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Proposta de plano de manutengao preventiva para tear circular de
segunda linha para uma micro empresa de malharia

Ariana Martins Vieira Fagan, Jacqueline Rodrigues Moraes

Resumo: Com a constante evolucdo das maquinas e equipamentos as organiza¢Ges buscam manter
um bom funcionamento de suas operacdes, com a finalidade de diminuir o tempo ocioso das
maquinas paradas, visando a disponibilidade dos equipamentos e consequentemente um aumento
na produtividade. Dessa forma, para um sistema produtivo efetivo, é necessario que haja um bom
planejamento de manutencdo que busca implementar um acompanhamento das atividades de
producdo. O presente trabalho tem como objetivo propor um plano de manutencdo para teares
circulares de segunda linha (acima de 10 anos de uso) em uma micro empresa de malharia, no qual
apresenta a metodologia de um estudo de caso. Desse modo, o trabalho foi concluido através da
elaboracdo de fichas técnicas de manutencdo preventiva, onde a sua utilizacdo podera contribuir
para a implantacdo do setor de manutencdo da empresa, considerando o impacto que pode gerar na
produtividade e qualidade dos artigos de malha.

Palavras chave: Malharia, Planos de manutencdo, Tear circular de segunda linha.

Proposal of maintenance plan for second-tier circular loom for a knitting
micro-enterprise

Abstract: With the constant evolution of machines and equipment, the organizations seek to
maintain a smooth operation of their operations, with the purpose of reducing the idle time of the
machines stopped, aiming at the availability of equipment and consequently an increase in
productivity. Thus, for an effective production system, it is necessary to have a good maintenance
planning that seeks to implement a monitoring of production activities. The present work has the
objective of proposing maintenance plans for second line circular looms (over 10 years of use) in a
micro knitting company, in which it presents the methodology of a case study. Thus, the work was
completed through the elaboration of preventive maintenance technical sheets, where its use could
contribute to the implementation of the company's maintenance sector, considering the impact it
can generate in the productivity and quality of knitwear.

Key-words: Knitting, Maintenance plans, Circular loom of second line.

1. Introdugdo

Com o aumento da demanda e da competitividade das organizacdes a sociedade tem exigido
cada vez mais na busca de qualidade de produtos e servicos nos processos de manufatura,
fazendo com que cresca a preocupacdao nas empresas ndo sé em manter, mas também em
incrementar seu desempenho na qualidade para uma eficacia na produtividade (SILVA;
DUARTE; OLIVEIRA, 2004), acarretando a preocupacdo em relacdo aos processos de
producao.

Apesar da presenca de mdaquinas e equipamentos cada vez mais complexos e de alta
produtividade, o mesmo pode encontrar-se em inatividade resultando o aumento de custos
gue gera perdas e baixa produtividade. Neste caso, as organizacbes que ndao possuem um
gerenciamento adequado de manutencdo geram efeitos negativos na producdo devido a
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falta de métodos e técnicas adequadas nos processos. Neste caso, a manutenc¢do deve ser
encarada como uma funcdo estratégica na obtencdo dos resultados da organizacdo e deve
estar direcionada ao suporte do gerenciamento e a solucdo de problemas apresentados na
producdo, lancando a empresa em patamares competitivos de qualidade e produtividade
(KARDEC; NASCIF, 2013).

A indUstria téxtil foi um dos principais setores industriais a se implantar no Brasil,
principalmente no setor de malharia, que exerce uma funcdo fundamental para a economia
mundial. E o setor que mais tem crescido nos ultimos anos, sobretudo nas micro e pequenas
empresas, em que sdo classificadas segundo seu porte, pelo nimero de empregados e/ou
pelo faturamento anual (SOUZA, 2012).

O setor de malharia possui maquinas de grande porte com muitos componentes interligados
e alta complexidade em seu processo, isso requer uma mao de obra qualificada e
especializada, devido as particularidades desse setor produtivo. Diante disso, como a
industria téxtil vem se tornando cada vez mais competitiva no mercado, a manutencdo tem
um papel indispensdvel para que elas alcancem resultados significativos em seu ambito
produtivo.

Muitas industrias reutilizam equipamentos e mdquinas de outras industrias, a fim de
comecgar o seu negdécio. Na maioria das vezes, essas maquinas ja passaram seu tempo de
vida util ou mesmo em boas condi¢Ges sdo descartadas para serem substituidas por outros
equipamentos em busca de novas tecnologias. Por serem teares antigos e desgastados, é
muito comum serem vendidos para micro e pequenas empresas que preferem investir em
teares de segunda linha devido ao baixo investimento inicial dos maquindrios. Onde muitas
vezes, ndo possuem histéricos dos teares, manuais de instrucdes de como sao realizados a
sua manutenc¢do e/ou o acompanhamento de processo de suas atividades, o que limita suas
praticas em manutengdo corretivas ocasionando uma ociosidade das maquinas devido ao
seu tempo de parada e, consequentemente gerando uma baixa produtividade em sua
producdo e a perda da qualidade (COSTA, 2013).

Portanto, este trabalho teve como objetivo propor planos de manuteng¢ao para serem
utilizados em uma industria téxtil de malharia circular em teares de segunda linha (acima de
10 anos de uso).

2. Importancia da manutengao

Todo equipamento em funcionamento esta sujeito a um processo de deterioracdo, que de
acordo com as suas atividades podem ocorrer de forma rapida ou lenta, ocasionando a falha
do equipamento e perda da eficiéncia (OLIVEIRA, 2016). Para Conterato (2017) é importante
precaver que essas falhas ocorram em periodos de trabalho que possam prejudicar o
desempenho do processo produtivo da industria, medidas ou processos de manutencado sao
necessarios para que sempre seja mantida a maxima disponibilidade dos equipamentos,
garantindo a confiabilidade do sistema de producdo da industria.

Nas industrias texteis de malharia, os teares circulares sao os mais comuns, os quais
possuem um grande numero de alimentadores dispostos em circulos, produzindo um
tubular continuo. Sdo maquinas de altissimo rendimento, capazes de produzir tecidos com
diferentes caracteristicas (BNDES, 2001). De acordo com FCEM (2018), a malharia circular
representa cerca de 65% da produgdo brasileira, tendo em vista a existéncia de polos
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importantes de fabricagdo. Mas devido ao grande crescimento produtivo, a malharia circular
tornou-se a maior e mais importante area, o qual as maquinas se tornaram mais modernas e
versateis com o intuito de acompanhar a dinamica do mercado.

Diante disso, é importante a implementacdo de uma gestdo de manutencdo nos teares para
auxiliar tanto na qualidade dos produtos quanto no desempenho produtivo das industrias
téxteis de malharia circular.

3. Principais tipos de manutencao

Existem diversos tipos de manutencdo que podem ser considerados como estratégias de
manutencdo, desde que a sua aplicacdo seja o resultado de uma definicdo gerencial ou
politica global da instalacdo, baseada em dados técnicos- econ6micos (PINTO, 2013). A
seguir serdo definidos os principais tipos de manutencdo, de modo como é realizado a
intervencdo dos equipamentos, sistemas ou instalacoes.

3.1 Manutengao corretiva

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (NBR 5462, 1994) define esse tipo de
manuten¢do como “manutencdo efetuada apds a ocorréncia de uma pane destinada a
recolocar um item em condi¢des de executar uma funcdo requerida”. Para Viana (2002),
esse tipo de manutencao é realizada depois que ha ocorréncia de uma falha, impedindo a
maquina de exercer suas fungdes normais.

Trata-se de uma intervengao imediata com a finalidade de evitar danos na maquina ou na
seguranca do trabalhador, ocasionando atrasos de producdo e até mesmo repentinas
quebras que podem danos ao equipamento (CONTERATO, 2017). E a manutencdo mais
utilizada nas organiza¢ao, podendo ser aplicada em equipamentos de baixo custo em
equipamentos que nao sao tao pertinentes no sistema produtivo.

3.2 Manutencgao preventiva

Segundo Pinto e Xavier (2001), a manutencdo preventiva é a atuacdo realizada de forma a
reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um plano previamente
elaborado, baseado em intervalos predeterminados de tempo destinados a reduzir a
probabilidade de falha ou a degradacdo do funcionamento de um item.

Esse tipo de manutencdo é descrito por Kardec e Nascif (2013) como sendo ao contrdrio da
manutencdo corretiva, que visa evitar a falha do equipamento ou instalacdo ja que garante
gue a manutencdo seja realizada antes que a falha ocorra. Baseado nesses acontecimentos é
importante que a medi¢do das maquinas e equipamentos seja executada por individuos que
possuem conhecimento técnico do equipamento, que siga todas as instrugdes do fabricante
e principalmente, considerem as condi¢des climdticas que o equipamento se encontra
(ALVES, 2017).

A utilizacdo desse método é indicado em casos quando o equipamento oferece riscos a
saude e a seguranca do (s) operador (es) em maquinas criticas e de alto custo. Atualmente
as industrias buscam aplicar acGes preventivas em seus equipamentos, porém nem sempre é
possivel alcancar bons resultados com tal ferramenta, devido a falta de procedimentos e

rl APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro IX CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
(=]

e d e g PR Bracil DA a DE da darar s e 201 ¢
Fonta Grossa, FK, brasil, U4 a 00 de dezembro de L0732

padrdes de manuten¢dao que devem ser dominadas e conhecidas por todos os setores de
producdo, geréncia e operacdo (BANDIERA, 2014).

3.3 Manutencgao preditiva

Segundo a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (NBR 5462, 1994), manutencdo
preditiva é diagnosticada com base na técnica sistemdtica de andlise, que permite garantir
uma qualidade de servigo com a finalidade de reduzir ao minimo a manutengao preventiva e
diminuir a manutencao corretiva.

Contudo, a manutencgdo preditiva tem como objetivo prevenir com que falhas acontecam
por meio de monitoramento continuo do equipamento, para que mantenha um
desempenho constante pelo maior tempo possivel e caso algum parametro seja modificado,
acdes secundarias devem ser tomadas pelo setor de manuteng¢do, pois o equipamento
podera apresentar falhas (BANDIERA, 2014).

Para Marques (2017), esse tipo de manutencdo favorece a disponibilidade, por realizar as
verificacOes e andlises do equipamento em funcionamento, sendo primordial a qualificacdo
e o treinamento da mao de obra devido a necessidade de precisdo na andlise e diagndstico
do equipamento. S3o realizadas com agbes de intervencdao equivalente aos dados
registrados, ndao havendo possibilidade de aplicagdo de forma generalizada uma vez que
cada equipamento apresenta condi¢des diferenciadas com ajustes e desgastes Unicos,
exigindo analise criteriosa de cada equipamento separado.

4. Padronizacao da manutengao

A Padroniza¢ao da manutengao busca organizar o processo produtivo, com a finalidade de
aumentar a produtividade das organizacdes, o lucro e também beneficiar a
operacionalizacdo do processo (SILVA, 2004). Pode contribuir para a sobrevivéncia e
crescimento da organizagdo, ao prover aumento da eficiéncia deles e reducdo da
variabilidade de seus resultados (GARCIA et al, 2014).

De acordo com Pandey e Tripathi (2014), o termo padronizacdo é definida como a melhor
aplicacdo da técnica consensual sendo considerada como o elemento bdsico de ferramentas
gerenciais, inclusive no processo para a selecdo na tomada de escolhas apropriadas na
tomada de ramificacdo, juntamente com decisdes consistentes para manter padrdes
adquiridos.

A padronizacdo de manutencdo é essencial para que tenha melhores resultados em um
processo industrial, pra isso é necessario definir os parametros a serem ajustados e cautela
no instante da manutencdo, com a intencdo de obter um melhor resultado subsequente da
finalizacdo. Em virtude disso, proporciona um aumento da confiabilidade de a¢des corretivas
e preventivas, contribui para que as informagGes ndo sejam extraviadas na troca de
funciondrios, melhora o servico operacional e também dispde um avanc¢o no planejamento
da manutencdo (XENQOS, 1998).
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5. Estudo de caso de uma malharia de micro porte

A coleta de dados para o estudo de caso foi realizada por meio de observacdes em uma Industria de
malharia circular de micro porte que possui 7 colaboradores, o setor de malharia trabalha em trés
turnos com 8 teares circulares de segunda linha, os quais possuem em torno de 20 anos de uso. A
empresa fabrica produtos de malhas, sendo: meia malha, moletom e ribana. Além do setor de
malharia. A empresa possui também o setor de corte das pecas de malha o quais ja saem prontas
para serem confeccionadas. Além disso, terceiriza o processo de tingimento de suas malhas.

Em consequéncia disso, ndo possui um setor de manutencdo para a realizacdo de inspecdes diarias,
controle da manutencao dos teares e o calculo do custo de quebra de cada maquina. E quando
ocorre alguma quebra ou interrupc¢do do equipamento, a manutencao é realizada de forma corretiva
por apenas duas pessoas da fabrica, sem mao de obra qualificada.

5.1 Identificagdo dos defeitos nas malhas e suas causas

Quando a industria ndo possui um sistema de manutencdo adequado muitas falhas podem acarretar
defeitos e perda da qualidade no produto final. As causas das falhas podem ser ocasionadas devido a
baixa qualidade no lote do fio, do alimentador do fio, da falha nas configuracdes do equipamento,
pela inexisténcia de controle de climatizagcdo da industria e também da falta de manutencdo dos
teares. O Quadro 1 apresenta alguns defeitos da malha e suas causas.

Defeito nas malhas Causas

Buracos -Tensdo de puxamento excessiva
-Agulhas e platinas quebradas ou defeituosas

Rastro da Agulha -Falha na lubrificacdo
-Agulhas tortas ou linguetas defeituosas

Pontos deformados -Configuragdo do cilindro errado

Faixas de marcagdo -Mdquina parada por muito tempo com o tecido
-Sistema de lubrificagdo com defeito

Quebra no fio -Alimentadores sem uma configura¢cdo adequada
-Tensdo inadequada

Pelugem -Agulhas, platinas ou guia fios estiverem gastos
-Rebarbas no tear, como no puxamento e enrolamento

Fonte: Autores (2019)

Quadro 1 — Defeitos da malha e suas causas nas partes do tear

6. Proposta de plano de manutengdo para tear circular de segunda linha

Nesta secdo estdo descritos a sequencia de utilizacdo do plano de manutencdo para controle da
empresa, a elaboragdo da ficha de ocorréncias caso haja manutencdo corretiva e por fim a
elaboracdo das fichas técnicas do plano de manutengdo preventiva.

6.1 Sequéncia de utilizacdo do plano de manutengao

Seguindo a proposta de manuten¢do em relagdo a inspe¢do dos teares de malharia circular de
segunda linha, esse procedimento devera ser controlado conforme as etapas da Figura 1.
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Figura 1 — Fluxograma de controle de manutengdo

Ao iniciar o processo de producdo, deve se realizar uma manutencdo autbnoma para a inspecao de
regulagem dos equipamentos, onde o operador responsavel deve certificar se as partes do tear estao
em condicdo de uso, ja que a periocidade das maquinas e equipamentos afeta diretamente a
gualidade do produto.

Diante disso, o operador também deve verificar as condicdes da matéria-prima e do tear e, havendo
alguma ocorréncia durante o procedimento de inspecdo deve-se elaborar uma solicitagdo. Ao
receber a solicitacdo de manutencdo do tear, o responsavel pela gestdo da manutencdo deve
registrar um formuldrio com toda a identificacdo do equipamento e do artigo produzido. Logo apds,
0 mecanico encarregado de realizar o procedimento da manutengdo deve preencher a ficha técnica
e, se apos a andlise houver alguma falha no tear, sera emitido pelo responsavel do setor onde ira ser
realizado a correcdo do problema.

Esse procedimento permite ter um maior controle do equipamento evitando assim, quebras
irregulares e a perda de qualidade do artigo. Mas se caso houver a troca de algum componente ou
peca do tear circular, o mesmo deve ser registrado na ficha de controle para que tenha um controle
de sua vida util e também a reposicdo da peca.

6.2 Manutencgao corretiva

Na empresa do estudo de caso, a manutengdo corretiva é o método de manutengao implantado. Foi
possivel observar uma ocorréncia constante de falhas durante o processo produtivo, ou seja, quando
ocorre a parada da mdquina o operador apenas ajusta o que tiver de errado sem nenhum registro da
falha ou do tempo de parada.

Diante disso, como nesse tipo de manuten¢dao o operador nunca sabe onde e quando ocorrera a
parada da maquina, o procedimento continuard sendo realizado pelo método de analise visual do
colaborador. Em caso de parada o mecénico/operador responsavel deverd abrir uma ordem de
ocorréncia corretiva, onde por meio da Figura 2 é feito a inspegdo se existe a necessidade de abrir
uma ordem de manutengdo preventiva.

Ocorréncia é facil de resolver?

Sim Nao
Solicitar servico Abrir ordem de
instataneamente manutengao preventiva

Figura 2 — Fluxograma de inspegao didria

Posteriormente, com a solicitacdo de servico deverd preencher o relatério de inspecdo preventiva
por meio de ficha técnica na identificacdo de avarias do tear, como é possivel observar na Figura 3.
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Logo da Empresa

Ficha de Ocorreéncia Corretiva

Setor: NUumerc do Tear:
Tear: Marca:
Operador/ Turno: Data:

Inspecdo da ocorréncia

Trabalho a redlizar:

Trabalho redlizado:

Motivo da Falha: I:I:l
Causa da Falha: El:l

Hordrio de Inicio: Hordrio de término:

Cédigo Motivo da Falha Cadigo Cavsa da falha
00 Agquecimento 21 Defeito de Componente
01 Cisalhamento 22 Desgaste Excessivo
02 Corrosdo 23 Excesso de carga
03 Curto circuito 24 Excesso de velocidade
04 Desregulagem 25 Excesso de Oleo
05 Erosdo 26 Falta de Limpeza
06 Expansa@o termica 27 Falta de Lubrificagdo
07 Oxidacao 28 Falta de Oleo
08 Perfuracdo 29 Fibrilas
09 Perda Elétrica 30 Influéncia de temperatura
10 Quebra 31 Influéncia da Umidade
11 Ruptura 32 Ma gjustagem
12 Trinca 33 Peca inadequada

34 Vibragdo

Figura 3 — Ficha de ocorréncia corretiva

6.3 Plano de manutencgao preventiva

A manutengdo preventiva assegura que haja um menor indice de paradas inesperadas durante o
processo produtivo, para isso é importante que tenha o mesmo procedimento de controle feito pelo
preenchimento de fichas técnicas.

Baseado na inexisténcia da manutencdo preventiva na empresa analisada no estudo de caso, antes
de iniciar o processo de producdo do artigo e/ou nas trocas de turnos, a proposta é que os teares
sejam inspecionados diariamente de acordo com a ficha técnica da Figura 4, o qual é realizado como
um check list durante a inspec¢do e ao lado possui uma coluna de ‘Situacdo’, para caso tenha alguma
anormalidade.
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Logo da Empresa

Ficha de Manutencao Preventiva

Setor: NUmero do Tear:
Tear: Marca:
Operador/ Turno: Data:
Itens a Inspecionar Situagdo

D Posic@o dos ventiladores

I:l Posictio das Agulhas e apertar Parafusos

I:l Tenséo do Fio

I:l Alimentacdo do Fio

El Temperatura do Tear

|:| Velocidade do Tear

|:| verificar limpeza da correia e polia

|:| Limpeza com ar comprimido nas agulhas

I:l Presstio do mandmetro

I:l Nivel de dleo na bomba

|:| Posic&io da mangueira de ar e dleo

I:l Disposifivo de parada automdatica

|:| Protecdo de Seguranca

Hordrio de Inicio/ Término:

Ficha de Controle

Tear:

NUmero do Tear:

Peca trocada:

NUmero da Peca:

Anotacdes:

Figura 4 — Ficha de manutencao preventiva

Do mesmo modo, a Figura 5 apresenta a ficha técnica da manuten¢do preventiva semanal. No
cabecalho de Identificacdo do setor, marca, operador/ turno possui também um campo de “Dia da
Inspecdo”, o qual deve ser preenchido qual serd o dia fixo da semana para a realizacdo da

manutenc¢do preventiva
controle.

durante as 4 semanas do més e, ao lado esta acoplado com a ficha de
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Logo da Empresa
Ficha de Manutenciao Preventiva Semanal

Setor: NUmero do Tear:
Tear: Marca:
Operador/ Tumo: Dia da Inspecdo:

1 °Semana / / Ficha de Controle
D Limpeza sistema de alimentacdo Tear: N
D Tensdo correio de fransmisso Peca Trocada: Ne:
D Enrclamento de Tracdo Hordrio de Infcio/Término:

2°Semana [/ / Ficha de Controle

I:l Limpeza sistema de alimentacdo Tear: Ne:
D Tensdo correio de transmisséo Peca Trocada: Ne:
D Enrclamento de Tracao Hordrio de Inicio/Término:

3°Semana / / Ficha de Controle
D Limpeza sistema de alimenfacdo Tear: Ne:
D Tensdo correio de fransmisséio Peca Trocada: Ne:
D Enrclamento de Trac&o Hordrio de Inicio/Término:

4°Semana / / Ficha de Controle
D Limpeza sistema de alimenfacdo Tear: N©:
u Tensdo correio de fransmissdo PecaTrocada: N°:
D Enrclamento de Tracdo Hordrio de Inicio/Término:

Figura 5 — Ficha de manutencdo preventiva semanal

De acordo com Witkoskio (2007) e Santis (2013), para que o tear produza de modo eficiente, é
essencial que seja feita uma limpeza completa no tear. Diante dessa abordagem, conforme a Figura 6
a ficha técnica foi elaborada em forma de check list para a inspe¢ao mensal.
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Logo da Empresa

Ficha de Manutencao Preventiva - Mensal

Setor: NUmero do Tear:

Tear: Marca:

Operador/ Turmo: Data:

Hordrio de Inicio: Hordario de Término:
Check List

Retirar e limpar as pedras e os blocos com mistura de quercsene e dleo de agulhas

Retfirar e limpar as agulhas/ plafinas com querosene, secar e lubrificG-las com dleo de aguhas

Readlocar agulhas/platinas

Engraxar engrenagens, correntes e pontos de graxa

Limpar cilindros com jato de ar e lubrific@-los com lubrificante de agulhas

Limpar os acumuladores de flo, ventiladores, caixa de dleo, parte externa dos blocos,
bancada, drea de tecimento, grades, correias e aparelho alimentador

Fazer a montagem do tear e regulagem do anel

Limpar os acumuladores de fio, ventiladores, caixa de dleo, parte externa dos blocos,

bancada, area de tecimento, grades, correias e aparelho alimentador

Fazer a montagem do fear e regulagem do anel

Limpar painel elétrico

Inspecionar mangueiras de lubrificacdo, bicos de ar e de dleo

Ligar a maquina e simultaneamente a lubrificag&o manual forgcada durante 6 a 8 giros

Fazer a limpeza e revisdo geral do sistema de alimentagdo positiva: fitas, correias, polias

Revisd@io geral do sistema do puxador: caixa superior, caixa inferior, correlas, polias varidveis,
correntes de engrenagem e dos emborrachados

Passar o fio no alimentador & nas agulhas
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Verificar visualmente o tecimento apds a limpeza

I:l Verificar Tensdo, LFA, RPM e a femperatura

I:l Refirar uma amostra do arfigo para vetificar a qualidade do produto em relacdo o regulagem
do tear

I:l Liberar o tear para a producdo.

Figura 6 — Ficha de manutencgdo preventiva mensal

Para evitar a ocorréncia de acidentes durante a manutengao, o tear deve ser desligado. Em relagao a
empresa em estudo, para a jornada de trabalho é fornecido protetor auricular aos seus funcionarios
mas, a conscientizacdo do uso e a sua importancia é desprovida. Neste caso, seria interessante
informar aos colaboradores por meio de palestras e anlncios os riscos que podem ocasionar a sua
saude e segurancga da ndo utilizagdo dos mesmos.

Além disso, como o colaborador passa horas em contato com fibrilas e, durante a manutencgao é
utilizado jatos de ar com d6leo para a lubrificagdo dos teares, é imprescindivel o uso de mascaras
como equipamento de protegdo individual (EPI), assim como o uso de botas e roupas adequadas
para o ambiente de trabalho, o que ndo ocorre na empresa de malharia do estudo de caso.
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6.4 Andlise dos dados de manuntencgao

E importante que todo formuldrio preenchido pela manuten¢do preventiva e corretiva seja
armazenado em um sistema de dados, para que se tenham listagens, graficos e tabelas com o
objetivo de realizar analises que podem ajudar em uma melhor tomada de decis3o.

Para que comportamento das ocorréncias futuras possam ser examinadas e eventualmente
identificadas, o diagndstico é feito onde mais ocorrem as falhas diante dos motivos e as causas de
falha. Por isso é necessario que esse controle seja mais preciso e que o tempo de inatividade do tear
seja reduzido.

Como foi citado anteriormente, a empresa de micro porte ndo possui um setor de manutencao, e
para proceder as analises das ocorréncias é indispensavel que tenha uma equipe especializada ou
entdo, como a empresa ndo possui recursos avancados, os proprios funciondrios podem realizar essa
fungdo, capacitando um mecanico/operador para a utilizacdo de recursos basicos de ferramentas do
Excel para a averiguacdo dos dados e para um monitoramento continuo e também o treinamento.

7. Consideragoes finais

Este trabalho foi desenvolvido por meio do estudo de caso em uma Industria téxtil de micro porte de
malharia circular que utiliza teares de segunda linha (com 10 anos de uso ou mais). O estudo foi
realizado por meio da observacdo em relagdo as suas falhas e da sua baixa produtividade devido a
falta de acompanhamento de manutengdo. Sendo assim, foi desenvolvido um plano de manutencdo
preventiva através de fichas técnicas de acompanhamento didrio, semanal e mensal para a melhoria
do processo de manutencado dos teares.

Através desse plano de manutencdo é possivel ter um controle da produgdo, evitando os custos
ocasionados pelas paradas e falhas dos teares de segunda linha que sdo provocados pelas perda da
produtividade, quebras inesperadas e defeitos nas malhas que tendem a ocorrer com frequéncia,
consequentemente necessitando de manutencdo corretiva. Além disso, por meio da medicdo de
varidveis que sao coletadas pelas fichas técnicas, em uma previsdo futura esses dados podem ser
utilizados para a implementagao de uma manutengao preditiva.

Para que a proposta seja implantada efetivamente na empresa do estudo de caso, é necessario que
sua utilizacdo faga parte da cultura organizacional. Ou seja, é preciso que haja percepg¢do por parte
da empresa sobre os beneficios e a importancia de implantar uma gestdo de manutengdo efetiva
para que a industria diminua suas paradas e apresente melhorias em seu processo produtivo, de
modo que proporcione uma maior produtividade, qualidade do artigo de malha e também
proporcionar seguranga aos seus colaboradores.
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