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RESUMO

O trabalho apresenta um estudo sobre a &rea de manutengdo de uma refinaria de sal situada na
cidade de Mossor6/RN. O processo de producgdo do sal refinado estd cada dia mais exigente e
evoluido. E o controle de falhas e defeitos entra nesse meio como um conceito essencial.
Devido a automatizacdo dos processos e consequentemente uso de maquinarios, € necessario
um plano de manutencdo eficiente, tendo em vista a forma severa como o sal age sob os
equipamentos utilizados. A realizacdo de procedimentos para prevencdo de falhas se torna
essencial para a garantia do bom funcionamento dos equipamentos e para reducdo dos tempos
de parada. O principal objetivo desse trabalho é elaborar um plano de manutencdo em uma
refinaria de sal situada na cidade de Mossord. Com isso, foi analisada como é realizada a
manutengdo na empresa e a partir dai foi elaborado um plano para suprir as necessidades da
organizagdo. Para tanto, foram realizados estudos bibliograficos acerca dos assuntos
relacionados, bem como foi realizado um estudo de caso dentro da empresa, através da
realizacdo de visitas a refinaria, entrevistas com os funcionarios e coleta de dados necessarios
para analise. O plano foi desenvolvido de acordo com as especificacdes da NBR 5462 (ABNT
1994), foram elaborados diversos documentos pertinentes ao plano como ordem de servico e
plano de manutencdo preventiva. Com sua a implementacédo do plano espera-se que a empresa
consiga reduzir seus custos com manutencgdes corretivas e diminuir 0s tempos de paradas com

equipamentos defeituosos.

Palavras-Chave: Manutencdo. Plano de Manutencédo. Refinaria. Sal



ABSTRACT

This work presents a study on the maintenance area of a salt refinery located in the city of
Mossor6 / RN. The process of producing refined salt is increasingly demanding and evolved.
And the control of flaws and defects comes into this medium as an essential concept. Due to
the automation of the processes and consequently the use of machinery, an efficient
maintenance plan is necessary, considering the severe way the salt acts under the equipment
used. The execution of procedures to prevent failures becomes essential to ensure the proper
functioning of equipment and to reduce downtime. The main objective of this work is to
prepare a maintenance plan in a salt refinery located in the city of Mossoro. With this, it was
analyzed how maintenance is performed in the company and from there a plan was elaborated
to supply the needs of the organization. For this purpose, a bibliographical study was carried
out on the related subjects, as well as a case study within the company, through visits to the
refinery, interviews with the employees and data collection necessary for analysis. The plan
was developed according to the specifications of NBR 5462 (ABNT 1994), several
documents pertinent to the plan were worked out as a work order and preventive maintenance
plan. With its implementation of the plan, it is expected that the company will be able to
reduce its costs with corrective maintenance and reduce downtime with equipment that is

defective.

Keywords:. Maintenance. Maintenance plan. Refinery. salt



Figura 1

Figura 2
Figura 3
Figura 4
Figura 5
Figura 6
Figura 7
Figura 8
Figura 9
Figura 10
Figura 11
Figura 12
Figura 13
Figura 14
Figura 15
Figura 16
Figura 17
Figura 18
Figura 19
Figura 20
Figura 21

LISTA DE FIGURAS

Diagrama em blocos das etapas para elaboragéo de um plano de
manutencéo

Foto da Subestagéo

Foto da Cagamba de aluminio

Diagrama em blocos representando o processo de coleta do sal
Foto do Galpdo de abastecimento

Foto do Moinho

Foto da Rosca transportadora do secador

Foto do Queimador

Foto do Secador

Foto da Primeira peneira

Foto da Segunda peneira

Roscas transportadoras e adi¢ao de iodo

Foto da Central de abastecimento das empacotadeiras
Foto das Empacotadeiras

Foto da Enfardadeira

Fluxograma do sistema produtivo do sal refinado
Fluxograma de tagueamento

Layout da empresa

Modelo de ordem de manutencao

Modelo de checklist para inspec@es visuais

Fluxograma de processo para execucdo da manutencao corretiva

18

25
26
27
28
28
29
30
30
31
31
32
33
33
34
35
38
41
50
51
64



Quadro 1

Quadro 2
Quadro 3
Quadro 4
Quadro 5

Quadro 6
Quadro 7

Quadro 8
Quadro 9

Quadro 10

LISTA DE QUADROS

Quadro de andlise de conformidade das atividades executadas para
elaboracdo do plano de manutencao

Tagueamento da divisdo das unidades da empresa

Lista por ordem alfabética dos equipamentos

Diviséo dos setores de producéao

Tagueamento dos equipamentos envolvidos no processo de producéao
do sal refinado

Caracteristicas técnicas dos equipamentos

Equipe de manutencdo necessaria para implantacdo e realizacdo do
plano de manutencéo

Roteiro de lubrificacdo dos equipamentos do sistema produtivo

Plano de manutencdo preventiva dos equipamentos do sistema
produtivo

Modelo de tabela para documentar o registro de paradas

36

38
39
39

40

43

49

52

54

65



SUMARIO

LINTRODUGAO ...ttt 12
L.L OBIETIVOS ..ottt st s st 13
11,1 OBJIETIVO GERAL ....coooiieeeeeeeeeeeeev et 13
1.1.2  OBJETIVOS ESPECIFICOS.......c.oooieereerceeseeeseeeseees e sesnn s 13
L2 JUSTIFICATIVA ..ottt s s 14
2 REVISAO DE LITERATURA .....ooiieeeeeeeeteeeee et enes s 15
2L FALHAS ...ttt sttt 15
2.2 MANUTENGAO .....ooveeceeeeeeee ettt en s en st n st en s es e 15
2.3 TIPOS DE MANUTENGAOQ ..ot 16
2.3.1 MANUTENGCAO CORRETIVA ......oitiieeeeteeeeee oo 16
2.3.2 MANUTENCAO PREVENTIVA .....ooooiiiieteeeeeeeeeee s tesee s 16
2.3.3 MANUTENGCAO PREDITIVA .....ooiiieeeeeeeeeee e ses s sesassie st 17
2.4 PLANO DE MANUTENGAOQ .....ooveieiieeeeeeeteeeeses e ses s sensssae st 17
2.5 TPM (MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL) ..ot 19
2.6 INDUSTRIA SALINEIRA . ......oovieereteieeeese e ses s ses s enassee st 20
2.6.1 HISTORIA DO SAL NO RIO GRANDE DO NORTE ......ccovvvmieersieeeeesnieniaes 20
2.6.2 LEIS, NORMAS E REGULAMENTACOES NECESSARIAS PARA A

PRODUGCAO DE SAL REFINADO ..........cooiiieieieeeeseeieeeeessesiesieses s ses s senas s 21
3 PROCEDIMENTO METODOLOGICO .......c.oooieeveieiieeevsieeeeeseseseesses s 22
3.1 CLASSIFICAGCAO DA PESQUISA.......coouoieieieeeeeesieeieeeses s senesses s 22
3.2 ETAPAS DA PESQUISA ......ooveeeeeeeeeieeee e ses st enass st 22
4 RESULTADOS E DISCUSSOES .......cooveveieeeeeieeeesesieseee s sesasss s 24
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA .....oooveeeeeeersieeeee e 24
4.2 PROCESSO PRODUTIVO DO SAL ...c.ocooereeeeeeeeseeseee e 26
4.2.1 COLHEITA E LAVAGEM .....ooiiieieeeeeeeeeeeeetee e 27
4.2.2 MOAGEM E REFINO......c.cooiiieieeeieeeeseeeeieeeses st 27
423 DISTRIBUICAQO E VENDAS.........c.ooeieeeeeeeeeeesseeeeses s senesnes s 34
4.3 MANUTENCAO NA EMPRESA .......ooeieeeeeeeeeeesesesese st 35
4.4 COLETA E ANALISE DE DADOS ........coeviveieeiesseseesiesssesieessessessessssessensenes s 36

4.5 ELABORACAO DO PLANO DE MANUTENGCAO.........ccoieiieieeiceee e, 37



5 CONSIDERAGCOES FINAIS ..ottt n sttt
REFERENCIAS ..o oot e e e e et e e e et et e e ee e,



12

1 INTRODUCAO

Segundo Souto e Fernandes (2005) o consumo de sal pelo homem é tdo antigo quanto
a sua historia. O sal foi o primeiro mineral utilizado pelo homem como suplemento alimentar.
Inicialmente era utilizado para preservar os alimentos em bom estado. Ao descobrir o fogo o
homem percebeu a necessidade de se temperar o alimento, pois com a cocc¢do o alimento
perdia parte do sal e consequentemente do sabor.

Inicialmente o sal era retirado apenas de minas, ao contrario de hoje que é colhido a
partir da agua do mar. O sal era comercializado a preco de ouro, era o0 chamado Ouro Branco.
Na Roma antiga existia a Estrada do Sal que era chamada de Salaria, por ela passavam o0s
carregamentos de sal, que naquela época eram utilizados também como forma de pagamento.
Ao longo da historia o sal foi construindo sua importancia e valor. O Ouro Branco era muito
valioso e raro o que desencadeou conflitos. Uma das causas que desencadearam a Revolucéao
Francesa foi a Gabelle, que era uma taxa do sal cobrada pelos franceses que sempre foi um
dos grandes produtores de sal. Com o tempo as técnicas foram se aperfeicoando e o sal passou
a ser coletado como € hoje, obtido atraves da agua do mar (NORSAL, 2016).

Segundo dados do Departamento Nacional de Producdo Mineral (DNPM) o Rio
Grande do Norte produz cerca de 76% de todo o sal brasileiro, seja ele sal marinho ou
resultante das plantas de sal-gema e cerca de 95% da producéo de sal marinho. A importancia
desse produto para a economia do estado e principalmente para a regido de Mossord e
incontestavel, levando em conta a grande geracdo de empregos diretos e indiretos, bem como
a movimentacdo econdmica e financeira.

O monitoramento e controle de uma refinaria de sal envolve diversas etapas e
processos automatizados, mas que a certo tempo atras eram feitos de forma manual, o que
tornava esse processo lento e apresentava alguns erros.

A gestdo da manutencdo na area salineira é de grande importancia e é tido como
diferencial. Sabe-se que muitas empresas utilizam maquinarios de qualidade, porém como nao
investem em uma gestdo da manutencdo adequada acabam ficando atras de seus concorrentes.
Isso ocorre, pois com a falta de manuteng¢do, o maquinario comega a reduzir sua capacidade
de producdo e consequentemente reduz a produgdo da empresa como um todo. Em muitas
situagdes ocorrem paradas na producdo devido a quebra das maquinas, ocasionadas pela falta

de manutengéo preventiva.
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A elaboracdo de um plano de manutencdo adequado, feito com todos os itens
necessarios como layout, tagueamento, ordem de servigos, inspe¢des visuais e historico de
defeitos, permite que a empresa tenha controle sob seu maquinario e que se programe de
forma adequada para realizar manutencao preventiva e evitar falhas e paras no sistema.

Porter (1989, p.78) defende que “as empresas que terdo sucesso serdo aquelas que
descobrirem sua vantagem competitiva”. Dessa maneira, a manutencdo, se torna muito
importante para acompanhar o desenvolvimento da organizacdo, competir de igual para igual
com seus concorrentes, além de ter seu estabelecimento valorizado.

Diante o exposto, 0 presente trabalho tem seu foco voltado para uma refinaria de sal
situada na cidade de Mossord no estado do Rio Grande do Norte, a qual tem seu publico alvo
situado principalmente nas regides Norte e Centro-Oeste do pais. Este estudo teve como
principal finalidade analisar como é realizada a manutencdo desta empresa e identificando
pontos fortes e fracos para elaborar um plano de manutencdo que consiga suprir suas

necessidades e reduzir os tempos de paradas e custos com manutencdes corretivas.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 OBJETIVO GERAL

- Elaborar um plano de manutencdo em uma refinaria de sal situada na cidade de

Mossoro.

1.1.2 OBIJETIVOS ESPECIFICOS

- Descrever o funcionamento da organizacao;
- Analisar como é realizada atualmente a manutencéo na refinaria;
- Realizar uma analise de conformidade de acordo com a NBR 5264/1994;

- Avaliar as necessidades da organizacao para elaboracéo do plano de manutencéo.
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1.2 JUSTIFICATIVA

O processo de producdo do sal refinado é um dos mais complexos e longos da cadeia
produtiva do sal. E o processo que requer maior qualidade e maior quantidade de maquinario.
A grande maioria das refinarias situadas em Mossord apresentam seu sistema de producdo de
sal refinado automatizado, esse fato se dar pela maior eficiéncia, rapidez e qualidade de se
produzir esse tipo de sal. Com a automatizacao desse sistema surgiu a necessidade de manter
esses equipamentos funcionando de forma constante e com o minimo de paradas possiveis,
nesse contexto surgiu a necessidade de aplicar manutencdo no maquinario das refinarias, pois
0 sal € uma substancia altamente corrosiva e se ndo houver manutencdo correta 0S
equipamentos acabam reduzindo seu tempo de vida util pela metade.

De acordo com Pinto e Xavier (2001, apud SAMPAIO e NETO, 2013, p. 2) “Visando
aumentar a competitividade e a qualidade dos servicos e produtos oferecidos as empresas
estdo adotando como estratégia a manutencdo, um agente proativo, como uma das atividades
fundamentais do processo produtivo, que se antecede aos problemas que tais empresas
possam passar.”

Muitas empresas recorrem a profissionais ndo qualificados para realizarem a
manutencdo correta no maquinario, isso ocorre pois, a mdo de obra barata chama atencédo do
setor. Porém muitas empresas nao possuem sequer um plano de manutencdo. Os profissionais
contratados, muitas vezes sdo mecanicos que nao tem conhecimentos especificos a respeito do
maquinario e acabam realizando a manutencdo da forma incorreta ou ineficiente. Nesse
contexto, com esse estudo sera analisado o sistema e em seguida elaborado um plano de

manutencao.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 FALHAS

Slack et al. (2009) entende que as falhas podem ser percebidas, e dessa forma agdes
sejam tomadas a fim de evitar que a falha ocorra. Existem algumas maneiras de detectar
falhas de forma &gil, sdo elas: o diagndstico de maquinas e a verificacdo no processo.

Tomando como base o documento ISO/CD 10303-226 da ISSO, falha é um defeito ou
condicdo anormal em um componente, equipamento, subsistema ou sistema, que pode
impedir seu funcionamento como planejado.

De acordo com a NBR 5462 (ABNT 1994), falha é o término da capacidade de um
item desempenhar a funcdo requerida e pode ser classificada de varias maneiras, tais como:
falha critica, falha por uso incorreto, falha por fragilidade, falha de fabricacdo, falha de

projeto entre outros diversos tipos de falhas.

2.2 MANUTENCAO

“Manutengao ¢ o conjunto de atividades organizadas na operacdo com o objetivo de
manter 0s recursos fisicos operacionais em bom estado de funcionamento e prontos para uso,

quando necessarios” (Corréa e Corréa, 2004).

O termo manutencdo tem origem no latim manutenzione e significa a¢do ou efeito
de manter-se, também pode significar o ato de manter as medidas necessarias para a
conservacao ou a permanéncia de alguma coisa ou situa¢do. A manutencdo é um ato
ou prética presente no dia a dia dos homens e que os acompanha desde os
primérdios da vida humana na Terra. Isto porque seu significado esté estritamente
ligado & conservagdo, cuidado e preocupacdo de utensilios de sobrevivéncia,
inicialmente, e posteriormente com a conservacdo de utensilios e equipamentos de
sobrevivéncia e de trabalho. (NETO; SCARPIM, 2014, p. 51)

De acordo com o documento NBR5462 (ABNT 1994), manutencgéo é a combinacéo de
todas as a¢des técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou

recolocar um item num estado no qual possa desempenhar uma funcéo requerida.
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A missdo da manutencdo, segundo Kardec e Nassif (2009) consiste em garantir a
funcionalidade dos equipamentos a fim de que este equipamento atenda as necessidades do
processo de producdo e a preservacdo do meio ambiente, com 0 menor custo possivel e com

confiabilidade.

2.3 TIPOS DE MANUTENCAO

Antigamente a manutencdo era tida apenas como instrumentos para realizacdo de
reparos e acBes corretivas, ou seja, 0s equipamentos sé recebiam manutencdo quando
quebravam. Porém com o todo foi percebendo-se que tal forma de manutencdo gerava
retrabalho, desperdicios, custos excessivos e perda de producdo. A partir dai, foi percebida a
necessidade de manter o equipamento em funcionamento constante. Com isso houve uma
transformacéo da manutencéo, que deixou de apenas concertar o que ja havia quebrado, para a

manutencdo preventiva que busca evitar que os problemas ocorram.

2.3.1 MANUTENCAO CORRETIVA

Conforme descrito na NBR 5462 (ABNT 1994) ¢ a “manutencdo efetuada apos a
ocorréncia de uma pane destinada a recolocar um item em condicdes de executar uma funcéo
requerida.”

Segundo Seleme (2015) a manutencdo corretiva, também pode ser denominada como
manutencdo emergencial, pois ocorre quando deixa-se 0s equipamentos operarem até quebrar
para assim poder consertar a falha.

De acordo com Nogueira, Guimardes e Silva (2012) a manutencdo corretiva ocorre
quando ocorre falha e consequente parada no equipamento ou quando o equipamento

apresenta desempenho abaixo do esperado.

2.3.2 MANUTENCAO PREVENTIVA

Na NBR 5462 (ABNT 1994) manuten¢dao preventiva ¢ “efetuada em intervalos
predeterminados, ou de acordo com critérios prescritos, destinados a reduzir a probabilidade

de falha ou degradacdo do funcionamento de um item.”
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Segundo Nogueira, Guimaraes e Silva (2012) a manutencé@o corretiva busca evitar a
falha do equipamento. Esse tipo de manutengdo ocorre em equipamentos que ndo apresentam
falhas.

Seleme (2015) defende que esse tipo de manutengédo visa reduzir as probabilidades de
falhas através de atividades preventivas como: lubrificacdo, limpeza, verificacdo de estado e

de ruidos e verificacdo ou troca de pegas.

2.3.3 MANUTENCAO PREDITIVA

Nogueira, Guimarées e Silva (2012) esse € um tipo de manutencdo preventiva, porem
baseado nas condicGes do equipamento, ou seja, 0 equipamento é acompanhado através de
medicgdes realizadas durante seu funcionamento e a partir dos dados coletados a equipe
consegue verificar quando o equipamento ira falhar e assim realizam a intervencdo para
reparo.

De acordo com a NBR 5462 (ABNT 1994) a manutencdo preditiva permite garantir
uma qualidade ao servico desejado, com base na aplicacdo sistematica de técnicas de analise,
utilizando-se de meios de supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir a0 minimo

a manutencdo preventiva e diminuir a manutencéo corretiva.

2.4 PLANO DE MANUTENCAO

De acordo com NBR 5462 (ABNT 1994) o plano de manuten¢do ¢ “um documento no
qual sdo descritos a gestdo e o procedimento a ser empregado para manter um item;
geralmente descreve instalacGes, ferramentas, cronogramas e recursos, estipulando praticas
especificas, recursos e atividades necessarias para garantir que um item atendera aos

requisitos exigidos por determinado projeto ou contrato.”

Documento no qual sdo descritos a gestdo e o procedimento técnico a ser empregado
para manter um item; geralmente descreve instalacdes, ferramentas, cronogramas e
recursos estipulando préticas especificas, recursos e atividades necessarias para
garantir que um item atenderd aos requisitos exigidos por determinado projeto ou
contrato (SELEME, 2015)
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Segundo Xenos (1998), um plano de manutencao consiste em:
I) Classificar os equipamentos de acordo com sua importancia para o sistema;
I1) Definir ordem e frequéncia para manutencdo de cada equipamento, baseado em
inspec¢des periodicas;

I11) Verificar a eficiéncia e eficacia do plano de manutencdo através de itens de controle.

O diagrama a seguir, esquematizado na figura 1, demonstra quais passos foram
seguidos para elaboracdo do plano de manutencgéo.

Figura 1 — Diagrama em blocos das etapas para elaboracdo de um plano de manutencéo

Quadro de } Determinagdo
Analise de Layoutda caracteristicas . s
. Tagueamento L da equipe de
conformidade empresa técnicas dos o
. manutengao
._equipamentos
Modelo de
ordem de
manutengio
Documento de Fluxograma da Plano de . )
- o ~ Roteiro de Checklist de
registro de manutengao manutengao e m . ~
) ) ‘ lubrificagdo ‘ inspe¢des
paradas corretiva preventiva

visuais

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

A andlise de conformidade é feita a partir de uma auditoria onde verifica-se se a
organizacdo esta em conformidade ou ndo com os documentos necessarios para elaboracéo de
um plano. Caso a empresa apresente itens conformes, continua-se a utiliza-los, os itens nao
conforme deverdo ser elaborados de acordo com as necessidades da empresa.

Segundo Cyrino (2016) o tagueamento € uma forma de identificar maquinas e
equipamentos. E uma forma de criar uma identificacdo especificas para cada equipamento.
Para se realizar esse processo devem ser seguidas algumas regras determinadas na norma ISA
5.1 International Society of Measurement and Control que estabelece uma padronizacdo a ser
seguida.

O layout na empresa representa a localizagdo de cada equipamento e &rea da empresa
dentro de sua planta baixa. E um documento que auxilia diretamente na organizagio da

empresa.
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O quadro de caracteristicas técnicas dos equipamentos deve conter todas as
informacGes pertinentes a cada equipamento do sistema, para que dessa forma, ao ocorrer
algum tipo de falha, a equipe de manutencdo consiga de forma rapida saber quais
especificacdes do equipamento para assim realizar a manutencao corretiva de forma agil.

A determinacdo da equipe de manutencdo € um dos pontos criticos de um plano de
manutencdo. E essa equipe quem ird implementar esse plano dentro do sistema produtivo,
bem como ird executar as manutences necessarias. Essa equipe deve ser qualificada através
de cursos e experiéncia na area de manutencéo.

Os modelos de ordem de manutencdo e de checklist de inspecdes visuais sdo dois
documentos essenciais para haver um controle de execug¢do da manutencdo, bem como de
controle das manutencdes nos equipamentos. Conforme descrito na NBR 5462 (ABNT 1994)
inspecao ¢ uma “observagao qualitativa do desempenho de um item ou condigdo.”

O roteiro de lubrificacdo vai determinar o periodo e qual tipo de graxa ou dleo deve
ser utilizado em cada equipamento. O roteiro € feito para cada equipamento especifico, pois
cada equipamento do sistema apresenta seu periodo de lubrificacdo adequado, podendo ser ele
diario, semanal ou mensal.

O plano de manutengdo preventiva, € um quadro que demonstra o periodo que deve
ser feito esse tipo de manutencdo em cada equipamento. Assim como no roteiro de
lubrificacdo, o periodo para execucdo da manutencdo preventiva é especifico de cada
equipamento.

O documento de registro de paradas, € um arquivo que deve ser preenchido com data,
nome do equipamento e tempo de parada, para que dessa forma haja um controle sobre os
defeitos que cada equipamento apresenta com mais frequéncia. Através desse documento a
organizacgdo consegue determinar se aquele maquinario € o adequado para o sistema, ou se ha

necessidade de troca por estar apresentando falhas constantes.

2.5 TPM (MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL)

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002, p. 647) citado por Seleme (2015, p. 65) a
manuten¢do produtiva total (MPT ou TPM) ¢ definida como “a manuten¢do executada por
todos 0os empregados por meio de pequenas atividades em grupo.” Ainda de acordo com
Seleme (2015) a TPM busca a melhoria continua e para isso utiliza principios de trabalho em

equipe e delegacéo de poderes para dessa forma reduzir falhas e paradas com manutencgéo.
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De acordo com Martins e Laugeni (2005) citado por Seleme (2015, p. 65) a
manutencdo produtiva total analisa as perdas para assim buscar um aumento de produtividade.
Essas perdas sdo analisadas e divididas nos seis grandes erros: perda por quebra/falha de
equipamento, perda por setup, perda por paradas temporarias, perda por baixa velocidade,
perda por qualidade insatisfatoria e perda por entrada em regime e queda de rendimento.

2.6 INDUSTRIA SALINEIRA

2.6.1 HISTORIA DO SAL NO RIO GRANDE DO NORTE

Os primeiros registros de salinas naturais do Brasil sdo da regido onde hoje se localiza
a cidade de Areia Branca, segundo relato de Pero Coelho (1627). Apos ser derrotado em
batalha no Ceara, recuou com sua tropa para o Rio Grande do Norte onde avistou uma imensa
extensdo de sal. Em 1641 os holandeses chegaram até essas terras e comecaram a extrair sal
da regido. Mas apenas em 1808 esse produto comecou a ser comercializado, muitos
problemas dificultavam o comércio, entre eles o elevado custo de transportar a carga, devido a
localizagdo da regido. J& no século vinte, por volta da década de sessenta, grandes
investimentos foram realizados pelo setor, melhorando assim a qualidade e confiabilidade do
sal comercializado.

A partir dos anos noventa as industrias salineiras passaram a perceber que investir em
tecnologia seria um grande diferencial, com essa nova percepc¢do, 0s salineiros passaram a
procurar e investir em méo de obra cada vez mais qualificada e em maquinario que pudesse
aumentar e melhorar sua producdo. Ja nos anos dois mil, as refinarias de sal iniciaram seu
processo de automatizacdo, com a implementacdo de maquinario adequado e de grande porte,
com isso as empresas conseguiram aumentar consideravelmente sua producdo e a qualidade
do seu produto. Também comecaram a investir em gestdo de processos e gestdo da qualidade,
que nos dias atuais sdo detalhes que influenciam diretamente no momento de um cliente

escolhe seu fornecedor.
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2.6.2 LEIS, NORMAS E REGULAMENTACOES NECESSARIAS PARA A PRODUCAO
DE SAL REFINADO

Automacdo, qualidade e gestdo séo pecas fundamentais quando se fala em processo de
refinamento de sal, porém ndo é tudo. Existem normas, leis e regulamentac6es que devem ser
seguidas a risca para que uma refinaria de sal consiga produzir e fornecer de forma adequada
seu produto. Essas normas servem para todos os tipos de sal que sdo produzidos, porém
algumas que seréo citadas a seguir estdo relacionadas ao sal destinado ao consumo humano.

A lei n° 6.150, de 03 de dezembro de 1974, dispde sobre a obrigatoriedade da iodagao
do sal, destinado a consumo humano, seu controle pelos érgéos sanitarios e da outras
providéncias.

O ser humano necessita de uma quantidade diaria de iodo e o alimento encontrado
para fornecer essa substancia a populagédo foi o sal. Assim com em muitos paises, no Brasil é
obrigatério por lei adicionar iodo durante o processo de fabricacdo do sal refinado, mais
conhecido como sal de mesa.

O Decreto n° 75.697, de 06 de maio de 1975, aprova padrdes de identidade e qualidade
para o sal destinado ao consumo humano.

A resolucdo RDC n° 28, de 28 de margo de 2000, dispde sobre o procedimento e boas préaticas
de fabricacdo em estabelecimentos beneficiadores de sal destinado ao consumo humano e o

roteiro de inspec¢do sanitaria em industrias beneficiadoras de sal.
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3 PROCEDIMENTO METODOLOGICO

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

O presente trabalho tem como objetivo analisar o processo produtivo de sal refinado e
elaborar um plano de manutencdo. Dessa forma, foi utilizada uma pesquisa de carater
exploratorio, descritivo e qualitativa.

De acordo com Severino (2007, p.123), a pesquisa de carater exploratério, “busca
apenas levantar informag6es sobre um determinado objeto, delimitando assim um campo de
trabalho, mapeando as condi¢des de manifestacdo desse objeto”.

E do tipo descritiva, pois segundo Oliveira e Filgueira (2004), esta tem como objetivo
observar sistematicamente fendmenos, sem que haja interferéncia do pesquisador, desta
maneira 0os fendmenos humanos e fisicos sdo estudados, mas ndo sdo manipulados pelo
pesquisador.

Gil (2007), afirma que os pesquisadores preocupados com a atuacdo pratica aplicam
pesquisas descritivas juntamente com as exploratorias, pois assumem a forma de
levantamento. Essas sdo as mais solicitadas por empresas comerciais, entre outros.

Segundo Deslauriers (1991, apud GERHARDT e SILVEIRA, 2009, p. 32) “Na
pesquisa qualitativa, o cientista € a0 mesmo tempo o sujeito e 0 objeto de suas pesquisas. O
desenvolvimento da pesquisa € imprevisivel. O conhecimento do pesquisador € parcial e
limitado. O objetivo da amostra é de produzir informac6es aprofundadas e ilustrativas: seja

ela pequena ou grande, o que importa é que ela seja capaz de produzir novas informacdes.”

3.2 ETAPAS DA PESQUISA

A primeira etapa desta pesquisa consistiu de um levantamento bibliografico sobre a
empresa, sal e manutencgéo.

A segunda etapa consistiu na escolha do processo e maquinario que foi observado. O
processo para a realizagdo desta pesquisa foi através de visitas técnicas, anotagdes, entrevistas
com o gerente da refinaria e o técnico responsavel além de registros fotogréaficos.

A terceira etapa desse projeto consistiu na elaboragdo de um plano de manutencéo de
acordo com as normas da NBR 5264. Inicialmente foi realizada uma auditoria interna para

analise de como estava a gestdo da manutencdo dentro da empresa e a partir dai foi elaborada
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uma anélise de conformidade. Em seguida foi elaborado o plano de manutencdo em si,
primeiramente foi feito o tagueamento dos equipamentos e setores da empresa, em seguida foi
elaborado o layout da empresa, a tabela com informacgdes e caracteristicas técnicas dos
equipamentos, foi determinada qual equipe de manutengdo necessaria para implementacgdo e
aplicagéo do plano. Foi criado um modelo de ordem de manutencdo, um modelo de checklist
de inspecOes visuais, 0 roteiro para lubrificacdo de equipamentos, o plano de manutencéo
preventiva de cada equipamento do sistema. Um fluxograma mostrando como deve ocorrer a
manutencdo corretiva e um modelo de tabela de registro de paradas.

A organizagdo em estudo foi escolhida pela facilidade em entrar na empresa e
conseguir coletar os dados necessarios. Como a empresa permitiu essa liberdade para a
realizacdo do estudo através de entrevistas e visitas técnicas, facilitou o processo de
elaboragdo do plano, bem como auxiliou no desenvolvimento do projeto. A pesquisa foi
desenvolvida no periodo de 2015 a 2017 e atualmente encontra-se em periodo de

implementacao do plano.



24

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa estudada atua no ramo desde 1983 e é uma das empresas de grande
referéncia na area. Ela tornou-se uma das melhores, pois, a cada dia investe em tecnologia e
qualidade. A empresa comercializa mais de 120.000 toneladas de sal marinho por ano e
possui uma variada gama de produtos para consumo humano, animal e industrial, todos com
inspecdo diaria de qualidade. Em 2012 foi instalada uma moderna refinaria de sal, onde todo o
processo desde a colheita até o empacotamento conta com a automacédo. A utilizacdo dessas
tecnologias minimizou o impacto ambiental e aumentou a qualidade do sal produzido.

A empresa participa de forma efetiva no atendimento ao mercado consumidor de sal,
mantém como critério basico a qualidade do produto e dos servigos, participando do
crescimento da regido e do pais em que atua, com objetivos focados em resultados que
promovam o crescimento da empresa de forma gradual e sustentada, e com isso vem cada vez
mais aprimorando no que diz respeito a automacao, se adequando as mudancas exigidas pelo
mercado.

Funciona das sete horas da manhd as dezessete horas da tarde, ou seja, dez horas
diarias de producéo e produz em média 3.220 fardos de Sal Refinado por dia, 0 que equivale a
96.600 quilogramas de sal por dia. Essa producdo em grande escala ocorre devido a
implantacdo de novas tecnologias. A instalacdo da nova refinaria melhorou o ritmo e
quantidade de producdo, além de melhorar a qualidade do produto.

Os tipos de sal oferecidos sdo divididos da seguinte maneira: o refinado iodado, o
moido iodado e o sal grosso (para churrasco) sdo para consumo humano, o sal refinado ndo
iodado e o moido extrafino sdo destinados ao consumo animal. Essa diferenca ocorre, pois de
acordo com a Lei n° 6150, de 03 de dezembro de 1974 o sal destinado ao consumo humano
deve obrigatoriamente passar pelo processo de iodacdo. Segundo a resolucdo da - RDC No-
23, de 24 de abril de 2013 a quantidade de iodo por quilograma deve ser entre 15 e 45
miligramas, essa quantidade ndo pode ser menor, nem ultrapassar para nao gerar risco a saude
do consumidor, por isso é feito um controle de qualidade didrio com folhas de verificagdo e
um laboratdrio equipado com todo o equipamento necessario.

A organizacgdo possui dois grandes diferenciais com relacdo a seus concorrentes. Um

diferencial é o fato de possuir subestacdo prdpria, como pode ser visto na figura 1, a
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subestacdo é de transmissdo com tensdes nominais de 13.8 kV permitindo que todo o
equipamento (maquinario da refinaria) receba uma energia limpa sem tensdes variadas.
Proporcionando um melhor funcionamento dos equipamentos aumentando a producdo e ao
mesmo tempo reducdo custo excessivo de energia elétrica (REPRASAL).

Figura 2 — Foto da Subestacéo

Fonte: Autoria prépria com dados da pesquisa (2017)

O outro diferencial € que a empresa € a Unica no Rio Grande do Norte que transporta
sua matéria prima das salinas até a refinaria em cacambas de aluminio, garantindo assim
maior pureza do sal transportado, pois 0 mesmo ndo estara em contato com sujidades e

ferrugem. A figura 2 mostra o tipo de cacamba utilizado.
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Figura 3 — Foto da Cagamba de aluminio

T

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

Essas cacambas ainda sdo pouco utilizadas por empresas desse setor por apresentar
maior custo de aquisi¢do, porém a longo prazo o custo beneficio € bem satisfatdrio, pois a

deterioracdo do material € mais lenta do que em uma cagamba de ferro.

4.2 PROCESSO PRODUTIVO DO SAL

O processo de coleta do sal, demonstrado de forma esquematizada na figura 3, ocorre
da seguinte maneira: a agua é bombeada até o cerco (espécie de balde de armazenamento) e
depois distribuida para os baldes de graduacao e cristalizacdo. Ao atingir a época da colheita,
o sal é removido dos baldes através de escavadeiras ou colhedeiras e é levado para a lavagem
que ocorre no lavador de sal. Em seguida essa matéria-prima é levada as fabricas de
beneficiamento, as refinarias. O sal beneficiado passa por processos distintos de acordo com
sua finalidade. A empresa em estudo fabrica os seguintes tipos de sal: refinado, micronizado,
grosso para churrasco, triturado, granulado, moido. Os produtos sdo acondicionados em
embalagens de 25 Kg, 50 Kg, 30 x 1Kg, 10 x 1Kg e big-bag (sacolas com capacidade de 1500

Kg). O processo em estudo € o processo de refinamento de sal.
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Figura 4 — Diagrama em blocos representando o processo de coleta do sal

CAPTACADAGUA | - [Ewpompoggs ]—~ [CONCENTRADORES] %[ CRISTALIZADORES ] _

DO MAR

[ EMBARQUE ]_[ BENEFICIAMENTO]é [ ESTOCAGEM ]«‘_ | LAVAGEM I < —

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

COLHEITA

O processo de coleta do sal € lento e requer alguns cuidados, de acordo com a
densidade do sal durante seu periodo de maturacdo, ele vai sendo mudado de um balde de
armazenamento para outro. Os evaporadores, 0s concentradores e 0s cristalizadores sdo todos
baldes de armazenamento, porém armazenam a matéria prima em diferentes densidades, isso

ocorre para que o sal consiga obter maior nivel de qualidade.

4.2.1 COLHEITA E LAVAGEM

O sal € colhido de forma mecénica e com utilizacdo de mao de obra qualificada.
Inicialmente o sal é retirado dos cristalizadores e levado para o processo de lavagem que
utiliza uma salmoura saturada e controlada para que o sal ndo dissolva durante esse processo,
além disso, essa salmoura reduz o teor de impurezas contidas no sal. Apos a lavagem, o sal é
centrifugado e levado para unidade de beneficiamento ou estocagem em pilhas de cerca de

sete metros de altura.

4.2.2 MOAGEM E REFINO

O processo de moagem e refino de sal se inicia com o abastecimento do galpéo,
demonstrado na figura 4, onde um trator de esteira transporta o sal das pilhas até o galpdo de

abastecimento.
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Figura 5 — Foto do Galpéo de abastecimento
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Fonte: Autoria prépria com dados da pesquisa (2017)

Com o sal ja armazenado no galpao de abastecimento, local onde se inicia 0 processo
de refinamento do sal. Dois operadores trabalham em conjunto nesse processo, um operador
utilizando uma pa mecanica e o outro no motor que auxilia no manuseio da pa que alimenta a

primeira rosca transportadora que leva a matéria-prima até o moinho, esquematizado na figura
5.

Figura 6 — Foto do Moinho

Fonte: Autoria prdpria com dados da pesquisa (2017)
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O Moinho é o aparelho onde o sal sera moido, a fim de obter a granulacéo ideal para o
sal refinado. Esse aparelho pode ser regulado de acordo com a granulometria que deseja ser
obtida no processo. No caso do sal refinado, a granulometria ideal é determinada através do
decreto n° 80.583 de 20 de outubro de 1977. Ao sair do moinho, outra rosca transportadora,
representada na figura 6, leva o sal ja triturado até o secador, demonstrado na figura 7, onde
serd aquecido a uma temperatura de 1000°C, a fim de eliminar impurezas como metais e

sujeiras.

Figura 7 — Foto da Rosca transportadora do secador

Fonte: Autoria prépria com dados da pesquisa (2017)
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Figura 8 — Foto do Queimador

Fonte: Autoria prépria com dados da pesquisa (2017)

O secador além de eliminar impurezas, queima o sal, a fim de se obter o padrdo ideal
que o sal refinado deve apresentar, para passar nos testes de qualidade. A figura 8 mostra o
secador utilizado no processo de refinamento do sal.

Figura 9 — Foto do Secador

Fonte: Autoria prdpria com dados da pesquisa (2017)

A rosca transportadora leva o sal até a primeira peneira, demonstrada na figura 9, onde
h&d uma separacdo de graos, os rejeitados na primeira peneira, seguem para uma segunda
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peneira onde havera uma nova selecdo e os graos ja selecionados seguem para as etapas finais

do processo.

Figura 10 — Foto da Primeira Peneira

Fonte: Autoria prépria com dados da pesquisa (2017)

A figura 10 mostra a segunda peneira, onde 0s grdos novamente rejeitados retornam para o

inicio do processo e os grdos que foram selecionados seguem para as proximas etapas do processo.

Figura 11 — Foto da Segunda peneira

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)
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Os grdos com a granulometria ideal ja na primeira peneira sdo levados pela rosca
transportadora até as centrais de abastecimento das empacotadeiras, € nesse momento do
processo onde ocorre a inser¢do dos aditivos (iodato de potassio e ferrocianeto). A figura 11
mostra as roscas transportadoras que carregam o sal até a central de abastecimento. Dentro

dessas rocas € onde ocorre a adi¢do de iodo e aditivos.

Figura 12 — Foto das Roscas transportadoras e adi¢do de iodo

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

Os depdsitos contendo o ferrocianeto e o iodato de potassio sdo caixas d’adgua com
encanacdes ligada diretamente a rosca transportadora, para que todo o sal que passe por ela,
receba os aditivos necessarios.

Como pode-se observar na figura 12, a central de abastecimento recebe o sal ja
finalizado e envia o produto para as empacotadeiras, onde se iniciard 0 processo de

embalagem.
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Figura 13 — Foto da Central de abastecimento das empacotadeiras

Fonte: Autoria prépria com dados da pesquisa (2017)

As empacotadeiras vistas na figura 13, liberam embalagens de um quilograma que
percorrem por uma esteira até as enfardadeiras.

Figura 14 — Foto das Empacotadeiras

Fonte: Autoria prdpria com dados da pesquisa (2017)

A figura 14 mostra as enfardadeiras utilizadas, onde saem fardos ja prontos com trinta
pacotes de um quilograma.
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Figura 15 — Foto da Enfardadeira

Fonte: Autoria prépria com dados da pesquisa (2017)

Os operadores através de trabalho manual colocam os fardos nos paletes e os embalam
com papel filme, apos finalizado a embalagem do paletes, eles sdo levados para o estoque

através de empilhadeiras.

4.2.3 DISTRIBUICAO E VENDAS

A empresa em questdo tem sua producao distribuida em todas as regides do pais, mas
principalmente nas regifes norte e nordeste. O transporte de cargas é feito atraves das redes
maritimas e transporte rodoviario. A empresa estudada tem seu maior comércio no sal tipo
moido extrafino, refinado iodado e moido. O moido extrafino e o iodado sdo destinados a
consumo humano, ja o sal moido é destinado a consumo animal, pois 0 mesmo ndo contém

adicdo de iodo.
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Figura 16 — Fluxograma do Sistema Produtivo do Sal Refinado
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Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

O fluxograma representado na figura 15 mostra todo o processo de producdo do sal

refinado 30x1 (sal para consumo humano) de forma esquematizada:

4.3 MANUTENCAO NA EMPRESA

As refinarias de sal localizadas no Estado do Rio Grande do Norte estdo
constantemente investindo em novas tecnologias. A automacdo nessas empresas gera uma

melhoria na qualidade do produto final, além de elevar o nivel de producéo.

Essas empresas investem em equipamentos modernos e eficientes, como
empacotadeiras e enfardadeiras automaticas, empilhadeiras, secador de leito fluidizado a gas,
trocadores de calor, ciclones para retirada de pd, peneiras classificadoras e catadores
magnéticos de sollveis ferrosos. Porém ndo tem como estratégia investir em gestdo da
manutencdo e em mao de obra qualificada para realizar a elaboragdo de um plano de
manutencdo adequado. O que gera uma serio de prejuizos que muitas vezes ndo Sdo

percebidos de forma clara pelos gestores. Acontece de 0 maquinario ndo estar trabalhando em
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sua capacidade total somente devido a falta de manutencdo. Pois em grande parte das

empresas desse setor acontece de soO realizarem a manutengdo quando o equipamento quebra.

Na empresa estudada, existe um roteiro de manutencdo. Diariamente ao ligar os
equipamentos um funcionario responsavel verifica os sons emitidos por cada equipamento a
fim de verificar se algum esta com ruido anormal. E aos sabados antes de iniciar o sistema de

producao ¢é feita a lubrificacdo em todos os equipamentos da refinaria.

4.4 COLETA E ANALISE DE DADOS

A empresa ndo possui dados armazenados relacionados a manutengdo. Dessa forma,
foi necessario a realizacdo de algumas visitas técnicas para que houvesse observagéo e analise
de como é realizada os procedimentos de manutengéo corretiva, preventiva e preditiva. No
quadro 1 pode-se observar quais itens estdo em conformidade e em ndo conformidade de

acordo com as instrucdes para elaboracdo de um plano de manutencéo.

Quadro 1 — Quadro de Analise de conformidade das atividades executadas para elaboracao

do Plano de Manutencao

AUDITORIA NAO NAO SE ~
- CONFORME OBSERVACOES
MANUTENCAO CONFORME APLICA
Sistema de
Tagueamento X tagueamento
inadequado
Layout X
Caracteristicas
X
Técnicas
Equipes de X Equipe sem
Manutencéo qualificacdo
Ordem de Servico X
PLANO DE
MANUTENCAO
Inspecdes Visuais X Né&o documentado

Continua
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Inspecdes Visuais X Né&o documentado

Roteiro de
e X Néao documentado
Lubrificacdo

Manutencéo

Preventiva

Manutencéo
_ X Inadequada
Corretiva

Registro de Paradas X Né&o documentado

MANUTENCAO
PREDITIVA

Estoque X

AVALIACAO 2 9 0 18%

Fonte: Fernandes Neto, 2007

Para elaboracdo do quadro apresentado, foi realizada uma auditoria interna com
auxilio dos funcionarios de chdo de fabrica e com os técnicos da empresa. Ao concluir foi
detectado quais itens estavam conformes e ndo conformes e a partir dai, comegcou-se a

elaborar o plano de manutencao que venha a suprir as necessidades dessa organizacao.

4.5 ELABORACAO DO PLANO DE MANUTENCAO

Como observado, a empresa em estudo ndo apresenta dados referentes a manutencao
efetuadas e nem um plano elaborado, dessa foi necessario a elaboracdo de um plano de
manutencdo desde seu principio. Abaixo serdo listados 0s componentes necessarios para
elaboracdo e implementacdo do plano de manutencdo da organizacdo. Para elaboracdo do
plano, foram necessarias visitas técnicas, estudos de como elaborar tal documento e auxilio
por parte dos funcionarios envolvidos no processo produtivo.

Para elaboracdo de um plano de manutencéo eficaz para a organizacdo em estudo foi
necessario elaborar os seguintes itens e documentos, tagueamento das unidades de trabalho e
dos equipamentos, layout da empresa, tabela com informag6es e caracteristicas técnicas dos
equipamentos, determinacdo da equipe de manutencdo com requisitos necessarios para cada
componente, ordem de manutencdo, checklist de inspe¢des visuais, roteiro para lubrificacéo
de equipamentos, plano de manutencdo preventiva de cada equipamento do sistema,
fluxograma da manutengdo corretiva, tabela de registro de paradas, documento para

requisicdo de retirada de equipamentos e pegas e documentacgao para controle de estoque.
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Inicialmente foi elaborado o tagueamento dos equipamentos e das unidades de

trabalho da empresa. Primeiramente foi elaborado o fluxograma de tagueamento como
esquematizado na figura 16.

Figura 17 — Fluxograma de tagueamento

- Administrativo

Almoxarifadao
- Cantina
Unidade -

=~ Laboratdrio

- Oficina

Embalagem e Equipamentos
- Producio -[

Refinamento = Equipamentos

Fonte: Dados da pesquisa (2017)

Em seguida foram elaboradas para definicdo do tagueamento adequado. O quadro 2
representa o tagueamento da divisdo de unidades da empresa.

Quadro 2 — Tagueamento de divisdo de unidades da empresa

TAG UNIDADES
ADM | Administrativo
ALM | Almoxarifado

CAN | Cantina
LAB | Laboratorio
OFC | Oficina

PRO | Produgéo
Fonte: Autoria prdpria com dados da pesquisa (2017)
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O quadro 3, lista por ordem alfabética os equipamentos envolvidos no sistema
produtivo de sal refinado e seus codigos de tagueamento. J4 a tabela 4 é referente aos setores

de producéo.

Quadro 3 — Lista por ordem alfabética dos equipamentos

TAG EQUIPAMENTO
CA |Calha
CC | Cémara de Combustéo
EM | Empacotadeira
EN Enfardadeira
EX | Exaustor
MO | Moinho Triturador
PE Peneira
RT |Rosca Transportadora
SE Sec_a(_jor de Leito

Fluitizado

VA | Valvuladeira

VR | Valvula Rotativa

VT Ventilador de

Insuflamento
Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

Quadro 4 — Divisao de setores da producgéo

SETOR DE
TAG PRODUCAO

EMB | Embalagem

REF |Refinamento
Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

O quadro 5 demonstra o tagueamento finalizado e completo referente ao sistema de
producdo do sal refinado. A tabela apresenta os equipamentos utilizado e seu tagueamento
feio de acordo com a norma ISA 5.1 International Society of Measurement and Control que
estabelece uma padronizacdo a ser seguida, onde no cddigo de tagueamento de cada
equipamento deve ser seguida a ordem, setor da empresa, depois o setor producdo onde se

encontra o equipamento, o codigo do equipamento e por fim sua numeracao.



Quadro 5 — Tagueamento dos equipamentos envolvidos no processo de produgéo do sal

refinado
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EQUIPAMENTO

TAG

Calha Principal n° 01

PRO - REF - CA - 001

Calha n°® 02

PRO - REF - CA - 002

Calha n° 03

PRO - EMB - CA - 003

Céamara de Combustado

PRO - REF - CC - 001

Empacotadeira n° 01

PRO - EMB - EM - 001

Empacotadeira n° 02

PRO - EMB - EM - 002

Empacotadeira n° 03

PRO - EMB - EM - 003

Empacotadeira n° 04

PRO - EMB - EM - 004

Empacotadeira n° 05

PRO - EMB - EM - 005

Empacotadeira n° 06

PRO - EMB - EM - 006

Enfardadeira n° 01

PRO - EMB - EN - 001

Enfardadeira n° 02

PRO - EMB - EN - 002

Enfardadeira n° 03

PRO - EMB - EN - 003

Exaustor n° 01

PRO - REF - EX - 001

Exaustor n° 02

PRO - EMB - EX - 002

Moinho Triturador Principal n° 01

PRO - REF - MO - 001

Moinho Triturador n° 02

PRO - REF - MO - 002

Peneira n° 01

PRO - REF - PE - 001

Peneira n° 02

PRO - REF - PE - 002

Rosca Transportadora n° 01

PRO - REF - RT - 001

Rosca Transportadora n° 02

PRO - REF - RT - 002

Rosca Transportadora n° 03

PRO - REF - RT - 003

Rosca Transportadora n° 04

PRO - REF - RT - 004

Rosca Transportadora n° 05

PRO - REF - RT - 005

Rosca Transportadora n° 06

PRO - REF - RT - 006

Rosca Transportadora n° 07

PRO - REF - RT - 007

Rosca Transportadora n° 08

PRO - REF - RT - 008

Rosca Transportadora n° 09

PRO - REF - RT - 009

Continua
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Rosca Transportadora n° 10 PRO - REF - RT - 010
Rosca Transportadora n° 11 PRO - REF - RT - 011
Rosca Transportadora n° 12 PRO - REF - RT - 012
Rosca Transportadora n° 13 PRO - REF - RT - 013
Rosca Transportadora n° 14 PRO - REF - RT - 014
Secador de Leito Fluitizado PRO - REF - SE - 001
Valvula Rotativa PRO - REF - VR - 001
Valvuladeira n° 01 PRO - REF - VA - 001
Valvuladeira n° 02 PRO - REF - VA - 002
Ventilador de Insulflamento PRO - REF - VT - 001

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

Apos elaboracdo do tagueamento, foi elaborado o layout da empresa, como pode ser
observado na figura 18. O layout auxilia na organizacdo da organizacdo, bem como facilita a

identificacdo de cada setor da mesma durante uma auditoria.

Figura 18 — Layout da empresa

VISTA SUPERIOR DA EMPRESA ] YISTA SUPERIOR DA PRDDUCI\D DE
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Fonte: Autoria prdpria com dados da pesquisa (2017)




Legenda:

Sal bruto (estoque)
Produco de sal grosso
Producéo de sal moido
Produgdo de sal refinado
Embalagem de sal refinado
Estoque

Sala de energia

Laboratério

© o N o g bk~ w DR

Escritdrio
10. Deposito 01
11. Depésito 02

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21,
22,
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Vestiario

Dep6sito da oficina
Banheiro

Oficina

Area aberta da oficina
Sala do compressor
Almoxarifado
Deposito (desocupado)
Escritorios
Copa/cozinha

Recepcéo

Apos elaboracdo do layout da refinaria, foi necessario buscar informacdes a respeito

dos equipamentos utilizados no processo de refinamento do sal, para assim elaborar o quadro

6 que apresenta as caracteristicas técnicas dos equipamentos. Grande parte dos equipamentos

utilizados no sistema produtivo foram produzidos pelos mecanicos da prépria empresa, isso

aconteceu, pois para efetuar a compra desses equipamentos o custo seria bem superior, tendo

em vista que grande parte desses equipamentos sdo importados. Entdo para reduzir os custos,

0S mecanicos juntamente com um engenheiro mecanico, elaboraram os projetos e produziram

0S equipamentos, como pode ser observado no quadro a seguir.



Quadro 6 — Caracteristicas técnicas dos equipamentos

43

Equipamento Marca Modelo Tag Localizacao Manua! b InformacGes
Intrucoes
Esse equipamento foi fabricado pelos
Calha Principal n° PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da propria empresa. Foi
01 -CA-001 | Producdo fabricado em 2012 e semanalmente € feita
limpeza e lubrificag&o.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Calha Calha e 02 PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da prépria empresa. Foi
Transportadora - CA-002 | Produgéo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificag&o.
Esse equipamento foi fabricado pelos
R Setor de mecéanicos da propria empresa. Foi
Calha n° 03 EMB - CA Néo N propria empresa. Fol
- 003 Embalagem fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificacéo.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Cémara de PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da prépria empresa. Foi
Combustéo -CC-001 | Producéo fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
limpeza e lubrificacao.
. PRO -
Empacotadeira n° Setor de .
01 NI/ E(';/(I)Ii’ 24 Embalagem =i Essa maquina foi adquirida no ano de 2012,
PRO - é um produto da empresa INDUMAX. E a
A : . . .
Empacotadeiras Empacotadeira n INDUMAX EMB - EM Setor de sim mais alta tecn_ologla no que diz respelto.a
02 - 002 Embalagem empacotadeiras de sal refinado. Possui
PRO manual e sua manutencao € feita por
o 0 = . . = o
Empacotadeira n INDUMAX EMB - EM Setor de sim especialistas, para ndo perder a garantia
03 - 003 Embalagem

Continua
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: PRO -
(0]
Empacotadeira n INDUMAX EMB - EM Setor de sim
04 Embalagem
- 004
: PRO -
(0]
Empacotadeira n INDUMAX EMB - EM Setor de sim
05 Embalagem
- 005
: PRO -
(0]
Empacotadeira n INDUMAX EMB - EM Setor de sim
06 Embalagem
- 006
: PRO -
Enfardadeira n° Setor de .
01 PGV Eg/(I)Els 20 Embalagem Sim Essa maquina foi adquirida no ano de 2012,
PRO - é um produto da empresa INDUMAX. E a
. Enfardadeira n° Setor de . mais alta tecnologia no que diz respeito a
Enfadadeiras INDUMAX EMB - EN Sim : . .
02 - 002 Embalagem enfardadeiras de sal refinado. Possui
PRO - manual e sua manutencéo e feita por
A - " .
Enfardadeira n INDUMAX EMB - EN Setor de sim especialistas, para ndo perder a garantia
03 - 003 Embalagem
Esse equipamento foi fabricado pelos
Exaustor n° 01 PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da prépria empresa. Foi
-EX-001 | Producéo fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
Exaustor limpeza e lubrificacao.
PRO - Esse equipamento foi fabricado pelos
Exaustor n° 02 EMB - EX Setor de N0 ~ mecanicos da propria empresa. F,OI _
- 002 Embalagem fabricado em 2012 e sema_malmente é feita
limpeza e lubrificacao.

Continua
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Esse equipamento foi fabricado pelos
Moinho Triturador PRO - REF | Setor de N mecanicos da propria empresa. Foi
Principal n°01 -MO-001 | Producéo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
Moinho limpeza e lubrificagéo.
Triturador Esse equipamento foi fabricado pelos
Moinho Triturador PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da propria empresa. Foi
n® 02 - MO -002 | Producgdo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificagéo.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Peneira n° 01 PRO - REF | Setor de N0 r_necénicos da propria empresa. Foi _
- PE - 001 Producdo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
Peneiras limpeza e lubrificag&o.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Peneira n° 02 PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da prépria empresa. Foi
- PE - 002 Producao fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificacéo.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Rosca Al . -
Transportadora n° PRO - REF | Setor d~e NEo ~ mecanicos da propria empresa. F,OI .
01 -RT-001 | Producéo fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
limpeza e lubrificacao.
Rosca Esse eiql_Jipamentolfo! fabricado peI(_)s
Roscas Transportadora n° PRO - REF | Setor de NEo mecanicos da prépria empresa. Foi
Transportadoras 02 -RT-002 | Producdo fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
limpeza e lubrificacao.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Rosca Al A X
Transportadora n° PRO - REF | Setor dNe NEo ~ Mmecanicos da propria empresa. Fpl _
03 -RT-003 | Producdo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificacao.

Continua
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Rosca Esse eAqt_Jipamento,fo! fabricado pelc_Js

Transportadora n° PRO - REF | Setor d~e N0 ~ mecanicos da propria empresa. Fpl _

04 -RT-004 | Produgéo fabricado em 2012 e serr_]e_malmente é feita
limpeza e lubrificagéo.

Rosca Esse eAqt_Jipamento, fo! fabricado pelc_)s

Transportadora n° PRO - REF | Setor d~e N0 ~ mecénicos da propria empresa. Fpl _

05 -RT-005 | Produgéo fabricado em2012e sema}nalmente é feita
limpeza e lubrificagéo.

Rosca Esse eiqt_Jipamento,fo! fabricado pelc_)s

Transportadora n° PRO - REF | Setor dNe N0 ~ mecanicos da propria empresa. F,0| _

06 -RT-006 | Produgéo fabricado em2012e sema_malmente é feita
limpeza e lubrificag&o.

Rosca Esse eiql_Jipamentolfo! fabricado pelqs

Transportadora n° PRO - REF | Setor d~e NEo ~ mecanicos da propria empresa. F,OI .

07 -RT-007 | Producéo fabricado em 2012 e semanalmente € feita
limpeza e lubrificacéo.

Rosca Esse eiql_Jipamentolfo! fabricado peI(_)s

Transportadora n° PRO - REF | Setor d~e NEo ~ mecanicos da propria empresa. F,OI _

08 -RT-008 | Producéo fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
limpeza e lubrificacao.

Rosca Esse eiql_Jipamentolfo! fabricado peI(_)s

Transportadora n° PRO - REF | Setor d~e NEo ~ mecanicos da propria empresa. Fpl _

09 -RT-009 | Producdo fabricado em 2012 e sema_malmente é feita
limpeza e lubrificacao.

Rosca Esse gqqipamentolfo! fabricado peI(_)s

Transportadora n° PRO - REF | Setor dNe NEo ~ Mmecanicos da propria empresa. Fpl _

10 -RT-010 | Producdo fabricado em 2012 e semqnalmente é feita
limpeza e lubrificacao.

Continua
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Rosca Esse eqt_Jipamento,fo! fabricado pelc_)s
Transportadora n° PRO - REF | Setor d~e N , r_necénlcos da propria empresa. Fpl _
11 -RT-011 | Produgéo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificagéo.
Rosca Esse eAqt_Jipamento,fo! fabricado pelc_)s
Transportadora n° PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da propria empresa. Foi _
12 -RT-012 | Producédo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificagéo.
Rosca Esse eiqt_Jipamento,fo! fabricado pelc_)s
Transportadora n° PRO - REF | Setor dNe N0 ~ mecanicos da propria empresa. Fpl _
13 -RT -013 | Produgéo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificag&o.
Rosca Esse eiql_Jipamentolfo! fabricado pelqs
Transportadora n° PRO - REF | Setor de NEo ~ mecanicos da propria empresa. Fpl '
14 -RT - 014 | Embalagem fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
limpeza e lubrificacéo.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Secador de PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da prépria empresa. Foi
Leito Fluitizado - SE - 001 Producao fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
limpeza e lubrificacao.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Vélvula PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da prépria empresa. Foi
Rotativa -VR-001 | Producdo fabricado em 2012 e semanalmente ¢é feita
limpeza e lubrificacao.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Valvuladeira Valvuladeira n° PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da prépria empresa. Foi
01 -VA-001 | Producdo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificacao.

Continua
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Esse equipamento foi fabricado pelos
Valvuladeira n° PRO - REF | Setor de N mecanicos da propria empresa. Foi
02 -VA-002 | Producgdo fabricado em 2012 e semanalmente é feita
limpeza e lubrificagéo.
Esse equipamento foi fabricado pelos
Ventilador de PRO - REF | Setor de N0 mecanicos da propria empresa. Foi
Insulflamento -VT-001 | Producgdo fabricado em 2012 e semanalmente € feita
limpeza e lubrificagéo.

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)
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A proxima etapa para elaboracdo do plano de manutencédo é determinar como deve ser

formada a equipe de manutencdo capaz de executar tais tarefas. Apds algumas analises, foi

verificado que a equipe de manutencdo deve ser formada pelos seguintes membros, como

pode ser visto no quadro 7.

Quadro 7 — Equipe de manutencdo necessaria para implementacéo e para realizacdo do Plano

de Manutencao

» - PERFIL CARACTERISTICAS
FUNCAO | DEFINICOES | QUANTIDADE ;
TECNICO DA EQUIPE
Técnico
mantenedor, Auxiliar de
profissional que manutencdo com Saber a ordem das tarefas
Executante além de conhecer 2 Ccurso executadas para ganhar
a sua area tem profissionalizante | tempo na manutencao geral
habilidade em na area
Varias outras areas
Profissional
responsavel pelas
equipes L
Mecanico o .
) executantes . . Supervisionar a manutencao
Supervisor de 3 industrial com . i
3 (coordenacéo e 1 . para que seja concluida em
manutencédo . 3 experiéncia na .
orientacdo). ’ tempo habil
area
Controle
emocional e um
forte carater
Subordinado .
] Engenheiro de
diretamente ao y
o produgdo.
gerente de fabrica, ) L
Gerente de Engenheiro de Experiéncia minima de 2
3 tendo como 1 3 ’ 3
manutencdo manutencéo, anos na area de manutencao

fungdo melhoria
do processo e

produtividade alta

engenheiro de
planejamento

Fonte: Autoria prdpria com dados da pesquisa (2017)

Determinada a equipe de manutencao, foi elaborada a ordem de manutengéo, que € um

documento que deve ser utilizado sempre que uma manutencdo for executada, seja ela

corretiva, preventiva ou preditiva. E a partir desse documento que a empresa conseguira
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analisar quais equipamentos apresentam mais defeitos e quais sdo esses defeitos, quando foi
realizada a ultima manutengdo, qual funcionario executou a manutencdo, dentre outras

informacdes. A figura 18 mostra o modelo elaborado.

Figura 19 — Modelo de Ordem de manutengao

ORDEM DE MAMNUTENG AD
DATA DA M ANLITERG AO: [HoRa: | 1A | | SETOR:
B PAMENTO:
TIFC DE M AMNLTENG &0
. " PROBIM &
CILT IR A M1 AL ERG A T
PARDL PRODILE AO: ELT A
SOLICITANTE: SETOR:
DESCRIG A0 DO FROBLEM A
EFI'S:
BXEC LITANTE: SETOR:
DATA: HOR#A:
IMIC IO DA M ANLTENG AD:
FIN DA W AMUTENG A0
FECHAMENTO DA ORDER (DESC RICAD D MANLUTENG A0)
VERIFIC ADO FOR: DATA:
APROVADO FOR: DATA:

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)
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Outro item de grande importancia em um plano de manutencdo é o checklist para
inspecdes visuais, pois a partir da observacdo de ruidos estranhos, percepcdo de acumulo de
sal em determinada parte do equipamento e verificagdo da temperatura do equipamento, o0
técnico conseguira detectar se 0 equipamento estd em estado normal ou se esta fora de
conformidade em algum requisito e a partir dai, devera ou ndo solicitar manutencdo. A figura

19 apresenta o checklist de inspecGes visuais.

Figura 20 — Modelo de Checklist para inspe¢éo visual

Checklist para inspecao visual
Ndamero Itens de verificacao Sim Nao
1 Realizar verificacio de partida do equipamento [] []
2 Equipamento apresenta ruido anormal [] []
3 Equipamento apresenta corrosiio efou reparo de pintura [ ] [ ]
4 Alguma parte do equipamento folgada efou quebrada [ ] [ ]
5 Todos os instrumentos estao funcionando corretamente [] []
6 Equipamento apresenta vazamento de dleo [] []
7 Os equipamentos estao identificados com os TAG's [ ] [ ]
8 Realizar verificacao de acimulo de sal nas maguinas |:| |:|
9 Realizar verificacio da temperatura dos equipamentos L] L]

Fonte: Dados da pesquisa (2017)

O roteiro de lubrificacdo, demonstrado no quadro 8, é outro documento de extrema
importancia, pois a partir dele consegue-se verificar a data da Gltima lubrificacdo de cada
equipamento. Além disso, de acordo com as datas registradas, pode-se analisar se 0
equipamento estd funcionando dentro da conformidade, pois a lubrificacdo deve durar
determinado periodo, caso na proxima lubrificacdo o rolamento do equipamento esteja muito
ressecado, deve-se acionar a manutencdo para verificar quais motivos estdo levando o

equipamento a desgastar mais rapidamente.



Quadro 8 — Roteiro de lubrificagdo dos equipamentos
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EQUIPAMENTO

FORMA DE
MANUTENCAO

FREQUENCIA

DATA

RESPONSAVEL

HORA
INICIO

HORA
FIM

Moinho

Lubrificacdo dos
rolamentos com
graxa térmica de

alta rotatividade

Semanal

Valvula rotativa

Lubrificagdo dos
rolamentos com
graxa térmica de

alta rotatividade

Semanal

Secador de leito

fluitizado

Lubrificacdo dos
rolamentos com
graxa térmica de

alta rotatividade

Semanal

Empacotadeira

Lubrificacdo dos
rolamentos com
graxa térmica de

alta rotatividade

Semanal

Enfardadeira

Lubrificacdo dos
rolamentos com
graxa térmica de

alta rotatividade

Semanal

Ventilador de

insuflamento

Lubrificagdo dos
rolamentos com
graxa térmica de

alta rotatividade

Semanal

Exaustor

Lubrificagdo dos
rolamentos com
graxa térmica de
alta rotatividade

Semanal

Peneiras n® 1 e n°
2

Lubrificagdo dos
rolamentos com
graxa térmica de

alta rotatividade

Semanal

Continua



53

Roscas Lubrificacdo dos
transportaadores rolamentos com
o Semanal
de0lal4 graxa térmica de
alta rotatividade
Calha Lubrificacdo dos
rolamentos com
o Semanal
graxa térmica de
alta rotatividade
Valvuladeira Lubrificacdo dos
rolamentos com
Semanal

graxa térmica de

alta rotatividade

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

A manutencdo preventiva pode ser considerada como a parte mais importante de um

plano de manutencgéo, pois a partir dela consegue-se reduzir tempos de parada por conta de

equipamentos defeituosos e esse € justamente o principal objetivo de um plano de

manutencdo, reduzir a0 maximo o tempo que o processo ficard parado por conta de defeito

nos equipamentos. No quadro 9 é possivel verificar o plano de manutencdo preventiva

elaborado para a organizacao em estudo.



Quadro 9 — Plano de manutengéo preventiva dos equipamentos do sistema produtivo
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PLANO DE
MANUTENCAO
PREVENTIVA
No EQUIPAMEN oo MES1 | MES2 | MES3 | MES4 | MES5 | MES6 | MES7 | MES8 | MES 9 | MES 10 | MES 11 | MES 12
TO " [1]2]3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2|3]4|1]2]|3]4
1 MOINHO
TRITURADOR
1. |Limpeza Semana
1 |geral | XEXEXEXEXXX] XXX XXX X XXXXXXXXXXX XXX XXX XXX XXX XXX X)X X)X X ] X
1 Verificar
" | nivel de 6éleo | Semest
2
do motor ral X
1 Verificar
3' laminas do | Mensal
moinho X X X X X X X X X X X X
1. | Verificar
Mensal
4 |rolamentos X X X X X X X X X X X X
1. | Verificar
. Mensal
5 | mancais X X X X X X X X X X X X
Verificar
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J& para a manutencéo corretiva ndo se tem um plano. Quando o equipamento apresenta
defeito, abre-se uma ordem de servico solicitando os reparos necessarios no maquinario. Os
técnicos sdo acionados, verificam qual defeito apresentado pelo equipamento e a partir dessa
avaliacdo iniciam o processo de manutencdo corretiva, como pode ser verificado na figura 20.

Figura 21 — Fluxograma de processo para execucdo da Manutencéo corretiva

[ SS Aberta ]

v

[ Avaliagdo de SS ]

Eliminagdo de SS ]

SS Procede?

Encerramento de
oM

[ Abertura OM ]

oM
Executada

9[ Programagdo OM H Programag&o OM

Fonte: Fernandes Neto, 2007

O registro de paradas € outro documento que faz parte do plano de manutencdo e
assim como as ordens de servico, ele é de extrema importancia para registro e controle da
empresa sob seus equipamentos, suas paradas e percas ocasionadas pela para do equipamento
defeituoso. A partir desse registro a empresa consegue detectar se a maquina € eficiente, se
supre sua demanda de forma adequada ou se a mesma esta funcionando abaixo do rendimento

necessario. O quadro 10 mostra o registro de parada elaborado para a refinaria em estudo.
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Quadro 10 — Modelo de tabela para documentas os Registros de paradas

DATA DE | DATA DE | INICIO TERMINO DURAGAO PROBLEMA TAG CAUSA SOLUGAO EQUIP
OCORRENCIA REPARO E

Fonte: Autoria propria com dados da pesquisa (2017)

O controle de estoque foi o Unico documento apresentado pela empresa para controle
de dados. Entradas e saidas de materiais e equipamentos sdo monitorados através de uma
requisicdo que deve ser feita pelo funcionario no balcdo do almoxarifado e langado no sistema

pelo responsavel pelo setor.

-

E importante que o plano de manutencdo seja implementado e seguido de forma
correta, para que se possa garantir o bom funcionamento da empresa. Deve ser verificado
periodicamente se as acGes de manutengdo estéo sendo efetuadas de forma correta, bem como
deve-se analisar periodicamente os dados obtidos a partir da aplicacdo do plano dentro do

sistema produtivo, pois com esses dados a empresa conseguird detectar informagdes como
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tempos de paradas ocasionada por maquinas defeituosas, periodos de manutencdo preventiva,
quais equipamentos quebram mais, qual equipamento mais resistente, entre outras diversas
informacbes que serdo geradas a partir da obtencdo de dados que serdo coletados com a
aplicacdo do plano de manutencéo na refinaria.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Um plano de manutencdo aplicado de forma correta e continua ajuda a prevenir quebra
de equipamentos, bem como a reduzir os tempos de paradas para manutencdo corretiva. A
importancia estratégica da manutencdo industrial esta diretamente ligada a seu ritmo de
producdo, cada vez que um equipamento apresenta defeito, todo o sistema tem que parar até
que o equipamento defeituoso tenha seu problema corrigido. Essa parada gera prejuizo e
atraso na producdo, o que pode ser reduzido com a correta implementacdo de um plano de

manutencéo.

Para elaboracéo e desenvolvimento desse trabalho foi realizada uma auditoria interna e
foi verificado a necessidade da elaboracdo de um plano de manutencdo a fim de otimizar a
utilizacdo dos recursos disponiveis para que dessa forma ela consiga obter melhores

resultados em sua producéo, e tenha um menor custo no que diz respeito a manutencéo.

A pesquisa apresentou limitacbes na coleta de dados, pois a organizacdo nao
apresentava documentos referentes as manutencdes realizadas. Outra dificuldade encontrada
foi a de aplicacdo dos conceitos dentro do sistema, tendo a vista que a méao de obra contratada

pela empresa ndo apresenta qualificacdo técnica para dar o suporte necessario.

O estudo apresentado possibilitou revisar conceitos referentes a manutencao, permitiu
analisar o processo produtivo do sal, bem como suas normas e leis além de conseguir elaborar
um plano de manutencdo compativel com as necessidades da organizacdo. Os objetivos desse
trabalho foram alcancados, tendo em vista que o plano foi elaborado e para seu
desenvolvimento, os objetivos especificos foram partes essenciais. Para que de fato haja
melhoria na gestdo da manutencdo, o plano deve ser implementado e aplicado na empresa

para que a mesma alcance melhores resultados e consiga melhorar seu desempenho.
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