membros da maquina, tipo de éleo, volume de
Oleo, ferramentas e frequéncia;

o Elaboracdo do check list;

e Melhoria nas datas e horarios de execugao,

o Ajuste de tempo visado.

Obs: Veja no Anexo A3 e A4 um modelo de check list de lubrificagdo e

de um plano de lubrificagéo.




3.1.4.3. Reaperto

O reaperto consiste em levantar os pontos criticos sujeitos a vibracao,
fazer marcagé@o com tinta para identificar os pontos e, estabelecer datadas
de realizacdo do reaperto (freqliéncia). Todas essas informagdes estdo

dispostas no check list de reaperto de cada equipamento

Obs: Veja no Anexo A5 um modelo de check list de reaperto.

3.1.4.4. Etiquetagem

Toda maquina dispde de um livro de etiquetagem, onde se registra o
rumero da etiqueta e, a descrigdo do servigo solicitado (Etiqueta Vermelha
— todas etiqueta vermelha € programada para execu¢ao nas paradas para
manutengcao e, deverdao ser cumpridas pelo pessoal da manutengao
preventiva) ou realizado (Etiqueta Azul — sdo servicos de manutengdo que
0 proprio operador realiza no seu equipamento, neste caso, vai para o
sistema para termos histérico sobre o equipamento). Posteriormente, os
dados referentes a etiquetas vermelhas, serdo lancados no GeMan, pelo
proprio operador, abrindo assim uma SS. O principal objetivo da

etiquetagem & fornecer:

o Controle visual de anomalias;

o Registro de anomalias detectadas durante a execugéo do check
fist de limpeza,

» Contato com o pessoal de Manutengdo,




e Ferramenta para a programacgéo de servi¢os;

e Anotagbes com objetivo de formar histéricos dos equipamentos.

Obs: Veja no Anexo A6 um modelo de etiqueta vermelha e azul.

3.1.4.5. Licdo de 1 ponto

A ligdo de um ponto € uma ferramenta bastante utilizada. Trata-se de
um formulario no qual o operador que ira faze-la coloca o ponto do
equipamento a ser estudado, detalhando bem este ponto, de forma que
fique claro o entendimento por todos. A ligdo de 1 ponto tras alguns

beneficios:

s Permiti o desenvolvimento conjunto do instrutor e do treinando,
¥ pois, através do freinamento, o propno instrutor se desenvolve.
e Possibilita ao operador a possibilidade de estudar de forma
prética a qualquer hora do dia;
o Possibilitar a compreensao, de maneira facil, a qualquer pessoa
e num curto espaco de tempo,
s Possibilitar o auto-aprendizado, por ser elaborado pela propria

pessoa.

3.1.4.6. Lugar de dificil acesso

Sado lugares onde o trabalho é dificil de executar, onde se faz
necessario consideravel espago de tempo para execucao do trabalho.

Dessa forma, se elabora um plano de agdo para identificacdo e eliminacao




dos lugares de dificil acesso. O que ira facilitar a limpeza, a lubrificagéo e o
reaperto.

Obs: Veja no Anexo A7 um modelo de plano de ac&o para eliminagcdo de
tugar de dificil acesso.

3.1.4.2. Ciclo Avancgado

Neste ciclo, o operador devera ter o dominio completo do
funcionamento e eficiéncia do equipamento, participando ativamente de
todas as atividades de manutencao desenvolvidas.

Existem alguns critérios basicos para que se atinja o ciclo avangado

da manutenc¢ao autdnoma:

e Praticar 100% do ciclo basico,
e Conhecimento de 100% do plano de manutengdo de seu
- equipamento;

e Liderar “trabalhos de melhoria” de ganhos de eficiéncia propria
do equipamento;

e Participar das manutengbes programadas ou ndo, do
equipamento;

o Atuar preventivamente sobre os defeitos gerados pelo seu

processo de produgéo.

3.1.4.2. Ciclo Autonomo

Neste ciclo, o operador é responsavel por toda a cadeia do processo
produtivo no equipamento, com amplo conhecimento e habilidade para
buscar a “falha zero e defeito zero”. Entendemos como responsabilidade




pela cadeia do processo produtive, como operador conhecendo e
garantindo parametros de produgdao do equipamento, planejando e
executando as manutenges necessarias para o bom desempenho da
magquina, promovendo modificagdes de projeto que visem ganhos
financeiros e/ou de qualidade.

3.1.4. Manutencao Preditiva

Inspecdo planejada, com recursos programados, utilizando
instrumentos e ferramentas especiais para medicdo e monitoramento, com
a finalidade de diagnosticar deterioragbes nas condicées nominais de
equipamentos e instalagbes. Normalmente é executada por empresa
especializada, contratada para este fim, a qual emite relatérios para analise

e tomada de acdes, apds cada inspegao.

v Vantagens:
e Diminui a probabilidade de falhas catastroficas,
o Detecta falhas ainda incipientes;
e Intervencbes apenas quando necessarnias;
e Otimiza a programac¢do de recursos e compras;
e Diminui o custo global da manutengéo,

o N&o exige parada do equipamento.

Na unidade equatorial da AmBev, utilizamos as manutengbes

preditivas na forma de: Temografias e analise de vibragao.

Obs: Veja no Anexo A8 cédpias de termografias, de andlise de

vibragdes e relatorio de ocorréncias.




3.2. Manutencgao nao Planejada

3.2.1. Manutencdo emergencial

Este tipo de manutengdo € executada pelo GPA {(Grupo de Pronto
Atendimento), que tem como func¢ao restabelecer o processo produtivo o
mais rapido possivel, também com o GPA esta a responsabilidade de
executar as inspeg¢des de rota . Havendo disponibilidade , o GPA também
podera executar os demais tipos de manutengdo (periodica, melhoria,
corretiva e preditiva).

-

4. CODIFICAGAO DOS EQUIPAMENTOS

4.1. TAG

E o codigo que identifica o local operacional de um equipamento. O
TAG pode ser considerado como o enderego do equipamento.
Ele formado da seguinte forma:

N© sequencial de 3 digitos no
Prefixo que identifica a sentido
familia do quipamento do fluxo e da esquerda para
a direita

d
EEEE ZZZ TTT




—1__

N° que identifica a drea/
sub-drea operacional

4.2, Levantamento de campo

Para se fazer o levantamento de campo e determinar os TAG's dos
equipamentos, deve-se seguir o sentido do fluxo do processo e, em

equipamentos paralelos deve-se seguir da esquerda para a direita.

Entrad B B ™ B it
de - L
- Despaletizad

233
B

4.3. Arvore de codificagio

Obs: Veja no Anexo A9 um modelo de arvore de codificagao.

5. CRITERIO DE CRITICIDADE DOS EQUIPAMENTOS




5.1. Grau de criticidade

Mede o impacto da falha do equipamento na qualidade do produto,
capacidade de produgdo e produtividade do processo ou no meio ambiente

ou seguranga industrial.

5.2. Classe de criticidade

E a classificacdo do equipamento segundo o grau de criticidade,
utiizado para estabelecer a estratégia de manutencdo a ser adotada. E

dividida em:
e (lasse A - Alta criticidade;

e (lasse B — Média criticidade, e;

s (lasse C - Baixa Criticidade.

5.3. Matriz de criticidade

Estabelece a relagcdo entre o grau e a classe de criticidade, para

determinar a estratégia de manutencéo a ser adotada.

Obs: Veja no Anexo A10 um modelo de matriz de criticidade.

6. ESTRATEGIA DE MANUTENGCAO




A estratégia de manutengdo € definida de acordo com a classe em
que o equipamento foi alocado (resultado da matriz de criticidade). Assim
obedecemos ao padrdo da AmBev (0018-PS-0003-El) que trata de
estratégia de manutengéo, onde define que:

Periodica - Classe A
Classe B
Classe C
Preditiva - Classe A
Classe B
Classe C

Inspegdo de Rota -
Classe A
Classe B
Classe C

-

Lubrificagdo -
Classe A
Closse B
Classe C

- obrigatdrio se ndo aplicdve! TP
- custo / beneficio
- custo / beneficio
- conforme padrdo de preditiva
- custo / beneficio
- custo / beneficio

- obrigatdrio
- obrigatério
- obrigatério

- obrigatério
- obrigatério
- obrigatério

Obs: Veja no Anexo A11 um modelo de planilha para determinacao

de estratégia de manutengao.

7. GESTAO DE MATERIAIS




A gestao de materiais é de responsabilidade do ATP que, através dos
manuais dos equipamentos, catalogos técnicos de fornecedores

especificos, experiéncias da equipe e plano de manutencéo, determina:

1. Quantidade / local de armazenamento
a. Criticidade do item / equipamento
b. Tempo de ressurpimento

¢. Quantidade instalada

2. Especificagéo técnica
a. Passivel de desenvolvimento alternativo
b. ltem de fornecimento em série (rolamentos, guias,
sensores e oulros).

8. PLANO DE METROLOGIA

Plano de Metrologia € um plano periddico voltado exclusivamente a
instrumentagdo, com a finalidade de garantir a confiabilidade nos
instrumentos vitais para a garantia da qualidade do processo, através dos

seus conceitos.

8.1. Equipamentos vitais criticos



S&0 aqueles utilizados na medigdo de itens oriundos do Plano da

Qualidade que influenciam diretamente na qualidade do produto.

8.2. Equipamentos orientativos

Sado aqueles utilizados na medicdo dos pardmetros de controle dos

itens do Plano da Qualidade.

8.3. Plano de calibracao

E o plano que contém a relacéo dos equipamentos vitais criticos que
cofrem calibracdo, os instrumentos contidos neste plano, deve ter o erro

final menor ou igual a uma determinada faixa do processo.

8.3. Plano de manutengao

E o plano que contém a relagdo dos equipamentos orientativos que
sofrem manutengdo, os instrumentos contidos neste plano, deve ter o erro

final menor ou igual aoc limite de erro permissivel a cada instrumento.

9. GESTAO DE MANUTENGAO




9.1. Definigbes

9.1.1. Hh previsto

E a quantidade de Homem/hora previsto para execugdo de um

trabalho planejado.

9.1.2. Hh programado

E a quantidade de Homem/hora alocado para execucdoc de um

trabalho planejado.

9.1.2. Hh apropriado

E a quantidade de Homem/hora real da execugdo de um trabalho

planejado.

-

9.2. indices

9.2.1. indices de cumprimento

Indica o grau de cumprimento de um determinado tipo de

manutengao.

N° de OS's executadas

N° de OS's previstas

Deve-se medir através deste indice 0 cumprimento da Inspeg¢ao de

Rota , Lubrificacdo , Preditiva , Periodica e Calibragao




9.2.2. indices de planejamento

Indica o grau de planejamento das atividades de manutencéo.

Hh Apropriado em Manutengdo Plane jado no periodo

Hh Disponivel no periodo

9.2.3. indices de emergéncia

Indica a porcentagem da mac de obra total de manutencdo sendo

utizada em atividades emergenciais ou nao programadas.

ot

Hh Apropriado em manutengdo emergéncial no periodo

Hh Disponivel no periodo

9.2.4. indices de programacéo

E a quantidade de Homem/hora previsto para execugdo de um

Hh Programado do periodo

Hh Disponivel no periodo




9.2.5. indices de apropriacéo

Indica o grau de controle das atividades de manutencao e apropriacéo

da mao de obra.

Hh apropriado no periodo

Hh disponivel no periodo

9.2.6. Eficiéncia no planejamento

Indica 0 grau de execuc¢do do plano de manutengdo previsto num

determinado periodo.

Hh apropriado em manutengdo plane jado no

Hh previsto no plan8¥e¥i8nutencdo no periodo

9.2.7. Eficiéncia de programacgao

Indica o grau de execug¢ao da programacgao das manutencgoes.

Hh apropriado em manutengdo programada no periodo

Hh programado no periodo




9.2.8. Back-Log

Indica o tempo para a equipe de manutengdo executar o volume de
trabalho referente as atividades de manutencao pendentes.

Hh programado pendente no periodo

Jornada média didria X Ndmero de executantes no periodo

A Companhia adota como um bom nimero de Back-Log igual a 7

dias.

10. SOFFT WEAR DE MANUTENGAO - GeMan

O GeMan — Gerenciamento da Manutencdo - é uma ferramenta
utiizada pela AmBev para garantir a qualidade no gerenciamento da
manutengdo. Dentro desse sistema estdo inseridos todos os planos de

manutengao de todos os equipamentos da Companhia.

E através dele que o ATP emite as IR e os Cartées de execucdo de
servigos; que os GPA’s, operadores e equipe de manutengdo, dao feed
back dos servicos executados; os operadores e GPA’s abrem as SS's; o
ATP gerencia o material necessario para o cumprimento do plano de
manutencdo; o staff de produtividade e os gerentes de Packaging e

engenharia, checam os indices (indicadores de desempenho).




Vejamos um breve resumo das principais funcées do GeMan.

10.1. Cadastro de tabelaas

10.1.2. Areas, equipamentos e TAG’s

A unidade fabril é dividida em areas células , equipamentos e TAG's,
e cadastrados no menu “Cadastrar” da tela principal .
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10.1.2. Instrumentos padrao de calibracao

Os instrumentos padréo de calibracéo téem cadastrados em tabela
especifica, onde estdo os dados das faixas do instrumentos além das

informacdes do certificado de calibragcao externa
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10.2. Solicitacao de servigo “SS”

A solicitagdo de um servigo corretivo podera ser feita através de tela
especifica, com informacdes customizadas, bloqueio para evitar falta de
informagdes fundamentais para a posterior programacao.

Nesta tela também € possivel consultar qual Ordem de Servigo foi gerada a
partir dela, ou mesmo se foi cancelada , quem e porque foi cancelada .

10.3. Solicitagao de ordem de servigo “0S”

Toda Ordem de Servigo sendo corretiva ou planejada € gerada a partir de
uma s6 tela , com campos customizados.

O que diferencia uma OS planejada de uma outra comum , sdo as
informagdes de periodicidade , primeira data para programacgdo , pontos de

lubrificacao.



Nesta mesma tela € possivel fazer a amamragdo dos materiais necessarios
de estoque ou de compra direta, para OS planejadas ou néo.;

10.4. Programacgao e nivelamento

Pode-se efetuar a programagdo dos servicos para uma area
independentemente da outra, sem necessidade que outros usuarios saiam do
sistema, ganhando em velocidade e flexibilidade da programacgao.



Geddan - Lo [

A ferramenta de nivelamento de recursos consiste numa fungao de priorizar
as atividades disponiveis para execugdo, levando em conta as respectivas
prioridades proporcionalmente aos recursos disponiveis, que € selecionado no
momento da programagao.

10.5. Feed Back dos servigos

Durante o feed back dos servigos executados ou em andamento € possivel

que se altere ou acrescente materiais utilizados em cada atividade.

2340 parafuso de sustentacdo estava bastante
enferrujado. Trocar por um de inox.]




Para as apropriagbes de atividades executadas em carater nao
programado, utiliza-se o recurso de Registro de Pronto Atendimento. Onde, pode-

se também apontar os materiais utilizados na atividade.

Sy
14 - Equipamento 1

Manutengdo de Emergén_c,_i_a ]

i 10.6. Calibragao de Instrumentos

Para Ordens de Servico referentes a calibragdo de intrumentos , séo
determinados os dados do processo , como faixa de trabalho e tolerancia , além
dos dados de programacgéo , como Hh necessario e frequéncia de intervengéo se

necessario.




Também serdo inseridos posteriormente os resultados da calibragéo e dos
padrbes utilizados para posteriormente gerar os certificados de calibrag&o além da
etiqueta de calibragao.

10.7. Estatistica

Através das ferramentas estatisticas de forma padronizada € possivel
consultar efou imprimir a distribuicdo de OS’s por area , célula para um

ceterminado periodo.
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Da mesma forma é possivel visualizar a distribuicdo das situacdes para
uma determinada area, célula para um periodo determinado pelo usuério.

Todos os campos de cadastro dos servicos planejados, corretivos,
calibragéo, lubrificacdo podem ser filtrados separadamente ou em conjunto para
formar os varios tipos de consulta que sdo necessarios durante o processo de
gerenciamento da manutengéo.
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Para visualizar a distribuicdo das atividade planejadas durante o ano é
possivel utilizar o calendario de peridicas.

A geracdo dos IDMs pode ser feita a qualquer momento , para uma area
especifica ou para todas de forma unificada , para um periodo especificado , que
pode ser alterado pelo usuario.




Os resultados dos indicadores s&o exibidos ilustrando a definigao do indice
além do numerador e respectivo denominador, facilitando a visualizagdo de como
é formado o medidor de desempenho.

E possivel consultar os gastos de mao de obra material de estoque e débito
direto, para um determinado periodo , para uma determinada area, célula ou
equipamento .
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O custo direto de cada atividade de manutengéo € composta basicamente
de trés itens:

e custo da mao de obra apropriada, que veio do cadastro das
especialidades ;

e custo do material de estoque utilizado ,conforme rotina de
atualizagdo;

e custo do matenial comprado em carater de débito direto .

Quando um usuario sai de uma estagéo de trabalho a primeira vez a cada
dia o sistema questiona de deseja que seja feita uma copia de seguranga dos
bancos de dados que esta sendo utilizado, apds feita esta cdpia de seguranga a
mensagem somente aparecera novamente no dia seguinte.

Alem da copia de seguranga, para garantir a seguranga dos dados
cadastrados no sistema e de ndo comprometer sua velocidade de acesso aos
dados, é fundamental que seja feito periodicamente backup do sistema , que pode

ser recuperado eventualmente pelo administrador e refeito com bastante
facilidade.




CONCLUSAO

O potencial de conhecimento em manutengdo de que dispde a
AmBev é, sem duavida nenhuma, fabuloso. Durante meu estagio, tive a
oportunidade de acompanhar de perto todas as etapas de implementagao
de Planos de Manutenc&o. Bem como, posteriormente, definir as estratégias

a serem adotas, participar de programacgoes e execugdes de manutengéo.

Hoje ocupando o cargo de Staff de Produtividade, lido diariamente
com o cheque da qualidade de execugdo dos servigos de manutengio.
Além de ser responsavel pela priorizacdo dos servicos a serem executados
nas paradas programadas para manutengao.

Durante o estagio fiz cursos de aprimoramento na fungdo. Este € um

padrdo da companhia, apostar e qualificar seus funcionarios.

Pelo trabalho por mim desenvolvido dentro da companhia (em guanto
estagiario) em menos de oito messes fui contratado para o cargo de

Engenheiro | (supervisor de produgao). Apés um ano e meio nesta fungao

- fui promovido ao cargo que hoje ocupo (Staff de Produtividade).

A forma como foi conduzido meu estagio é co-responsavel pelo éxito

que tive (e estou tendo) dentro da AmBev.
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Anexo Al

Inspegio de Rota Mecinica

FREQUENCIA: 2§ ROTA: IRM502001 DATA: / /
INICIO: : TERMINO: : Pag.: 1/1
Revisdo: 0172003 - Data: 11/01/2003
TRANSPORTE DE PALETES o : .
ENTRADA DAPALETIZADORA | °| | ©)°| g ¢| 8| @)
LINHA 502 v o| | °]°
[-P) = " 5
TAG'S
MR502001
MR502002
MR502003
MR502004
Redutor / Motor MR502005
MR502006
MR502007
MR502008
5 MR502009
MR502010
MR502011
MR502015

esticador

Sisterma de Acionament froletes transportadores

comrentes de acionamento

BEXECUTANTE SUPERVISOR:

OBSERVACOES:

1) Os pontos sombreados " §" ndo fazem parte da verificagao.

2) Se os pontos estiverem OK| assinale "C" (Conforme).

3) Assinale "N' (Nao Conforme) nos pontos probleméticos.

4) Assinalar em cada anomelia o tag comespondente.

5) Se o ponto for problematico descréva-o no verso, indicando tambem
uma possivel solucdo.




Anexo A2

Manutengdo

Autondma

Check-list de Limpeza
Toptronic

DESCRICAD

Material
Utilizado

Més :ABRIL

Lentes de inspe¢des

Toalha de papel macia ou tecido de algodao

Barreiras de luz

Toalha de papel macia ou tecide de algedéo

22| 23] 24

25| 28| 27| 28 23| 30

@ | p|=E|w o o| | o Periodicidade

PE
R
P #
R
- . . P H
Vidro de inspe¢do de fundo Teaiha de pape! macia ou tecido de algodéo A
Sensores de insp. de altura Toalha de pape! macia ou tecido de algodéo 7]
. . P
Acrilicos das portas de protegdo Esponia com aicool R
. p
Filtro do ar condicionado Aqua R
, . . ] P £
Filtro de ar da unidade de conservacéo 1 e 2 Aqua R N |
. . P : W i
Tulipas de centragem Aqua e sabdo neutro R
p
R
P
R
P
R
P
R
FI
R
P
R
Periodicidade
E]REALIZADO .Marcel @pREngo
pii) De deis em dois dias
§ Semanal EFrerreira
0 Quinzenal | % |ExECUTADO
(] Mensal
[\ Diario 8 |Marciane acedo m Rodrigues
|« [execuTano | [executapo | ¢ [ExEcuTADO




Anexo A3

Cia Cervejaria Brahma

Filial Equatotial
Manutengio CHECK-LIST DE LUBRIFICAGAQ Pasta Pag.: 01/01
Augnoma | TIME SUPERAGCAO SISTEMA DE GERACAO DE VAPOR 03/04/1993  |Rev.: 00
C:'Wanutencio Autdnoma\Trabalhos dos Times{Check-List de Lubrificagdo co Vapor xis]VAPOR
w PERIODOS
- = w N
et 5 g MES :
TAG DESCRIGAO = i § g S
=] o ' L
< = =] g | & o
= = v]2]alals]e] 7|8 a]w| nf 12 13 w| 5| 16| 17| 18] 19| 20| 21| 22| 23] 24| 25| 26| 27] 28| 23| 30
5101 MO1  [Motor do Soprador de Ar Combustéo S 101 SP 01 OF 259 x [P 5
R
S101M02 |Motor do Soprador de Ar Combustdo S 101 SP 02 SF 259 P
R
S102M01  [Motor do Soprador de Ar Combustdo S 102 SP 01 op 25y x [P
R
S5102M02 |Motor do Soprador de Ar Combustdo S 102 SP 02 ap 259 X |P
R
S102R01  |Redutor da Bomba de Paletas S 102 B 02 R, x |P ﬁ
R
sS111 M Bomba descarga de Agua Sistema de Tratamento oP 0241 X P B o 3 B
R
S111B02 |Bomba descarqa de Agua Sistema de Tratamento op 0241 X P
R
S114B01 [Bomba de Agua para Desaerador BT 0.241 % P
R
S114802 |Bomba de Agua para Desaerador oP 0241 x P
R
sS1158M Bomba de Agua Tratada para as Caldeiras 4P 0241 % P
R
S115802 |Bomba de Agua Tratada para as Caldeiras OF 0241 % P m e
R
S1156B03 |Bomba de Agua Tratada para as Caldeiras op 0241 x P B & - iE R
R
S116803 |Bomba de Retorno de Condensado do tangue de high Maltose Op 0241 % P
R
S161801 Bomba Dosadora Batelada de Hidrazina oP 0241 X P
R
S162801 Bomba Dosadora Batelada de Fosfato oP 0241 % P
R
P
R
P
R
BYEEDAS ¢ F JREALIZADO
EQUIPAMENTOS COM VAZAMENTOS i José André
INSPECIONAR SEMANALMENTE OU, X [EXECUTADO
SE NECESSARIO, DIARIAMENTE.
COND!(}‘;&.O DA MATIINA 1P-OPERANDO PA.PARADA
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Anexo A4

MANUTENGAOD PLANO DE LUBRIFICACAO
AUTONOMA
© WanutengBo AutBnomeNLLBATICE"
PLANILHA DE SIMILARIDADRE DE OLEOS £ GRAXAS LUBRIFICANTES r—
SIMBOLOGIA MOBIL KLUBER CASTROL PETROBRA& TEXACO SHELL ESTOQUE
verpe | VELOCITE KLUBEROIL HYSPIN LUBRAX IND. | SPINDURA MORLINA
8 4 UH1-15 AWS 1075 HR 10 EFS 10 10
. AL MOBILGEAR | KLUBEROIL | OPTIGEAR | LUBRAX IND. MEROPA OMALA
e a2 629 "|GEM 1 - 150 BM 150 [7%| EGF 150[ 150 [ = 150
MOBILGEAR | KLUBEROIL | OPTIGEAR | LUBRAX IND. MEROPA OMALA,
/N BRANCO
630 GEM 1 - 220[= BM 220 [ EGF 220[7 220 [T 220
AZUL MOBILGEAR KLUBEROIL OPTIGEAR LUBRAX IND. MEROPA OMALA
EakLRD 632 [FT|GEM1-320[7 BM320 [ EGF320[ 320 320
O MOBILGEAR | KLUBEROIL OPTIGEAR | LUBRAX IND. MEROPA OMALA
BRANCO
636 GEM 1-680[% BM 680 EGF 680[ 680 [ 680 [
GARGOYLE
PRATA ARCTIC
SHC 226 E [7h
. GARGOYLE ESMO LUBRAX IND. CAPELLA CLAVUS
VERMELHO
ARCTIC EH 5 68 [ CP 68 RF 68 [& 68
MOBILUX
. PRETO
EP O [f
s
MOBILGREASE
AMARELO
HP1 [73
any |MOBILGREASE| CENTOPLEX | LONGTIME STARPLEX ALVANIA
ki HP 152 [7 PD2 [ T 2 [& EP2 [75
BRETE DTE HYSPIN LUBRAX IND. RANDO TELLUS
24 Ga| Aws32[TIHR32EP [ HD32 [ 3z
— DTE HYSPIN LUBRAX IND. RANDO TELLUS
CLARO
25 HR 48 EP [ HD 46 [ 486
DTE KLUBEROIL HYSPIN LUBRAX IND. RANDO TELLUS
VERDE
26 ]GEM1-88 AWS 88 [ HR 68 EP [ HD 68 [ 68
DTE
PRATA
Lo s
DELVAC EXTRA TURBO | URSA SUPER RIMULA DMULTI
AMARELO
> 1400 SUPE = = 18WA40 [3|TD 15W40 16W40 [75
VACTRA LUBRAX IND. VITREA
A VERMELHO
EH [ = & FP 160 [ = 160 [z3
MOBIL
AZUL
CLARG |yACTRA4 [3
MOBILGREASE| PARALIQ OBEEN
AMARELD
7 FM 102 [z GB 363 UF2 [e3 = i (i
MOBILGREASE
BRANCO
FM 101 55
MOBILGEAR
VERMELHO
634 [in
MOBILUX
VERDE
EP2 [x%
= LUBRIFICANTE ATENDE = LUBRIFICANTE ATENDE =LUBRIFICANTE NAO ATENDE ‘ =LUBRIFICANTES ESPECIAIS
TODAS ESF’ECIFSCACOES ESPECIFICACOES MINIMAS ESPECIFIC OU NAO EXISTE SIMILAR ESPECIFICAR NO CHECK-LIST




Anexo A5

MANUTENGAD PLANO DE LUBRIFICACAO
AUTONOMA i
CAM Lo Aut e [ i _a(:‘u_!sPECIHCAQD(S

ESPECIFICACOES £ APLICACOES DE OLEOS B GRAYAS LUBRIFICANTES

SIMBOLOGIA

ESPECIFICACOES

APLICACAO

Oleo para lubrificagdo de sistemas pneumaticos e fusos de

VERDE IS0 VG 40 maquinas operatrizes de alla velocidade
FSO G 154, AEMA IED: Oleces paca nyrenangens e cxixns rhadas
IA;EL({‘[[JRO iZG gs:lég'olga 'f('hfa'D!N‘ 5!;(3]54 B eslagic Recomendados p/ engrenagens submetidas a moderadas
QU IO, JOTON, Pl . o pressies ou chogues.
180 VG 198; AOEN OEP; Dlens para engrenagens am caixas fachadas.
- FZIG .estagio de falha-DIN 51354 137 estagin Recomendados p/ engrenagens submetidas a médias
Four Ball, solda, Kgf, min: 2{0: pressdes ou chaques.
50 VG 32 AGED GEP; o Meus para enyrensgens em caivas fechadas.
AZUL FIG estagio de falha-DIN 51354: 127 sstagiz Recomendados p/ engrenagens submetidas a médias e altas
ESCURO Four Ball, solda, Kgf, min: 250 pressfes ou chogues.
186G VG !I\B!_i. DI BEP; . CHnns para engrenan:re oo caixas techad s du grande)
BRANCO FZG ,estdgio de falha-DIN 51354: 1 3% e« porte. Recomendados p/ engrenagens submetidas a
Four Ball, solda, Kgf, min: 230 elevadas pressdes ou chogues.
ISO VG 68, Oleos Sintéticos p/ compressores de refrigeracdo que
PRATA Ponto de Minima fluidez - 45° utiizam aménia ou freon. Isentos de parafinas e enxofre e
recomendado para temperaturas de até - 45%
1S0 VG 68, Oleos Minerais p/ compressores de refrigeragao que
VERMELHO Ponto de Minima fluidez - 26°% utilizam am@nia ou freon. Recomendado para lemperaturas
de até - 26%
Grau NLGLASTM O X17): O. Graxa para maltiplas aplicagdes. Possui caracteristicas
PRETO Penetragdo trabalhada a 25°C de extrema pressao, recomendada para mancais de
(ASTM D 217): 310/340 rolamento e centrais de lubrificagfo automética onde exija-se
Tipo de Sabdo: Camplexo de Litia capacidade de bombeabilidade. Temp. max. operacan =
Grau HLGI (ASTR D 297): 1. Graxa para maltiplas aplicagtes Possui caracteristicas
AMARELO Penstragio trabalhada a 25°C de extrema prassa’ip. rauomt.mdads para mancais de
(ASTM D 217):310/340 rolamento e centrais de lubrificag8o automética onde exija-se
Tipo de Sab3a: Complaxe de Litie capacidade de bombeabilidade. Temp. max. operagio =
Crrau MLGE@STM D 2975 7. Graxa para mialtiplas aplicagiies Possui caracteristicas
AZUL Penetragéo trabalhada a 25°C de extrema presséo, recomendada para mancais de
CLARO (ASTM D 217).265/295 rolamento e deslizamento, para temp. max. aperagio =
Tipo de Sabao: Complexn de Litio 120°C
1SO VG 32; Olec Hidraulico de alto desempenho. Também aplicado em
PRETO FZG, estagio de falha-DIN 51354, 12° e_sla‘gio redutores, compressores, mancais de rolamento e
T AN, {indice do acider rmg KOHg, min) »>= 07 deslizamento
Indice de Viscosidade Minima = 95
IS0 Vis 46; Oleo Hidraulico de alto desempenho Também aplicado em
AZUL FZG, estagio de falha-DIN 51354; 12° estéagio redutores, compressores, mancais de rolamento e
CLARD T.A N, {indice de acidez mg KOH/g, min.} >= 37 deslizamento.
Indice de Viscosidade Minima = 95
IS0 VG 68 Olao Hidraulico de alto desempenho. Também aplicado em
VERDE FZG, estagio de falha-DIN 51354, 12° estagio redutores, comprassaras, mancais de rolamento e
T.AMN, {Indice de acidez mg KOH/g, min) >= 07 deslizamenta.
Indice de Viscosidade Minima =35
1SO VG 323 ) Olwo para altas rutaciesaplicado em turbinas, caxas de
—— FIG, es?églo de falhfs-DlN 51354; 12° e_st‘églo engrenagens e cCompressores
T.A M {indice de acidez my KOH/g, minj >= 0.7
Indice de Viscosidade Minima = 95
API: CE/SF, CD-4/CD-Il. Oleo para motores diesel de alto desempenho
AMARELO MIL-L-46152 B; DB 228.3; MBB F 6610.00;
VW 505 0; CATERPILLAR TO-2; ALLISON C-3;
CCMC PD-2/D-5/G-4 ; SAE: 15W40
Oleo para multiplas aplicagdes, com excelentas
VERMELHO 1S90 VE 150 caracteristicas anti-desgaste. Muito utilizado para
lubrificagdo de cerimntes. Pode ser utilizado também p/
lubrif_de, engrenagens, sisternas hidraulicos e circulatérios.
50 VG 230 Oleo lubrificante para guias de deslisaments que
AZUL . i trabalham sobre alta pressdo, extiemamente adesients &
CLARO supnificies metalicas proporcionando protegdo contra
desgaste e corrosdo.
USDA tipn H1, Graxa para rolamentos e mancais de deslizamento
AMARELO Grau NLGI @ 2 fisioldgica/atéxica, para industria alimenticia, onde
Tipo de Sabdo: complexo de aluminio possa haver contato acidental com alimentos
USDA tipo H1, Graxa para rolamentos @ mancais de deslizamento
BRANCA Grau NLGI @ 1 fisinldgicasataxica, para inddstria alimenticia, onde

Tipo de Sabio. complexo de aluminiv

possa haver contato acidental com alimentos.




Anexo A7

Manutengéo CHECE-LIST DE REAPERTO Pasta Pég.: 01
Autdnoma K-108 Empacotadora JONES 09/04/1939  |Rev. 2
g 3 Abril9g
DESCRICAD E | TIPO DE FixagAO *8"'
g '&J DIA
o 12|34 8|8 72|8]| 9|10t 2[w|w|15|w|17|18|19|20|21|22|23|24|25(28|27| 28] 28303
F PARAFUSO P
BRACADEIRA DA TUB. DO SOPRAD. DE CARTAOQ 4 CHAVE 08 mm Q R
PARAFUSO P
EMPURRADORES DE LATAS 40 CHAVE 11 mm '} R
PARAFUSO ALLEN P
BANDEJAS DE LATAS 16 CHAVE 156 pol M R
PARAFUSO P i
SENSORES DA MAQIUNA E DO TRANSPORTE 15 CHAVE 08 ram M A
p PARAFUSO P SR
ESTRELA DE SEPARACAO DE PRODUTO 24 CHAVE 13 mm M R
PARAFUSO P
TENSIONADORES DAS CORRENTES DO CARTAO 4 CHAVE 18 mm M R
PARAFUSO ALLEN P SRS
ROLETES GUIA DOS EMPURADORES DE LATAS 12 CHAVE 05 mm M 5
PARAFUSQ P
TENSIONADOR DA CORRENTE DO TRANSP 9 CHAVE 17 mim M R
P
R
P
R
P
R
p
R
5]
R
P
R
P
R
BTEMLAD S FREQUENCIA:
D-Didrio REALIZADO [ P |prEviSTO
O REAPERTO DE SER FEITO S-Semanal CAETANO Foa] SCHMIDT l+arcos B earano
COM O EQUIPAMENTO 0-Quinzenal
PARADO M-Mensal
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Anexo A9

Cia Cervejaria Brahma - Filial Equatorial
nm'rzm AUTONOMA ETAPA I - I‘.LIMIHAGIED DE PONTOS DE SUJIDADE E LOCAIS DE DIFICIL ACESSO
PLANO DE ACAO - CEREAL KILLER

0 0uE PORAUE ? coMo QUEM
DENTIACACED DE PONTOS DE SUMIADE WAR ABR ("] AN | Soke
£ LOCALS DE DFICIL ACESS0 1|2]3]a]1 [2|3]al6]a]2]a]4]1]2]s]4] =
: . ) .. o
SISTEMA HIDRAULICO AS  |Efedusr limpeza conforme chek list TIME
[BIC0S GRAXEIROS DAS TRAVAS LDA  [Troca beco engraxadeirs por flexivel ou simdar SANDROVAL
!MGEM AS lEfsiuar limpeza conforme necessidade dusante TIME

TE‘P PW ELEVDOR Tmr:a bnco grum nato par 307 ou 45° CARLOS 100%
TRP PARA 510 DE PO E PALHA Troca bico graxeira rata par 90° ou 45° JOAN 100%
TRP PﬁRA DEBGAR&ADE FO Tmc.a hnco rum tem .‘.. B_‘P w 45° h#BRIEL E 0%
n TRMS#ORTE DE mTE 100%
MH1TﬂPU§ TRANSPORTE DE MR.TE . 100%
PARTE IFERIOR Crﬂncaf pwten;m na esn:a,da \-'enﬁw 52 8 wbu- 100%
AS  |lag3e de po e patha nde asta abstruida. TIME 100%

T
MAGUING DE LIMPEZA, AS  |Colocar rade ou malba fina. Refazer regulagam TIME 100%
|DESPEDRADERA A3 [ds sucgdo de po TIME 100%
{TRP AC M DO MCINHO LD&  |Tapar buracos com silicone / massa calafetar GABRIEL 100%
TRP ABAIO CELULA DE CARGA AS _ |Tapar buracos com silicone / massa calafetar TIME 100%
TRP FARA BRASSASEM AS F’Epw buracos com silicane / massa calafetar TIME 100%

; f&h ' I Plars 0 kil Erspru LD « A 2k FLAR Pravicto:
¥=E | aganda: AS - Acumulo de Sudade LDA- Local de Dificil Acesso  [Realizsdo:
% Cumprdo:
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IR - 10000700.002

01/12/89 17:34:08

27,4

Rolo super-aquecido devido falha de lubrificagio.




Fébrica <

AREA
FUNCIONAL

PACKAGING

Area 500

FABRICACAO

UTILIDADES

Anexo All

Arvore/codificagdc dos equipamentos/dreas

SISTEMA

/| Linha 1

Area 501

< Linha 2

Linha 3

. . UNIDADE DE
OPERACIONAL MANUTENCAO /

-

MALHA

Area seca

Malha
P501001

EQUIPAMENTO

Despaletizadora

DPL501001

Magazine Palets

MGP501001

Desencaixotadora

DCX501001

Sensor de Pressado

P501001

Controlador Pressdo

PIC501001

Valvula controladora
de Pressdo

PCV501001




Anexo Al12

Anexo lla - 32123-PS-0003-El - Rev. 01

MATRIZ DE CRITICIDADE
ITEM PESO AVALIACAO
1. Impacto na produciio - qualidade do produto 10 Alto =10 Médio =5 Baixo =0
2. Impacto nos indices de produtividade (PPF) 10 Alto =10 Meédio =5 Baixo =0
3. Existe equipamento stand-by 5 Sim=20 I Nao=10
4. Funcionamento continuo 3 Sim=10 Nio =10
5. Freqiiéncia de falhas 2 | a1 | e | et
6. Existe equipamento reserva 1 Sim=10 Ndio =10
7. Tempo médio de reparo ou de Packaging l 0-15min=1 | 15-30 min=4 | 30min-1h =7 | > 1h=10
substituicio (estimativa) Fabril - Utilidades | 0-1h =1 1-2h =4 2-10h=7 > [0h=10
8. Risco de seguranga e/ou meio ambiente 1 Sim=10 Nio =0
CRITICIDADE = Somatoria (Peso x Avaliacio)

=A:250a330

=B:100a249

=C:0-99




UNIDADE DE PROCESSQO: Linha 5 - Marathon
SISTEMA OPERACIONAL: 565

TAG

SPG565001
DPL565001
TRP565016
PZ565001

ECH565001

|

TAG

PNC 111006
CHM-111001

TAG

MVB321001A e MVB321001B
P321001,P321002,P321003 e P331001
PM321001

TRP321001

Anexo A13

PLANILHA PARA DEFINIGAO DE ESTRATEGIA DE MANUTENGAO
Descrigao do Iltem TOTAL Classe Estratégia de Manutencgao

PP IP IR LU MA
Sopradora Sidel SOB 10 245 B '
Despaletizadora de vazio 240 B
Transporte de grfs vazia NTS 300 A
Flash pasteurizador APV 314 A
Enchedora asseptica SASIB 314 A

PLANILHA PARA DEFINIGAO DE ESTRATEGIA DE MANUTENGAO
Descrigdo do Item TOTAL Classe Estratégia de Manutengio

PP P IR LU MA
Bomba Dosadora NaQOH 78 C
Bomba Dosadora HC 78 C
Bomba Dosadora Ureia 78 C
Bomba Dosadora H3 PO4 78 C
Medidor de Vazao Biogas RM1 108 B
Flare RM1 108 B

PLANILHA PARA DEFINIGAO DE ESTRATEGIA DE MANUTENGAO
Descrigdo do Item TOTAL Classe Estratégia de Manutengio

PP P IR LU MA
Vibradores 194 B
Trocadores de calor 300 A
Ponte mével 197 B
Transporte agucar 197 B



