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ESTUDO DA CONFIABILIDADE DA MAQUINA DE EMBALAGEM DE LENTES OFTALMOLOGICAS
RELIABILITY STUDY OF OPHTHALMIC LENS PACKAGING MACHINE

Vandeléa Freitas Bertino'; Valdemar da Silva Santos%;
Glaucia de Sousa Guimar3es?; Marcelo Albuquerque de
Oliveira®;

Resumo: O presente estudo teve como objetivo avaliar a confiabilidade de maquinas de embalagem e
etiquetagem em uma empresa do setor oftalmoldgico, com foco na implementacao de um plano de
acao para elevar a confiabilidade do equipamento. A coleta de dados envolveu a analise cronolégica
das informacdes do sistema de manutencdo da organizacdo, incluindo registros de paradas para
manutencdo corretiva e seus respectivos detalhes, obtidos por meio de sondagens durante a
producdo. Através do software "Relia" e da aplicagdo da ferramenta FMEA (Andlise de Modo de Falha
e Efeito), foram identificadas as falhas mais recorrentes e seus impactos na producdo. Com base nos
resultados, um plano de acdo foi executado, contendo medidas para aumentar o intervalo médio entre
as paradas da maquina, o que resultou em um aumento de aproximadamente 35% na confiabilidade
do equipamento.

Palavras-chave: Confiabilidade, FMEA, Manutencao.

Abstract: This study aimed to evaluate the reliability of packaging and labeling machines in an
ophthalmic company, focusing on implementing an action plan to enhance equipment reliability. Data
collection involved a chronological analysis of information from the organization's maintenance
system, including records of corrective maintenance stops and their respective details, obtained
through surveys during production. The "Relia" software and the application of the FMEA (Failure
Mode and Effects Analysis) tool were used to identify the most recurrent failures and their impacts on
production. Based on the results, an action plan was implemented, containing measures to increase
the mean time between machine stops, resulting in an approximately 35% increase in equipment
reliability.

Keywords: Reliability, FMEA, Productivity, Maintenance.

1. INTRODUCAO

Em decorréncia da acirrada competitividade no mercado, as organizagcdes concentram seus
esforcos, prioritariamente, na manutencdo de maquinas e instalacées do seu processo produtivo,
buscando incessantemente otimizar suas operagdes e aprimorar a qualidade de seus produtos para
atender as demandas de seus clientes (FARIA e LONGHINI, 2021). Nesse contexto, a gestdo da
manutenc¢do assume papel crucial, devendo adotar uma abordagem estratégica, utilizando-se de
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ferramentas e metodologias que auxiliem no incremento da produtividade, na garantia da qualidade
e na reducdo dos custos da organiza¢do (ROSA et al., 2020).

Ao adotar essa postura, as empresas podem administrar os servicos de manutencdo de forma
eficaz, assegurando total visibilidade do estado das maquinas e instalagbes, garantindo a eficiéncia das
acdes corretivas e preventivas, minimizando a quantidade de falhas dos equipamentos e,
consequentemente, evitando perdas de investimentos, tempo ocioso e reparos excessivos (PENEDO
et al., 2020). Este estudo de caso aprofundado investiga a confiabilidade de um equipamento de
empacotamento e identificacdo de lentes em uma empresa do ramo oftalmolégico. A maquina em
qguestdo apresenta uma redugdo significativa no intervalo entre paradas para manutencdo corretiva,
impactando negativamente a produtividade do setor de embalagem.

O objetivo principal desta tese é realizar a implementacao de um plano de acdo para elevar a
confiabilidade da maquina, de modo a investigar a progressao desses eventos por meio do software
‘Relia’, identificar os problemas mais recorrentes que impactam a produtividade deste, determinar
suas causas raizes através da aplicagdo da ferramenta de Andlise de Modo de Falha e Efeito (FMEA)
para propor solucdes eficazes para otimizar o desempenho do equipamento. Portanto esperando-se
como resultado o aumento da confiabilidade apresentada pela maquina em analise

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 Gestao da manutengao

A manutencdo de sistemas, equipamentos e maquinas é essencial para garantir a eficiéncia e
seguranc¢a dos ativos em diversos setores da industria e, mesmo apresentando essa importancia
abrangente, ha lacunas no conhecimento sobre as melhores praticas e ferramentas para garantir uma
manutencdo eficaz, sendo a gestdo da manutencdo um aspecto critico que garante a eficacia da
eficiéncia de manutengao. (ABREU, 2023).

Nos ultimos anos, com a intensa concorréncia, os prazos de entrega dos produtos passaram a
ser relevantes para todas as empresas (WANIS et. al., 2019). Por conta dessa problematica, as
organizagdes buscaram se prevenir contra falhas de maquinas e equipamentos, visando garantia da
qualidade em seus produtos. Wanis et al.,, (2019) complementa afirmando que esses parametros
foram relevantes para uma gestao melhorada da manutencgao.

De acordo com a Norma ABNT NBR 5462, a manutenc¢do se trata de um combinado que
envolve todas as a¢Oes técnicas e administrativas destinadas a manter ou recolocar um item em um
estado no qual possa desempenhar uma fungdo requerida. Complementar a este conceito, surge a
Gestdo de Manutengdo que, na visdo de Serralheiro et al., (2021), preocupa-se com prazos de até um
ano e tem por funcdo a tomada de decisGes detalhadas sobre recursos e processos, enquanto que a
estratégia de operagGes trabalha com os objetivos a longo prazo, assim como as analises e controles
de forma agregada. Wanis et. al., apud Amaral (2019) confirma que gerenciar a manutencdo é
estabelecer novos padrdes, mudar os ja existentes e cumpri-los, contando com auxilio da padronizagdo
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das atividades de manutencao, sendo este o pilar do gerenciamento na busca da exceléncia industrial

e competitividade.

2.2 Tipos de manutengao

Conforme a Norma ABNT NBR 5462, o nivel de manutengao engloba um conjunto de a¢Ges de

manutencdo a serem efetuadas em um nivel de intervencdo especificado e seus principais tipos sao

trés conforme Tabela 1 abaixo:

Tabela 1 - Caracteristicas dos trés principais tipos de manutengdo.

MANUTENCAO

DEFINICAO

Manutengao
Preventiva

Manutencdo efetuada em intervalos predeterminados, ou de acordo com
critérios prescritos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou a
degradacdo do funcionamento de um item.

Manutenc¢ao Corretiva

Manutencdo efetuada apds a ocorréncia de uma pane destinada a
recolocar um item em condi¢Ges de executar uma funcdo requerida.

Manutengao
preditiva/controlada

Manutencdo que permite garantir uma qualidade de servico desejada,
com base na aplicagdo sistematica de técnicas de andlise, utilizando-se de
meios de supervisao centralizados ou de amostragem, para reduzir ao
minimo a manutencdo preventiva e diminuir a manutengdo corretiva.

Fonte: ABNT NBR 5462 (adaptado). 1994.

No que tange a manutencdo corretiva, Silva et al. (2022), salienta que:

Este tipo de manutengdo visa corrigir, restaurar, recuperar a capacidade
produtiva de um equipamento ou instalagdo. Esta situagdao ocorre quando
este equipamento ou instalacdo cessa ou diminui sua capacidade de
desenvolver as atividades para as quais foi projetado. [...] Do ponto de vista
do custo de manutengdo, esta é a mais barata, por ser executada apenas
apods a falha, mas ao mesmo tempo, pode ser a de maior custo, pois pode
causar grandes perdas por interrupg¢ao do processo produtivo.

Ainda no contexto estudado por Silva et al. (2022), os autores conceituam que a manutengéo

preventiva se trata de uma pratica adotada por empresas conscientes e que dispéem de equipes

proprias ou terceirizadas para realizagcdo das atividades, fazendo uso de manuais que indicam a

periodicidade de manutencao.

Uma vez estabelecida, a manutencdo preventiva, feita periodicamente, deve
ser a atividade principal de manutencao em qualquer empresa. Ela envolve
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algumas tarefas sistemadticas, tais como as inspegdes, reformas e trocas de
pecas, principalmente [...]. Se comparada com a manutencdo corretiva, a
preventiva é mais cara pois as pecgas tem que ser trocada e os componentes
reformados antes de atingirem seus limites de vida. Em compensacgdo, a
frequéncia da ocorréncia das falhas diminui, a disponibilidade dos
equipamentos aumenta e também diminuem as interrup¢Ges inesperadas de
producao.

Complementar a estes conceitos, ha a manutencao preditiva, que se trata de uma pratica que
possibilita vislumbrar andlises quimicas do 6leo de uma madquina, mensurar desgastes, utilizar-se de
fotos e sensores que preveem futuros problemas, etc. Este tipo de manuten¢do, em muitos casos,
utiliza-se de sensores e softwares especificos que interpretam a saida de dados, dando a possibilidade
de gerenciamento do processo, precisando de tecnologias especificas (SILVA et al, 2022).

2.3 Confiabilidade

Para garantir rentabilidade em operagdes fabris, Magalhdes et al. (2021) nos afirma que as
empresas devem antes garantir confiabilidade e disponibilidade de seus equipamentos. Para tal
conceitualizacdo, a Norma ABNT NBR 5462 afirma que a confiabilidade se trata da capacidade de um
item desempenhar uma funcao requerida sob condicdes especificadas, durante um dado intervalo de
tempo; é interessante salientar que o termo “confiabilidade” é usado como uma medida de
desempenho de confiabilidade.

Pasolini et. al., (2019) salientam que:

Com crescente competitividade entre as empresas o atendimento ao cliente
torna-se essencial na sobrevivéncia e crescimento das mesmas. Determinar
a garantia através dos calculos de confiabilidade permite que as empresas
obtenham retornos positivos em relacdo a andlise de dados de seus
produtos. Logo, o cdlculo de confiabilidade surgiu como uma ferramenta de
apoio na tomada de decisao.

Assim, o objetivo da manutencdo pode ser resumido em manter a confiabilidade operacional
dos equipamentos, dentro de um patamar minimo de performance, necessario a atividade produtiva;
sua equacado considerando o periodo em que a taxa de falha é constante é representada da seguinte

forma:
R(t) = e 7t
1= 1
" MTBF
In (R)
t =
-1
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Onde R(t) é a confiabilidade, expressa em horas; A é a taxa de falhas, geralmente expressa em
porcentagem; e t corresponde ao tempo de trocas preventivas, em horas (BENINI, 2021).

2.4 Modelos de distribuigao estatistica

Waloddi Weibull introduziu uma distribuicado estatistica em 1939 que frequentemente define
as falhas identificadas: se trata de uma distribuicdo amplamente utilizada na andlise de dados de
confiabilidade e durabilidade, sendo suficiente para descrever fun¢des de risco decrescentes,
cumulativas ou constantes, permitindo definir qualquer estagio do ciclo de vida do item (OSUCHUKWU
et. al., 2024)

m
Aequacdo P =1 —exp [— (Xi) ] fornece a probabilidade cumulativa da funcdo de Weibull
0

com dois parametros, podendo ainda ser trés parametros (OSUCHUKWU et al., 2024), que sdo
definidos como:

a — é o parametro de escala, conhecido como vida caracteristica. Corresponde ao valor de t no qual
existe aproximadamente 63,2% de probabilidade do que o componente venha a falhar.

B — é o parametro de forma, indica o comportamento da fungdo da taxa de falha.
Para f = 1, a fungdo taxa de falha é constante (e equivale a distribuicdo exponencial);

Para § > 1, a fungdo taxa de falha é crescente, e quanto maior é este, mais rapidamente a
fungdo cresce.

Para f < 1, a fungdo taxa de falha é decrescente, e quanto menor é este, mais rapidamente a
fungdo decresce.

to — é chamado de tempo de falhas livre, parametro de localizagdo ou vida minima e indica a data de
inicio das falhas.

Em seus estudos, Osuchukwu et al., (2024) define que:

1) A soma dos defeitos alegados em um intervalo é auténoma por um periodo fixo de tempo, sendo o
numero de falhas detectadas indiscriminado por esse momento.

I1) No inicio do periodo existe um nimero fixo de falhas (N); em testes de vida, € comum calcular os
logaritmos dos tempos de falha, que terdo uma distribuicdo normal se a distribui¢cdo log-normal for a
assumida;

I) O periodo de defeitos de falha é disperso com parametros x, e m;

IV) Ao escolher um projeto experimental, deve-se levar em consideragdo o nimero de parametros que
precisam ser estimados.
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2.5 Anadlise de Modo de Falha e Efeito (FMEA)

A andlise de falhas se trata de uma ferramenta de engenharia importante na manutenc¢ao, mas
sua eficacia depende da selecao adequada da metodologia a ser utilizada (ABREU, 2023). A ABNT NBR
5462 traduz a sigla FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) como Analise dos Modos de Falha e seus
Efeitos e se trata de um documento onde se segue uma sequéncia de passos ldgicos: divisdao da
maquina em conjuntos e componentes, identificando suas fun¢des; identificagdo das falhas, tracando
o efeito dessa falha e suas causas; e avaliacdo de risco caso a falha ocorra (BENINI et al., 2021).

Amplamente utilizada na gestdao de manutencdo, tem como objetivo identificar potenciais
modos de falha de um produto ou processo de forma a avaliar o risco associado, para que sejam
classificados em termos de importancia e serem recomendadas a¢des com o intuito de diminuir a
incidéncia de falhas (SOUTO et al., 2020).

Objetivando facilitar o entendimento referente a funcionalidade da ferramenta, Souto et al.
(2020) afirma que:

Para analisar falhas sdo utilizados trés critérios que sao utilizados e auxiliam
na determinacdo de prioridades na correcdo de falhas. A ocorréncia (O), que
define a frequéncia em que a falha acontece; a severidade (S),
correspondente a gravidade do efeito das falhas; e a detecgdo (D),
representando a possibilidade/probabilidade de deteccdo de uma falha
antes que esta ocorra.

Os critérios seguem uma escala de 1 a 9, com a ocorréncia de nimero 1 indicando chance
remota da falha e 0 9, uma frequéncia elevada; para a severidade, 1 representa que a falha ndo causa
variagdes no sistema, enquanto 9, a falha é muito severa com risco potencial a seguranca; e por fim,
deteccdo, onde 1 representa que a falha é de facil detecgdo e 9 possui uma baixa probabilidade de
deteccdo da falha (SOUTO et al., 2020).

3. METODOLOGIA

Para cumprir o objetivo mencionado anteriormente, foi utilizada uma abordagem quali-
quantitativa, de natureza aplicada, para conduzir um estudo de caso em uma empresa do setor
oftalmolégico no Polo Industrial de Manaus (PIM), especificamente no departamento de embalagem.
Essa abordagem foi empregada em razao de sua eficacia em relagao a trabalhos de cunho exploratério
e investigativo (CESARIO et al, 2020).

Na primeira fase da pesquisa, procedeu-se a coleta de dados abrangendo os periodo de
01/07/2023 a 15/01/2024 (Antes) e 10/02/2024 a 15/07/2024 (Depois) . Foram filtrados e explorados
os dados de parada para manutencdo corretiva do equipamento imputados pelos técnicos
responsaveis pela area, baixados do sistema de controle de manuten¢dao “Coswin 8”. O objetivo foi
realizar a andlise cronoldgica destas informagdes e complementda-las com as verificagbes realizadas
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juntamente com os profissionais encarregados pelo departamento, a fim de trata-las e apresenta-las
em uma sequéncia de horas de parada.

Com a base de dados devidamente estruturada, o estudo avancou para a fase 2. Nessa fase,
foram realizados testes de aderéncia para determinar a distribuicdo da probabilidade de falha que
mais se adequasse ao seu comportamento. Na etapa seguinte, estimou-se a confiabilidade da MESF e
seu componente adicional SATO para aproximadamente 1000 horas dentro do tempo estipulado. A
ferramenta FMEA (Andlise de Modo de Falha e Efeito) foi aplicada com o objetivo de identificar as
causas e efeitos das falhas que mais impactaram no rendimento da maquina MESF.

Apds finalizar a investigacdo, foi proposto um plano de agao visando reduzir a quantidade de
falhas do equipamento e elevar seu rendimento. Realizando novamente o estudo da confiabilidade da
mdaquina com os dados do periodo de fevereiro de 2024 a junho de 2024, com o intuito de verificar a
eficacia do plano implementado.

As etapas do estudo sdo exibidas na Figura 1 a seguir:

ETAPA1 ETAPA2 ETAPA3 ETAPA4 ETAPA ETAPAG ETAPAT

Anlise E?TTEVZ d?i Aplicagao da Elimativa d2
Coleta de dados de . ol Ia, ”, AL femamenta FMEA Elaboragdo e conﬁa}blhfjade e

: Cronoldgica e Testes de maquina e méquina e
falhas de manutengao .. para estudos das ) jproposta do plano

S tratamento de aderéncia componente - o Py componente -

dados Periodo 07/2023 a sl B € a¢a0 Periodo 0212024 a
0112024 das falhas 0612024

Figura 1. Etapas do Estudo. Fonte: Autoria Prépria (2024).

4. CARACTERIZAGAO DO PROCESSO

O setor de embalagem atualmente se divide para atender as seguintes dreas: Orma, Poly e
Transitions. A maquina escolhida para o estudo pertence ao processo de embalagem das lentes
produzidas pelo setor Orma. O procedimento é executado por dois equipamentos interligados entre
si (arranjo fisico serial) , comumente chamados de "combo". Sdo eles: MITSF e MESF, este ultimo com
um componente adicional chamado SATO. De forma geral, as etapas do processo sao as seguintes
apresentadas na Figura 2 abaixo:
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* EM CAIXAS [~

!

EXPEDICAO

Figura 2. Etapas do Processo. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Em casos de lentes de visdo simples, o equipamento MITSF ndo atua, pois a identificagdo dos
lados direito e esquerdo ndo é necessaria, ao contrario do que ocorre com as lentes progressivas
(lentes multifocais) utilizadas no tratamento de presbiopia, hipermetropia e astigmatismo. Ao detalhar
o funcionamento do equipamento MESF, observa-se que ele inicia suas atividades ao receber as
informagdes coletadas pela MITSF por meio de sensores internos que contam os produtos.

Com as especificagdbes compartilhadas, o equipamento MESF aciona o magazine
(compartimento de armazenamento) que contém os cupless (tradugdo: sem copo, embalagem do
produto) especificos para o tipo de lente inserida. Um cilindro com o apoio de um sensor de
movimento posiciona a lente na embalagem aberta através de ventosas de borracha, utilizando o ar
comprimido como fonte de energia para a movimentagao. Com a lente dentro do cartucho, segue na
esteira até o componente SATO para o posicionamento do adesivo plastico com o auxilio do atuador,
finalizando as atribuicGes do equipamento. O adesivo contém as informacGes da lente (cddigo de
barras, nUmero de série, data de fabricacdo, composicdo, tratamento e lado em casos de lentes
progressivas) e serve para selar a embalagem.
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5. COLETA E ANALISE DE DADOS

Para iniciar esta etapa, procedeu-se a coleta de informacdes de manutencdo corretiva no
banco de dados da empresa denominado ‘Coswin8’, abrangendo o periodo de 07/2023 a 01/2024. Ao
realizar a primeira verificacdo, observou-se que os detalhes obtidos sobre os problemas sdo rasos

conforme figura 3:
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Figura 3. Dados

Entretanto, ao buscar pelo nimero da OS (Ordem de Servico) informada, é possivel observar

iniciais coletados. Fonte: Autoria Propria (2024).

o relato do ocorrido, descrito pelo técnico responsavel da area, semelhante a Figura 4:

N 0S| 66799 Status da 0.S. ooagsrn ORDEM DE SERVICO ABERTA |
Equipamento| EMB1.SAT.001  [A n {saT001C2 Area EDANOT @ l
Intervengao | 8KD-002 2 B3 | oo mau runcionamenTo 0o EQuIPAMENTO Fungdo | EMB 2|
Tipo de Intervencdo irsko E', n | BREAKDOWN | Centro de Custo 65010 EI
Classe da Interveng3o| CATO01 @,n [ catoot
Técnico B n

Detathes M3o.ge-Obra Material Andlise ¢e Falha Histdrico Status

Patridaxavier - 21-07-2022 00:02:52

etigueta voando e desentalizando
constantemsnte

Figura 4. Relato apontado nas anotagGes da OS.Fonte: Autoria Prépria (2024).

Considerando este ponto, foi montada uma tabela (Apéndice B) descrevendo os problemas
encontrados no sistema durante a busca, com o objetivo de determinar quais eram esses problemas e

quantifica-los, gerando um grafico (Figura 5) para melhor compreensao.

Quantidade

PROBLEMAS -Y
m ETIQUETA DESCENTRALIZADA

m ESTEIRA TRAVANDO

= CILINDRO DESALINHADO
MAGAZINE TRAVANDO

= CUPLESS COM DEFEITO

= CILINDRO TRAVANDO

B NIVEL DE AR COMPRIMIDO BAIXO

Figura 5. Quantificacdo de ocorréncias.Fonte: Autoria Propria (2024).
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1
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Apds definir as 7 ocorréncias mais frequentes, os dados foram tratados e padronizados para
serem apresentados em uma sequéncia de horas de parada (Figura 6). O objetivo foi observar as
variagdes no tempo entre as falhas e possibilitar a intervencao do software 'Relia’.

F-gﬁ_'rgp('ﬁj ID=s Subconjunto 1

57.6 MESF

132, 83166667 MESF
148, 3666667 MESF
169,95 MESF

200, 3166667 MESF
257, 2666667 MESF
264,15 MESF

323, 4833333 MESF
326, 7333333 MESF
A426,4833333 MESF

Figura 6. Dados iniciais tratados. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Com os dados tratados, o software realiza a andlise por meio do teste de aderéncia e aponta
qual distribuicdo probabilista melhor se adequa ao comportamento apresentado pela pela sequéncia
de falhas de acordo com as Figura 7 exibidas abaixo:

Matriz dos Resuados Auais | Matriz dos Resuftados Abuais SATO
Ordem da Matriz | Ordem da Matriz: -
Distribusicdo Ranqueando LKV BIC A Distribuicéo Ranqueando LKV BIC  AIC
Weibul-2P 1 -4802 96853 9643 Weibull-27 1 -3d9 713 737
Lognormal 2 4855 o794 475,01 Weibull-3P 1 -354 MLl THT

Horma 3 4065 10012 97,0 Lognormal 1 -3688 M52 MLE
Figura 7. Andlise de distribuicdo MESF e SATO - Antes. Fonte: Autoria Prépria (2024).

O teste de aderéncia foi realizado tanto para a mdaquina completa quanto para a SATO
isoladamente. Pois, ao investigar cada ocorréncia de parada, verificou-se que este aparelho apresenta
paralisagdes constantes relacionadas a etiquetas descentralizadas, comprometendo o rendimento da
MESF. Apds a realizacdo do teste, a distribuicdo recomendada é implementada para elaboracdo do
relatério dos resultados (Figura 8) , contendo as informagdes de Beta e Eta (h), que correspondem ao
comportamento da curva de taxas de falha e a vida util do equipamento.

Parametros - MESF Parametros - SATO
Distribuicdo Weibull 2P Distribuicdo Weibull 2P
Analises RRX Analises RRX

Método do IC FM Método do IC FM
Rangqueando MED Rangqueando MED
Beta 1,393555 Beta 1,10877
Eta (h) 1257,550082 Eta (h) 1314,569106
Valor da LK -481,430729 Valor da LK -364,855591
Rho 0,990792 Rho 0,983562
F\S 60 %0 F\S 4550

Figura 8. Relatério de resultados MESF e SATO — Antes. Fonte: Autoria Propria (2024).

Realizagdo:
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Ao finalizarmos esta etapa, podemos observar o estado atual do intervalo entre falhas ao longo
do tempo, gerando o grafico abaixo (Figuras 9 e 10) para os equipamentos:

Limha do Tempo F/S

[s] 800 1600 2400 3200 <4000

Figura 9. Linha do tempo MESF - Antes. Fonte: Autoria Propria (2024).
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[e] 800 1600 2400 3200 4000
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Figura 10. Linha do tempo SATO - Depois. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Consta-se que o intervalo de tempo entre as falhas é curto, o que demonstra que a
confiabilidade da maquina estd diminuindo gradativamente ao longo do periodo de estudo,
principalmente até as 1600 horas analisadas.

6. RESULTADOS E DISCUSSOES

E possivel comprovar as analises realizadas acima através dos gréficos Confiabilidade VS
Tempo (Figuras 11 e 12) gerados para a MESF e SATO respectivamente:

Realizagdo:
Programa de Pds-graduagcdo em Engenharia de Producdo — UFAM
24 e 25 de Outubro de 2024, 1° edi¢ao 11
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Confiabilidade vs. Tempo

Confiabilidade
Andlisel \MESF - 1
2P-Welbull
RRX SRM FM MED
F=60/5=0
® Dados
= Linha de Confiabilidade
=]
=
o~
=
=1
i~}
=
=
S
0,2 T
: 3
; :
| -
-
L] Eng. Producho Eng. Producio_1
" ’ L7/07/2024
ot :36:23
o 1400 2800 4200 5600 J000
Hora (h)
Figura 11. Confiabilidade VS Tempo MESF — Antes. Fonte: Autoria Prépria (2024).
Confiabilidade vs. Tempo
1 Con
Analise1\SATO -1
2P-Weibull
RRX SRM FM MED
F=45/5=0
* Dados
— Linha de Confiabilidade
0,8
-
0,6
a
o
1]
=
B E-
=
Q
S 4
0,2
Eng. Producdo Eng. Producdo_1
1 17/07/2024
GES} 21:08:02
o o e 2000 4000 6000 8000 10000

Hora (h)

Figura 12. Confibilidade VS Tempo SATO - Antes. Fonte: Autoria Propria (2024).

Por meio das imagens acima, observa-se que a confiabilidade da maquina MESF e seu
componente adicional apresentardo indices inferiores a 50% em aproximadamente 1.000 horas.
Ademais, constata-se que a curva de confiabilidade ilustrada no grafico inicia em nivel elevado e
declina continuamente, sem indicios de melhora ou estabilizacdo. Diante desse cendrio, torna-se
imperativa aimplementagdo de mudangas no método de gestdao da manutengdo. medidas que incluem

Realizagdo:
Programa de Pds-graduagdao em Engenharia de Produg¢ao — UFAM

24 e 25 de Outubro de 2024, 1° edi¢ao 12
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a adogdo e/ou revisdo das medidas preventivas, bem como o controle rigoroso das pecas de reposicdo.
A fim de evitar atrasos na manutencao corretiva devido a falta de pecas disponiveis no estoque.

Com o intuito de alcangar o objetivo deste estudo, foi aplicada uma Analise de Modo Falha e
Efeito (Apéndice B) aos principais problemas da mdaquina MESF (Apéndice A) registrados durante o
periodo em questdo, conforme trecho demonstrado na Figura 13 abaixo:

CATEGORIA
COMPONENTE | FUNCAD FALHA EFEITO | SI CAUSA ol CONTROLE (PREVENCAD) Ol (RPHI ACOES RECOMENDADAS DA ACAD
_ y ] ~ AYALIAGAGAD GERAL DO COMPONENTE;
CHEEK ;'ST PRE-PRODUGAO: - COM BAZE Ha AYALIAGAD, MONTAR AGOES
GUla Do SLNSS:.IE_E Iﬂgl‘i’:ﬁgé D% COMPONTES DE RENCYAGAD DO ERUIFAMENTC;
ETIGUETA ATUADOR . : ) - REDUGAD DE FREGIUENCIA DE PREVENTIVA
SATO ETIQUETAGE DESCEMTRALIZA EARTUEHO S | DESCENTRALIZA | & | TARNGLEIRA DE 48, CDMPRIMID.D' T 280 | TRIMESTRAL PARA MEMSAL; MANUTENEAD!
M ABERTO - PUNGIQNAMENTD 00 ATUAROR: - REALIZAGAD DE AUDITORIAS MENSAiS Dag | PRODUGAD
DA DA - FUNCIONAMENTO DA IMPRESS0RA; Qﬁ
[DESALINHADA) - WIBRAGEES E RUIDOS,; MANUTENG £s PREVENTNAS
LIMFE= D% COMPUNENTES. - REVISAOD Dag AGOES DE PREVENTIVA DE
ACORDO COM 0 MANUAL DA MAGUINA
) - AVALIAGAGED GERAL DO COMPONENTE;
- GHECK LIST PRE-PRODUGEC: - COM BAZE NA AVALIAGED, MONTAR AGOES
- INSPEGAD MENSaL DAS POLIAS, DE REMOYAGAD D0 EQUIPAMENTC;
TRAMSFORTE -FOLIA ACDPLA'\;ENTD E CORREIL - MANTER ESTORUE MINIMO DE PEGAS
STERA DOPROOUTD ESTEIRA PRODUTO | . | DESGASTADA | . F'!'E'\l‘jSL'I’TEgR gg%‘g’:gg;‘:;??h‘“gﬂmg_ 7 | 2sp |EssENCIAIS E REviSko Do PERIODG DE MANUTENGED ¢
FELA TRAYANDO | PARADOD - CORRELA, UERFICAGET, ) TROSK PRODUGAD
FAGLINA QUEBRADA - WERIFICAGAD DE FUNCIONAMENTO; ﬁiﬁzﬁzﬁég&ﬁﬁsﬁ MENSAIS DAS
-ESTADO DAFEGA. - REYIZA0 DA% AGHES DE PREVENTIY A DE
ACORDO COM 0 MANUAL DA MAGUINA
-~ AVALIAGAGED GERAL DO COMPONENTE;
ULTRAPASSAGE - COM BASE A AVALIAGAD, MONTAR AGOES
FOSICIONAR CILMORD MARCAS 11 00 PERIOO0 - CHECK LIST PRE-PRODUGAD; DE RENOY AGAD D0 ERUIPAMENTO; MAMUTENCED ¢
CILINDRD ALEMTE MO MO B 6 | - INSPEGAD MENZAL DAz CONDIGHES DO [ 6§ 216 | - PEALZAGED DE AUDITORIAS MENSAIS DA .
CcaRTuCcHD | DESALIMHADD | oomirn DE CILINDRO. MSHUTENGEHES PREVENTIVAS FRODUGAC
ALIMHAMENTO - REVISAOD Dag AGOES DE PREVENTIVA DE
ACORDO COM 0 MANUAL DA MABUINA

Figura 13. FMEA — Maquina completa. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Dessa forma, destrinchando as a¢des recomendadas, elaborou-se um plano de a¢do (Apéndice
C) com foco na manutencdo geral dos equipamentos e na criagdo e implementacdo de atividades
preventivas, conforme demonstrado na Figura 14 a seguir:

PLANO DE ACAO
COMPONENTE ACOES DATA INICIO | DATA FIM | RESPONSAVEL
Executar avaliacdo geral do equipamento 16/01/2024 16/01/2024 Técnico
Executar troca e recuperacéo de pecas danificadas .
ou desgastadas 17/01/2024 20/01/2024 Técnico
Verificar as condi¢des fls_lcas e corrigir anomalias 17/01/2024 20/01/2024 Técnico
SATO nos componentes eletrénicos de controle

Criar inspe¢do mensal nos componentes principais Analista de
(conexdes de fornecimento de ar comprimido, 17/01/2024 20/01/2024 manuteng&o
atuadores, placa de controle, sensores e afins)
Executar avaliagdo geral do equipamento 16/01/2024 16/01/2024 Técnico
Executar troca das correias e polias desgastadas 21/01/2024 25/01/2024 Técnico
Executar manutencéo geral do motor e redutor de
velocidade (rebobinamento, troca de rolamento, 21/01/2024 25/01/2024 Técnico
lubrificacdo e recuperagdo de pecas)

ESTEIRA Criar check list de inspecdo mensal das condigdes Analista de
da polia e rolamentos 17/01/2024 20/01/2024 manutencao
Criar check list de inspecéo trimestral das .
condicdes e funcionamento do motor e redutor de 17/01/2024 20/01/2024 Analista d~e
velocidade manutengdo

Figura 14. Plano de agdo. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Com o plano de agdo implementado o estudo da confiabilidade da maquina foi refeito,
abrangendo o periodo de 10/02/2024 a 15/07/2024, com o objetivo de verificar a efetividade das

Realizagdo:
Programa de Pds-graduagcdo em Engenharia de Producdo — UFAM
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medidas implementadas. Nessa etapa, os testes de aderéncia foram realizados novamente (Figura 15)
para a obtengdo de novos relatérios, conforme demonstrado na Figura 16 a seguir:

Matriz dos Resuktados Atuais | IE' Matriz dos Resultados Atuals | SATO

Ordem da Matriz: Ordem da Matriz:

Distribuiglo Ranqueando LKV BIC AIC  Distribuicdo Ranqueando LKV BIC  AIC

Weibul-3F I -274 5863 5817 Nermal 1 -1657 34 3ad
Bxponencial-1 1 o-50 5937 992,01 Weibul-2p 2 -1672 W04 1384
Weibul-2¢ 12937 546 5915 Webul-3P 31672 M3 M3

Figura 15. Analise de distribuicdo MESF e Sato — Depois. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Parametros - MESF Parametros - SATO
Distribuicao Weibull 3P Distribuicdo Weibull 2P
Andlises NLRR Analises RRX

Método do IC FM Metodo do IC FM
Ranqueando MED Ranqueando MED
Beta 3,097328 Beta 0,923792
Eta (h) 3419,198324 Eta (h)} 1711,55599
Gama (h) -1433,3025 valor da LK -167,192387
Valor da LK -287,835409 Rho 0,955373
Rho 0,986823 F\S 2000
F\S 3540 F\5 2040

Figura 16. Relatério de resultados MESF e SATO — Depois. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Para avaliar a efetividade das medidas implementadas, foram analisados os graficos de
Confiabilidade vs. Tempo gerados para MESF (Figura 17) e SATO (Figura 18), de forma isolada, com
foco na confiabilidade apresentada em aproximadamente 1.000 horas de operacdo.

Confiabilidade vs. Tempo

Confiabdlidade
Andlisel\MESF 2
IP-Weibull

RRX SRM FM MED
F=35/5=0

+ Dados

= Linha de Confiabilidade

0.8

&

0,6
3
b
E
£
=
S
0,4
0,2
i:'ng. Produgdo Eng. Produgio_1 )
i 17/07 12024
o il 1 21:29:01
0 10 2000 3000 4000 S000
Hora (h)
Figura 17. Confiabilidade VS Tempo MESF - Depois. Fonte: Autoria Prépria (2024).
Realizagdo:
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Confiabilidade vs. Tempo
Cpndi dde

1
'
- ' Andlise INSATO 2
[ Mormal
RRX SRM FM MED
F=20/5=0

& Dados
= Lnha de Confiabilidade

Confiabilidade

Eng. Produc3e Eng. Producio_1
18/ 0772024
17:24:58

r3!] 11200 2400 3600 4800 6000
Hora (h)

Figura 18. Confiabilidade VS Tempo SATO — Depois. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Portanto, percebe-se que houve um aumento consideravel na confiabilidade do equipamento
estudado, pois em aproximadamente 1000 horas a MESF teve sua confiabilidade elevada de 47,5%
para 74%, do mesmo modo seu componente, que obteve um aumento de 48,3% para 70,5%. Além
disso, por via da analise dos graficos de linha do tempo, é possivel determinar que houve uma reducdo
no numero de ocoréncia de paradas, assim como um ligeiro aumento no intervalo entre as falhas,
como pode ser verificado nas Figuras 19 e 20 a seguir:

Linha do Tempo F/S

o 800 1600 2400 3200 <4000

Hora (h)

Figura 19. Linha do tempo MESF - Depois. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Realizagdo:
Programa de Pds-graduagdao em Engenharia de Produg¢ao — UFAM

24 e 25 de Outubro de 2024, 1° edi¢ao 15



F ~ CEPRg

&
PPGEP - Y 3
TECNOLOGIAS EMERGENTES E SUAS APLICACOES
NO CONTEXTO AMAZONICO BE
Linha do Tempo F/S

Hora (h)

Figura 20. Linha do tempo SATO — Depois. Fonte: Autoria Prépria (2024).

Portanto, apesar do intervalo entre falhas da maquina MESF ndo ter sido tdo extenso quanto o de
seu componente, os resultados obtidos foram satisfatérios.

7. CONCLUSAO

Ao longo deste estudo, verifica-se um panorama de deficiéncias que permeavam o processo
de etiquetagem de lentes oftdlmicas. Falhas recorrentes, com curtos intervalos entre si e, muitas vezes,
com a mesma causa raiz, indicavam falhas na execugdo do servico e/ou a necessidade de uma revisio
geral do equipamento, com foco no componente MESF.

A falta de detalhes nos registros de produg¢do e ocorréncia por parte da equipe de produgao e
dos técnicos de manutenc¢do dificultou a andlise precisa dos dados. Além disso, a cultura reativa
predominante na empresa exigiu um esforco extra para a implementa¢cdo de medidas preventivas.
Apesar dos obstaculos, o objetivo principal foi alcangado: através da implementagao do plano de agdo
elaborado, foi possivel elevar a confiabilidade da maquina em 1.000 horas, de aproximadamente 50%
para 70%. O software Relia se mostrou uma ferramenta valiosa, possibilitando também a andlise da
confiabilidade em cada momento do periodo de estudo e otimizando o tempo de pesquisa. Para
garantir a sustentabilidade das melhorias e alcangar a exceléncia operacional, algumas medidas sdo
essenciais:

e Padronizar os apontamentos de producdo: Criar um modelo padronizado para registro de
falhas e ocorréncias, com informacdes detalhadas para facilitar a analise e a identificacdo de
causas raizes.

e Avaliar investimentos em novos equipamentos: Analisar a viabilidade de investir em
equipamentos mais modernos e confidveis, com menor custo de manutengdo e maior
confiabilidade.

e Realizar avaliacdo profunda das falhas isoladamente: Investigar em detalhes as falhas
identificadas no FMEA.

Realizagdo:
Programa de Pds-graduagcdo em Engenharia de Producdo — UFAM
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e Mudar da atitude reativa para a preventiva: Implementar uma cultura de manutencao
preventiva, revisando as a¢des preventivas de acordo com o manual do fabricante e realizando
o controle da vida Util das pecas de reposicao.

e Adotar ferramentas de analise de causa raiz: Utilizar ferramentas como FMEA e RCA para
identificar as causas raizes das falhas de forma mais precisa e eficiente.

e Envolver toda a equipe na gestdo da confiabilidade: Implementar os conceitos de TPM (Total
Productive Maintenance) e RCM (Reliability-Centered Maintenance) na fabrica, promovendo
o engajamento de toda a equipe na busca pela confiabilidade.

e Realizar monitoramento continuo da confiabilidade: Implementar um sistema de
monitoramento para acompanhar o desempenho da maquina em tempo real, permitindo a
deteccdo precoce de falhas e a tomada de medidas preventivas.

Portanto, este estudo busca demonstrar que a gestdo da confiabilidade é crucial para o
sucesso das empresas do setor dptico.
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Apéndice A — Tabela de dados 01/07/2023 a 15/01/2024 - Detalhada

DATA T| OS- SINTOMA EQUIPAMENTO -© PROBLEMA 2 OBSERVACOES =
15/01/2024 08:57| 72622|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO TRAVANDO APRESENTANDO SUJEIRA
05/01/2024 16:14| 72240|COR - ALINHAMENTO MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO ITOCANDO NA PARTE CONVEXA DA LENTE
05/01/2024 14:40| 72237|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO ITOCANDO NA PARTE CONVEXA DA LENTE
27/12/2023 11:16| 71913|BKD - AR COMPRIMIDO SATO 08 C.2 ATUADOR TRAVANDO MANGUEIRA DO AR COMPRIMIDO COM VAZAMENTO
18/12/2023 20:59| 71493 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 02 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, CARTUCHO ABERTO
13/12/2023 20:19| 71344|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [MESF ORMA C.3 [ESTEIRA TRAVANDO SEM DESCRICAO
11/12/2023 08:38| 71291|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, CARTUCHO ABERTO
07/12/2023 08:14] 71260|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |ESTEIRA TRAVANDO MOTOR NESCESSITANDO DE TROCA DE ROLAMENTOS
01/12/2023 15:51| 71157 BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 02 C.2 ATUADOR TRAVANDO PARADA PARA MANUTENGAO / ATRASO DEVIDO A FALTA DE PECAS
30/11/2023 11:01{ 70997|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 02 C.2 ATUADOR TRAVANDO MANGUEIRA DO AR COMPRIMIDO SOLTOU
29/11/2023 17:50| 70985|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 03 C.2 ESTEIRA TRAVANDO DENTRO DA SATO
28/11/2023 16:38| 70970|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 02 C.2 ETIQUETA EM BRANCO FALHA NA PROGRAMAGAO
28/11/2023 07:08| 70874|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 02 C.2 ETIQUETA EM BRANCO FALHA NA PROGRAMAGAO
27/11/2023 14:43' 70863‘BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |[SATO 02 C.2 FALHA NA IMPRESSAO ETIQUETA PRESA
16/11/2023 19:48 SATO 01C.2 FALHA NA IMPRESSAO ETIQUETA PRESA

16/11/2023 08:04

70645

BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO

PARADA PARA MANUTENCAO / ATRASO DEVIDO A FALTA DE PECAS

15/11/2023 15:57'

70639

70731|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO

[TOCANDO NA PARTE CONVEXA DA LENTE

06/11/2023 08:36| 70458|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 03 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA VOANDO

25/10/2023 07:36| 70223|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |FILTRO MANTA DE AR COM SUJEIRJFILTRO MANTA NESCESSITANDO DE TROCA ANTES DO NESCESSARIO

20/10/2023 09:09| 69990|COR - AJUSTE/CORREGAO SATO01C.2 SATO PARADA SENSORES COM FOLGA

19/10/2023 22:44| 69984|COR - AJUSTE/CORRECAO SATO 01 C.2 ESTEIRA TRAVANDO ESTEIRA PARADA NA ENTRADA DA SATO

17/10/2023 10:27| 69848|COR - AJUSTE/CORRECAO SATO 01 C.2 ETIQUETA EM BRANCO FALHA NA PROGRAMAGAO

16/10/2023 07:22| 69828|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 ETIQUETA EM BRANCO FALHA NA PROGRAMAGAO

11/10/2023 16:57| 69794|COR - AJUSTE/CORREGAO SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA [EM MANUTENGAO, A ESPERA DE PECAS DE REPOSICAO

11/10/2023 11:16| 69774|COR - AJUSTE/CORREGAO SATO 01C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA VOANDO

11/10/2023 07:52| 69763|COR - AJUSTE/CORREGAO SATO 01C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA VOANDO

09/10/2023 19:05| 69667|COR - AJUSTE/CORRECAO SATO 01 C.2 FALHA NA IMPRESSAO ETIQUETA PRESA NA IMPRESSORA

05/10/2023 07:21| 69328|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO TRAVANDO APRESENTANDO SUJEIRA

04/10/2023 08:51| 69306|COR - OUTROS MESF ORMA C.3 |CILINDRO TRAVANDO APRESENTANDO SUJEIRA

02/10/2023 14:37[ 69259|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA NAO FOI POSICIONADA CORRETAMENTE
19/09/2023 20:11| 68905|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 03 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA

18/09/2023 09:27| 68867|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [MESF ORMA C.3 [MAGAZINE TRAVANDO VENTOSAS NAO REALIZAM A ABERTURA DOS CARTUCHOS

14/09/2023 11:19| 68829 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 |[MAGAZINE TRAVANDO VENTOSAS NAO REALIZAM A ABERTURA DOS CARTUCHOS

04/09/2023 23:11| 68523 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 02 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA FOI POSICIONADA INCORRETAMENTE

04/09/2023 15:01

68419|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

MESF ORMA C.3 |ESTEIRA TRAVANDO

I TRAVANDO PROXIMO AO CILINDRO

01/09/2023 13:23] 68337|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO PARADA PARA MANUTENGAO / ATRASO DEVIDO A FALTA DE PECAS
01/09/2023 06:14| 68322 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO TOCANDO NA PARTE CONVEXA DA LENTE

29/08/2023 09:46| 68148|BKD - DESALINHAMENTO MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO TOCANDO NA PARTE CONVEXA DA LENTE

26/08/2023 07:26] 68107|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |MAGAZINE PARADO MAGAZINE NAO E ACIONADO

25/08/2023 08:11| 67996 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [MESF ORMA C.3 |[MAGAZINE PARADO MAGAZINE COM FALHA DE ATUAGAO

24/08/2023 10:47'

67831|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

MESF ORMA C.3 |MAGAZINE PARADO

MAGAZINE COM FALHA DE ATUAGCAO

23/08/2023 00:41| 67782|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 [CILINDRO TRAVANDO APRESENTANDO SUJEIRA

22/08/2023 21:23| 67780|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |[MESF ORMA C.3 |MESF PARADA SENSORES MISTF EM FALHA

21/08/2023 19:55| 67767|BKD - SEGURANGCA COMPROMETIDA MTESF C.2 CILINDRO TRAVANDO SUJEIRA DEVIDO AO AR COMPRIMIDO

16/08/2023 08:20| 67595|COR - AJUSTE/CORRECAO MTESF C.2 ESTEIRA TRAVANDO PARADA PARA MANUTENGAO / ATRASO DEVIDO A FALTA DE PECAS
14/08/2023 17:11{ 67555|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 |ESTEIRA TRAVANDO NESSECITA DE LUBRIFICACAO

12/08/2023 14:17| 67542|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |ESTEIRA TRAVANDO NESSECITA DE LUBRIFICACAO

11/08/2023 19:53| 67539|COR - AJUSTE/CORREGAO SATO 02 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA

11/08/2023 17:11| 67537|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 02 C.2 ESTEIRA TRAVANDO ESTEIRA PARADA NA ENTRADA DA SATO

11/08/2023 07:49| 67521|COR - AJUSTE/CORREGAO SATO 02 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA FOI POSICIONADA INCORRETAMENTE
10/08/2023 21:22| 67516|COR - AJUSTE/CORRECAO SATO 02 C.2 ETIQUETA DUPLA ESTA SENDO POSICIONADA DUAS ETIQUETAS NO MESMO CARTUCHO
10/08/2023 09:21| 67497|BKD - FALHA DE CICLO / ERRO DE SEQUENCIA MESF ORMA C.3 |MESF PARADA SENSORES DE MISTF AVARIADOS

10/08/2023 09:03'

67495 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

MESF ORMA C.3 |MESF PARADA

SENSORES DE MISTF AVARIADOS

09/08/2023 18:13| 67489|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO TRAVANDO COM SUJEIRA

09/08/2023 07:17| 67466|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO TRAVANDO COM SUJEIRA

08/08/2023 22:39| 67464|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |MAGAZINE TRAVANDO VENTOSAS NAO ABREM COMPLETAMENTE OS CARTUCHOS
08/08/2023 18:16| 67460|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |MAGAZINE TRAVANDO VENTOSAS NAO ABREM COMPLETAMENTE OS CARTUCHOS
08/08/2023 10:54| 67454|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |MAGAZINE TRAVANDO VENTOSAS NAO ABREM COMPLETAMENTE OS CARTUCHOS
07/08/2023 21:28| 67447|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |SATO PARADA SENSORES NAO ESTAO ATUANDO

07/08/2023 21:17| 67446|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 02 C.2 SATO PARADA SENSORES NAO ESTAO ATUANDO

07/08/2023 09:05| 67358 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA NAO COLA COMPLETAMENTE
04/08/2023 21:35| 67345|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA NAO COLA COMPLETAMENTE
04/08/2023 19:36| 67344 |BKD - SEGURANGA COMPROMETIDA SATO 02 C.2 NIVEL DE AR COMPRIMIDO BAIXO |AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

04/08/2023 14:48] 67339|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |NIVEL DE AR COMPRIMIDO BAIXO |AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

04/08/2023 08:14| 67312|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 02 C.2 ATUADOR TRAVANDO AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

04/08/2023 07:38] 67311|COR - AJUSTE/CORRECAO SATO 01C.2 ATUADOR TRAVANDO AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

03/08/2023 20:36| 67308 |BKD - SEGURANCA COMPROMETIDA SATO 02 C.2 NIVEL DE AR COMPRIMIDO BAIXO |AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

31/07/2023 06:25| 67170|BKD - SEGURANCA COMPROMETIDA MTESF C.2 NIVEL DE AR COMPRIMIDO BAIXO |AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

29/07/2023 04:59| 67157|BKD - SEGURANCA COMPROMETIDA MTESF C.2 NIVEL DE AR COMPRIMIDO BAIXO |AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

27/07/2023 11:47| 66967|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 [PROGRAMAGAO INCORRETA FALHA NA PROGRAMACAO

25/07/2023 02:16| 66840|BKD - SEGURANCA COMPROMETIDA MESF ORMA C.3 |NIVEL DE AR COMPRIMIDO BAIXO |AR COMPRIMIDO INSUFICIENTE, COMPRESSOR EM FALHA

21/07/2023 08:02| 66804|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 [PROGRAMACAO INCORRETA |[ERRO NA IDENTIFICAGAO DA LENTE

21/07/2023 00:02| 66799|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA VARIANDO

20/07/2023 23:53| 66798|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO PARADA PARA MANUTENCAO / ATRASO DEVIDO A FALTA DE PECAS

20/07/2023 00:50] 66675|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO DANIFICANDO A LENTE

20/07/2023 00:07| 66674|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO DANIFICANDO A LENTE

19/07/2023 22:41| 66673|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |CILINDRO DESALINHADO DANIFICANDO A LENTE

19/07/2023 02:09| 66653 |BKD - SEGURANGCA COMPROMETIDA MTESF C.2 'COMBO DESABILITADO QUEDA DE ENERGIA

18/07/2023 20:36| 66652|BKD - SEGURANGCA COMPROMETIDA MESF ORMA C.3 |COMBO DESABILITADO QUEDA DE ENERGIA

18/07/2023 15:52| 66645|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |ESTEIRA TRAVANDO PAROU APOS ATUACAO DA PRODUCAO

18/07/2023 11:01| 66642 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA EM MANUTENCAO, A ESPERA DE PEGAS DE REPOSICAO

18/07/2023 08:53| 66640 BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA VARIANDO

17/07/2023 22:53| 66634|COR - AJUSTE/CORRECAO SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA VARIANDO

17/07/2023 22:45| 66633|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |COMBO DESABILITADO 'QUEDAS DE ENERGIA CONTANTES, DIFICULDADE EM REALIZAR O ARMAMENTO DAS SUBESTACH
17/07/2023 19:49| 66632|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |COMBO DESABILITADO FALHA AO ACIONAR OS GERADORES

17/07/2023 08:41| 66626|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |COMBO DESABILITADO FALHA AO ACIONAR OS GERADORES

14/07/2023 17:42| 66603 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 01 C.2 ETIQUETA DESCENTRALIZADA GUIA DO ATUADOR DESCENTRALIZADA, ETIQUETA VARIANDO

13/07/2023 04:56| 66413 |BKD - SEGURANGCA COMPROMETIDA MESF ORMA C.3 |MAGAZINE TRAVANDO VENTOSAS NAO REALIZAM A ABERTURA DOS CARTUCHOS

13/07/2023 01:41'

66412 |BKD - SEGURANGCA COMPROMETIDA

MESF ORMA C.3 |MAGAZINE TRAVANDO

VENTOSAS NAO REALIZAM A ABERTURA DOS CARTUCHOS

10/07/2023 18:14| 66377|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 'CUPLESS COM DEFEITO 'COPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
10/07/2023 14:21| 66374|COR - AJUSTE/CORREGAO MESF ORMA C.3 |CUPLESS COM DEFEITO [COPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
10/07/2023 11:03| 66371|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 'CUPLESS COM DEFEITO ICOPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
10/07/2023 07:28 ) - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 |CUPLESS COM DEFEITO ICOPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
07/07/2023 23:00| 66350|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 01 C.2 CUPLESS COM DEFEITO COPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
07/07/2023 22:31] 66349|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |MESF ORMA C.3 |CUPLESS COM DEFEITO COPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
07/07/2023 00:15| 66242|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [SATO 01 C.2 'CUPLESS COM DEFEITO 'COPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
04/07/2023 17:24| 66194 |BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO |SATO 02 C.2 'CUPLESS COM DEFEITO [COPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
04/07/2023 16:09] 66193|COR - AJUSTE/CORRECAO MESF ORMA C.3 |CUPLESS COM DEFEITO COPO INTERNO DO CUPLESS INSTAVEL
03/07/2023 19:10| 66171|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO [MESF ORMA C.3 [FILTRO MANTA DE AR COM SUJEIR]FILTRO MANTA NESCESSITANDO DE TROCA ANTES DO NESCESSARIO

03/07/2023 09:36

MESF ORMA C.3 |FILTRO MANTA DE AR COM SUJEIR/

FILTRO MANTA NESCESSITANDO DE TROCA ANTES DO NESCESSARIO

01/07/2023 06:23

66147)|BKD - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO

66133 |BKD - SEGURANGCA COMPROMETIDA

MESF ORMA C.3 |ESTEIRA TRAVANDO

ESTEIRA TRAVANDO PROXIMO A SATO

Realizagdo:
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Apéndice B — FMEA MESF
CATEGORIA
MAQUINA| COMPONENTE FUNCAOD FALHA EFEITO sl CAUSA ol CONTROLE (PREVENCAO) DI RPNI ACBES RECOMENDADAS e
_ CHECKLISTPRE—PRDDUC&D; -AVALIACACAD GERAL D_D COMPOMNENTE;
- INSPEI;ED MENSAL DOS COMPONTES DA SATO, oM EA§E NA AVALIACAO, WNTARA';ﬁE bE
INCLUINDO: RENDVA_CAD oo EQUI?AMENTD:
ETIQUETA CARTUCHO GUIA DO ATUADOR - MANGUEIRA DE AR COMPRIMIDO; - REDUGAD DE FREQUENCIA DE PREVENTIVA MANUTENCAO
SATO ETIQUETAGEM 5 DESCENTRALIZADA g8 7 280 |TRIMESTRALPARA MENSAL:
DESCENTRALIZADA ABERTO - FUNCIDONAMENTO DD ATUADOR; - / PRODUGCAO
(DESALINHADA)  FUNCIONAMENTO DA IMPRESSORA; - REALIZACAD DE AUDITORIAS MENSAIS DAS
—VIBRACGSERUI-DDS; MANUTENC@E» PREVENTIVAS
 LUMPEZA DOS COMPOMNENTES. - REVISAD DAS Al;ﬁﬁ _DE PREVENTIVA DE ACORDO
COM O MANUAL DA MAQUINA
- CHECKLISTPRE-P RDDUC&D: —AVALIACACED GERAL DO COMPOMNENTE;
- INSPEI;ED MENSAL DAS POLIAS, - COM BASE NA AVALIAC&D, MOMNTAR Al;ﬁﬁ DE
ACOPLAMENTO ECORREIA ; RENDVRI;JSD DO EQUIFPAMENTO;
TRAMNSPORTE DO BRODUTO - POLIA DESGASTADA - INSPECAD TRIMESTRAL DD MOTOR EREDUTOR - MANTER ESTOCUE MINIMO DE PECAS ESSENCIAIS E MANUTENCAO
ESTEIRA PRODUTO PELA | ESTEIRA TRAVANDO 6 - CORREIA 6 |DEVELOCIDADE, INCLUINDO: 7 252 |RevIiSEO DO PERIODO DE TROCA;
MAQUINA FARADO QUEBRADA - LUBRIFICACAO; - REALIZAGAD DE AUDITORIAS MENSAIS DAS / PRODUGAOD
—VER\FICAC;ED DE FUNCIONAMENTO; MAMNUTEMN l;ﬁﬁ PREVENTIVAS
- ESTADO DA PECA. - REVISAD DAS Al;ﬁﬁ DE PREVENTIVA DE ACORDO
COM O MANUAL DA MAQUINA
-AVALIACACED GERAL DO COMPOMNENTE;
- COM BASE NA AVALIAC&D. MOMNTAR ACGES DE
FOSICIONAR A ULTRAPASSAGEM DO - CHECK LIST PRE-PRODUGAD; RENOVACAD DO EQUIF AMENTD;
CILINDRO LENTE NO CILINDRO MARCAS NO 3 FERIODO DE 6 |- INSPECAD MEMNSAL DAS COMDICOES DO & 216 - REALIZAGCAD DE AUDITORIAS MEMSAIS DAS MANUTENCAQ
CARTUCHO DESALINHADO FRODUTO ALINHAMENTO CILINDRO. MANUTENGOES PREVENTIVAS / PRODUGAOD
- REVISAD DAS ﬂl;ﬁES DE PREVENTIVA DE ACORDO
MESF COM O MANUAL DA MADUINA
- MANTER ESTOQUE MINIMO DE PECAS E REVISAR
- PERIODO DE TROCA;
ARMAZENAR OS MAGAZINE LENTE NAD E VENTOSAS COM - EHECKLISTPRE-FRODUCAD: - REALIZACAOD DE AUDITORIAS MENSAIS DAS MANUTENCAD
MAGAZINE 3 5 - INSPECAD BIENAL DAS CONDICOES DO 7 210
CUPLESS TRAVANDO EMBALADA DESGASTE MAGAZINE E VENTOSAS, MANUTENCOES PREVENTIVAS / PRODUGAO
- REVISAD DAS ACGE’» DE PREVENTIVA DE ACORDO
COM O MANUAL DA MAQUINA
PORTA LENTES FORNEC EDOR
EMBALAGEM INTERNO DO MARCAS NO 6 ENTREGANDO 5 - REALIZAR INSPECAC POR AMOSTRAGEM EM e 180 |- CRIARDESENHO PADRAD DE CUPLESS, CONTENDO MANUTENGCAO
CUPLESS DAS LENTES CUPLESS FORA DO | PRODUTO PRODUTO NAD CADA LOTE RECESIDO MEDIDAS E MATERIAL / PRODUCAOD
CONFORME CONFORME
- INSPECED SEMAMNAL DO NIVEL DE HUMIDADE —AVALIACACED GERAL DO COMPOMNENTE;
X NO AR EPUREZA DO AR COMPRIMIDO; - COM BASE NAAVALIAC&D, N'lDNTARAl;ﬁEb DE
POSICIONAR A MNAO - LIMITAR ACESS0 A AREA, ENTRADA SOMEMTE RENDVAC&D DO EQUIPAMENTO;
CILINDRO LENTE NO CILINDRO TRAVANDO | POSICIONA A | 6 |SU/EIRAEHUMIDADE | 5 | o0, suroRrizacho: 7 126 |- REALIZACAO DE AUDITORIAS MENSAIS DAS MANUTENCAO
CARTUCHO LENTE DANIFICANDO - INSPECAD SEMANAL DE LIMPEZA DAS MANUTENGOES PREVENTIVAS / PRODUGAOD
BAMDEIAS E COMPONENTES - REVISAD DAS Al;ﬁﬁ DE PREVENTIVA DE ACORDO
COM O MANUAL DA MAQUINA
FORMECE -INSF'EI;ED SEMANAL DO NIVEL DE HUMIDADE - MANTER ESTOQUE MINIMO DE PECAS ESSENCIAIS E
NO AR REVISAR PERIODO DE TROCA;
COMPRESSOR EMERGIA DE NINEL DE AR MAQUINA PURGADOR DO -REALIZARVERIFICAI;@ES DIARIDS DO NIVEL DE —REALIZAl;iiD DE AUDITORIAS MENSAIS DAS MANUTENC_AO
DE AR MOVIMENTO COMPRIMIDO BAIXO PARADA & COMPRESSOR 2 | RENDIMENTD DO COMPRESSOR (POSSIVEL & T MAMNUTENGOES PREVENTIVAS / PRODUCAO
COMPRIMIDO PARA A ENTUFRIDO IMF'LEMENTACED DO SISTEMA OF TIMIZER) - REVISAD DASACﬁﬁ DE PREVENTIVA DE ACORDO
MAQU'NA COM O MANUAL DA MAQUINA
Realizagao:
.
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Apéndice C— Plano de Agdo

TECNOLOGIAS EMERGENTES E SUAS APLICACOES
NO CONTEXTO AMAZONICO

1
e ko
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PLANO DE ACAO

COMPONENTE ACOES DATA INICIO [ DATA FIM RESPONSAVEL
Executar avaliacdo geral do equipamento 16/01/2024 16/01/2024 Técnico
Executar troca e recuperagdo de pecas danificadas 17/01/2024 20/01/2024 Técnico
ou desgastadas
Verificar as condigdes fisicas e corrigir anomalias -
SATO nos componentes eletrénicos de controle 17/01/2024 20/01/2024 Tecnico
Criar inspe¢do mensal nos componentes principais Analista de
(conexdes de fornecimento de ar comprimido, 17/01/2024 20/01/2024 manuteng&o
atuadores, placa de controle, sensores e afins)
Executar avaliagao geral do equipamento 16/01/2024 16/01/2024 Técnico
Executar troca das correias e polias desgastadas 21/01/2024 25/01/2024 Técnico
Executar manutencao geral do motor e redutor de
velocidade (rebobinamento, troca de rolamento, 21/01/2024 25/01/2024 Técnico
lubrificaca x
ESTEIRA ubflflcagao e_ recupera@a? de pecas) __ _
Criar check list de inspe¢do mensal das condigdes 17/01/2024 20/01/2024 Analista de
da polia e rolamentos manutencao
Criar check list de inspegdo trimestral das .
condicdes e funcionamento do motor e redutor de 17/01/2024 20/01/2024 Analista d~e
velocidade manutencao
Executar avaliagdo geral do equipamento 16/01/2024 16/01/2024 Técnico
Executar recuperacéao e alinhamento do cilindro
or | perag 25/01/2024 | 30/01/2024 Técnico
SISUNEINE Troca da mangueira de ar comprimido 25/01/2024 30/01/2024 Técnico
Criar check list de inspe¢do mensal das condig6es Analista de
do cilindro e limpeza dos componentes 17/01/2024 20/01/2024 manutencio
Executar avaliagio geral do equipamento 16/01/2024 16/01/2024 Técnico
Realizar troca das ventosas e recuperagdo dos 25/01/2024 30/01/2024 Técni
MAGAZINE pontos de desgastes do magazine ecnico
Criar check list de inspe¢do mensal das condigdes Analista de
dos componentes 17/01/2024 20/01/2024 manutencdo
iar check i i a i
Criar check list de inspegdo por amostragem a 17/01/2024 20/01/2024 Analista d~e
CUPLESS cada lote de cupless manuten¢do
Criar desenho padrédo para o cupless contendo 101/ /01/ Analista de
medida e material 17/01/2024 20/01/2024 manutencio
Criar check list de inspe¢do semanal do nivel de 17/01/2024 20/01/2024 Técni
SO PREESER humidade no ar e pureza do ar comprimido ecnico
DE AR Acre_scentar verificagOes diarias do nivel de’ _ 16/01/2024 16/01/2024 Técnico
COMPRIMIDO rendimento do compressor na ronda pela fabrica
Criar check list de inspecdo semanal dos 25/01/202 20/01/202 Analista de
parametros de pressdo e vazdo dos compressores 5/01 4 1 4 manutencdo
Criar controle de pecas de reposigdo com Analista de
separacgdo por criticidade e data de utilizacéo 17/01/2024 20/01/2024 manuten¢do
Revisar agdes de preventiva de acordo com o Analista de
recomendado pelo fabricante 17/01/2024 20/01/2024 manutencao
Revisar periodicidade das a¢Oes de preventiva de Analista d
GESTAO acordo com a velocidade de desgarte do 17/01/2024 20/01/2024 a 'ts a Ne
componente manutencao
Criar controle de pecas de reposigdo com Analista de
separacgdo por criticidade e data de utilizacéo 17/01/2024 20/01/2024 manutencao
Criar cronograma de auditorias trimestrais das 17/01/2024 20/01/2024 Analjsta de .
manutencgdes realizadas manutengao/produgao
Realizag¢ao:
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Apéndice D — Tabela de dados periodo de 10/02/2024 a 15/07/2024

DATA STATUS | O.S SINTOMA AREA TAG TAG - EQ. TIPO| EQUIPAMENTO | HORAS ATUAIS
14/02/2024 22:37|10FINL 73601|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-003 COR [SATO 03 C.2 6
15/02/2024 04:23|10FINL 73602 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 1
17/02/2024 03:23 | 10FINL 73673 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO IMB TRS2-PKG-SAT COR [SATO 1,666666667
19/02/2024 10:38|10FINL 73755|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,333333333
19/02/2024 22:50|10FINL 73770|{COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 4,5
22/02/2024 19:38|10FINL 73992|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 1
23/02/2024 07:37|10FINL 73996|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-002 COR [SATO 02 C.2 9
23/02/2024 11:29|10FINL 74026|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 |COR [SATO 01 C.2 0,4
05/03/2024 07:35|10FINL 74323|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 COR [SATO01C.2 0,4
06/03/2024 17:51|10FINL 74498|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,083333333
06/03/2024 19:52|10FINL 74500|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 10
10/03/2024 07:45|10FINL 74558|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,25
11/03/2024 20:36|10FINL 74597|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 [COR |SATO01C.2 12
14/03/2024 07:43|10FINL 74729|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,416666667
17/03/2024 11:44|10FINL 74829|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 0,25
21/03/2024 18:32|10FINL 75008 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 |COR [SATO 01 C.2 2,5
24/03/2024 21:01|10FINL 75045|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 1,166666667
26/03/2024 01:42 |10FINL 75066|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-002 |COR [SATO 02 C.2 2,666666667
01/04/2024 14:55|10FINL 75313|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 1
03/04/2024 11:12|10FINL 75362|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,5
03/04/2024 20:19|10FINL 75475|COR - OUTROS EMB EMB1-MESF-001 |COR [MESF ORMA C.3 6
06/04/2024 14:42 | 10FINL 75573|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,416666667
07/04/2024 20:33|10FINL 75580|{COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 0,666666667
09/04/2024 20:29|10FINL 75626|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 COR |SATO 01 C.2 10
12/04/2024 19:31|10FINL 75803 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 0,45
16/04/2024 06:45 | 10FINL 75853 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,25
18/04/2024 20:16|10FINL 75962 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 0,5
18/04/2024 23:26|10FINL 75963|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 COR [SATO01C.2 5,833333333
22/04/2024 00:47 | 10FINL 76039|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 11,25
22/04/2024 15:40|10FINL 76048|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 0,5
24/04/2024 15:10|10FINL 76086 |COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 10,16666667
25/04/2024 07:59 | 10FINL 76096|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 1,5
26/04/2024 13:44|10FINL 76195|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 2
26/04/2024 22:24|10FINL 76202|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 1,333333333
30/04/2024 05:50|10FINL 76229|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,333333333
04/05/2024 21:19|10FINL 76550|{COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 1
10/05/2024 03:32|10FINL 76681|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 0,583333333
13/05/2024 20:34|10FINL 76756 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 0,5
17/05/2024 07:54 | 10FINL 76884 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 |COR [SATO 01 C.2 0,933333333
18/05/2024 00:55 | 10FINL 76899|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 0,25
24/05/2024 19:53 |10FINL 77105|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-003 |COR [SATO 03 C.2 1
29/05/2024 08:30|10FINL 77255|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 0,5
29/05/2024 23:39|10FINL 77354|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,25
31/05/2024 17:57 | 10FINL 77366|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO IMB TRS2-PKG-SAT COR [SATO 1,083333333
14/06/2024 14:32 | 10FINL 78006|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 |COR [MESF C.2 0,166666667
14/06/2024 17:02 | 10FINL 78011|COR - OUTROS POLE EMB2-MES-001 [COR |MESF C.2 0,5
14/06/2024 20:36 | 10FINL 78017|COR - DESALINHAMENTO EMB EMB1-SAT-003 |COR [SATO 03 C.2 3,5
15/06/2024 00:11|10FINL 78018 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-001 |COR [SATO 01 C.2 3
26/06/2024 22:26|10FINL 78276|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 1,75
28/06/2024 22:54|10FINL 78376|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-003 |COR [SATO 03 C.2 1,5
29/06/2024 00:12 | 10FINL 78377|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO EMB EMB1-SAT-002 COR |SATO 02 C.2 2
30/06/2024 04:33|10FINL 78384 |COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO POLE EMB2-MES-001 |COR [MESFC.2 1
30/06/2024 12:49|10FINL 78389|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO IMB TRS2-PKG-SAT COR [SATO 7
30/06/2024 12:54|10FINL 78390|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO IMB TRS2-PKG-SAT COR [SATO 1,5
03/07/2024 09:54|10FINL 78549|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO IMB PKG1-SAT-001 COR |SATO 10 C.2 1
03/07/2024 09:54|10FINL 78549|COR - MAU FUNCIONAMENTO DO EQUIPAMENTO IMB PKG1-SAT-001 COR [SATO10C.2 1

Realizagdo:
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