CURSO TECNICO EM ELETROTECNICA
3. TIPOS DE MANUTENCAO:

3.1 MANUTENGAO CORRETIVA

A manutencéo corretiva € a forma mais 6bvia e mais primaria de manutencdo; pode sintetizar-se  pelo
ciclo "quebra-repara’, ou seja, o reparo dos equipamentos apds a avaria. Constitui a forma mais
cara de manutencdo quando encarada do ponto de vista total do sistema. Pura e simples, conduz a:

« Baixa utilizagéo anual dos equipamentos e maquinas e, portanto, das cadeias produtivas;

o Diminuicao da vida Util dos equipamentos, maquinas e instalagdes;

o Paradas para manutencdo em momentos aleatérios e muitas vezes, inoportunos por
corresponderem a épocas de ponta de produgéo, a periodos de cronograma apertado, ou até a
épocas de crise geral;

E claro que se torna impossivel eliminar completamente este tipo de manutengdo, pois ndo
se pode prever em muitos casos 0 momento exato em que se verificara um defeito que obrigara a
uma manutencdo corretiva de emergéncia.

Apesar de rudimentar, a organizagao corretiva necessita de:

e Pessoal previamente treinado para atuar com rapidez e proficiéncia em todos os casos de
defeitos previsiveis e com quadro e horarios bem estabelecidos;

« Existéncia de todos os meios materiais necessarios para a agao corretiva que sejam: aparelhos de
medicdo e teste adaptados aos equipamentos existentes e disponiveis, rapidamente, no préprio
local;

« Existéncia das ferramentas necessarias para todos os tipos de intervengdes necessarias que se
convencionou realizar no local;

o Existéncia de manuais detalhados de manutengao corretiva referentes aos equipamentos e as
cadeias produtivas, e sua facil acessibilidade;

o Existéncia de desenhos detalhados dos equipamentos e dos circuitos que correspondam as
instalagdes atualizados;

« Almoxarifado racionalmente organizado, em contato intimo com a manutengéo e contendo, em todos o0s
instantes, bom numero de itens acima do ponto critico de encomenda;

o Contratos bem estudados, estabelecidos com entidades nacionais ou internacionais, no caso de
equipamentos de alta tecnologia cuja manutencao local seja impossivel;

« Reciclagem e atualizacdo periodicas dos chefes e dos técnicos de manutencéo;

o Registros dos defeitos e dos tempos de reparo, classificados por equipamentos e por cadeias
produtivas (normalmente associadas a cadeias de manutencgéo);

e Reqgistro das perdas de producdo (efetuado de acordo com a operagéo-producéo) resultantes das
paradas devidas a defeitos e a parada para manutencao;

MANUTENGAO ELETRICA INDUSTRIAL 14



CURSO TECNICO EM ELETROTECNICA

Algalrshas

PE MEDIEA]

£ Jrare

Pt
EOnL AL
A Gorel

FERRAH T

El &MEwin)
BE . aireetas i

APRCEN AL

FAALIGIEA )

O G A g
MilsiHa Bp

RS

D&
MANUTEN L8

EES TS
COREETI VA

FEifonL
oMo g &

Freo s
dwbreronre By

Db FEMAS S

BE DEraME

=y i A _f:l}

« e £ A

Fi16. f

3.2 MANUTENGAO PREVENTIVA

A Manutencdo Preventiva, como o proprio nome sugere, consiste em um trabalho de prevengéo
de defeitos que possam originar a parada ou um baixo rendimento dos equipamentos em operagdo. Esta
prevencdo € feita baseada em estudos estatisticos, estado do equipamento, local de instalagéo,
condigdes elétricas que o suprem, dados fornecidos pelo fabricante (condi¢des 6timas de funcionamento,
pontos e periodicidade de lubrificagéo, etc.), entre outros. Dentre as vantagens, podemos citar:

« Diminuicao do numero total de intervengdes corretivas, aligeirando o custo da corretiva;

e Grande diminuicdo do numero de intervengdes corretivas ocorrendo em momentos
inoportunos como por ex: em periodos noturnos, em fins de semana, durante periodos criticos de
producdo e distribuicao, etc;

e Aumento consideravel da taxa de utilizacdo anual dos sistemas de producgéo e de distribuicéo.

A organizagdo preventiva --> Para que a manutencdo preventiva funcione é necessario:

MANUTENGAO ELETRICA INDUSTRIAL 15



CURSO TECNICO EM ELETROTECNICA

fn T | i _.-}-'_.-'h! . COMFROLE
l:ii 1A | LS reECHICE DG
= o 1 Graiies f-ﬂr-'f; AL HONAEE,
- FIogag CE AR Ar
PARETAH. FATALOGDS '
OpannEs E DESFMHDS 4
HANTER R
L | ]
GABINETE Tt
- DE ...._F'T.‘! E=5_=~_bm|_ azmd |
METODOS - [ L wiaar | az
| = 1 P,'_."'I."‘-".‘v'.-'h'fa'ﬁﬂ
ry ﬂ. : AT Lrars iy
R e s ] ! » | I — | AT
! RS Ficu R reANET
TEHMNE ! hfj x.-'-‘ur.'r.. ]
ROTINAS ik
D AR i
= i | [hoe
1 . CORTRELE . V'iogiaca
n - . ‘
- ! RELATSROS | | pepamine |9 aperaciol
| FIG. &

Existéncia de um escritorio de planejamento da manutengéo (Gabinete de Métodos) composto pelas
pessoas mais altamente capacitadas da manutencdo e tendo fungdes de preparagao de trabalho e
de racionalizag&o e otimizagao de todas as ac¢fes. Daqui advém uma manuten¢do de maior
produtividade e mais eficaz.

Existéncia de uma biblioteca organizada contendo: manuais de manuten¢do, manuais de
pesquisas de defeitos, catalogos construtivos dos equipamentos, catalogos de manutencgao
(dados pelos fabricantes) e desenhos de projeto atualizados (as-built).

Existéncia de ficharios contendo as seguintes informagdes:

o

Fichas histdricas dos equipamentos contendo registro das manutencdes efetuadas e
defeitos encontrados;

Fichas de tempos de reparo, com calculo atualizado de valores médios;

Fichas de planejamento prévio normalizado dos trabalhos repetitivos de manutengéo. Nestas
fichas contém-se: composicao das equipes de manutenc¢do, materiais, pecas de reposicdo e
ferramentas, PRRT, com a sequéncia légica das varias atividades implicadas;
Existéncia de plannings nos quais se mostram os trabalhos em curso e a realizar no
proximo futuro. Devem existir plannings locais nas oficinas;

Existéncia de um servigo de emissao de requisicdes ou pedidos de trabalho, contendo a
descri¢ao do trabalho, os tempos previstos, a lista de itens a requisitar e a composi¢éo da
equipe especializada;

Emissao de mapas de rotinas diarias;

Existéncia de um servico de controle, habilitado a calcular dados estatisticos destinados a
confiabilidade e a producao;

Existéncia de um servigco de emissdo de relatorios resumidos das grandes manutengdes
periddicas;

Existéncia de interacbes organizadas com o almoxarifado e os servigos de produgéo.
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3.3 MANUTENGAO PREDITIVA

Manutengdo predifiva € a atuagdo realizada com base em modificagdo de pardmetro de
CONDICAO ou DESEMPENHO, cujo acompanhamento obedece a uma sistematica.

O objetivo deste tipo de manutengdo é prevenir falhas nos equipamentos ou sistemas através de
acompanhamento de parametros diversos, permifindo a operacdo continua do equipamento pelo maior
tempo possivel. E a primeira grande quebra de paradigma na manutengdo, e tanto mais se intensifica
quanto mais o0 conhecimento tecnologico desenvolve equipamentos que permitam avaliagdo
confidvel das instalagbes e sistemas operacionais em funcionamento.

A figura 03 ilustra o processo de manutengdo preditiva: quando o grau de degradacdo se aproxima
ou atinge o limite estabelecido, ¢ tomada a deciséo de intervengdo. Normalmente esse tipo de
acompanhamento permite a preparagdo prévia do servico, além de outras decisdes e alternativas
relacionadas com a produgao.

fig. 03 - Gréafico ilustrativo da manutengao preditiva. condigdes basicas:

O equipamento, o sistema ou a instalagio devem permitir algum tipo de

monitoramento/medi¢éo;

e O equipamento, o sistema ou a instalagdo devem merecer esse tipo de agdo, em fungdo dos custos
envolvidos;

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

o Deve ser estabelecido um programa de acompanhamento, anélise e diagnostico, sistematizado;

o E fundamental que a mao-de-obra da manutengao responsavel pela analise e diagndstico seja bem

treinada. Ndo basta medir; é preciso analisar os resultados e formular diagndsticos.

3.4 MANUTENGAO DETECTIVA

Manutencdo delectiva é a atuacdo efetuada em sistemas de protecdo buscando detectar FALHAS
OCULTAS ou nao-perceptiveis ao pessoal de operagdo e manutengéo.
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Ex.: 0 botdo de lampadas de sinalizagéo e alarme em painéis.

A identificacdo de falhas ocultas é primordial para garantir a confiabilidade. Em sistemas complexos, essas
acOes s6 devem ser levadas a efeito por pessoal da area de manutencdo, com treinamento e habilitacao
para tal, assessorado pelo pessoal de operagéo.

E cada vez maior a utilizagdo de computadores digitais em instrumentagdo e controle de processo
nos mais diversos tipos de plantas industriais.

Séo sistemas de aquisicho de dados, controladores logicos programéveis, sistemas digitais de
controle distribuidos - SDCD, multi-loops com computador supervisorio e outra infinidade de arquiteturas
de controle somente possiveis com o advento de computadores de processo.

A principal diferenga, é o nivel de automatizagéo. Na manutengao preditiva, faz-se necessario o diagnéstico a
partir da medicdo de pardmetros; na manutengé@o detectiva, o diagnéstico € obtido de forma direta a partir do
processamento das informagdes colhidas junto a planta.

Ha apenas que se considerar, a possibilidade de falha nos proprios sistemas de detecgéo de falhas, sendo
esta possibilidade muito remota. De uma forma ou de outra, a redugcdo dos niveis de paradas
indesejadas por manutengbes nao programadas, fica extremamente reduzida.

3.5 ENGENHARIA DE MANUTENGAO

E uma nova concepgdo que constitui a segunda quebra de paradigma na manutencdo. Praticar
engenharia de manutengéo é deixar de ficar consertando continuadamente, para procurar as causas
basicas, modificar situagbes permanentes de mau desempeno, deixar de conviver com problemas
cronicos, melhorar padrdes e sistematicas, desenvolver a manutenibilidade, das feedback ao projeto,
interferir tecnicamente nas compras. Ainda mais: aplicar técnicas modernas, estar nivelado com a
manutengéo de primeiro mundo.

| - corretiva
2 - preventiva

3 - preditiva e detectiva

4 -engenharia de manatencao

sultados

e
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O gréfico acima mostra a melhoria de resultados, & medida que se evolui dentre os tipos de manutengéo.
As duas mudangas de inclinagdo representam as quebras de paradigma. Observe o salto significativo

quando se adota engenharia de manuteng&o.

Em seguida temos alguns graficos comparativos com relagdo aos diversos tipos de manutengéo:

Tipo de Manutengio _ Custo LISS/HP/ano
Corretiva Nao Planejada 17a 18
Preditiva e Monitoramento de 7a9
Condicio/Corretiva Planejada
*'H P 2 d potencia instalada

fig. 05 - Comparacao de custos (1998)
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fig. 06 - Evolugao dos tipos de manutencao.
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