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RESUMO

O Brasil é o maior produtor mundial de cana-de-agucar,(Saccharrum spp.) Matéria
prima para producéo de acUcar, e etanol e bioeletricidade .Nas usinas o sistema de colheita é
0 que mais onera 0s custos abrangendo a area agricola . Cumpre assinalar que em virtude das
exigéncias legais e ao menor custo do corte mecanizado em relagdo a outro sistemas de
colheita ,0 setor tem investido em novas tecnologia e modelos de gestdo dessa operacdo.O
gerenciamento de todas etapas de colheita ( corte , carregamento e transporte ) tem a
finalidade de deixar o sistema mais eficiente e atender as necessidade de matéria prima da
unidade industrial com o propoésito de atingir a exceléncia na produtividade e qualidade da
colheita mecanizada ,as usinas podem utilizar diversas metodologias e/ou programas de
gerenciamento. A manutencdo preventiva total (MPT) apresenta-se como uma técnica
gerencial, atuando na forma organizacional, no comportamento das pessoas, na forma com
que tratam os problemas, ndo s6 da manutencdo, mas de todos os trabalhadores diretamente
ligado ao processo produtivo Neste contexto o objetivo deste trabalho e avaliar a metodologia
do (MPT) como ferramenta de gerenciamento e analisar o procedimento de registro de
informacBes com paradas para manutencdo autdnoma de maquinas colhedora autopropelida,
podendo se concluir, que houve uma evolucéo nos registros das informacgdes de controle das
operacdes de manutencdo e das ferramentas gerenciais analisadas demonstraram vantagens e
desvantagens na sua utilizacdo. Contudo, as empresa ndo estdo preparada com 0s avancos
tecnoldgicos, havendo a necessidade de treinamento continuo na empresa estudada para

otimizar o processo implantado.
PALAVRAS-CHAVE: Gerenciamento. MPT. Mecanizagdo. Perdas. Qualidade. Tecnologia.
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1 INTRODUCAO

O Brasil é o maior produtor mundial de cana-de-acUcar,(Saccharrum spp.) Matéria
prima para producdo de acUcar, e etanol e bioeletricidade. As regides de cultivo sdo: Sudeste,
Centro Oeste, Sul e Nordeste.

Nesse contexto, o setor sucroalcooleiro brasileiro possui grande importancia
econbmica, social e ambiental e esta em plena expansdo, atraindo investimento para a area
agricola e industrial e para a construcdo de novos empreendimentos.

Em tempos de globalizagdo as empresas visam a expansdo do mercado consumidor
por meio da reducdo de custos e melhoria da qualidade dos processos e produtos. Na
agroindustria canavieira as usinas visam garantir a competitividade investindo em novas
metodologias e tecnologias. Com esse propdsito, a mecanizag¢do agricola vem conquistando
avancos nas ultimas décadas.

Nas usinas, a operacao agricola mecanizada que mais onera 0s custos e a colheita. No
entanto, em virtude das exigéncias legais e ao menor custo do corte mecanizado em relagéo a
outros sistemas de colheita, o setor tem investido em novas tecnologias e modelos de gestdo
dessa operagdo. Alem disso, a eliminacdo da queima em virtude da colheita mecanizada tras
inimeros beneficio ao solo, e canavial e meio ambiente.

O gerenciamento de todas as etapas de colheita ( corte , carregamento e transporte )
tem a finalidade de deixar o sistema mais eficiente e atender as necessidade de matéria prima
da unidade industrial com o propdsito de atingir a exceléncia na produtividade e qualidade da
colheita mecanizada ,as usinas podem utilizar diversas metodologias e/ou programas de
gerenciamento. A manutencdo preventiva total (MPT) apresenta-se como uma técnica

gerencial, atuando na forma organizacional, no comportamento das pessoas, na forma com
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que tratam os problemas, ndo s6 da manutencdo, mas de todos os trabalhadores diretamente
ligado ao processo produtivo. Neste contexto o objetivo deste trabalho e avaliar a metodologia
do (MPT) como ferramenta de controle e gerenciamento.

A metodologia (MPT) é uma técnica gerencial, atuando na forma organizacional, no
comportamento das pessoas, na forma com que tratam os problemas, ndo s6 de manutencé&o,
envolvendo todos os colaboradores diretamente ligados ao processo produtivo. O (MPT) visa
atingir o que se chama de falha zero, que engloba quebra, defeito e acidente zero. Isto é,
garantir por meio do gerenciamento que ndo ocorra nenhuma interrupcdo ou perda no
processo produtivo por falha do equipamento, operacional ou acidente material/pessoal.

E importante destacar que sio escassos 0s estudos & metodologia da MPT na gesto de
operacdes agricolas mecanizadas. Assim existe pouca bibliografia disponivel, em livros e
artigos. 1sso é encontrado com maior facilidade em apostilas técnicas elaboradas pelas

empresas que adotam este processo.

1.1 Objetivo Geral

No geral, o interesse estd voltado para o aprofundamento e a compreensdo das
implicacdes gerenciais da manutencédo preventiva total (MPT) e analisar o procedimento de
registro de informagdes com paradas para manutencdo autbnoma de maquinas colhedora

autopropelidas em usinas sucroenergetica.

1.1.1 Objetivo Especifico

Este estudo teve como objetivo especifico comparar meios de registro de informagoes
em fichas gerenciais de controle da manutencdo preventiva autbnoma (Os) ordem de servigo e
(MA) fichas manutencdo autbnoma que é parte do sistema de manutencéo preventiva total ja

implantado na empresa em estudo e descrever as respectivas vantagens e desvantagens.
1.2 Justificativa e relevancia do tema
Este trabalho tem sua importancia porque ressalta a aplicacdo de novas tecnologias,

gue atualmente sdo necessarios para a melhoria no processo operacional de colheita da cana-

de-agUcar.
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Diante de uma economia globalizada, a competitividade nunca foi tdo marcante entre
as empresas, em nivel nacional e mundial como nos dias de hoje, fato que tem colocado em
ameaca a sua sobrevivéncia .

Desenvolver continuamente estratégias e fundamental para as organizacdes obterem
vantagens competitivas. N&o basta produzir, deve-se competir com qualidade e baixos custos.
Além disso, a flexibilidade da producdo e menor tempo de resposta também sdo fatores que
conferem sucesso a uma organizagéo, uma vez que garantem a satisfacdo do cliente.

Em decorréncia desse quadro pode se afirmar que a alta produtividade da empresa esta
intimamente ligada ao seu sucesso. Perdas de tempo devido a paradas podem ser minimizadas
se passarem a receber maior atencdo pelo setor de manutencdo da empresa, que esta
estritamente ligado a situacdo descrita.

Dessa forma, a Manutencao deixa de ser vista apenas como fator de custos e gastos e
passa a ser uma grande aliada do sistema produtivo. Torna-se necessario, entdo, realizar uma
manutencdo planejada. Isto pode ser feito por meio de diversas técnicas e filosofias

empregadas, individual ou conjuntamente, em varias areas funcionais da empresa.



12

2 REVISAO DE LITERATURA

Neste topico sera realizado o levantamento dos fundamentos tedricos acerca da cultura
de cana-de-agUcar e da colheita mecanizada, as perdas no processo, a conceituacdo da
Manutencdo Produtiva Total (MPT) e de indicadores de desempenho. Os tipos de manuten¢éo

e outras questdes pertinentes também serdo discutidos deste tdpico.

2.1 Importancia econdmica

O cultivo da cana-de-agucar é considerado uma das primeiras atividades de
importancia nacional, ocupando posi¢do de destaque na economia Brasileira. Tal atividade
tem grande relevancia na geracdo de renda, empregos e divisas, principalmente quando se
relaciona a exploracdo da referida cultura com a producdo de agucar, e alcool (BARBOSA,;
SILVEIRA, 2006).

O agronegdcio foi o setor responsavel pelo desenvolvimento econémico dos principais
paises do mundo. No Brasil sua influéncia significativa para a economia brasileira. Em 2011 o
PIB do agronegdcio foi de 942 bilhGes de reais e corresponde a 22,74% do PIB brasileiro.

O agronegdcio e o conjunto de todas as operacdes e transagdes envolvidas desde a
fabricacdo de insumos agropecuarios, das operagdes de producdo nas unidades agropecuadrias,
até o processamento e distribuicdo dos produtos agropecuarios in natura ou industrializados
(JONH DAVIS, RAY GOLDBERG, 1957).
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2.2 Cultura de cana-de-agucar

A cana-de-agucar tem origem na Oceania (Nova Guiné). O agucar em forma solida,
data do século V na Pérsia (atual Ird). No seculo VIII, época das invasGes, os &rabes
disseminaram a cultura no norte da Africa e sul da Europa, quando os chineses levaram a
planta para Java e Filipinas. Na América, Colombo levou as primeiras mudas para Séo
Domingos em 1493, e posteriormente foi trazida por outros navegantes para a América
Central e América do Sul (MOZAMBANI et al., 2006).

A cana-de-acUcar é da familia Poaceae, género Saccharum, que produz colmos, com
fibra e ricos em aclcar. Na parte aérea € constituida por caules, folhas e, dependendo do
ambiente, flores. Os caules sdo colmos, subdivididos em nos e entrends. A parte subterranea é

formada pelo sistema radicular fasciculado, com intensa ramificacio (CAMARA, 1998).

2.3 Colheita mecanizada de cana-de-agucar

No Brasil, sdo utilizados trés sistemas de colheita de cana-de-aglcar: manual,
semimecanizado e mecanizado. No sistema manual, o corte e 0 carregamento sdo realizados
manualmente; no semimecanizado, o corte é realizado manualmente e o carregamento
mecanicamente, por sua vez, no mecanizado, as operacOes de corte e carregamento Sao
realizadas totalmente mecanizadas (RIPOLI, 2007).

Nos meses de safra, a area agricola precisa gerenciar adequadamente as operacdes de
corte, carregamento e transporte para garantir o abastecimento de matéria-prima para a
unidade industrial (SILVA; ALVES; COSTA, 2011).

Em linhas gerais a mecanizacdo da operacdo da colheita de cana-de-agtcar no Brasil
teve inicio na primeira metade da década de 1950, quando surgiram as primeiras carregadoras
de cana, que substituiam o trabalho manual. Desde entdo, os fabricantes e usinas vém
aperfeicoando tecnologias mecénicas e agricolas para melhorar maquinas e equipamentos
(RIPOLI; RIPOLLI, 2007).

Para Rodrigues e Saab (2007), a transi¢cdo do sistema de corte para 0 mecanizado nao é
apenas a substituicdo de uma técnica por outra. Em termos agricolas significa combinar e
aperfeicoar alguns aspectos como: preparo do solo, dimensionamento dos equipamentos,
montagem de equipe de manutencgéo e apoio, treinamento da equipe e alteragdes no transporte

e recepcdo da cana na usina.
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E de ser considerado que o avango da mecanizagdo da colheita de cana-de-aglcar é
decorrente da busca por diminuigdo de custo, aumento do desempenho operacional e reducao
do impacto ambiental (RIPOLI; RIPOLI, 2007).

Outra tendéncia a ser considerada é o projeto ambiental brasileiro, como a Lei
Estadual n° 11.241/2002 (SAO PAULO, 2003), e acordos firmados pelo setor sucroalcooleiro,
demonstrando maior conscientizagcdo ambiental, que tem o objetivo de eliminar a queima em

periodo de safra.

Braunbeck e Oliveira (2006) destacam que a colheita mecanizada ou a
semimecanizada apresenta se como Unica alternativa viavel devido aos aspectos econdmicos,
ambientais e sociais.

Referente ao aspecto ambiental, Ripoli e Ripoli (2007) destacam, que sem a despalha a
fogo, isto €, a queima prévia da cana-de-acUcar antes das colheitas, as emissdes de dioxido de
carbono (CO,) foram reduzidas, além de possibilitar a utilizacdo racional do potencial
energeético para gerar energia elétrica ou produzir etanol.

Por sua vez, no aspecto social, a eliminacdo da queima da cana pode contribuir para a
melhora da qualidade do ar e consequentemente reduzir os riscos de doencas respiratorias
para a populagédo (RIBEIRO; PESQUEIRO, 2010).

A operacdo de colheita mecanizada da cana-de-aclcar envolve cinco operagdes
béasicas corte do ponteiro; corte basal fracionamento dos colmos em rebolos, limpeza parcial
da matéria-prima; e descarregamento numa unidade transportadora (GADANHA JUNIOR et
al., 1991; PEREIRA; TORREZAN, 2006).

Os fatores envolvidos na selecdo e na capacidade operacional das colhedoras séo:
caracteristicas de projeto da maquina; condi¢gdes de campo, ou seja, dos talhGes em que a
maquina ird operar e aspectos administrativos referentes ao gerenciamento e planejamento
(PEREIRA; TORREZAN, 2006; RIPOLI; RIPOLI, 2007).

Convem ressaltar que a operacdo de transbordo realiza a transferéncia da matéria
prima de um tipo de transporte para outro (figura 1). Na colheita mecanizada realizada por
colhedoras combinadas autopropelidas séo utilizados Sistemas Motomecanizados constituidos

por carretas racionadas por tratores de rodas ou veiculos especiais (RIPOLI; RIPOLI, 2007).
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Figura 1. Sistema motomecanizado de transbordo Operacdo de sistema de colheita.

Ripoli e Ripoli (2007) afirmam que fatores como condic¢des agronémicas, ambientais,
técnicas de gerenciamento influenciam a operacdo de colheita mecanizada e caso esta nao seja
executada dentro de preceitos técnicos, podem comprometer a qualidade da matéria-prima, a

produtividade e a longevidade do canavial.

2.4 Conceito Manutencédo Produtiva Total (MPT)

No Mercado global e dindmico que vivemos nesse século, as empresas devem buscar
cada vez mais seus diferenciais competitivos, novas tecnologias e metodologias utilizadas a
nivel mundial, pois apenas as mais ageis e produtivas conseguirdo continuar concorrendo no
mercado.

Considera-se que o conceito de MPT seja uma evolugdo da Manutencdo Preventiva
desenvolvida nos EUA. O MPT foi aprimorado no Japéo inicialmente em 1950, passou por
varias alteracGes ate chegar a sua forma final em 1970, onde as condi¢Ges econémicas da
época forcaram as empresas reduzir custos e intervencdes em seus equipamentos (ALVES,
2001).

Conforme Nakajima apud Cavalcante (1988) Uma metodologia de sucesso que pode
ser observada como exemplo € o consagrado Sistema Toyota de Producdo (STP) que tinha
unico objetivo, a diminuicdo dos custos de producdo e a implantacdo da manutencéo
produtiva total (MPT). Isso resulta em queda nos custos e proporcionou melhorias nos
equipamentos, produtos e processos. Dentro das ferramentas do (STP) destacou se esta
ferramenta de gestdo a Manutencdo da Produtividade Total (MPT), onde buscava a
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maximizacao da eficiéncia dos equipamentos e processos, que € obtida através de grupos de
trabalho aumentando a agilidade e produtividade da equipe.

Segundo (NAKAJIMA, 1989) a Manutenc¢édo Produtiva Total (MPT) pode ser definida
como a integracdo total entre homem, maquina e empresa, em que as atividades de
manutengdo do sistema produtivo passam a constituir responsabilidade de todos, tanto no
aspecto administrativo como operacional. As atividades visam prevenir quebras, falhas de
qualidade e proporcionar maior seguranca na operacao.

Os custos, dessa forma, sdo sempre decrescentes, impulsionados pela qualificacdo das
pessoas e a busca continua de melhorias. Isso ao longo do tempo leva os equipamentos a um
estagio de quebra zero. Outros objetivos importantes sdo as metas de quebra zero, defeito zero
e acidente zero que podem ser instaurados para o monitoramento e controle (SHIROSE,
1992).

Conforme podemos observar, 0 projeto proporciona um retorno financeiro excelente,
trazendo beneficios ndo s6 monetarios, mas também um ambiente de trabalho, mais saudavel
e organizado.

Como consequéncia da evolucdo da metodologia, as definicdes da MPT foram
ampliadas. Para Willmott e MacCarthy (2001), a MPT busca a maximizac¢do do valor por
meio da eliminacdo de perdas e desperdicios, a fim de satisfazer e exceder as expectativas da
corporagéo e dos clientes.

Portanto, além de uma ferramenta de manutencdo, a (MPT) é uma metodologia de
gestdo que envolve todos os colaboradores; isso significa desde a alta administracdo até a
operacdo, englobando todos os departamentos da organizagdo (NAKAJIMA, 1989;
WIREMAN, 1991; SHIROSE, 1992).

Da mesma forma, Martins e Laugeni (2005) destacaram que o (MPT) é uma filosofia
gerencial que atua em todo processo produtivo e ndo somente na manutencdo, isto €, na
organizacdo, nas pessoas e nos problemas.

Num estudo empirico sobre MPT de McKone, Schroeder e Cua (1999), os resultados
indicam que fatores ambientais, como o pais onde esta sendo aplicada a metodologia, ajuda a
explicar diferencas na implantagdo da metodologia e que fatores administrativos, sobre
responsabilidade da direcdo da empresa, exercem as maiores influéncias na execucdo do

programa.
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2.5 Implantacdo da Manutencgéo preventiva total (MPT)

De acordo com Nakajima (1989), o homem é o responsavel pela reformulacdo da
empresa por meio de sua motivacdo e habilidade. O autor destaca que no processo de
implantacdo da (MPT) a alta administracdo deve estar totalmente comprometida, pois as
modificacdes estruturais e comportamentais ndo ocorrem automaticamente. A conducao da

implantacdo da metodologia MPT ocorre em trés fases, descritas.

Fase Propdsitos

Preparatéria Realizar a estruturacdo do organograma de implantacdo,
estabelecimento das politicas e metas, declaracdo da alta direcéo,

elaboracdo do plano diretor e o treinamento inicial.

Implantacao Estabelecer a melhoria continua no sistema produtivo,
desenvolvimentos dos pilares: E&T, MA e MP e qualificar as

equipes de producdo e manutencéo.

Consolidagao Realizar a padronizacdo das melhorias com rotinas e busca de metas

desafiadoras.

Fonte: (PALMEIRA; TENORIO, 2002; AHUJA; KHAMBA, 2008)

2.6 Caracteristicas e importancia da metodologia ( MPT )

A Manutencdo preventiva total (MPT) tem como objetivo melhorar a eficiéncia da
organizacdo atraves das pessoas que a compdem, qualificando-as e fazendo com que
participem mais ativamente nos seus processos, conservando seu equipamento e sugerindo
melhorias tanto nas maquinas quanto nas formas de producdo. Para as empresas, as pessoas
s8o seu maior patrimonio.

A importancia da MPT é abordada por varios autores Nakajima (1989), Wireman
(1991), Shirose (1992) e Ahuja e Khamba (2008) que expdem as cinco caracteristicas que
descrevem as estratégias da metodologia MPT que auxiliam na mudanca da cultura
organizacional, maximizacdo do rendimento operacional dos equipamentos por meio da
otimizagdo de disponibilidade do equipamento, desempenho, eficiéncia e qualidade do
produto utilizacdo de estratégias de manutencdo para toda a vida Util do equipamento. A

participacdo de todos o0s departamentos envolvidos como planejamento, usuarios e
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manutencdo, através envolvimento de todos os colaboradores da organizacao, desde a alta

direcdo até no nivel operacional e realizacdo de trabalho em grupo visa & melhoria continua.
2.7 Pilares da manutencao preventiva (MPT)
De acordo com Ahuja e Khamba (2008), no desenvolvimento da metodologia do MPT

nas organizacdes sdo utilizados oitos pilares de sustentacdo manutencdo autbnoma (MA),e

que estdo descritos em oito fases.

1° (ME) - Melhoria individual e especifica busca a eliminagdo das Seis Grandes Perdas
através da identificacdo individual das perdas de cada equipamento para posterior introducéo

de melhorias.

2° (MA) Manutencdo Autdnoma através da conscientizacdo e capacitacdo dos operadores e
mantenedores busca 0 aumento do comprometimento e consequente voluntariedade, criando
o conceito “da minha maquina cuido eu”. Condiciona um maior rendimento na operacdo e

diminui custos de manutencgdo, assim como permite seu melhor gerenciamento.

3° (MP) Manutencdo Planejada objetiva manter condices ideais de funcionamento de
equipamentos por meio de intervencbes planejadas e necessarias. Elimina paradas

imprevistas, diminui taxas de retrabalho e aumenta a confiabilidade do processo.

4° (E&T) Educacéo e Treinamento possibilitam aumento do conhecimento e de habilidades
dos funcionarios envolvidos. Motivam os operadores a busca da maximizagdo do rendimento
operacional global através da conscientizacdo, participacdo, responsabilidade, confianca e,

acima de tudo, incentivo.

5% (C1) Controle Inicial através do controle de especificacdes de funcionamento, ciclo de vida
e manutencdo do equipamento, definidas por fornecedores e operarios, garante uma maior

eficiéncia do processo e maior facilidade nas manutencdes subsequentes;

6° (ADM) Controle Administrativo — visa obter a certificacdo de que a (MPT) esta sendo
implantada e utilizada da maneira certa e facilitar a troca de informagdes entre as areas

administrativas, garantindo um bom funcionamento do processo;

7° (MQ) Manutencdo da Qualidade — busca garantir qualidade ao produto final e consequente
satisfacdo dos consumidores, através da minimizacdo de defeitos durante o processo e
equipamentos. Visa identificar, analisar, corrigir, melhorar e controlar falhas que poderao

gerar defeitos de qualidade e afetar o consumo final do produto;
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8°(SSA) Higiene, Salde, Seguranca e Meio Ambiente — visa prevencdo de acidentes de
trabalho. Define regras para uma boa higiene e procura evitar irregularidades que constituem
risco para a integridade fisica do trabalhador, para sua salde e para 0s materiais da empresa.
Constitui-se de programas de treinamento preventivo, faixas de seguranca, sinalizacdo e
equipamentos de protecdo, dentre outros. Quanto ao meio ambiente, objetiva sua preservacao
e minimizacdo de influéncias negativas que 0S equipamentos e processos possam trazer.

Estabelece, também, a participacdo em auditorias ambientais.

Os pilares do (MPT) devem ser estabelecidos de acordo com as necessidades e grau de
complexidade de cada organizagdo. A estrutura de sustentagdo com base nos oito pilares,
guando bem fundamentada, pode garantir o sucesso da implantacdo e, até mesmo, a
sobrevivéncia do modelo e da gestdo (TENORIO, 2002; AHUJA; KHAMBA, 2008).

2.8 Manutencgdo auténoma e conceito de operador mantenedor

A manutencao autbnoma tem o proposito de converter o operador do equipamento em
operador mantenedor, que conserva 0 equipamento realizando atividades de limpeza,
inspecdes, diarias lubrificacdo e manutencdo (SHIROSE,1992).

Para Nakajima (1989) E Shirose (1992), o operador mantenedor assumira 0
equipamento desenvolvendo o sentimento expresso no pensamento, “da minha maquina
cuido eu”, superando o conceito de que a produgdo produz e a “manutengdo mantém”.

O sucesso do MPT este diretamente relacionado com mudangas cultural das pessoas.
Para a metodologia ser bem sucedida, a responsabilidade na tomada de e decisdes deve ser
compartilhada em todos os niveis hierarquicos. Por meio da motivacdo das pessoas e que 0S
operadores tenham com sigo O pensamento “0 que eu posso fazer para ajudar?”
(PARK;HAN,2001).

Ripoli e Ripoli(2007) alertam sobre a necessidade da melhoria da qualidade da mao
de obra da &rea agricola no Brasil, obtida mediante de qualificacdo adequada .

Pela Classificacao Brasileira de Ocupacdo (CBO), a descricdo sumaria das atividades
dos trabalhadores da mecanizagéo agricola ,(operador de colheitadeira e trator agricola ),e de
que sdo profissionais que operam , ajustam e preparam maquinas e implementos agricolas ;
realizam manutencdo em primeiro nivel de maquinas e implementos ; empregam medidas de

segurancas e auxiliam em planejamento de plantio (BRASIL, 2011).
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Palmeira e Tendrio, (2002) e Ahuja e Kamba, (2008) enfatizam a necessidade de
treinamento dos operadores para a conducdo das atividades. As caracteristicas para 0

desenvolvimento de manutencao autbnoma estdo descritas em sete passos .

2.9 Passos da manutencgdo autbnoma

1° A limpeza € o primeiro passo para a auto inspecéo, etapa cuja finalidade e desenvolver os

conhecimentos dos operadores utilizando os cincos sentidos sensoriais.

2° Eliminacdo das fontes de sujeiras e locais de dificil acesso que, que sdo atividades que
visam eliminar todas as fontes de contaminacdo dos equipamentos e locais de dificil acesso

que dificultem a limpeza e a inspecao.

3° Elaboracdo de padrdes de limpeza e inspecéo a finalidade deste passo € a padronizagéo das

atividades especificando com devem ser feita onde e quando.

4° Inspecdo geral os operadores neste passo deve receber treinamentos sobre os
equipamentos e componentes necessarios para desenvolver conhecimento e habilidade para

desempenhar adequadamente as atribuicdes.

5° Inspecdo autdnoma neste passo os operadores realizam a revisdo dos padrdes de inspecéo

incluindo os conhecimento habilidade adquiridas

6° Organizacdo e ordem as atividades do grupo de trabalhos sdo ampliadas além dos

equipamentos para outras atividades utilizando os principio de ordem e controle visual

7° Consolidagdo da manutengdo autbnoma os grupos auténomos neste passo desenvolvem

atividades de melhoria continuados equipamentos

Fonte: Adaptado (PALMEIRA; TENORIO, 2002; AHUJA; KHAMBA, 2008).

2.10 Manutencéo

A palavra manutencdo esta presente na histéria humana desde o inicio do manuseio de
instrumentos de producdo, com origem derivada do latim manus tenere, que significa manter
o0 que se tem (VIANA, 2002).

A norma brasileira NBR5462-1994(ABNT, 1994) define a manutencdo como sendo a
combinacdo de agdes técnicas e administrativas, incluindo supervisdo, destinada a manter ou
recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar a funcéo requerida.

E importante assinalar que a gestdo da manutencdo de equipamentos moveis

diferencia se muito da realizada em maquinas estacionarias. Nas empresas frotistas, as
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maquinas se movimentam e enfrentam condicdes varidveis de trabalho em funcéo do local de
operacdo e por fatores externos como variagcBes climéaticas. De acordo com o exposto, 0
gerenciamento dos equipamentos é mais complexo exigindo controles especificos (VELOSO,
2009).

No setor sucroalcooleiro, a manutengdo requer servigos especializados no
planejamento e na execucdo das atividades. Entre as principais decisdes do planejamento
pode-se destacar a escolha entre tipos de manutencdo tais como: corretiva, preventiva, e
preditiva (KRUGLIANSKAS et al.,1986).

Todavia, na manutencao de frotas existe o paradigma da adogdo da reforma geral na
entressafra, ou seja, manutencgdo corretiva de pouca eficicia em virtude da deterioracdo dos
equipamentos durante a safra. Ao longo do tempo, outros conceitos como manutengdo
preventiva, que se baseia no tempo e a preditiva que é baseada na condi¢do estdo sendo

usadas em frotas canavieiras (PINTO, 2007).

2.11 Manutencdao corretivas

Marcorin e lima (2003) dispGe que a manutencgdo corretiva é a melhor alternativa para
equipamentos que ndo exercem influencia no processo produtivo, em que custos da
indisponibilidade, sdo menores do que 0s custos necessario para evitar as falhas.

Apesar da evolucdo das técnicas e do método a manutencdo corretiva continua a ser

Unica pratica utilizada por muitas empresas de equipamentos moveis (VELOSO, 2009).

2.12 Manutencdes preventivas

A manutencdo preventiva consiste num conjunto de acgdes tais como: limpeza,
lubrificagdo, verificacdo, substituicdo de componentes, como exemplo. Estas acdes visam
eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas dos equipamentos e instalacdo em intervalos
preestabelecidos (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002; MARTINS; LAUGENI 2005).

Para Mobley (2002), o planejamento de manutencdo preventiva deve englobar além da
lubrificacdo e pequenos reparos, a programacdo de reforma para todos os equipamentos
criticos da organizacéo.

A manutencdo preventiva € indicada para equipamentos ou componentes que

apresentam desgaste em ritmo constante e representam baixo custo de manutencdo em



22

comparacdo com o custo das falhas permitindo o planejamento de estoques adequados e
seguros (MACORIN; LIMA, 2003).

Na manutencdo de equipamentos mdveis, o parametro de periodicidade pode ser
alterado de tempo decorrido para volume de combustivel consumido. A vantagem deste

método ¢ a reducdo do intervalo entre as revisées (VELOSO, 2009).

2.13 Manutencdes preditivas

O conceito de manutencdo preditiva consiste em monitorar as condi¢des dos
equipamentos ou instalagdo com o intuito de antecipar a identificacdo de uma futura falha, ou
seja, a manutencdo e realizada somente quando necessaria. Dessa maneira se utiliza o
componente até o0 maximo da sua vida util (SLAK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002;
MARTINS; LAUGENI, 2005).

De acordo com Viana (2002), a finalidade da manutencdo preditiva é determinar o
tempo correto da intervencdo mantenedora, evitando desmontagens para inspecao. As técnicas
mais utilizadas nas empresas brasileiras sdo: ensaio por ultrassom analise de vibracoes
mecénicas, analise de 6leo lubrificante e termografia.

Mobley (2002) destaca que a premissa da manutencdo preditiva consiste no
monitoramento das condi¢des do equipamento, a eficiéncia operacional e outros reparos que
minimizardo a frequéncia de reparos ndo programados. As cinco técnicas ndo destrutivas
normalmente utilizadas no gerenciamento da manutencao preditiva sdo: analise de vibragdes
mecanicas, monitoramento de parametros de processo, termografia, analise de o0leo
lubrificante e inspeg&o visual.

Conforme Marcorin e Lima (2003), a manutengdo preditiva € recomendada para
equipamentos moveis cuja parada traz grandes prejuizos ao processo produtivo nos quais
existam custos elevados de estoques de equipamentos ou componentes.

Em equipamentos mdveis podem ser utilizados técnicas de analise de vibragdes que
permitem a deteccdo de anormalidade como a ferrografia, que consiste na contagem de
particulas metélicas existente na amostra de lubrificante. A andlise espectrofotométrica, que
determina o conteudo de diversas substancias presentes no lubrificante e o controle de vazdes,
pressdes e temperaturas (VELOSO, 2009).
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2.14 Indicadores de desempenho

Indicadores de desempenho sdo modelos de referéncia pelo qual as empresas podem
medir a desempenho da gestdo de forma mais coerente e abrangente (MARTINS; COSTA
NETO, 1998).

Com a globalizagdo, as empresas buscam novas ideias, ferramentas e metodologias,
com o proposito de aperfeicoar o processo de gestdo e melhorar continuamente o
desempenho. A medicdo de desempenho serve como suporte para a aprendizagem
organizacional. Os indicadores de desempenho podem ser utilizados para analisar se as
suposicdes da estratégia empresarial sdo validas ou ndo (KI'YAN, 2001).

Conforme disp6e diversos autores Nakajima (1989) Wireman (1991) e Kamba (2008),
os beneficios a serem atingidos com a metodologia (MPT) podem ser mensurados por um
conjunto de indicadores de desempenho: Produtividade (P); Qualidade(Q); Custos (C)
Distribuicdo(D); Seguranca(S)e moral(M), que possibilitam a avaliacdo da eficiéncia e a

eficacia , conforme os indicadores descritos.

1. P - Indicadores produtividade visam a reducdo de paradas ndo programadas, melhorando

a disponibilidade e o aumento da produtividade dos equipamentos.

2. Q - Qualidade auxilia no gerenciamento e controle dos problemas de qualidade em

produtos ou servigos.

3. C- Custos buscam o aumento da vida util dos equipamentos, melhoria nos procedimento

de manutencéo e reducgéo do uso de energia.

4. D - Distribuicdo visa a melhoria na eficiéncia, velocidade confiabilidade de entrega.

5. S - Seguranga busca a melhoria do ambiente de trabalho eliminado situagdes d e risco

pessoal e ambiental.

6. M - Moral auxilia na gestdo a fim de aumentar a motivacdo e o envolvimento dos

trabalhadores por meio de melhorias e sugestdes.

Fonte: adaptado (PALMEIRA; TENORIO, 2002; AHUJA; KHAMBA, 2008)
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2.15 Indicadores operacionais

No setor sucroalcooleiro sdo produzidos dados operacionais para 0 acompanhamento
do desenvolvimento da cultura e controle de desempenho operacdes agricolas, diante disso o
gerenciamento agroindustrial depende de dados confidveis para garantir a competitividade
(PELOIA; MILAN, 2010).

Para o gerenciamento adequado de sistemas mecanizados da colheita de cana-de-
acucar dados ou informagfes de desempenho de maquinas sdo necessarios para estabelecer
parametros de comparacdo. Para isso é necessario fazer previsdes orcamentarias e definir a
necessidade de investimento (MOLINA JUNIOR, 2000).

Em virtudes dessa realidade, pesquisadores e empresas tem adotado critérios
metodoldgicos distintos em seus processos mecanizados o que dificulta a comparacdo de

resultados, tanto para fins de pesquisa como para o gerenciamento (RIPOLI; RIPOLI, 2007).
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3 MATERIAL E METODOS
3.1 Material
Foram utilizados maquinas fotogréaficas, fichas de registros, telefone celular, Notebook

entrevista individual em todas as operacbes de colheita para dar maior veracidade as

informacdes coletadas acompanhamento real no campo.
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3.1.1 Informagdes técnicas das maquinas e equipamentos

Tabela 1 InformacGes técnicas das maquinas e equipamentos

Fabricante = Modelo Rodado Motor Potencia Corte de Base
John Deere 3520 Esteira Power Tech 337/HP Flutuante

Figura 2- Colhedora de cana John deere modelo 3520 integrante do sistema avaliado

3.1.2 Corte de base

O cortador de base da colhedora de cana John Deere , figura 3, tem a funcéo de cortar
a cana o mais rente possivel do solo direcionando o fluxo de cana para os rolos
transportadores este conjunto e formado por dois discos e dez facas que devem ser substituida

mediante a necessidade da troca pelo operador mantenedor.
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Figura 3- sistema de corte basal.

3.1.3 Operadores mantenedores

As facas do corte de base devem ser viradas sempre que houver o desgaste
comprometendo a qualidade do corte, e sempre com a utilizacdo de luvas de manta de aco

(EPI) recomendado, como demonstrado na figura 4.

Figura 4- Troca de facas do disco de corte de base.

-

e
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3.1.4 A troca de facas do Despontador

Conforme, figura 5 as facas do despontador exige menor numero de paradas tendo em
vista 0 impacto das facas somente com a parte aérea sendo substituida somente em paradas

programadas.

Figura 5- Troca de facas do Despontador.

3.2 Métodos e técnicas

Este trabalho contextualiza 0 método da manutencgéo preventiva total (MPT) utilizada
pela usina em estudo por meio da apresentacdo do ambiente operacional, equipamento
avaliado, metodologia empregada e avaliacdo dos indicadores de desempenho da colheita
mecanizada de cana de agUcar obtida em um caso real.

A metodologia é compreendida como a forma de procedimentos que facilitam atingir o
conhecimento real e sistematico dos fendmenos, causas e leis entre os métodos utilizados. J& o
estudo de caso faz a descricdo de um evento ou teoria para explicar ou descrever um sistema
de producdo com finalidade de entender como e por que estes funcionam. (OLIVEIRA
NETTO, 2008).

Para este estudo foram analisados os métodos de controle de informagGes que foram
comparados entre si de acordo com suas vantagens e desvantagens. Assim, foram analisadas
as primeiras fichas de controle conhecidas como OS, e as fichas de controle utilizadas mais

recentemente pela empresa em analise MA, para ambas foram observados o tempo de
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preenchimento da ficha e execucdo de troca de facas de colhedoras autopropelidas John Deere
3520, uma vez que esta é a operacdo de manutencdo mais frequente dessas maquinas. Os
dados foram obtidos ao acaso para nao influenciar nos resultados, assim foram coletadas
cinco amostras de cada tipo de ficha de controle de informacdes de manutencdo mecanica de

campo.

3.3 Estudo de caso

O estudo de caso foi realizado em uma usina sucroenergética na regido de Botucatu-
SP, interior de Séo Paulo, Fundada em 1949 e conta hoje com 2391 funcionarios, € produtora
de cana, acUcar, alcool e levedura seca e possui area total de 40.000/ha, sendo que desse total
a area propria é de 10.189,04/ ha, arrendada é de 16.694,13/ ha, e de fornecedores é de
12.164,68 /ha, e faz parte do sistema Coopersucar. Sua capacidade de moagem é de 3.500.000
de toneladas de cana na safra.

Devido as exigéncias dos gestores da usina em estudo que ndo autorizaram a
divulgacdo do nome, marca comercial e imagens da empresa, essas informacbes foram
omitidas. Dessa maneira segue em Anexo 1 um oficio que solicita a autorizagdo da obtencdo
de dados para a execucéo deste trabalho que possui um objetivo estritamente académico.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

No periodo de 06 de setembro até 03 de novembro de 2012 foram realizados ensaios
sobre a utilizagdo das OS e MA com o preenchimento das respectivas fichas controle para a
analise do tempo despendido para a realizacdo das atividades e preenchimento das fichas.
Com este comparativo buscou-se avaliar a eficiéncia destas ferramentas de controle gerencial
bem como apontar suas vantagens e desvantagens, respectivamente.

A primeira é uma ficha de controle de informa¢6es de manutencdo mecénica de campo
efetuado pelos operadores, denominadas ordem de servigo (OS), conforme figura,6 foi a

primeira forma de controle de manutencdo auténoma utilizada pela empresa em analise.
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Figura 6. Primeira Ordem de Servico (OS) utilizada pelos operadores.

2-os.Nv2- No 204552
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Fonte: Usina Agucareira, 2012.

Este método de registro de informacgdes teve inicio nos anos 2000, periodo de
implantacdo da metodologia do (MPT) na empresa em estudo. O gerenciamento destas
informagdes foi o fator que trouxe o direcionamento da empresa para 0 MPT tendo em vista
alto investimento na mecanizacdo da colheita de cana de aglUcar devido a exigéncias
ambientais.

As ordens de servico (OS) tem o objetivo de garantir a qualidade e veracidade das
informagdes de manutencdo efetuada diretamente no campo. Os formularios de inspecdo dos
equipamentos das frentes de colheita mecanizada foram desenvolvidos pelos gestores de
manutencdo e operacdo da empresa. Quando o equipamento encontra-se parado para qualquer
manutencdo sera apontada nesta ficha as seguintes informac6es: nimero do equipamento,
horimetro da maquina, setor onde a maquina se encontra, € 0 motivo de entrada para
manutencdo, bem como seus agentes causadores. E importante ressaltar que também sdo
registrados a hora de inicio e fim da manutencdo. Também é importante ressaltar que todos os

itens foram manualmente anotados pelo préprio operador das colhedoras.



32

Como pode ser observado na Tabela 22 a média de tempo de manuten¢do para a troca
de facas e preenchimento da (OS) de campo descrita foi de 29 minutos.

Tabela 2. Tempo de troca de facas e preenchimento da O.S.

Tempo de execucdo da operagéo e

oS Data Operacéo ] ] ]
preenchimento da ficha de controle (minutos)
1 14/10/12  Troca de faquinha 30
2 16/10/12  Troca de faquinha 25
3 29/10/12  Troca de faquinha 30
4 31/10/12  Troca de faquinha 30
5 01/11/12  Troca de faquinha 30
Média 29

As vantagens dessa ficha (OS) foi de ser pioneira nos apontamentos de campo para
maior controle e monitoramento da manutencdo de maquinas de colheita, outra vantagem é a
obtenc¢éo de informacdes para medir o desempenho operacional e eficiéncia no uso do tempo,
0 que tornou 0s processos mais eficazes. Outro ponto positivo foi a participacdo dos
operadores no projeto de (MPT), porque esses davam opinides sobre melhorias tanto técnicas
como gerenciais.

Por outro lado, ao longo dos anos verificaram-se desvantagens na utilizacdo dessas
O.S. de campo, pois eram dificeis de serem preenchidas, pois havia muitas informacGes para
serem registradas tornando o processo muito complexo e burocratico. Isso influenciava
negativamente na motivacdo dos operadores para preencher as fichas, e muitas vezes havia
manutencdo, mas ndo ocorria 0 registro dessas informacgdes, conforme as informacgdes
relatadas pelos funcionarios da empresa.

A partir do inicio de 2011 foram instalados em algumas colhedoras um controlador de
bordo contendo um sofware especifico para o registro de informagdes e monitoramento das
maquinas e equipamentos da empresa. Assim, as fichas de registro de Manutencdo Auténoma
(MA), figura 11, substituiram as primeiras fichas de Ordem de Servico (OS) antigas.
Contudo, ambas ainda sdo utilizadas porque o sistema ainda se encontra em fase de

implantacéo.
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Figura 7. Fichas de apontamento simplificado (MA) Manutengdo autbnoma.

1 |tmplemento 23 |Respiro
2 |Eguipamentn 24 | Mangueira Data:
3 |tubrificacdo 25 | Abracadeirs '
4 |Manutengdo Efet. 26 |Correiz
5 |Manutencdo Mec. 27 (Tampa Radiador
6 |Radiador 2R |Bateriz & terminais
7 |Miptor 29 | Engate rapito
8 |Cabina 38 | Tomada elétrica 1 |Limpeza Acoplamento/ Desae.l
9 |Pino bola 31 | Facdo 2 |Troca Drenagem
10 | Reservatdrio de ar 32 | Faguinha | —
11 |Reservatorio de gua | | 33 |Material de desgaste | § |Auulio 8 [Lavagem
12 |Tangue de combustivel] | 34 [Comando Hidrdutica || 4 |Apertof Reaperto 8 (Inspegdo
13 |Engate 35 | Bicof Pingente 5 |Ajuste/ Regulagem || 10
14 | Brago hidrdutico 36 |Filzeo
15 |Roda 37 |Controlador
16 |Ldmpada 38 |Tanque insumo Hora inicial
17 |tente 38 |Peneira
18 |Fusivel 49 | Faixas refletivas Hora final
19 |Lanterna 41 | & cond.f climatizador
20 |Coleta de ar 42 | Acessdrios e
21 (Tela do tanque 43 =
22 |Pré Filtro
(Verso) (Frente)

Fonte: Usina Agucareira, 2012.

O objetivo destas fichas é manter um controle fazendo um comparativo das

informac@es digitadas por codigos pré-definidos em um controlador de bordo instalado na

cabine do operador. Assim, todas as funcbes de parada que anteriormente eram descritas

manualmente foram substituidas por c6digos.

Na Tabela 3 pode ser visto que a média de tempo de manutencdo para a troca de facas

e preenchimento da (MA) foi de 24 minutos. Isso indica uma melhora na utilizacdo do tempo

em relacdo as OS de campo. As fichas preenchidas encontram-se nos anexos.

Tabela 3. Tempo de troca de facas e preenchimento da (MA).

Tempo de execucdo da operagéo e

MA Data Operacéo preenchimento da ficha de controle
(minutos)
1 06/09/12  Troca de faquinha 25
2 06/09/12  Troca de faquinha 30
3 03/11/12  Troca de faquinha 20
4 31/11/12  Troca de faquinha 25
5 31/11/12  Troca de faquinha 20
Média 24




34

Houve vantagens na utilizacdo das MA em substituicdo das OS de campo, onde
podemos destacar uma menor quantidade de informacGes a serem apontadas o que torna o
processo de preenchimento menos burocratico, também houve uma maior adesao por parte
dos operadores para a participacdo no programa de MPT. QOutra vantagem foi a verificacdo da
veracidade dos registros com o sistema de bordo implantado nas maquinas, uma vez que 0s
operadores foram condicionados e treinados para digitarem os dados corretamente no sistema.

Em contrapartida, o preenchimento de fichas ainda sofre muita resisténcia por parte
dos operadores 0s quais declaram que 0 processo € muito moroso e burocratico, isso ainda é
apontado como uma desvantagem na sua utilizagéo.

Atualmente, conforme a

Figura 8. Codigos de parada digitados em sistema de bordo dos equipamentos, existe
uma tabela de cddigos no interior da cabine para que o operador digite o codigo no
controlador, assim, esta informacdo sera enviada para uma central de controle de trafico que
registra o tempo disponivel e indisponivel do equipamento e 0s motivos de parada.

E importante salientar que para chegar nesse UGltimo estigio, onde todas as
informacgdes sdo monitoradas através de um programa de sensoriamento remoto a empresa
teve que passar por diversas mudancgas nos seus métodos de registros de informacfes para a
otimizagdo dos processos de monitoramento e controle das operagOes de colheita mecanizada

de cana-de-acuUcar.

Figura 8. Codigos de parada digitados em sistema de bordo dos equipamentos

CEREs win Crpresws C>.

AGUAR.TRAMNS. WIAO NP L
AGIUARD. REBOQOQIUUE CABO
ASUARDANDO OFPERAACAOC
AGILIARDANDO ORDEDMN
AGUARDANDO PRANCH.A
AGLIARIDANIDO OOULIEINA
ATRASO TRANSEF PESSOA
CHECK LIST - DIARIO

CHUWA SOLO WMIOLSSECO
CONTROLE DE COT.A
CILIRSO / TREINAMENTO
DESLOC. CORN PRANCH.A
DISPONIVEL NO PATECO
ECQUIP. ENCALHADO
FALTA DE AREA//CANA

272 FALTA DE CAMINHACO
=229 FALTA DE COMUNICACAC
B7O FALTA DE TRATOR
218 FALTA OPERAD/ MO TORI
B2 7 LIMPEZA EQULHP/CARROC
-4 RECEBENDO ORIENTACACO
=201 REFEICAC
p=3=3=] TROCANDO TURMNO
S22 USINA PARADA
e

Sclipe fla Operacso » S0 da O peracso
209 _ ABAS. LUBR./CONMB.POS
210 AGUARDANDO CONMBOIO 1
B202 AGUARDANDO/EN NMANUIT . 1
B05S CHECK LIST - DIARICO ’
=275 LAVWANDO WVAOUIINASA CANMP 1
857 NMANUTENCAO IMPLENMENT N |
B72 TROCA DE FACQUIINELA 1
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Na figura 9 pode se observar uma foto do controlador de bordo instalado na coluna
direita da cabine onde demonstra ao operador as condi¢cGes e parametros mecanicos da

colhedora.

Figura 9. Controlador de bordo dentro da cabine das colhedoras.

e ‘f«”ii:f\:_;':;e-ih =

O controlador de monitoramento remoto de bordo fica localizado na coluna direita da
cabine, conectado ao computador de bordo da colhedora, registrando toda a operagdo de
colheita pré defina ou qualquer anormalidade com o equipamento.

Estas informacdo sdo transmitidas em tempo real para uma sala de controle da
empresa, que identifica o0 motivo de parada, falhas potencias, tais como a ndo digitagdo dos
codigos pré estabelecidas, ou manobras fora dos padrdes de operagdo da empresa.

O controlador esta configurado com todas as condigdes de colheita, e qualquer
anormalidade serd identificada de imediato, por um alarme sonora do controlador de bordo,e
também aparecera mensagem no visor do equipamento, para que o operador corrija qualquer

falha dentro das operac@es de colheita.
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5 CONCLUSAO

De acordo com os resultados obtidos pode se concluir, que houve uma evolugdo nos
registros das informacdes de controle das operacdes de manutencdo de maquinas na usina
estudada e que as ferramentas gerenciais analisadas demonstraram vantagens e desvantagens
na sua utilizacdo. Contudo, as empresa ndo estdo preparada com 0s avancos tecnoldgicos,
havendo a necessidade de treinamento continuo na empresa estudada para otimizar o
processo implantado.

A metodologia de manutencdo Produtiva Total demonstrou ser eficaz na gestdo da
operacdo de colheita mecanizada de cana de agUcar.

As atividades de manutencdo autbnoma tiveram aumento da capacidade operacional
das colhedoras e dos sistemas moto mecanizado de transbordo.

Constatou-se que os resultados avaliados de gerenciamentos das informacgdes
apresentardo resultados desejaveis e que esta metodologia tras resultados em médio e longo

prazo.
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ANEXO 1

GOVERNO DE
Cextro PavraSovza “N\SSAO PAULO

FACULDADE DE TECNOLOGIA DE BOTUCATU

Botucatu, 19 de margo de 2012.

Oficio DFB n° 048/2012

Prezado Senhor,

Vimos através desta solicitar a V.S autorizagfio para coleta de dados, referentes a tratos
culturais de colheita de cana-de-agucar, sob responsabilidade do Prof. Dr. Osmar Delmanto Junior,
Coordenador do Curso de Tecnologia em Agronegocio ¢ do Prof. Ms. Ricardo Ghantous Cervi,
responsavel pela disciplina de Projeto de Agronegécio I. Este projeto tem pouco objetivo
envolvendo os alunos de Iniciagfio Cientifica e também servira de base para trabalhos de conclusio
do Curso de Tecnologia em Agronegdcio.

Ressaltamos que este trabalho tem um objetivo estritamente académico, onde em nenhum
momento serdo citadas as fontes que indiquem a origem dos dados, tais como: 0 nome da empresa,
produtos, logomarca e imagens do local.

Salientamos que todos os trabalhos serfio enviados para as partes responsdveis da empresa
para anélise e somente mediante uma autorizagdo prévia serfo publicados.

Certos de contarmos com sua valiosa colaboragdo, colocamo-nos a disposi¢io para
quaisquer esclarecimentos que se fizerem necessarios.

Atenciosamente,

& S :;';,/ L
s
Prof. Dr. ROBERTO ANTONIO COLENCI
Diretor
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ANEXO 7
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13 |Engate 35 |Bicof Pingente .
14 |Brape hidréulice 36 |Filero 5 |Ajuste/ Regulagem | 10
15 |Roda 37 |Controlador -
16 |Lampada 38 | Tangue Insumo Hora inicial G [)2 ¢ %C /(//‘\}/Kl /}/
17 |tente 39 |Pencira
18 [Fusivel 48 | Faixas refletivas Horafinal A - |
19 |tanterna 41 | &r cond.f climatizador C ">2 . 5 S N \'L/LQ“/\/
20 |Coleta de ar 42 | Acessdrios
21Tela do tanque 3 Obs.:
22 |Pré Filtro |
NS J RE Oper.:
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ANEXO 8

1 |kmpleroenio 23 |Respiro

2 |Equipamentn 24 |Mangusira

3 |tubrificacde 25 | Abragadeirs

4 |Maznutengio Elet. 26 |Correia

5 | B ngao Rlec. 27 |Tampa Radiadar

6 |Radiador 28 |Bateriz & terminais
7 |Motor 29 |Engate rapito

B |Czbina 30 | Tomada elétrica

S |Pino bola 31 |Facdo

10 |Reservatdrio de ar 32 | Faguinha ¥
11 |Reservatdrio de dgua 33 | Material de gesgaste
17 |Tanque de combustivell | 34 |Comando Hidrdutico
13 |Engate 35 | Bicof Pingente

14 |Brago hidrautico 36 |Filtro

15 |Roda 37 |Controlador

16 |Ldmpada 38 |Tangue Insumao

17 |tente 39 |Peneira

18 |Fusivel 40 | Faixas refletivas
19 |Lanterna 41 | &r cond.f climatizador
20 |Coleta de ar 42 | Acessdros

21 |7elz do tangue 43

22 |Pré Filtro

L

Data:
Equip. / implem.:

S

Limpeza

Acoplamento/ Desac.

froca <

Drenagem:

6

7

8 |Lavagem
[

1

2

3 |Auxilio
F:3

5

Obs.:

O -

Aperto/ Reaperto Inspegio
Ajustef Regulagem || 10
Hora inicial
Hora final { “-' ‘!,i‘{ ) A @ \)

)'_.-j S‘-i OVl &>

RE Oper.:
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ANEXO 9
1 |implemento 23 [Respiro
2 |Eguipamento 24 |Mangueira . ;
3 |Lubrificacio 25 |Abragadeira Data: O 6 / o C] l QC J
& Manmen:pfo Elet. 26 {orreia _ Equip. / implem.:
5 |Manutengdo Met. 77 |Tampa Radiador
6 |Radiador 28 |Bateria & terminals
7 |Mator 25 |Engate rapito
8 [Cabina 30 | Tomada elétrica 1 |Limpeza 5
S |Pino hola 31 |Facdo
2 7 |Dri
10 |Reservatdrio de ar 32 |Faguinha < i i
11 |Reservatdrio de dgua | | 33 |Material de desgaste 3 |Auxitio & |Lavagem
12 |Tanque de combustivel] | 34 |Comango Higrdutica 4 |apertof Reaperto 9 |inspegio
13 |Engate 35 | Bico/ Pingente
14 Brapn hidrdutico 36 |Filero 5 |Ajuste/ Regulagem || 10
15 |Roda 37 |Controlador .
16 |Lampada 38 |Tangue tnsumo Hora inicial C/ S ' {'f 0 /Q\JC"\CU ‘/
17 |tente 39 Peneira
18 |Fusivel 40 |Faixas refletivas Hora final Vi l N IO J
) YAV
19 |tanterna 41 | & cond.f climatizador C Q) A “L \f\qr{ F
20 |Coleta de ar 47 | Acessdrios
21 |Tela do tanque 43 Ohas
22 |Pré Filtro

RE Oper.:
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ANEXO 10

o

ST

2 |Eguipamentd 24 | Mangueira

3 |Lubrificacdo 25 (Abracadeira

4 |Manutengso Elet, 28 |Correia

5 |Manutencio Mec. 27 |Tampa Radiador

5 |Radiadar 28 |Bateria & terminais
7 |Motor 29 |Engate rapito

8 |Cabina 38 (Tomada elétrica

@ |Ping bola 31 |Facio

10 |Reservatdrio de ar 32 |Faguinha <

11 |Reservatdrio de dgua 33 | Material de desgaste
12 |Tangue de combustivel] | 34 |Comando Hidrdukica
13 (Engate 35 |Bicof Pingente

14 | Brapo hidgréulico 36 |Filtro

15 |Roda 37 |Controladar

16 |Lampada 38 |Tangue insumo

17 |tente 38 |Pencira

18 |Fusivel A8 | Faixas refletivas
19 |Lanterna 41 | Ar cond.f climatizador
20 |Coleta de ar 42 | Acessdrios

21 |Tela do tangue 43

22 |Pre Filtro

Data:

Equip. / implem.:

31 /111201 2

1 |[Limpeza & |Acoplamentof Desacl
2 |Troca x 7 |Drenagem

3 |Auxilio 8 (Lavagem

4 |Apertof Reaperte g |Inspegio

5 |Ajuste/ Regulagem || 10

Hora inicial 6 Y ,;C /MY\ICN

Hora final

B QC Inevar

Obs.:

RE Oper.:

49



ANEXO 11

50

1 |implemento 23 |Respiro

2 |Eguipamentn 24 | Mangusira

3 |Lubrificacdo 25 | Abracadeirs:

4 |Manutengdo Elet. 26 |Correia

5 |mManutende Mec. 27 |Tampa Radiadaer

6 |Radiador 28 |Bateria & terminais

7 |mMotor 29 |Engate rapito

8 [Cabina 30 |Tomada elétrica |
9 [Ping bofa 31 [Facio I
10 |Reservatdrio de ar 32 |Faguinha

11 |Reservatorio de dgua 33 |Material de desgaste
12 |Tangue de combustivel] | 34 |Comando Hidrdulico
13 [Engate 35 | Bicof Pingente

124 | Brago hidréulico 36 |Filtro

15 |Reda 37 |Controlador

16 |Ldmpada 38 | Tangue Insuma I
17 |tente 38 |Peneira

18 |Fusivel 49 | Faixas refletivas

19 |Lanterna 41 | Ar cond.f climatizador
20 |Coleta de ar 42 | Avessarios

21 |Tela do tangue 43

22 |Pré Filtro

Data:

Equip. / implem.:

O3] 204V

1 |Limpeza 6§ |Acoplamentof Desac
2 o 7 |Drenagem

3 |Auxilio 8 |Lavagem

4 |Apertof Reaperto 8 |Inspegio

5 |Ajuste/ Regulagem || 10

Hora inicial O{/ ' ’;C ) E,/\«C(,Q

Hora final Q (/ :

L{f\

e

Obs.:

RE Oper.:
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Botucatu, de de 2012.
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