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DOSSIER SOBRE PREVENCAO, MANUTENGCAO E REPARAGCAO

Planeamento de acoes
de manutencao preventiva
aplicadas a filtros hidraulicos

Adriano A. Santos?, Pedro Costa?, Filipe Tavares?
“2Departamento Engenharia Mecanica, Politecnico do Porto
‘ads@isep.ipp.pt, 21131311@isep.ipp.pt.

SMDA-Grupo Simoldes

RESUMO
A manutencao preventiva assenta sobre uma base de trabalho susten-
tada por um periodo de troca bem definidos. Para tal, tera que haver
uma sustentacao muito concreta de todas as atividades a realizar pelo
que, todos os intervenientes, operacoes e componentes de substitui-
cao deverao estar previamente definidos e devidamente identificados.
Neste artigo apresentam-se as acoes desenvolvidas para realizar
o planeamento, ordens de trabalho, das operacao de manutencao
preventiva, aplicada a circuitos hidraulicos de maquinas fresadoras de
uma instalacao industrial de producao de moldes.
Palavras-chave: Filtros, Gestao de Materiais, Hidraulica, Manuten-
cao Preventiva, Ordens de Trabalho, Planeamento.

INTRODUCAO

Qualquer que seja o modelo de manutencao adotado numa qualquer
instalacao industrial havera, num determinado instante, a necessidade
de esta ser programada. Nao havera duvidas, muito menos para quem
diariamente trabalha na manutencao, que a manutencao preventiva
sistematica sera o exemplo principal desta acao de programacao. No
entanto, a programacao das acoes de intervencao, sejam elas de carris
corretivo (deferida) ou preventivo, deverao ser devidamente planea-
das quer no que diz respeito aos espacos temporais da intervencao
quer aos componentes, pessoal e horas a despender. Neste sentido
0 acesso a informacao, quer esta se encontre em papel ou suportada
por sistemas informaticos, assumira um papel preponderante na de-
finicao das intervencoes e seus intervalos, bem como no seu correto
planeamento. Assim sendo, a qualidade da decisao, quando e como
intervir, dependera das informacoes que se encontrarao disponiveis
no momento em que o gestor da manutencao a tera que tomar. Para
Herbert Simon (Simon, 1963), a tomada de decisao € um processo de
analise e de escolha, entre varias alternativas disponiveis, que a pes-
soa devera seguir. Dessa forma, a falta de informagodes, a existéncia
de informacodes imprecisas ou desatualizadas afetarao o processo de
decisao, conduzindo a mas decisoes, e como tal a um planeamento
desajustado, que se refletira numa intervencao mais demorada e com
custos mais elevado.

E. pois, com base nos pressupostos anteriores que o trabalho agora
apresentado (resultado de mais um estagio curricular da Licenciatura
em Engenharia Mecanica do ISEP - Instituto Superior de Engenharia do
Porto) foi desenvolvido. Assim sendo, este tem como objetivo, utilizan-
do as Tecnologias da Informacao (T) bem como registos em papel, a
criacao de Ordens de Trabalho (OTs) associadas aos sistemas hidrauli-
cos de equipamentos produtivos (Figura 1) adstritos ao setor de cons-
trucao de moldes da MDA - Moldes de Azemeis, S.A., pertencente ao
Grupo Simoldes.
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Figura 1. Unidade hidraulica e respetivo sistema de filtragem (F1 - filtros de 6leo)

O presente artigo encontra-se organizado do seguinte modo: na
presente seccao faz-se a introducao e o enquadramento, de forma
sucinta, do trabalho desenvolvido, enquanto na 2.2 seccao se proce-
de ao enquadramento do mesmo. Na 3.2 seccao apresenta-se a me-
todologia utilizada e descreve-se a criacao das Ordens de Trabalho.
Na 4.2 seccao apresentam-se as conclusoes inerentes ao trabalho
desenvolvido.

ENQUADRAMENTO

Na presente seccao faz-se o enquadramento do trabalho desenvolvi-
do, explicando-se toda a metodologia utilizada bem como os supor-
tes tedricos, ferramentas, software e procedimentos utilizados. Assim,
e dado que todo o trabalho a desenvolver deveria enquadrar-se na
politica de manutencao e modo de operacao adotado pela empresa,
comegou-se por estudar os softwares de gestao, a interacao com os
operacionais de manutencao bem como a forma como a informagao é
consultada e distribuida pela equipa de manutencao.

Sistema de gestdao da manutencao

A gestao das atividades industriais socorre-se de um suporte informa-
tico do tipo ERP (Enterprise Resources Planning) tambem, por vezes,
designados de Sistemas Integrados de Informacao e Gestao, essen-
ciais para o planeamento e o controlo da maioria dos recursos de que
dispdem. E, pois, no ambito da gestdo da manutencdo que é referido
o software PowerGest (Criativa, 2018), implementado na organizacao.



A adocao deste software, como de um qualquer outro ERP, tem como
objetivo a criagcao de um conjunto de solucoes e facilidades para a
gestao da manutencao (preventiva principalmente), com vista a redu-
cao das probabilidades de avaria dos bens bem como da simplifica-
cao dos processos, a reducao de custos, a integracao das diferentes
areas da empresa e uniformizacao da comunicacao entre os diferentes
departamentos.

Por outro lado € sabido que a utilizacao de ferramentas informati-
cas na gestao da manutencao obriga a uma correta identificacao dos
equipamentos, material de substituicao, ferramentas bem como de
todos os intervenientes no processo para que o planeamento e a ma-
nutencao sejam coroados de éxito. E, pois, neste ponto do processo
que a codificacao dos equipamentos e dos materiais, bem como dos
demais elementos necessarios se torna basilar para a gestao e progra-
macao da manutencao.

Neste sentido, toda e qualquer codificacao que se possa desen-
volver devera encontrar-se enquadrada na codificacao utilizada no
setor produtivo que agora se esta a estudar e, como tal, nao podera
divergir do que ja € praticado na empresa. Assim, e tendo em conta
que novas codificacdes haveriam de ser criadas, houve a necessidade
de verificar e codificar todos os componentes segundo a metodologia
ja adotada, ou seja, uma cadeia numérica. Ha que referir, no entanto,
que a codificacao dos equipamentos, subequipamentos, componen-
tes e materiais constantes de toda a organizacao € resultado de uma
codificacao numerica gerada, automaticamente, pelo proprio software.
Na Figura 2, e a titulo de exemplo, apresenta-se uma codificacao nu-
merica, correspondente ao setor em analise.
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Departamento Armazém — Matéria
Manutengdo Magquinas Prima - Filtro
Figura 2. Sistema de codificacao do material para manutencao

Nao sera demais recordar que as operacoes de manutencao se en-
contram, ou devem encontrar, intimamente ligadas aos objetivos glo-
bais da organizacao, contribuindo quer ao nivel do volume quer da
qualidade do produto final, isto €, contribuindo para a rentabilidade da
organizacao e consequente retorno economico. A manutencao, en-
quanto combinacao de todas as acoes tecnicas, administrativas e de
gestao durante o ciclo de vida de um bem, tem por funcao manter ou
repor um bem num estado em que possa cumprir a funcao requerida
(EN 13306, 2010), tendo sempre em mente o ponto de equilibrio entre
beneficio e custo para maximizar o seu contributo no panorama geral
da empresa.

Gestao de materiais

A gestao de materiais, uma das vertentes da gestao da manutencao,
assume um papel preponderante no desempenho da equipa de ma-
nutencao e na competitividade da empresa num mundo que cada vez
mais se encontra globalizado. Naturalmente que a indisponibilidade
de um dado material podera acarretar perdas consideraveis. No en-
tanto, ha que ter em conta que os custos de posse de um material
em armazem, imobilizado, os custos de conservacao bem como os
custos associados a monos e a matérias que se tornaram obsoletas ou
se degradaram poderao ser bastante elevados. Pelo exposto, a gestao
de pecas e de materiais, nao s6 em armazéem, mas também as que

poderao vir a ser adquiridos, € fundamental para a gestao da manuten-
cao e para um eficiente planeamento da mesma, ou seja, a quantidade
de materiais em stock, correlacao entre materiais e equipamentos, co-
dificacao, bem como um cadastro de materiais (Cabral, 2006).

Ordens de Trabalho

Segundo Cabral (2006), a Ordem de Trabalho (OT) € um motor do
sistema de gestdo da manutencao. E ela que veicula para a area da
intervencao técnica a necessidade de realizacao do trabalho e forne-
ce as instrucoes necessarias para a sua execucao, que serve como
apontamento do esforco e dos recursos previstos/despendidos (mao-
-de-obra, materiais e servicos) e os respetivos custos, na realizacao
do trabalho, que serve de suporte para o registo das tarefas efetiva-
mente realizadas bem como de suporte a diagnosticos de condicao e
de sugestao de acoes futuras. As Ordens de Trabalho, independente-
mente do seu tipo (sistematicas, preventivas, corretivas ou de melho-
ria) podem ser apresentadas de acordo com o esquema mostrado na
Figura 3.
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Figura 3. Esquematizacao de uma ordem de trabalho, adaptado de (Cabral, 2c

Do esquema anterior deduz-se que a preparacao de uma Ordem de
Trabalho tera que ser suportada por fichas de manutencao que nos
orientarao nao s6 no modo como executar as tarefas, mas tambem
nos materiais e componentes a aplicar, ferramentas e tempos de exe-
cucao, ou seja na coordenacao do trabalho. Na pratica, e do ponto
de vista da gestao da manutencao, a OT encontrar-se-a posicionada
em diversos estados de acordo com o andamento das intervencoes
e do retorno dos intervenientes. A Figura 4 resume 0s possiveis esta-

dos das OTs.
a Preparada ’ ::

Encerrada

Em curso Emitida ’

Figura 4. Esquematizacao dos estados de uma OT.

Programada

METODOLOGIA
A preparacao de uma qualquer acao de manutencao requer, numa
primeira fase, uma avaliacao das operacdes que serao necessarias
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executar bem como o perfeito conhecimento dos equipamentos a in-
tervencionar e das acdes a executar. Se, por um lado, a preparacao
da acao, por exemplo a preparacao de uma OT, requer informacoes
precisas do material a intervencionar (tipo, modelo, fornecedor, ope-
rario, entre outros), o conhecimento dos equipamentos podera ser ad-
quirido por observacao, por experiéncia ou por consulta de manuais
do equipamento e de informacao técnica. Neste sentido, a recolha de
informacao € uma das tarefas iniciais da preparacao da intervencao,
no entanto nem sempre a mais facil, uma vez que esta sera, na maioria
das vezes, inexistente ou insuficiente.

Por outro lado, o planeamento, a melhoria ou mesmo a otimizacao
de uma acao de manutencao, objetivos estipulados para a implemen-
tacao deste nosso projeto de intervencao, requerem um estudo prévio
do bem a intervencionar que nao deixara de passar por uma analise
detalhada dos manuais, do levantamento dos materiais e do conheci-
mento dos ciclos de vida dos mesmos. Assim sendo, e estabelecidos
0s objetivos finais do projeto, otimizar/melhorar as acoes de manu-
tencao preventiva - acoes executadas a intervalos preestabelecidos
ou segundo um numero definidos de unidades de funcionamento (EN
13306, 2010) - dos sistemas filtrantes das maquinas de desbaste e de
acabamento do setor em estudo. Para isso, e embora possa parecer
um tarefa ingrata, comecgou-se por fazer o levantamento, maquina-a-
-maquina, das referéncias originais dos filtros hidraulicos e a procura
de equivaléncias que nos possam garantir a programacao atempada
da manutencao preventiva, eliminando-se ou diminuindo-se possivel
atrasos.

Como consequéncia do levantamento efetuado, sobre os ele-
mentos filtrantes dos sistemas hidraulicos foram atualizadas as co-
dificacoes existentes e criadas novas, sempre que se verificou a
inexisténcia do elemento em estudo. Desta analise resultou uma
codificacao alfanumeérica capaz de caraterizar o material filtro (Fi-
gura5).

Filtro Pressdo { F 4

médquina
Tipo de Vialvula
Tipo de O-Ring Bypass
Tipo de Tipo de Filtro e Pressdo
Conexdo filtragem nominal [u) admissivel [bar]
Figura 5.

A criacao de uma OT para o setor em estudo sera uma ferramenta
muito importante nao so ao nivel do trabalho a realizar, mas tambem
como elemento fundamental para o registo das tarefas efetivamente
realizadas. Assim, dentro do plano de manutencao preventiva esta-
belecido, foram criadas uma série de OTs abreviadas e especificas
para o setor “Verificacdo de circuitos hidraulicos/pneumaticos”. Nestas
OTs, do setor filtros, encontram-se descritas todas as intervencoes
a efetuar, material a substituir bem como indicacoes fundamentais
para a correta e atempada intervencao como sejam: maquina, com-
ponente, zona de intervencao, tempo previsto, semana de interven-
cao, entre outros. Note-se que a intervencao de substituicao do filtro
de oleo de uma maquina nao se esgota no simples ato de substitui-
cao ou de lavagem e recolocacao do filtro, mas também numa acao
de verificacao de niveis de oleo e, se necessario, na adicao para os
niveis desejados.
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A emissao da OT de manutencao dependera de diversos fatores
que passam nao so pelas pessoas, disponibilidade das maquinas, mas
essencialmente pela disponibilidade do material em questao, quer
seja em armazem quer seja no fornecedor. A existéncia deste item ou
a possibilidade de o adquirir, rapidamente condicionara a emissao da
OT pelo que, antes de a programar, devera ser feita uma analise ao
item, filtro, de acordo com o esquema preconizado por Cabral (2006) e
apresentado na Figura 6.

Existe o material - Filtros para realizar a OT?

Pode realizar Encomende

Chegam a tempo?

N3o

Pode realizar

OT pendente
Quando chegar

Pode realizar

Figura 6.
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Figura 7.

Com a criacao destas Ordens de Trabalho, setor do circuito hidraulico,
permitir-se-a identificar facilmente as tarefas de manutencao preven-
tiva a executar, diminuindo-se os tempos de intervencao, tempo de
paragem, e facilitar o acesso a uma informacgao tecnica dos equipa-
mentos. Na Figura 7 apresenta-se uma OT criada para os elementos
em estudo. Desta consta a descricao da intervencao a realizar, o perio-
do de intervencao (no ambito do intervalo de manutencao preventiva),
o tempo estimado e o estado da maquina. No final da OT destacam-
-se as indicacoes referentes ao material a ser substituido, bem como o
equipamento necessario a intervencao.



Gestdo do material filtro

Uma correta gestao de materiais, stocks, € um ato de me-
lhoria da competitividade de qualquer empresa. Assim, dis-
por de um dado componente na altura certa fara a diferenca
entre uma paragem de poucos minutos ou de horas. Para
alem disto ha tambéem que ter em conta os custos associa-
dos as perdas de producao, a perda de imagem bem como a
possivel perda da encomenda ou de elevadas penalizacoes.
Juntar-se-a a estes fatores como os tempos de procura, em
armazem, os custos de ter sem saber, os custos associados
a procura da referéncia pretendida, de contacto com for-
necedores e, em algumas situacoes, pagar mais do que o
costume.

A existéncia, ou nao existéncia, de um dado componen-
te em armazem, por pequeno e barato que seja, neste caso
um filtro de oleo, podera honorar em muito uma intervencao
que, depois de programada, teria um baixo custo num tempo
reduzido. Para reduzir os tempos de intervencao e os custos
associados optou-se por associar a codificacao interna, ja re-
ferida, um codigo de barra, disponivel na OT, que otimizara a
procura de materiais. Na Figura 8 apresenta-se um exemplo
do codigo de barras a inserir na OT desenvolvida para cada
um dos equipamentos que possam ser intervencionados, no
ambito do plano de manutencao preventiva para os circuitos
hidraulicos e pneumaticos. Na Figura 7 apresenta-se a OT ja
com os codigos de barras associados aos filtros.

060100100563

WAEEREARRIYRGR R

Filtro MPF 1002AG3P10NBT-FRSP2
(R-1-22-C10-B) p/madq. FPT

Figura 8. Codigo de barras associado a codificagao interna

CONCLUSAO

A criacao de Ordens de Trabalho com passos de intervencao
bem definidos sera uma mais-valia para o setor em questao,
uma vez que se podera controlar as intervencoes em termos
de custos e principalmente, em termos de tempos de ope-
racao. Por outro lado, e com a criacao de codificacao interna
para cada um dos filtros identificados, foi possivel relacionar
os materiais originais, com as referéncias equivalentes de for-
necedores alternativos.

A introducao do codigo de barras nas Ordens de Traba-
lho permite o acesso mais rapido a ferramenta de gestao
utilizada pela empresa. Estes permitem aceder a toda a in-
formacao associada ao filtro em questao pelo que a pesquisa
de fornecedor, de custos, bem como o tempo de interven-
cao traduzir-se-ao em beneficios economicos, numa melho-
ria da qualidade de intervencao do servico de manutencao
e numa reducao, esperada, de cerca de 20% dos tempos de
intervencao.

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

+ Cabral, J., (2006), Organizacdo e Gestao da Manuteng¢do dos Con-
ceitos a Pratica, 62 Edicao, Editora LIDEL
Criativa SA (2018). http://www.criativa-si.pt/ [Acedido a 5 out.2018I.
EN 13306:2010, European Standard, Maintenance - Maintenance
terminology, Ref. No. EN 13306:2010: E.
Simon, Herbert A. (1963). A Capacidade de Deciséo e de lideranca.
Rio de Janeiro: Fundo de Cultura. [

PUB



https://www.researchgate.net/publication/331487700

