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Resumo

O atual cenario econémico vem enfrentado nos ultimos anos um mercado globalizado em que
os fatores da alta competitividade e dos consumidores cada vez mais exigentes tem levado as
organizacOes a buscarem estruturas mais flexiveis, sustentabilidade, sinergia de seus processos
e gestao enxuta de seus negacios, a fim de se manterem no mercado de forma competitiva e
valorizadas. Com o0s ambientes e maquinarios cada vez mais carregados de tecnologia e,
consequentemente, o aumento do custo de manutencdo para que tudo continue funcionando,
tem-se gerado cada vez mais uma necessidade de atencdo para o planejamento e a gestao dessa
area dentro do ambiente corporativo. Nesse contexto, o objetivo deste trabalho é demonstrar,
por meio de uma pesquisa-acéo, a necessidade e a implantacdo de métodos para otimizar o0s
processos de manutencdo preditiva, preventiva e corretiva nos veiculos da frota de uma
transportadora de grande porte, na regido de Maringa. Com essas analises, sera possivel
observar quais serdo as mudancas nos métodos de gerenciamento da manutencdo da frota e 0s
beneficios gerados por elas.

Palavras-chave: gestdo de manutencdo; transportadora; processos; checklist; tecnologia

embarcada.

1. Introducdo

Com os ambientes, maquinarios e veiculos cada vez mais carregados de tecnologia e,
consequentemente, 0 aumento do custo de manutencdo para que tudo continue funcionando,
tem-se gerado cada vez mais uma necessidade de atencao para o planejamento e a gestdo dessa
area dentro do ambiente corporativo.

Além disso, em decorréncia da atual situacdo das empresas na crescente busca de maior
competitividade e reducdo de custos, a manutengdo preventiva e corretiva € um dos pilares que
auxiliam as mesmas a alcancem tais objetivos (CAMPQS, 1994). Ter um bom processo de
manutengdo, além de manter os veiculos em bom estado de circulagdo, evita acidentes e
prolonga a vida til de pecas (LAFRAIA, 2001).

A crescente complexidade e automacdo dos equipamentos em todos os setores
industriais ja ndo permitem as paradas imprevistas das linhas de producéo. A Ultima coisa que

se deve fazer € esperar que a maquina pare para depois pensar em manutencao. Nao existe mais
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tempo a perder na espera ansiosa e dependente da médo-de-obra de terceiros em troca de um
custo alarmante (SANTO, 1980).

Segundo O ESTADAO (2019), da frota de 1,98 milhdo de caminhdes em atividade no
Pais, 9% tém até trés anos de uso, ante 21,4% em 2014. J4 modelos com 11 a 20 anos eram
29,5% da frota e hoje séo 36,5%. Aqueles com mais de 20 anos passaram de 9% para 10,3%.

Pelos dados da ANTT, a idade média dos veiculos com as transportadoras tem média de
9,2 anos. Os caminhd@es que estdo com autbnomos, a média é de 19,4 anos. Os veiculos com as
cooperativas tém idade média de 12,8 anos. Portanto, os caminhdes das transportadoras e frotas
préprias sdo 0s que puxam a média para baixo (VILLELA, 2018).

Com isso, a manutencéo correta e adequada é extremamente necessaria nesses veiculos,
devido tanto a idade, quanto a confiabilidade necessaria para a operacdo de transporte sem
prejuizos de atrasos aos clientes, além de possiveis acidentes causados pela falta de manutencédo

dos veiculos.

A aplicacdo de recursos informatizados, ou sistemas informatizados, e ainda a
tecnologia embarcada nos veiculos mais modernos, dia ap6s dia vem fazendo surgir a
necessidade de se reciclar e treinar a mao-de-obra envolvida com manutencdo, para que 0S
objetivos de uma boa gestdo de manutencdo sejam atingidos o mais rapido e da forma mais

correta possivel.

Nesse contexto, 0 objetivo deste trabalho é demonstrar, por meio de uma pesquisa-a¢éo,
a necessidade e a implantacdo de métodos para otimizar os processos de manutencao corretiva
e preventiva nos veiculos da frota de uma transportadora de grande porte, na regido de Maringa.
Com as devidas analises que serdo realizadas, sera possivel observar quais serdo as mudancas

nos métodos de gerenciamento da manutencao da frota e os beneficios gerados por elas.

2. Revisao da literatura

2.1. A manutencao

Desde a origem da humanidade, existia a necessidade da manutencdo de ferramentas e
utensilios de caca. Com o0 avanco tecnologico, a partir do século XVII, houve necessidade de
manter as maquinas em funcionamento a partir da sua manutencdo. Porém, nessa época, 0
projetista dos equipamentos ministrava os treinamentos e 0os mesmos colaboradores que
operavam tambeém faziam a manutencdo necesséria, ou seja, 0 operdrio era também o
mantenedor. (VANOLLI, 2003; NETTO, 2008).
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A expressao manutencao nasce na indudstria a partir da década de 50 nos Estados Unidos.
Nesse periodo de desenvolvimento tecnologico pos-guerra, houve necessidade de separar a area
de manutencdo da producdo, esperando obter o melhor funcionamento do sistema produtivo
(NETTO, 2008).

De acordo com a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 1994),
manutencdo é a combinacdo de todas as acOes técnicas e administrativas, incluindo as de
supervisdo, a fim de manter ou recolocar um item em conformidade a desempenhar uma fungéo
solicitada. A manutencdo tem como principal prop6sito manter toda sua instalacdo produtiva e
maquinas operando nas condi¢bes necessarias a fim de produzir resultados para os quais foram
projetados.

Cada vez mais cresce a dependéncia em relacdo aos equipamentos e instalacGes da
organizacao produtiva. Sabe-se que a parada do processo produtivo ocasiona uma serie de
aborrecimentos e perdas em relacdo a ociosidade dos colaboradores de producédo, além de
entrega dos produtos acabados fora do prazo certo, o que implica em descontentamento de
clientes e interfere diretamente na producdo da empresa e, consequentemente, na lucratividade;
afinal, maquinas, colaboradores parados e insatisfacdo de clientes geram custos e diminuem 0s
lucros.

O autor VIEIRA (1991) destaca que o servi¢o de manutencdo possui duas caracteristicas
importantes:

I.  E um processo caro, com seus gastos representando somas significativas ao longo da
vida operacional dos equipamentos e instalacdes;

II.  E um processo do tipo "mao-de-obra intensiva" e, ao que tudo indica, continuara a sé-
lo mesmo que se lhe incorporem mais e mais avancos tecnolégicos.

Portanto, o plano de manutencéo deve estabelecer uma base racional para a formulacéo
de um programa de manutencdo preventiva, alem de fornecer diretrizes para a manutengédo
preditiva.

Segundo Mucida (2017), é bem simples identificar uma empresa onde a gestdo da
manutencdo ndo ocorre ou é falha, pois gera consequéncias para a organizacado como um todo.
Dentre elas, se destacam:

e Paradas da produgéo néo previstas;
e Atrasos na producéo;
e Aumento dos custos;

e Aumento do risco de acidentes;
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e Perda na lucratividade da empresa;

e Na&o atendimento de prazos acordados;

e Insatisfacdo dos clientes;

e Perdas de contratos, entre varias outras consequéncias subsequentes dessas.

De acordo com KELLY & HARRIS (1980) diversas politicas de manutencéo podem ser
aplicadas a uma empresa ou sistema organizacional, quer isoladamente quer combinadas,
definindo assim a constituicdo do plano de manutencdo pela aplicacdo dessas politicas:

l. Manutencdo a intervalos pré-fixados, em que pode ocorrer substituicao individual ou
em grupo de componentes.
Il. Manutencdo baseada na condicdo do parametro, sendo assumida continua ou
periodicamente.
. Manutencdo corretiva por reparo local ou por substituicio de componente. E o
procedimento de "operacdo até falhar ".
V. Manutencdo de oportunidade, usada normalmente quando o componente é complexo
e demanda um tempo longo de manutencéo.

V. Modificacdes de projeto.

2.2. Manutencao corretiva

O termo “manutencéo corretiva”, segundo Pereira (2011), corresponde a um conserto
que € iniciado apos a ocorréncia de falha, e que depende da disponibilidade de méo-de-obra e
material necessarios para o conserto. Também se caracteriza pela falta de planejamento e custos
necessarios, bem como desprezo pelas perdas da producdo. Alguns especialistas dividem a
manutencdo corretiva em emergencial e programada, isto é, a primeira € a que ocorre sem
nenhuma previsdo, ja a segunda exige estudos estatisticos que comprovam a frequéncia de
ocorréncias ou ainda servigos corretivos programados com antecedéncia.

Segundo Xenos (2005), a opcao por esse método de manutencdo deve levar em conta
fatores econdmicos: é mais barato consertar uma falha do que tomar ac¢des preventivas? Se for,
a manutencao corretiva é uma boa op¢do. Logicamente, ndo deve-se esquecer de levar em conta
também as perdas por paradas na produgdo, pois a manutencao corretiva pode acabar saindo
muito mais caro do que imaginavamos em principio.

Ainda segundo Xenos (2005), os importantes fatores que devem ser considerados antes

de se optar pela manutencéo corretiva sdo os seguintes:
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e Existem acdes preventivas que podem ser tomadas para evitar a ocorréncia da
falha no equipamento? Estas a¢fes sdo tecnicamente vidveis e econdmicas? Se
ndo houverem acdes preventivas viaveis e econdmicas, a manutencao corretiva
pode ser um método de manutencéo adequado.

e Em muitos casos, como ndo se pode prever o momento de ocorréncia das falhas,
existe a possibilidade de haver interrupcdes da producdo de forma inesperada.
Se esta interrupcdo for excessivamente longa, poderd haver prejuizos
significativos para a empresa.

e Mesmo optando pela manutencéo corretiva para algumas partes menos criticas
do equipamento, é preciso ter recursos necessarios — pecas de reposi¢cdo, méo de
obra e ferramental — para agir rapidamente, visando a reducdo de possiveis
impactos da falha na producéo.

Portanto, adotar a manutencdo corretiva como modo de gestdo ndo € uma atitude
totalmente descartavel. A manutencdo preventiva geralmente tem um custo bem maior, pois
consiste na troca preventiva de pecas antes do final da sua vida util, tornando assim a

manuteng&o corretiva mais vantajosa em determinados casos.

2.3. Manutencao preventiva

Segundo a ABNT-NBR-5462 (1994), manutencdo preventiva consiste na manutencao
efetuada em intervalos pré-determinados, ou de acordo com critérios prescritos, destinada a
reduzir a probabilidade de falha ou a degradacéo do funcionamento do item.

A origem da manutencdo preventiva foi por volta de 1930, na inddstria aeronautica ou
de aviacdo. Surgiu pela necessidade de conseguir maior disponibilidade e, principalmente, de
confiabilidade dos ativos empresarias. Era necessario manter o negécio em pleno
funcionamento para se manter competitivo ao mercado (PEREIRA, 2011).

Xenos (2005) defende que a manutencgdo preventiva, feita periodicamente, deve ser a
atividade principal de manutenc¢do em qualquer empresa. Na verdade, a manutencdo preventiva
é o coracdo das atividades de manutengdo! Ela envolve algumas tarefas sisteméticas, tais como
as inspecdes, reformas e trocas de pecas, principalmente. Uma vez estabelecida, deve ter carater
obrigatorio. Se comparada com a manutencdo corretiva — somente do ponto de vista do custo
de manutencdo — a manutengdo preventiva é mais cara pois as pecas tém que ser trocadas e 0s
componentes tem que ser reformados antes de atingirem seus limites de vida. Em compensagéo,

a frequéncia da ocorréncia das falhas diminui, a disponibilidade dos equipamentos aumenta e
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também diminuem as interrupcdes inesperadas da producdo. Ou seja, se considerarmos o custo
total, em varias situacGes, a manutencdo preventiva acaba sendo mais barata do que a
manutencdo corretiva, pelo fato de se ter dominio das paradas dos equipamentos, ao invés de
se ficar sujeito as paradas inesperadas por falhas nos equipamentos.

De acordo com Xenos (2005), muitas empresas acreditam ter um esquema eficiente de
manutencdo preventiva. Mas, o0 que se tem visto no chdo de fabrica de muitas delas é que, quase
sempre, 0 tempo reservado para a realizacdo da manutencéo preventiva acaba sendo usado para
trabalhar naquelas falhas que surgiram no dia a dia da producdo. Em geral, os itens de
manutencdo preventiva ficam de lado e ndo sdo cumpridos. Sem uma boa manutencéao
preventiva, as falhas tendem a aumentas e ocupar todo o tempo do pessoal de manutencao.
Também pode acontecer que, mesmo com 0 cumprimento sistematico da manutencdo
preventiva, as falhas ndo diminuam. A causa deste fendmeno pode estar tanto na falta de
padrdes e procedimentos de manutencdo quanto no conhecimento e habilidades insuficientes
dos técnicos de manutencao e operadores da producéo.

De acordo com Garcia, Junior e Fanese (2006), é possivel resumir o papel da
manutencdo em um sistema de producéo, ou seja, obter a maior disponibilidade com o menor
custo, favorecendo tanto a produtividade do setor de manutencdo como os ganhos financeiros
da empresa.

Algumas empresas preferem utilizar o método de manutencdo preventiva “sob
contrato”, deixando os servigos a cargo de firmas ditas especializadas, visando suprimir desta
forma os gastos com tempo improdutivo de uma equipe prépria (SANTO, 1980). No caso da
manutencdo de caminhdes, a manutencdo preventiva tem o significado de manter o veiculo em
circulacdo com o menor numero de interrup¢des e evitando ainda logos periodos de inatividade.
Segundo Valente (2012), o objetivo da manutencdo preventiva ndo é apenas para manter a
conservacao do veiculo, como também evitar que 0 mesmo retorne para a oficina em um curto
espaco de tempo com outros problemas. Para algumas companhias, a manutengéo é vista como

uma das areas que mais necessitam de acompanhamento.

2.4. Manutencao preditiva

Segundo a ABNT-NBR-5462 (1994), manutencao preditiva consiste na manutencao que
permite garantir uma qualidade de servigo desejada, com base na aplicacdo sistematica de
técnicas de andlise, utilizando-se de meios de superviséo centralizados ou de amostragem, para

reduzir ao minimo a manutencao preventiva e diminuir a manutencao corretiva.
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Segundo Xenos (2005), a manutencdo preventiva é uma modalidade mais cara olhando
apenas o custo de manuteng&o, pois as pegas e componentes sdo trocados ou reformados antes
de atingirem seus limites de vida. A manutencdo preditiva permite otimizar a troca das pegas
ou reforma dos componentes e estender o intervalo de manutengéo, pois permite prever quando
a peca ou 0 componente estardo préximos do seu limite de vida.

Ainda segundo Xenos (2005), as técnicas de manutencgdo preditiva tem sido cada vez
mais divulgadas, até mesmo por alguns “especialistas” em manuten¢do, como algo bastante
avancado e alheio aos outros métodos de manutencao. Devido ao uso de tecnologia avancgada,
a manutencao preditiva costuma ser tratada de forma diferenciada dentro das empresas — quase
como uma ciéncia avancada demais para ficar nas méos de qualquer pessoa.

Xenos menciona ainda que, em muitas empresas, ainda é comum designar uma equipe
independente de engenheiros ou técnicos altamente especializados — com seus proprios sistemas
e métodos de controle — somente para cuidar da manutencdo preditiva. Mas precisamos entender
claramente que a manutencdo preditiva € um dos elementos da manutencdo preventiva. A
tecnologia disponivel atualmente permitiu o desenvolvimento de dezenas de técnicas de
manutengdo preditiva, algumas bastante caras e sofisticadas. Mesmo assim, as empresas
também devem praticar a manutencdo preditiva, que € um método de manutencdo bastante
simples e eficaz e que traz bons resultados. Por exemplo, monitorando a variacao da vibracao
do equipamento, é possivel prever o momento de trocar os rolamentos. Também é possivel
prever o momento de reformar componentes mecanicos analisando o 6leo lubrificante.
Entretanto, ainda ha algumas limitacdes de tecnologia e ainda ndo é possivel adotar a
manutencdo preditiva para todo tipo de componente ou peca de um equipamento.

A manutencdo preditiva atua de forma preventiva, indicando as condicdes reais de
funcionamento dos veiculos, analisando e levando em consideracdo dados referentes aos seus
desgastes. O monitoramento € feito por medicdes, controles estatisticos e de acordo com o que
o scanner do veiculo aponta, de forma a garantir que ndo seja efetuada nenhuma manutencgéo
desnecessaria, 0 que garante 0 uso maximo de todos 0s componentes, porém ndo colocando em
risco a confiabilidade dos mesmos para uma eventual parada inesperada do processo produtivo

e executa intervengdes baseadas em diagnaosticos.
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2.5. Checklist

Segundo o dicionario, checklisté wuma palavra em inglés, considerada
um americanismo que significa "lista de verificacbes". Esta palavra é a unido dos
termos check (verificar) e list (lista). Ainda segundo o dicionario de significados, checklist
corresponde a um instrumento de controle, composto por um conjunto de condutas, nomes,
itens ou tarefas que devem ser lembradas e/ou seguidas.

Um checklist, segundo Alonco (2017), pode ser aplicado em vérias atividades, e é usado
frequentemente como ferramenta de seguranca no trabalho, em inspecdes de seguranca.

Um checklist de manutencdo € uma ferramenta que auxilia na checagem de pontos
primordiais da rotina de manutencdo, visando evitar danos futuros dos veiculos e,
consequentemente, a parada do equipamento, a diminuicdo do seu desempenho, sua
produtividade, além de prevenir gastos desnecessarios.

Em outras palavras, se trata de uma lista de itens que devem ser checados, reparados e

inspecionados nos equipamentos que forem vistoriados pelos colaboradores.

2.6. Qualidade aplicada a manutencéo

Segundo Pereira (2011), as normas de qualidade aplicadas a manutencédo se resumem a
poucos capitulos, mas importantes no contexto do processo de manufatura. Essas normas, de
uma maneira geral, surgiram pouco ap6s a segunda guerra mundial, em raz&o da necessidade
de padronizacdo da municdo usada pelo armamento militar. Desde entdo, a industria bélica deu
inicio a um processo de normatizacdo dos processos até os dias atuais. A solucdo na época
adotada foi solicitar aos fabricantes procedimentos documentados de fabricacao, garantindo que
seriam obedecidos. O nome dessa norma era BS 5750, conhecida por ser norma de gestao, pois
especificava como produzir e gerenciar o processo de producdo. Em 1987, o governo britanico,
convencido pela Organizagéo Internacional de Padronizagéo, aceitou a BS 5750 como uma
norma padrao internacional. Assim, a BS 5750 tornou-se a ISO 9000.

Pereira (2011) ainda menciona que a 1SO 9001:2000 resulta da combinacdo de trés
normas — ISO 9001:1987, 1SO 9002:1987 e ISO 9003:1987 — em apenas uma, denominada ISO
9001:2000.

e A ISO 9001:1987 consistia no modelo de garantia de qualidade para projeto,
desenvolvimento, producdo, montagem e prestadores de servigo, destinada a
organizagOes que tinham, em suas atividades, a criagdo de novos produtos
(PEREIRA, 2011).
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e A SO 9002:1987 consistia no modelo de garantia de qualidade para producéo,
montagem e prestacdo de servigo, tendo basicamente o0 mesmo material da 1SO
9001:1987, mas sem abranger a criagdo de novos produtos (PEREIRA, 2011).

e A ISO 9003:1987 consistia no modelo de garantia da qualidade para inspecao
final e teste, abrangendo somente a inspecdo final do produto e ndo se
preocupando com a forma que o produto era fabricado (PEREIRA, 2011).

Essa nova 1SO 9001:2000 procura fazer uma mudanca radical na forma de pensar,
estabelecendo o conceito de controle de processo antes e durante o processo (o controle de
processo era monitorado, e melhorava as atividades e tarefas somente no instante da inspecao
final do produto). A versdo 2000 também exige o envolvimento da alta direcdo da empresa, pra
fazer a integracdo da qualidade dentro da empresa, definindo um responsavel pelas acdes da
qualidade. Outro objetivo era melhorar o processo por meio de medicdo de performance, isto é,
indicadores para medir a efetividade das agdes e atividades desenvolvidas. Mas a principal
mudanca na norma foi a introducdo da visdao com foco no cliente. Antes, o cliente era visto
como externo a organizacdo. A qualidade é considerada uma variavel de multiplas dimensdes
e definida pelo cliente, a partir de suas necessidades. Além disso, ndo séo considerados clientes
apenas os consumidores finais do produto, mas todos aqueles envolvidos na cadeia de producéo
(fornecedores e parceiros).

Como exigéncias da ISO 9001, Pereira (2011) pontua os seguintes elementos a serem
abordados pela organizacdo, bem no momento de implementacdo da ISO 9001:2000. E
importante salientar que deve-se fazer a analise de todo o0 processo e garantir a padronizacao
sempre, monitoramento e documentacao de todo o processo que tem influéncia no produto.

e Responsabilidade da direcdo: requer que a politica de qualidade seja definida,
documentada, comunicada, implementada e mantida. Além disso, requer que se
designe um representante da administracao para coordenar e controlar o sistema
da qualidade.

e Sistema da qualidade: deve ser documentado na forma de um manual e
implementado.

e Analise critica de contratos: os requisitos contratuais devem estar completos e
bem difundidos. A empresa deve assegurar que tenha todos oS recursos
necessarios para atender as exigéncias contratuais.

e Controle de projeto: todas as atividades referentes aos projetos (planejamentos,

métodos para revisdo, mudangas, verificacdes, etc.) devem ser documentadas.
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e Controle de documentos: requer procedimentos para controlar a geracéo,
distribuicdo, mudanga e revisdéo em todos os documentos codificados da
empresa.

e Agquisicdo: deve-se garantir que as matérias-primas atendam as exigéncias
especificadas. Deve haver procedimentos para a avaliacdo de fornecedores.

e Produtos fornecidos pelos clientes: deve-se assegurar que estes produtos sejam
adequados ao uso.

e Identificacéo e rastreabilidade do produto: requer a identificagcdo do produto
por item, série ou lote durante todos os estagios da producdo, entrega e
instalacao.

e Controle de processos: requer que todas as fases de processamento de um
produto sejam controladas (por procedimentos, normas, etc.) e documentadas.

e Inspecdo e ensaios: requer que a matéria-prima seja inspecionada (por
procedimentos documentados) antes da sua utilizacao.

e Equipamentos de inspecdo, medicdo e ensaios: requer procedimentos para a
calibracdo/afericdo, o controle e a manutencéo destes equipamentos.

e Situacdo da inspecdo e ensaios: deve haver, no produto, algum indicador que
demonstre por quais inspecdes e ensaios ele passou e se foi aprovado ou néo.

e Controle de produto ndo-conformes: requer procedimentos para assegurar que
0 produto que ndo esteja conforme os requisitos especificados seja impedido de
ser utilizado indevidamente.

e Acdo corretiva: exige a investigacdo e analise das causas de produtos nédo-
conformes e a adocdo de medidas para prevenir a reincidéncia destas nao-
conformidades.

e Manuseio, armazenamento, embalagem e expedicdo: requer a existéncia de
procedimentos para 0 manuseio, armazenamento, embalagem e expedicdo dos
produtos.

e Registros da qualidade: devem ser mantidos registros da qualidade ao longo
de todo o processo de producgéo. Estes devem ser devidamente arquivados e
protegidos contra danos e extravios.

e Auditorias internas da qualidade: deve-se implantar um sistema de avaliagéo

do programa da qualidade.
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e Treinamento: devem ser estabelecidos programas de treinamento para manter,

atualizar e ampliar os conhecimentos e as habilidades dos funcionérios.

e Assisténcia técnica: requer procedimentos para garantir a assisténcia a clientes.

e Técnicas estatisticas: devem ser utilizadas técnicas estatisticas adequadas para

verificar a aceitabilidade da capacidade do processo e as caracteristicas do

produto.

2.7. PDCA

Segundo Kardec, Flores e Seixas (2002), existem 4 etapas para fazer a gestdo da

manutencdo, baseadas no ciclo PDCA de melhoria. Sdo elas: planejar (plan), fazer (do), verificar

(check) e por altimo agir (act). Na Figura 1 abaixo, ilustra-se o ciclo PDCA de forma mais visual e

resumida.

PADRONIZE
0 processo

DEU CERTO?

C mudado

NAO DEU CERTO?

COMPARTILHE
o aprendizado

Figura 1: Ciclo PDCA.

IDENTIFIQUE o
problema

DESCUBRA onde e
porque ele comeca

REFLITA  gmmi

0 que pode ser oPDCA

GRANDOO
PDCA

PLAN <D0« CHECK ACT

PLANEJE
as melhorias

CRIE
o plano de agao

CHECK

ANALISE se tudo
foi executado como
planejado e se o
resultado esperado
realmente ocorreu.

ENVOLVA as pessoas /.
e EXECUTEoplano A

Fonte: Fuganti (2019).
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e Primeira etapa: Planejar (P):

Segundo Clarck (2001) planejar € a fase mais importante do projeto, por ser o inicio do
ciclo e ser a base da eficacia futura do ciclo. Portanto, uma boa e ampla coleta de dados é de
extrema importancia, pois ajudara a definir o plano de acdo para uma diminuicdo da diferenca
entre as necessidades do cliente e o processo analisado da empresa. Clarck (2001) ainda pontua
que na etapa de planejamento deve-se definir o objetivo especifico (meta) a ser alcancada pela
organizacdo, quais as pessoas a serem envolvidas nesse processo, qual serd o prazo para
efetivacdo do plano de acdo a ser elaborado, quais serdo os dados a serem coletados durante o
processo, e quaisquer outras questdes que envolvem todo um planejamento minucioso do
processo a ser executado.

e Segunda etapa: Fazer (D):

Nesta etapa, todas as metas e objetivos tracados na etapa anterior estdo devidamente
formalizados em um plano de acdo. Deverdo ser colocados em pratica, de acordo com a filosofia
de trabalho de cada setor e da empresa em um todo.

Campos (2001) subdivide a fase de execugcdo em duas etapas principais: a etapa de
treinamento e a etapa de execucdo da acdo. Na etapa de treinamento, o plano de acdo e o
contexto geral do estudo devem ser repassados a todos os colaboradores envolvidos, para que
todos tenham total conhecimento do papel que cada um tera dentro do projeto. Ja na etapa de
execucao da acdo, deve-se efetuar verificacBes periodicas no local em que as a¢des estdo sendo
efetuadas, a fim de monitorar o desempenho, manter o controle da execucdo e sanar possiveis
duvidas que possam ocorrer. Todas as agdes e resultados devem ser registrados para alimentar
a préxima etapa do ciclo PDCA.

e Terceira etapa: Verificar (C):

Esta etapa consiste no monitoramento da acdo colocada em prética na etapa anterior,
sempre analisando se as mudancas e 0 processo implantado estdo sendo eficazes, ou seja, se
estd reduzindo o gap entre as necessidades do cliente e o desempenho do processo, e se 0s
efeitos resultantes do plano de acédo estdo realmente criando melhorias.

Clarck (2001) também sugere que nessa fase algumas questdes devem ser levantadas a
fim de analisar criticamente as a¢cdes tomadas na fase anterior, questdes como eficacia das a¢oes
frente aos objetivos pré-estabelecidos, comprometimentos de todos os envolvidos e viabilidade
de investimentos devem ser analisadas e respondidas sobre 0 processo da empresa.

Segundo Kardec e Ribeiro (2002), um elemento essencial em uma gestdo estratégica

bem-sucedida ¢ a auditoria. Ela permite avaliar o cumprimento do planejamento estabelecido
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além do ponto de vista gquantitativo que € fornecido pelos indicadores de desempenho do
processo, olhando com muito esmero pelo ponto de vista da gestéo.
e Quarta etapa: Agir (A)

Nesta Ultima etapa, temos a etapa de acdo, onde se inicia um dos processos mais
importantes, a melhoria continua. Para Campos (2001), a partir do momento que uma
organizacao obtém seus padrdes de exceléncia, estes deverdo sofrer continuas mudancas, a fim
de melhora-los cada vez mais, evidenciando o processo de melhoria continua e mantendo a

competitividade associada aqueles padroes.

3. Método de pesquisa

Para esse estudo, quanto a natureza da pesquisa a ser realizada, serd considerada uma
pesquisa aplicada que, em conformidade com Gil (2010, p. 27), é definida como aquelas
“voltadas a aquisi¢do de conhecimentos com vistas a aplicacdo numa situacao especifica” ao se
verificar como ocorre 0 processo de manutencao preventiva dentro do setor de manutencdo da
frota de uma transportadora. O problema exposto foi pela abordagem qualitativa, que de acordo
com Kauark, Manhdes e Medeiros (2010) ndo requer o uso de métodos e técnicas. O
pesquisador é a peca chave, pois 0 ambiente e o processo analisado sdo os focos principais para
coleta de dados. Do ponto de vista dos objetivos, a pesquisa é descritiva, e ird descrever as
caracteristicas dos processos e as relagdes entre as suas variaveis, envolve técnicas de coletas
de dados e levantamento de dados.

Quanto aos procedimentos técnicos, o trabalho consistirA em uma pesquisa-acao,
seguindo as suas caracteristicas, que sdo de prosseguir com as etapas de investigacdo,
tematizacdo e acdo, com finalidade de suprir as necessidades e cumprir 0s objetivos a serem
atingidos pela gestdo de manutencdo da empresa.

Segundo Jodo Pinto (1989), a metodologia da pesquisa-acéo é entendida, em um sentido
mais restrito, como uma sequéncia légica e sistematica de passos intencionados, com objetivos
gue se operacionalizam através de instrumentos e técnicas. Esta sequéncia ldgica de passos
divide-se em trés momentos, podendo ser chamados também de passos. Os passos sdo
constituidos de um conjunto de atividades que permitem atingir os objetivos de cada um desses
momentos. A sequéncia metodoldgica para a execugao dos processos de pesquisa-a¢éo insere-
se na concepcao de educacéo libertadora, tendo como ponto de partida o didlogo incentivando
a participacéo dos setores envolvidos, na busca do conhecimento da realidade para transforma-

la e melhora-la.
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Assim, a pesquisa-acdo, ainda segundo Jodo Pinto (1989), inclui um momento de
investigacdo, um de tematizacdo e por ultimo, o de programacdo/acdo. O momento
investigativo corresponde a produzir um conhecimento, uma compreenséo da problemética dos
grupos com os quais se trabalha, fazendo o reconhecimento do local de trabalho e buscando
informacdes anteriores a fim de entender bem como funciona o processo produtivo no geral.
Além disso, é realizada a observacdo e levantamento das caracteristicas da sua populacao,
juntamente com a aproximacao da populacao investigada, sendo possivel obter um feedback da
visdo deles sobre o0 processo produtivo. Com isso tudo, é realizada a pesquisa e o levantamento
de todas as informacgdes necessarias para o bom entendimento do processo produtivo. O
momento de tematizacdo tem como objetivo uma reflexdo critica sobre os fatos pesquisados e
sua elaboracdo tedrica, que facilite a devolucéo posterior desta informacdo a populacéo, para
transforma-la em um programa pedagdgico. O momento de programacao/acao, busca a acao
organizada, que requer uma auto-investigacdo da populacdo, uma reflexdo critica sobre sua
prépria realidade e uma procura de acdes que a transforma, corresponde a classificacdo dos
problemas levantados em ordem de prioridade, o projeto ou planejamento de um programa de
acOes, além da execucdo e avaliacdo do mesmo. A populacdo utiliza 0 novo conhecimento

adquirido para elaborar sua pratica, atraves da execucao de um projeto coletivo.

4. Pesquisa-acao

E norma da empresa que todo veiculo ao passar pela base de Maringa, dé entrada na
oficina e passe pelo box de inspecédo exclusivo para o checklist, onde sdo verificados todos 0s
pontos possiveis e necessarios de manutencdo do veiculo a fim de diminuir as quebras na
estrada, 0s socorros e demais problemas relacionados a alguma avaria no veiculo que possa
impedir o carregamento ou a descarga nos clientes ou que possa gerar algum dano na carga
transportada. Na Figura 2, observa-se o fluxograma que representa todos 0s processos que 0

caminhdo é obrigado a passar no setor de manutencao, desde a sua entrada até a sua saida.
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Figura 2: Fluxograma da entrada do caminh&o na empresa

Aguardar afila
para a entrada nos
boxes de

manutengio
) V:ﬂz’fﬁ":;: . Checklist de Manutencio
L ) 3 & 5
N\ manutencio manutengio do veiculo
=N 2 Encaminhado

7\ Checklist de o
O%)/ ) IHipEcic para o patio

= < para a espera

Chegada do  Fila por ordem de Tem urgénda para
wveiculo na base chegada para fazer liberagdo do
o checklist veiculo por parte
da logistica? £ possivel oveioulo Veiculo sai dabase Saida da
terminar a viagem sem & vai terminar a oficina
tiscos e apdsisso ser viagem
encaminhado para a
base novamente?

Fluxograma da manutencio

Fonte: o autor.

4.1. Checklist de entrada — inspecéo

O checklist de inspecdo é o primeiro procedimento realizado pelo setor de manutencao
ao entrar com o veiculo para a abertura da ordem de servico na oficina. Nesse procedimento €
feita uma inspecdo visual por um mecénico treinado, especificamente para essa funcdo, onde
sdo anotadas todas as ndo conformidades visiveis do veiculo, juntamente com os problemas
relatados pelo motorista.

E importante destacar que esses documentos s30 monitorados pela ISO 9001 que exige
esse monitoramento dos equipamentos, pois 0s mesmos acabam tendo impacto sobre o produto
final, colocando em risco o produto transportado, podendo gerar ndo conformidades na entrega
do produto ao cliente.

Primeiramente, coleta-se informacgdes com o motorista do caminh&o, que é orientado a
registrar os problemas identificados durante a viagem do veiculo. O veiculo possui computador
de bordo que permite navegar por diversas abas especificas de cada um dos sistemas do veiculo,
como por exemplo a aba das pressdes dos reservatérios de ar. Caso ocorra algum problema que
ocasione um vazamento de ar no sistema, uma mensagem em vermelho e um alerta sonoro
aparece no painel indicando baixa pressdo de ar no sistema. A mensagem aparece em vermelho
pois este & um sistema de suma importancia do caminhdo, comprometendo a seguranca do
equipamento, ja que todo o seu sistema de freios funciona através do ar comprimido

armazenado nos reservatoérios.
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Além das informacdes coletadas com o motorista, é feita uma verificagdo pelo mecanico
de itens com problemas ou avarias que séo visiveis, como algum vazamento de 6leo, um cano
de descarga quebrado, um paralama quebrado, lampadas queimadas, dentre outros. Todas as
observacdes sdo anotadas nos quadros em branco ao lado das colunas de status de cada item.

Proximo ao rodapé da frente da folha do checklist de inspecdo mostrado na Tabela 1,
constam os quadros com os nomes de cada grupo de manutencdo. Nestes campos cola-se
adesivos com cores especificas de acordo com o grupo de manutencdo do qual o mecénico é
responsavel, indicando que foi realizada e concluida a revisdo e a manutencéo, tornando-se uma
informacao facil de se visualizar de longe, ja que essa folha de checklist fica pendurada na grade

do caminhdo quando 0 mesmo adentra a oficina para realizar a manutencéo.

Tabela 1 — Frente do checklist de inspecdo.

= F.MAN.32-02
CHECKLIST DE INSPECAO

Pagina 1de 2

DATA : / / HORA : . KM: VENTILAGAO roﬁinm CONDICAO DA CABINE
= — -3 SIM. o oK

i : NOK
:CAVAlO CARRETA 1 i CARRETA 2 I*J L" |4 I'J

PLACA: CARREGADO
SIM NAO

ORDEM:

Status
OK | NOK

o
e
k]

Agio Descricio Tarefa Observacdes

Verificar| Escapamento
Verificar|Coxim e batentes
Verificar|Vazamentos
Verificar|Tensores e Correias / Helices
Veriticar| TUBUIa0ES/Mangotes/Mangueiras (Hidréulicas
AQua)
Verificar|Sistema de Arla
Verificar|Reservatorios Oleo E Agua
Verificar|Baterias/Cabos/Bornes
Verificar|Painel de Intrumentos
Verificar| Alternador / Motor de partida
Verificar| Lampadas /Farois/Lantemas
Verificar|Limpador de Parabrisa
Verificar|Sirene de Ré e Buzina
Verificar|Sensor Overfuel / Sistema Botton Loading
Verificar| Ar Condicionado/Interdima
Verificar|Vazamento de Ar
Verificar| Mangueiras e Conexoes
Verificar| Suspensores de Eixo
Verificar|Reservatério de Ar
Verificar | Amortecedores Cabine

200 - Sistema Eletrico | 100 - Sistema Motor

Pneumatico

Verificar|Batentes e Suspensdo / Caixa de Balanga / Balanca
Verificar| Grampos/Fixadores/Pinos de Centro / Estirante
Verificar| Molas Pneumaticas/Elipticas

Suporte/Amortecedor/Jumelos/Coxins/Barra
Verificar

Estalizadora
Verificar |Rala do 4° Eixo
Venficar|5° Roda / Bico de Papagaio / Pino Rei
Verificar|Eixo Dianteiro/Traseiro
Verificar| Engrachamentos do Cavalo e Carreta

Verficar| Flange da Tracao
Verificar| Cuicas / Espeiho de Roda

e Eixos

400 - Sistema Suspensio | 300 - Sistema

500
Sistema
Freios

Verificar| Tambor/Lonas de Freios
Verificar|Eixo S e Catracas
OES :

e wmotos|  SSTEMA SISTEMA SUSPENSAO E . canE SISTEMA DE SISTEMA DE | CARRETA/SIDER/|
ELETRICO PNEUMATICO ax0s. TRANSMISSAO | DIRECAO TANQUE

VERDE AzUL VERMELHO PRETO LARANIA VERDE VERDE VERDE AMARELO

Fonte: empresa.

No verso da folha do checklist de inspecéo, conforme a Tabela 2, constam os campos
onde é necessaria a assinatura do mecanico responsavel pelo checklist de inspecao, do motorista

do veiculo e do supervisor de manutencdo. Também é realizado um controle da periodicidade
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das trocas de 0Oleos e filtros, para ser langado no sistema posteriormente e para orientar e lembrar

0 motorista da necessidade da proxima troca de 6leos e filtros do veiculo.

Tabela 2 — Verso do checklist de inspecéo.

F.MAN.32-01

Péﬂna 2de2
Observagées

I CHECKLIST DE INSPEGAO

Status
OK | NOK

)
g
3

Acio Descrigio Tarefa
Verificar|Fechadura de Portas e Maquinas de Vidros
Verificar| Parachoque e Paralamas / Grade Frontal
Verificar|Cinto de Seguranca / Painel
Verificar| Parabrisa e Vidros
Verificar|Bucha da Barra de Torcao / Pistao da Cabine
Verificar|Bancos/Ajustadores e Trilhos
Verificar| Trava Anti Furto Farol / Travas Cabine

600 - Cabine

Verificar|Vazamentos Caixa e Diferencial
Verificar|
Verificar| Carda/Cruzetas

Verificar| Terminais/Cabos Troca De Marcha
Verificar|Retentores/Coxins
Verificar|Vazamento na Caixa de Direcdo
Verificar|Barra de Direcao

Verificar| Terminais/Cruzeta

Transmissdo

Direcdo

Verificar|Eixo Auxiliar do Direcional
Verificar|Manga de Eixo

Verificar|Lona de Cobertura
Verificar|Fueiros / Escadas e Passadicos

800 - Sistema | 700 - Sistema

Verificar| Chassi/Longarinas

Verificar|Faixa Refletivas

Verificar| Para-Choque/Paralamas

Verificar|Boca de Descarga do Tanque / Boca de Visita
Verificar|Assoalhos

Verificar| Dobradicas /Tiras Finas / Cantoneiras

BORRACHARIA 11 ADESIVOSIPLACAS ]

STATUS
OK | NOK

900 - Carreta
Tanque/Bau/Sider

RESPONSAVEL

BORRACHEIRO

PARA SEGURANCA DE TODOS, UTILIZE OS EPIS/EPCS

MECANICO MOTORISTA SUPERVISOR
PREVISAO DA TROCA DE OLEO/PREVENTIVA - FILTRO MP
DESCRICAO DATA KM PREVISAO
OLEO MOTOR / /
FILTRO DO AR / /
OLEO CAMBIO/DIFERENCIAL / /
MP - PREVENTIVA 10K : 7y | —

Fonte: empresa.

4.2. Cheklist de manutencao

Apobs o veiculo seguir o fluxo indicado pelo fluxograma da Figura 2, 0 mesmo é
encaminhado para as rampas de manutencdo da oficina e ¢ iniciada toda a sua manutencao.
Nessa etapa, é feito outro checklist, desta vez com nome de Checklist de Manutencéo,
correspondente as Tabelas 3 e 4, realizado pelos mecénicos responsaveis pela manutengdo do
veiculo. Nessa etapa, a verificagdo € ainda mais aprofundada, pois € realizada durante a
manutencdo, com a desmontagem de varios componentes, com o basculamento da cabine do

caminhdo, a abertura das tampas das carretas graneleiras, verificacdo das bocas de descarga das

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 17



Universidade Estadual de Maringa - UEM
Campus Sede - Parand - Brasil

Departamento de Engenharia de Producao

Trabalho de Concluséo de Curso — Ano 2019

carretas tanque, além da utilizacdo de ferramentas mais especificas, como por exemplo a régua

para medir a espessura e o nivel de desgaste da embreagem do veiculo.

Os mecanicos responsaveis por cada grupo de manutencdo véo verificando item por

item e assinalando os campos de “ok” e ‘“nok”. No campo ao lado s&o preenchidas as

observacdes de problemas que eles verificaram e que ndo constam no checklist de inspecéo ja

feito na etapa anterior. No verso, apds a manutencdo concluida, ele assina com o nimero da sua

matricula e 0 seu nome por extenso e, ao término de toda a manutencédo do veiculo, o supervisor

de manutencdo assina também se responsabilizando e indicando que a manutencdo foi

totalmente efetuada e o veiculo esta liberado para sair da oficina.

Tabela 3 — Frente do checklist de manuteng&o.

CHECKLIST DE MANUTENGAO I EMANSS00
| Pagina 1 de 2
DATA: __/_/ HORA: ___ : KM:.
CAVALO CARRETA 1 CARRETA 2
PLACA:
ORDEM:
Grupo Agdo Descrigdo Tarefa Oih“:lsoK Observagdes
Verificar/Fixar Escapamento e Fixacoes De Motor
Verificar/Fixar e Sistema De Arrefecimento
- Verificar Vazamento do Motor e Periferico
2 Verificar/Ajustar__|Tensores e Correias
= Veiifica Tubulacoes/Mangotes/Manguenas (Hidréulicas
§ igus)
b Verificar Regenera¢do do Arla
w Verificar Compressor de Ar
8 Verificar/Vazamentos _[Reservatérios Oleo E Agua
= Verificar Freio Motor
Verificar Turbina
Verificar/Fixar Fixacao/Coxins
Verificar Alternador
Verificar Motor de Partida
.g Verificar/Limpar Baterias/Cabos/Bornes
£ Verificar Painel de Intrumentos
= Verificar Lampadas /Farois/Lanternas
g Verificar Limpador de Parabrisa
k) Verificar Chicote Eletrico
2 Verificar Sirene de Ré e Buzina
] Verificar Sensor Overfuel / Sistema Botton Loading
Executar Scaner do Cavalo - Zerar e Corrigir Falhas
Verificar Ar Condicionado
Verificar/Vazamentos _[Valvulas Vias / Relés/ Pedal / 4° Eixo
g 8 Verificar/Fixar e Conexoes
¥ E Verificar Valvula Secadora / APS
| Verificar/Drenar___|Reservatdrio de Ar
8 £ Verificar Manete de Freio Estacionario
" Verificar Amortecedores Cabine
8 Verificar e Suspensao
2 Verificar Grampos/Fixadores/Pinos de Centro/Tirantes
'é. Verificar Molas Pneumaticas/Elipticas
E § Verificar Suporte/Amortecedor/Jumelos/Coxins/Barra
E @
% . Verificar Rala do 4° Eixo
@ Verificar 5° Roda / Bico de Papagaio / Pino Rei
g‘ Verificar Eixo Dianteiro/Traseiro
< Verificar Suspensores de Eixo
PARA SEGURANCA DE TODOS, UTILIZE OS EPIS/EPCS
|OBSERVACOES :

Fonte: empresa.
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Tabela 4 — Verso do checklist de manutencgéo.

CHECKLIST DE MANUTENGAO EMANSS00
Pégina 2 de 2
Grupo Agdo Descricdo Tarefa St Observacdes
OK | NOK
g Verificar /Folgas Cubos de Roda
£y Verificar Cilindros
] Verificar Cuicas
S Verificar/Ajustar Tambor/Lonas De Freios
2 Verificar /Folgas___|Eixo S e Catracas
Verificar Fechadura de Portas
“ Verificar Parachoque e Paralamas
£ Verificar Cinto de Seguranca
2 Verificar Parabrisa e Vidros
z Verificar Bancos/Ajustadores e Trilhos
2 Verificar Trava Anti Furto Farol
Verificar/Testar Painel

Verificar/Testar Travas de Cabine
Verificar/Vazamentos _|Diferencial
Verificar/Vazamentos _|Caixa de Cambio

Verificar/Ajustar __|Embreagem/Cremalheira

Servo ECA, verificar nivel do oleo DOT3 ou

Verifical ?
st superior, voltagem bateria em 12V e amperagem

700 - Sistema
Transmissdo

Verificar/Ajustar Carda/Cruzetas

Verificar/Ajustar Terminais/Cabos Troca De Marcha
Verificar Retentores/Coxins/Suportes

g Verificar/ Vazamentos |Caixa de Dire¢do
28 Verificar Ajustar Barra de Direcao/Terminal de diregao
@ .g Veficar Terminais/Cruzeta
-1 Veficar Eixo Auxiliar do Direcional
2 Veficar/Folga Manga de Eixo

& Verificar Lona de Cobertura
g % Verificar Fueiros / Escadas e Passadicos
E S Verificar Chassi/Longarinas
Sa Verificar Tanque de Oleo/Combustivel
o' Verificar Para-Choque/Paralamas
8 g Verificar Valvulas de Descarga

= Verificar Tampa de Inspecdo (de Carga e Descarga;

PARA SEGURANCA DE TODOS, UTILIZE OS EPIS/EPCS
GRUPO DESCRICAO MATRICULA NOME
100 | Motor

200 [Sistema Elétrico

300 [Sistema Pneumatico
400 |Suspensdo e Eixos
500 |Sistema Freios

600 | Cabine

700 |Sistema deTr

800 |[Sistema de Direcdo
900 |Carreta/bat/tan/sider
Supervisor

GOES:

I I I

Fonte: empresa.

4.3. Indicadores

Ao ser feito um levantamento interno sobre os indices de socorros externos realizados
na frota da empresa, notou-se um consideravel nimero de falhas especificas que poderiam ser
detectadas na empresa durante a manutencdo, com uma verificagdo mais especifica e
aprofundada.

Esse levantamento foi feito através dos formularios de report de socorro, onde é feito o
rastreamento da ocorréncia, suas causas e 0 que poderia ter sido feito para ter detectado a falha
durante a manutencgéo para que ela ndo ocorresse na estrada, o que causa a parada repentina do
equipamento, atraso na entrega dos produtos, alto custo de manuten¢do em comparagdo com o
custo de manutencéo interna na oficina, a possivel danificacdo de outros componentes pela falta

de manutencdo naquele componente que quebrou em especifico e também a falta de certeza da
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qualidade do servico efetuado, visto que na maioria das vezes a manutencdo corretiva de

socorro realizada externamente é feita na beira da estrada, em alguma fazenda ou no patio de

algum posto, sem a estrutura adequada, sem todos 0s equipamentos apropriados e sem

condicBes de fazer uma verificagdo mais completa e detalhada em outros itens como é feita

dentro da estrutura da oficina na base da empresa.

A Tabela 5 abaixo retrata os nimeros de atendimentos de socorros nos trés meses de

2019 avaliados previamente a aplicagdo do novo checklist elaborado a partir desses indicadores.

Tabela 5: Incidéncia de socorros atendidos na frota no ano de 2019.

MAIO JUNHO JULHO

TOTAL DE FALHAS 138 114 120

FALHAS TECNICAS 65 51 59

PORCENTAGEM DE FALHAS TECNICAS

0 o o
EM RELACAO AO TOTAL DE FALHAS a7% 45% 49%

Fonte: dados da empresa.

A Figura 3 abaixo demonstra a quantidade de ocorréncias por grupo de manutencéo.
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Figura 3: Falhas por grupo.
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Fonte: dados da empresa.
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4.4. Implementacao do checklist trip

A empresa detectou a necessidade de uma verificagdo mais detalhada da parte eletrénica
do caminh&o e de um maior conhecimento dos funcionarios quanto ao potencial da ferramenta
que é o scanner. A identificacdo dessa necessidade permitiu que gestores, mecanicos e demais
funcionarios recebessem treinamento especifico para o scanner original da marca da maioria
dos veiculos da frota da empresa. O treinamento permitiu aos profissionais entenderem melhor
as principais funcbes do equipamento e os principais parametros necessarios e interessantes de
serem observados para uma verificacdo de rotina, com a finalidade de detectar possiveis
problemas ja existentes no veiculo e até o inicio de algum problema futuro.

Com isso, foi implementado o checklist do trip do veiculo, em paralelo ao checklist de
inspecdo. Na imagem abaixo, observa-se o novo fluxograma que representa todo o processo
desde a entrada do veiculo na empresa, até a saida com a inclusdo do novo procedimento de

Figura 4: Novo fluxograma da entrada do caminh&o na empresa
Aguardar a fila
para a entrada nos
boxes de
manutengdo
Entrada do . =
/f \\ vefculo para a Checklist Ee Manut§n;ao
. P manutengio do veiculo
inspegio manuten;ao
( ..7‘~>§,. Encaminhado
\_/ para o patio
—_ para a espera
Chegada do  Fila por ordem de, Checklist do Tem urgéncia par:
veiculo na base  chegada para TRIP liberagdo do

fazer o checklist wveiculo por parte

da logistica? E possivel o veiculo ‘eiculo sai da base Saida da
terminar a viagem sem e vai terminar a oficina
riscos e apds isso ser viagem
encaminhado para a
base novamente?

Fluxograma da manutencdo

Fonte: o autor.

Na Figura 4, € descrito o fluxograma de todo o0 novo passo a passo do veiculo dentro da
oficina da empresa. Diferentemente do fluxograma visto anteriormente na figura 2, neste temos
em paralelo ao checklist de inspecdo o novo checklist do trip. Os demais processos e
procedimentos permaneceram iguais

Em reunido com a geréncia e os funcionarios do setor, foi feito um levantamento dos
itens que sdo necessarios de verificacdo e que sdo importantes para o funcionamento do

equipamento. Com isso, realizou-se um levantamento de itens de verificagdo que s&o

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 21



Universidade Estadual de Maringé - UEM Departamento de Engenharia de Producao
Campus Sede - Parand - Brasil o
Trabalho de Conclusao de Curso — Ano 2019

necessarios e importantes para o funcionamento do equipamento, elaborando assim um
checklist especifico para registro dos parametros e erros apontados pelo scanner. Foi
identificada a necessidade dessa verificagdo ser realizada por outro colaborador além do
colaborador que j& realiza o checklist de inspecéo do veiculo, por conta da demanda de veiculos
diaria e pelo tempo que as duas atividades demandam. O procedimento determinado é de passar
0 scanner original da marca do veiculo e anotar todas as falhas importantes ativas e inativas
presentes na memdria do modulo do veiculo, além da verificacdo de alguns pardmetros
disponiveis para leitura e analise no scanner.

Na frente do documento, exemplificado pela Tabela 6, constam os campos dedicados ao
preenchimento das falhas que constam na memdria do mddulo do caminhdo. E anotado
primeiramente a identidade da falha — abreviacdo do nome do médulo correspondente a falha e
o0 codigo da falha em si, data da Gltima ocorréncia, a quantidade de vezes que ela ocorreu
juntamente com a indicacdo da falha estar ativa ou inativa e uma breve frase sobre o problema
gue o scanner indica. No quadro abaixo, sdo anotados os valores indicados de balanceamento
de cada cilindro e do desvio de injecdo de cada unidade injetora. As demais informacdes sao
complementares e, juntamente com as informagdes coletadas anteriormente, ajudam a dar o

correto diagndstico do problema para o mecéanico.
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Tabela 6 — Frente do checklist TRIP by Scania

CHECKLIST TRIP SCANIA lm

DATA: / / HORA: 3
PLACA: KM :
COORDENADOR : MOTORISTA :

CODIGOS DE FALHA

IDENTIDADE DATA QUANTIDADE ANALISE

W 0 N OOV A W N

=
o

* Avaliar a quantidade de vezes que ocorreu a falha, para
somente ap0s excluir
* Flegar todos os campos

BALANCEAMENTO DO CILINDRO

1 5 3 6 2 4

Superior

Inferior

* Acelerar 1400 rpm para evidenciar os numeros
Unidades de injecdo, tolerancia maxima (-3 ate 3)
* Quanto mais proximo de zero melhor

DESVIO DA INJECAO

1 2 3 4 5 6

Superior

Inferior

* Acelerar 1400 rpm para evidenciar os numeros
Unidades de injecdo, tolerancia maxima (-0,06 ate zero)

MEDIA DE CONSUMO DE COMBUSTIVEL

la. (Km/L) * media TRIP3
2a. (Km/L) Analizar a relagdo DESVIO DA INJEGAO e BALANCEAMENTO DO
CILINDRO Vs Média do Consumo de combustivel
PRESSAO DO OLEO MOTOR
LEITURA (bar) | PADRAO (bar) ROTACAO EM MARCHA LENTA
RPM

Analizar a pressdo do oleo motor, para
evidenciar o possivel desgaste do motor

Fonte: empresa.

No verso do documento, exemplificado pela Tabela 7, temos os campos de embreagem,
tensdo na bateria, calibragens, ar condicionado, sistema de arla e do fator K do equipamento.
Os mais importantes dentre esses e também 0s que geram mais problemas séo as verificagoes
da calibragem do cAmbio (que devido ao desgaste da embreagem comeca a realizar as trocas de
marcha nos momentos errados e a dar trancos) e o sistema de arla. Na calibragem do cambio é
feito um novo ajuste de conforto das marchas. Os erros no sistema de arla s&o mais criticos
pois, se o sistema tem algum problema, o proprio médulo do caminhdo entra em modo de
emergéncia sozinho, limitando a forca do veiculo em 70% e mostrando uma mensagem amarela

no painel do computador de bordo indicando alta emiss&o de poluentes. E o erro com maior
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indice de reclamacao dos motoristas, pois é perceptivel a falta de forca do veiculo e se torna
mais dificil desenvolver altas velocidades, vencer subidas e realizar ultrapassagens com a forca

do equipamento limitada.
Tabela 7 — Verso do checklist TRIP by Scania

CHECKLIST TRIP SCANIA l_Pa'gina 2de2 |

EMBREAGEM EFICIENCIA DO AR CONDICIONADO
Margem
Eopessira || ESpeSsUrS | estate oK NoK
(mm)
Leitura
Padrdo
TENSAO NA BATERIA FALHAS NO SISTEMA DE ARLA
Leitura (V) OK NOK

* Padrdo da leitura 27V

REALIZADO TESTE DO ARLA VIA SDP3

CALIBRAGEM DAS VALVULAS DO ABS OK NOK
OK NOK
CONSTA FALHA DE ARLA ATIVA?
OK NOK
CALIBRAGEM DO CAMBIO I-SHIFT
OK NOK FATORK
LEITURA
Cavalo
INMETRO
* Falhas, troca de marcha errada e média de
INFORMACOES km

1 - BALANCEAMENTO DO CILINDRO

Numero proximo de zero é considerado normal.

Infol - Se houver um desvio ascendente, mais combustivel sera injetado no cilindro
INfo2 - Se houver um desvio decrescente, menos combustivel sera injetado

2 - DESVIO DA INJECAO
Aqui voce podera ver a diferenga entre os momentos de fechamento verdadeiro e antecipado , voce
podera identificar se algum cilindro se desvia dos outros .

Caso 1 - Se a valvula solenoide fechar mais cedo que o esperado (a barra aponta para cima)
Caso 2 - Se a valvula fechar mais tarde que o esperado (a barra aponta para baixo) € possivel que a
valvula esteja emperrada

Infol - Valores superiores ou inferiores a 0,14 - gera codigo de falha
info2 - Valores superiores ou inferiores a -0,06 podem ser considerados normais
OBSERVAGOES:

MECANICO MOTORISTA SUPERVISOR

Fonte: empresa.

Apos a implementacdo desse checklist, verificou-se uma diminui¢éo consideravel nos
reports de socorro relacionados aos itens verificados por esse novo checklist. E sabido que,
dependendo das condig¢Bes em que o veiculo roda, é possivel que logo apds sair da manutencéo
na oficina da base da empresa o equipamento pode vir a dar algum problema. Porém, a
diminuicdo dos problemas recorrentes de socorro relacionados a alguns dos grupos especificos

de manutencdo verificados por esse novo checklist foi significativamente importante, gerando
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uma economia para a empresa e uma maior confiabilidade no equipamento, visto que
diminuiram o nimero de problemas externos e socorros nos veiculos.

A verificacdo das informac0es obtidas com a implantagdo do novo checklist possibilitou
identificar a necessidade de adicionar mais pontos de verificacdo, de forma a aumentar a
capacidade de deteccdo das falhas no veiculo.

Apobs 30 dias da implantacdo do checklist, realizou-se uma revisdo no documento,
adicionando novas verificaces que se perceberam importantes para a anélise de alguns dados
coletados. Com isso, o documento ficou mais abrangente e eficiente do que anteriormente.

Na nova revisdo do checklist, foram adicionados Vvarios novos campos para
preenchimento. Na frente da folha do novo checklist, mostrado pela Tabela 8, o primeiro ponto
reformulado foi o primeiro quadro a ser preenchido apds a anotacdo das falhas, que é o da
temperatura do liquido de arrefecimento do caminhdo no momento da verificagdo. A
verificacdo da temperatura foi dada como um ponto importante, pois ela pode interfirir nos
paramtros indicados de desvio de injecdo e de balanceamento dos cilindros, visto que abaixo
dos 50°C o caminhdo fica na chamada fase fria, onde todos os parametros de injecdo séo
modificados para que o motor aqueca e atinja a sua temperatura operacional o mais rapido
possivel, resultando em uma injecdo maior de combustivel por exemplo, ou em manter o bico
dosador do sistema de tratamento dos gases de escape desligado até que o catalisador atinja 0s
350°C e comege a cumprir com a sua fung&o, que € de diminuir a fuligem gerada pela queima
do combustivel e liberada pelo escape.

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 25



Universidade Estadual de Maringa - UEM Departamento de Engenharia de Producao
Campus Sede - Parand - Brasil o
Trabalho de Conclusao de Curso — Ano 2019

Tabela 8 — Frente do checklist TRIP — 22 atualizagdo

CHECK LIST TRIP SCANIA 'W

DATA: __ / /  HORA:___ :
PLACA: KM : S
COORDENADOR: MOTORISTA :
CODIGOS DE FALHA
IDENTIDADE DATA QUANTIDADE ANALISE
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
* Avaliar a quantidade de vezes que ocorreu a falha, para somente apds excluir.
* Flegar todos os campos
TEMPERATURA DO LIQ. | Lo o RPM ;:ﬁ:jizg PRESSAO DE GLEO DO
ARREFECIMENTO AJUSTADA P/ MODULO MOTOR
°C bar
* RPM: Ajustar p/ 500rpm cavalo com km até 800.000km. Km superior a isso, ajustar a 560rpm.
BALANCEAMENTO DO CILINDRO [ RPM DA MEDICAO [ |
1 5 3 6 2 4
Superior
Inferior

* Acelerar 1400 rpm para evidenciar os nimeros. Unidades de injecdo, tolerancia maxima (-3 ate 3).
* Quanto mais proximo de zero, melhor.
* Temperatura para medigdo: acima de 509C.

DESVIO DA INJECAO [ RPM DA MEDICAO [ |

1 2 3 4 5 6
Superior
Inferior

* Acelerar 1400rpm para evidenciar os nimeros. Unid. de injecdo: tolerancia maxima (-0,06 até zero).

* Temperatura para medi¢do: acima de 502C.

MEDIA DE CONSUMO DE COMBUSTIVEL

DATA DO ULTIMO RESET _ /] /
KM TOTAL PERCORRIDA
LITROS CONSUMIDOS
MEDIA

* Acessar Hoddmetro parcial 3 no comput. de bordo do caminh&o.

Fonte: empresa.

No verso do checklist, mostrado pela Tabela 9, também foram modificados alguns
campos, como o da porcentagem de desgaste da embreagem. Fora isso, também foi adicionado
uma nova verificacdo, especifica para os caminhdes tanques que carregam combustivel, que é
o teste do sistema de Bottom Loading. Esse sistema é um sistema elétrico eletrénico que ajuda
no carregamento do caminhdo. Com esse sistema é possivel fazer o carregamento do caminhéo
pelas 4 bocas de descarga, em vez de fazer pela boca situada em cima do tanque, chamada de
boca de visita. Além disso, existem sensores internos ao tanque que detectam o nivel de
combustivel e eviam o sinal por meio da tomada do Bottom para 0 equipamento que esta

fazendo o carregamento, impedindo assim que 0 equipamento carregue mais combustivel do
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que a capacidade do veiculo e que ocorra o transbordo da carga. Nesse tipo de carregamento,

tem-se uma economia de 50% no tempo de carregamento do veiculo.
Tabela 9 — Verso do checklist TRIP — 22 atualizacéao

| CHECK LIST TRIP SCANIA Ii
Péagina 2 de 2

EMBREAGEM EFICIENCIA DO AR CONDICIONADO
Margem
Es:’;‘;‘)""’ Restante P::ze:'?;':’ oK NOK
(mm) s
CALIBRAGEM DO CAMBIO I-SHIFT FATOR K
* Falhas, troca de marcha errada e média de km
[ oK | nok | Cavalo
[ | | INMETRO
TESTE DO SISTEMA BOTTOM LOADING
CONSTAM FALHAS NO SISTEMA DE ARLA REALIZADO TESTE
oK NOK oK NOK
REALIZADO TESTE 1-2-3 DO SISTEMA DE ARLA CONSTA FALHA NO BOTTOM
oK NOK oK NOK
CONSTA FALHA DE ARLA ATIVA? FALHA EM QUAL BOTTOM
[ ok [ wok |

[ [ |

MOTORISTA RELATA ALGUMA FALHA NO PAINEL, MAL FUNCIONAMENTO DO MOTOR, PERCA DE POTENCIA, MEDIA RUIM?

INFORMAGOES

1- BALANCEAMENTO DO CILINDRO

Numero proximo de zero é considerado normal.

Infol - Se houver um desvio ascendente, mais combustivel sera injetado no cilindro
INfo2 - Se houver um desvio decrescente, menos combustivel serd injetado

2- DESVIO DA INJEGAO

Aqui voce podera ver a diferenca entre os de fech o jadeiro e antecipado , voce podera
identificar se algum cilindro se desvia dos outros .

Caso 1 - Se a valvula solenoide fechar mais cedo que o esperado (a barra aponta para cima)

Caso 2 - Se a valvula fechar mais tarde que o esperado (a barra aponta para baixo) é possivel que a valvula
esteja emperrada

Infol - Valores superiores ou inferiores a 0,14 - gera codigo de falha

info2 - Valores superiores ou inferiores a -0,06 podem ser considerados normais

OBSERVAGOES:

MECANICO MOTORISTA SUPERVISOR

Fonte: empresa.

4.5. Analise dos resultados apos a implementacéo

Apbs o periodo determinado de implementacdo e aperfeicoamento das ferramentas
escolhidas, realizou-se um novo levantamento geral para gerar os indicadores e comparativos
més a més antes e apos a implementagdo. A Figura 5 retrata isso, mostrando més a més do ano
de 2019 a evolucdo da implementacdo e a diminuic&o das ocorréncias de socorro. E importante
destacar que ha uma sazonalidade na quantidade de cargas contratadas para o transporte pela

empresa. No caso desse periodo analisado, essa sazonalidade foi retratada no més de setembro.
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Nos periodos de maior demanda, os veiculos rodam mais e, consequentemente, ha uma maior
incidéncia de quebras e de necessidade de manutences. Mesmo assim, é possivel reparar no
impacto gerado apds o inicio da implementacdo do checklist e no més seguinte, quando o
checklist foi atualizado.

Figura 5: Incidéncia de socorros realizados na frota da empresa.
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Fonte: dados obtidos na empresa.

A Figura 6 retrata nos meses apds a implantagdo do novo procedimento de verificagéo

a quantidade de ocorréncias por grupo de manutengao.
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Figura 6: Incidéncia de socorros por grupo de manutenco.
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Fonte: dados obtidos na empresa.

Nos dados levantados, observou-se uma diminuicdo expressiva nos indices mais
abordados por esse novo procedimento de verificagdo. Os maiores nimeros de ocorréncias
sempre eram no grupo elétrico, especificamente em problemas relacionados a bateria dos
veiculos. No novo checklist, a tensdo da bateria é verificada via scanner, especificamente no
campo de alimentacdo do modulo, e conforme descrito, é feita uma analise dos codigos de
falhas gravados na memoria dos moédulos. E analisado se essas falhas tém relagdo com a
deficiéncia de alimentacdo elétrica nos mddulos causada pela ineficiéncia em segurar carga da

bateria nos momentos de pico — geralmente no momento da igni¢do do motor do veiculo.

5. Concluséao

No estudo de caso relatado neste artigo, abordando o assunto como tema principal a
gestdo de manutencdo, foi relatada toda a necessidade e a implementacdo de um novo
procedimento em uma oficina interna, responsavel pela manutencéo da frota de uma grande
transportadora do pais. Esse novo procedimento implantado resultou em um novo checklist
especifico para a parte eletrénica do veiculo, responsavel por uma série de verificacfes em
diversos sistemas e na anotagdo das falhas presentes no veiculo antes de entrar para
manutencdo. Essa verificacdo auxilia no diagnostico dos problemas, além de ser possivel

detectar previamente algum problema mais severo, que possa resultar em uma parada repentina
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do veiculo, além de evitar o alto custo de uma manutencgéo externa a empresa ou algum socorro

necessario pela quebra ou parada do veiculo.

Em paralelo a isso tem-se as certificacdo da ISO da empresa, a qual verifica todo o
processo a fim de certificar que a empresa toma as devidas agdes necessarias para que ndo se
repitam ou que se evite certos problemas causados por falhas de verificacdo e de manutencéo

dos equipamentos, gerando ndo conformidades, atrasos e problemas ao produto transportado.

A preocupacao da gestdo de manutencdo da empresa com 0S SOCOrros externos e com a
qualidade da manutencdo realizada na oficina da base é algo sempre presente, pois a busca
ascendente pela exceléncia e pela qualidade no servico prestado faz com que 0s processos e
procedimentos sejam cada vez mais completos e abrangentes sobre o equipamento em questao.
Com esse novo procedimento para a manutencdo implantado, aumenta a quantidade de
informacdes extraida do equipamento e disponivel para os mecanicos chegarem a um
diagnostico preciso e eficaz do problema do equipamento, o que conforme relatado, diminuiu
as paradas dos equipamentos por problemas mecanicos e, consequentemente aumentou a

confiabilidade do veiculo.

Os levantamentos dos resultados posteriores as implementacdes dos checklists e ao
PDCA sdo muito otimistas, embora ainda tenham diversos outros pontos a serem trabalhados
em busca da diminuicdo dos problemas nos veiculos fora da oficina. O acompanhamento dos
reports dos problemas externos d& um pardmetro muito bom de onde se tem que agir para evitar
0s problemas externos e do que tem que ser verificado com mais atengdo. A busca por novos
equipamentos e ferramentas também € um ponto importante, pois com a tecnologia cada vez
mais empregada nesses veiculos, torna-se algo extremamente técnico e delicado dar

manutencdo a esse tipo de equipamento.
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ANEXO A - FRENTE DA FOLHA DO CHECKLIST DE INSPECAO.

CHECKLIST DE INSPECAO

F.MAN.32-02

Paginalde2

PLACA:

ORDEM:

DATA: / /

COORDENADOR :
CAVALO

HORA: s KM:

MOTORISTA :
CARRETA 1

CARRETA 2

VENTILAGAO FORGADA

CARREGADO
SIM NAO

CONDIGAO DA CABINE

N

)
]
3

Acdo

Status

Descricao Tarefa

OK | NOK

Observacdes

100 - Sistema Motor

Verificar

Escapamento

Verificar

Coxim e batentes

Verificar

Vazamentos

Verificar

Tensores e Correias / Helices

Verificar

Tubulagées/Mangotes/Mangueiras (Hidraulicas
Aqua)

Verificar

Sistema de Arla

Verificar

Reservatoérios Oleo E Agua

200 - Sistema Eletrico

Verificar

Baterias/Cabos/Bornes

Verificar

Painel de Intrumentos

Verificar

Alternador / Motor de partida

Verificar

Lampadas /Farois/Lantemas

Verificar

Limpador de Parabrisa

Verificar

Sirene de Ré e Buzina

Verificar

Sensor Overfuel / Sistema Botton Loading

Verificar

Ar Condicionado/Interclima

Pneumatico

Verificar

Vazamento de Ar

Verificar

Mangueiras e Conexoes

Verificar

Suspensores de Eixo

Verificar

Reservatorio de Ar

Verificar

Amortecedores Cabine

400 - Sistema Suspensao | 300 - Sistema
e Eixos

Verificar

Batentes e Suspensdo / Caixa de Balanga / Balanca

Verificar

Grampos/Fixadores/Pinos de Centro / Estirante

Verificar

Molas Pneumaticas/Elipticas

Verificar

Suporte/Amortecedor/Jumelos/Coxins/Barra
Estalizadora

Verificar

Rala do 4° Eixo

Verificar

5° Roda / Bico de Papagaio / Pino Rei

Verificar

Eixo Dianteiro/Traseiro

Verificar

Engrachamentos do Cavalo e Carreta

500 -
Sistema
Freios

Verificar

Flange da Tracéo

Verificar

Cuicas / Espelho de Roda

Verificar

Tambor/Lonas de Freios

Verificar

Eixo S e Catracas

OBSERVACOES :

SISTEMA MOTOR|

SISTEMA
ELETRICO

SISTEMA
PNEUMATICO

SUSPENSAO E
EIXOS

FREIOS

CABINE

SISTEMA DE
TRANSMISSAO

SISTEMA DE
DIRECAO

CARRETA/SIDER/
TANQUE

VERDE

AZUL

VERMELHO

PRETO

LARANJA

VERDE

VERDE

VERDE

AMARELO
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ANEXO B - VERSO DA FOLHA DO CHECKLIST DE INSPECAO.

CHECKLIST DE INSPECAO MBS SaL
Péagina 2 de 2
Grupo | Acédo Descricao Tarefa OIS(tat;sOK Observacoes
Verificar| Fechadura de Portas e Maquinas de Vidros
@ Verificar|Parachoque e Paralamas / Grade Frontal
'é Verificar|Cinto de Seguranca / Painel
v Verificar|Parabrisa e Vidros
8' Verificar|Bucha da Barra de Torcéo / Pistdo da Cabine
© Verificar|Bancos/Ajustadores e Trilhos
Verificar|Trava Anti Furto Farol / Travas Cabine
g S Verificar|Vazamentos Caixa e Diferencial
& 8 |Verificar|Embreagem
o E | Verificar|Carda/Cruzetas
8' E Verificar| Terminais/Cabos Troca De Marcha
~ P | Verificar|Retentores/Coxins
g Verificar|Vazamento na Caixa de Dire¢do
8 .& Verificar|Barra de Direcdo
z% @ Verificar| Terminais/Cruzeta
8' B | Verificar|Eixo Auxiliar do Direcional
© Verificar|Manga de Eixo
Verificar|Lona de Cobertura
© g Verificar|Fueiros / Escadas e Passadigos
® @ |Verificar|Chassi/Longarinas
5 ‘% [Verificar|Faixa Refletivas
\ % Verificar| Para-Choque/Paralamas
§ §- Verificar|Boca de Descarga do Tanque / Boca de Visita
s Verificar|Assoalhos
Verificar| Dobradicas /Tiras Finas / Cantoneiras
| BORRACHARIA | | ADESIVOS/PLACAS
STATUS
OK NOK
RESPONSAVEL
BORRACHEIRO
PARA SEGURANCA DE TODOS, UTILIZE OS EPIS/EPCS
OBSERVACOES :

Assinaturas
MECANICO MOTORISTA SUPERVISOR
PREVISAO DA TROCA DE OLEO/PREVENTIVA - FILTRO MP
DESCRIGCAQ DATA KM PREVISAO
OLEO MOTOR / /
FILTRO DO AR / /
OLEO CAMBIO/DIFERENCIAL / /
MP - PREVENTIVA 10K / /
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ANEXO C - FRENTE DA FOLHA DO CHECKLIST DE MANUTENCAO.

CHECKLIST DE MANUTENCAO RMARS:00
Paginalde 2
DATA: ___ / / HORA: : KM:
CAVALO CARRETA 1 CARRETA 2
PLACA:
ORDEM:
Grupo Acdo Descricdo Tarefa oitat;l‘soK Observagoes
Verificar/Fixar Escapamento e Fixacoes De Motor
Verificar/Fixar Mangueiras e Sistema De Arrefecimento
& Verificar Vazamento do Motor e Periferico
*g Verificar/Ajustar Tensores e Correias
= - Tubulagées/Mangotes/Mangueiras (Hidraulicas
Verificar ;
g Agua)
ki Verificar Regeneracéo do Arla
% Verificar Compressor de Ar
8 Verificar/Vazamentos |Reservatdrios Oleo E Agua
ko Verificar Freio Motor
Verificar Turbina
Verificar/Fixar Fixacdo/Coxins
Verificar Alternador
Verificar Motor de Partida
'g Verificar/Limpar Baterias/Cabos/Bornes
ﬁ Verificar Painel de Intrumentos
w Verificar Lampadas /Farois/Lanternas
g Verificar Limpador de Parabrisa
A} Verificar Chicote Eletrico
2 Verificar Sirene de Ré e Buzina
S Verificar Sensor Overfuel / Sistema Botton Loading
Executar Scaner do Cavalo - Zerar e Corrigir Falhas
Verificar Ar Condicionado
Verificar/Vazamentos |Valvulas Vias / Relés/ Pedal / 4° Eixo
g é Verificar/Fixar Mangueiras e Conexoes
A7 E Verificar Valvula Secadora / APS
v ] Verificar/Drenar Reservatério de Ar
§ & Verificar Manete de Freio Estacionario
Verificar Amortecedores Cabine
S Verificar Batentes e Suspensé&o
2 Verificar Grampos/Fixadores/Pinos de Centro/Tirantes
§ Verificar Molas Pneumaticas/Elipticas
a -
ﬁ § \orificar Supc?rte/Amortecedor/Jumelos/Coxnns/Barra
£ Estalizadora
Lo Verificar Rala do 4° Eixo
[ Verificar 5° Roda / Bico de Papagaio / Pino Rei
é Verificar Eixo Dianteiro/Traseiro
< Verificar Suspensores de Eixo
PARA SEGURANCA DE TODOS, UTILIZE OS EPIS/EPCS
[OBSERVACOES :
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ANEXO D - VERSO DA FOLHA DO CHECKLIST DE MANUTENCAO.

CHECKLIST DE MANUTENGAO CMARRS00
Pagina 2 de 2
~ - Status "
Grupo Acdo Descrigdo Tarefa oK [ foR Observacdes
g Verificar /Folgas Cubos de Roda
g g Verificar Cilindros
@ o Verificar Cuicas
o Verificar/Ajustar Tambor/Lonas De Freios
2 Verificar /Folgas Eixo S e Catracas
Verificar Fechadura de Portas
Verificar Parachoque e Paralamas
_E Verificar Cinto de Seguranga
E Verificar Parabrisa e Vidros
i Verificar Bancos/Ajustadores e Trilhos
S Verificar Trava Anti Furto Farol

Verificar/Testar

Painel

Verificar/Testar

Travas de Cabine

Verificar/Vazamentos

Diferencial

Verificar/Vazamentos |Caixa de Cambio
g o Verificar/Ajustar Embreagem/Cremalheira
s
[
a 4 X Servo ECA, verificar nivel do oleo DOT3 ou
w E Verificar ; ;
e superior, voltagem bateria em 12V e amperagem
2.8
RF Verificar/Ajustar Carda/Cruzetas
Verificar/Ajustar Terminais/Cabos Troca De Marcha
Verificar Retentores/Coxins/Suportes
g Verificar/ Vazamentos |Caixa de Diregdo
3 9 Verificar Ajustar Barra de Direcdo/Terminal de direcéo
2]
(] % Veficar Terminais/Cruzeta
8' ) Veficar Eixo Auxiliar do Direcional
© Veficar/Folga Manga de Eixo
5 Verificar Lona de Cobertura
g E Verificar Fueiros / Escadas e Passadicos
S Verificar Chassi/Longarinas
S é Verificar Tanque de Oleo/Combustivel
é e Verificar Para-Choque/Paralamas
s g Verificar Valvulas de Descarga
= Verificar Tampa de Inspecdo (de Carga e Descarga)
PARA SEGURANCA DE TODOS, UTILIZE OS EPIS/EPCS
GRUPO DESCRI(;AO MATRICULA NOME
100 | Motor
200 [Sistema Elétrico
300 |[Sistema Pneumatico
400 [Suspensao e Eixos
500 |Sistema Freios
600 | Cabine
700 [Sistema deTransmissdo
800 |Sistema de Direcao
900 |Carreta/bau/tan/sider
Supervisor
OBSERVAGOES :
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ANEXO E - FRENTE DA FOLHA DO CHECKLIST DO TRIP.

Superior
Inferior

Superior
Inferior

CHECKLIST TRIP SCANIA T
DATA: / / HORA:_ :
PLACA: KM :
COORDENADOR : MOTORISTA :
CODIGOS DE FALHA
IDENTIDADE DATA QUANTIDADE ANALISE

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

BALANCEAMENTO DO CILINDRO

* Avaliar a quan

somente ap0s excluir
* Flegar todos os campos

idade de vezes que ocorreu a falha, para

DESVIO DA INJEGAO

1 5 3 6 2 4
* Acelerar 1400 rpm para evidenciar os numeros
Unidades de inje¢do, tolerancia maxima (-3 ate 3)
* Quanto mais proximo de zero melhor

1 2 3 4 5 6

* Acelerar 1400 rpm para evidenciar os numeros
Unidades de injegdo, tolerancia maxima (-0,06 ate zero)

MEDIA DE CONSUMO DE COMBUSTIVEL

Analizar a relagdo DESVIO DA INJECAO e BALANCEAMENTO DO
CILINDRO Vs Média do Consumo de combustivel

la. (Km/L) * media TRIP3
2a. (Km/L)
PRESSAO DO OLEO MOTOR
LEITURA (bar) | PADRAO (bar)

Analizar a pressao do oleo motor, para
evidenciar o possivel desgaste do motor

ROTACAO EM MARCHA LENTA
RPM
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ANEXO F - VERSO DA FOLHA DO CHECKLIST DO TRIP.

CHECKLIST TRIP SCANIA =
Pagina 2 de 2

EMBREAGEM EFICIENCIA DO AR CONDICIONADO

Espessura Espessura Macgem

P P Restante OK NOK
(mm) Total (mm)
(mm)

Leitura
Padrao
TENSAO NA BATERIA FALHAS NO SISTEMA DE ARLA

Leitura (V) OK NOK

* Padrdo da leitura 27V
REALIZADO TESTE DO ARLA VIA SDP3
CALIBRAGEM DAS VALVULAS DO ABS OK NOK
OK NOK
CONSTA FALHA DE ARLA ATIVA?
OK NOK
CALIBRAGEM DO CAMBIO I-SHIFT
OK NOK FATOR K
LEITURA
Cavalo
INMETRO
* Falhas, troca de marcha errada e média de
INFORMAGCOES km

1 - BALANCEAMENTO DO CILINDRO
Numero proximo de zero é considerado normal.

Infol - Se houver um desvio ascendente, mais combustivel sera injetado no cilindro
INfo2 - Se houver um desvio decrescente, menos combustivel sera injetado

2 - DESVIO DA INJECAO
Aqui voce podera ver a diferenca entre os momentos de fechamento verdadeiro e antecipado, voce
podera identificar se algum cilindro se desvia dos outros .

Caso 1 - Se a valvula solenoide fechar mais cedo que o esperado (a barra aponta para cima)
Caso 2 - Se a valvula fechar mais tarde que o esperado (a barra aponta para baixo) é possivel que a
valvula esteja emperrada

Infol - Valores superiores ou inferiores a 0,14 - gera codigo de falha
info2 - Valores superiores ou inferiores a -0,06 podem ser considerados normais

OBSERVACOES:

MECANICO MOTORISTA SUPERVISOR

Engenharia de Producéo - UEM Pagina 39



Universidade Estadual de Maringa - UEM Departamento de Engenharia de Producao
Campus Sede - Parand - Brasil o
Trabalho de Conclusao de Curso — Ano 2019

ANEXO G - FRENTE DA FOLHA DO CHECKLIST DO TRIP REVISADO.

CHECK LIST TRIP SCANIA =
Péagina 1 de 2

DATA: / / HORA:
PLACA: KM :
COORDENADOR : MOTORISTA :

CODIGOS DE FALHA
IDENTIDADE DATA QUANTIDADE ANALISE

W 0 N O 1 & W N =

=
o

* Avaliar a quantidade de vezes que ocorreu a falha, para somente apds excluir.
* Flegar todos os campos

i TENSAO DA X A
TEMPERATURA DO LIQ. RPM ATUAL RPM BATERIA NO PRESSAO DE OLEO DO

ARREFECIMENTO AJUSTADAP/| oo o MOTOR

eC bar
* RPM: Ajustar p/ 500rpm cavalo com km até 800.000km. Km superior a isso, ajustar a 560rpm.

BALANCEAMENTO DO CILINDRO [ RPM DAMEDICAO | |
1 5 3 6 2 4

Superior
Inferior

* Acelerar 1400 rpm para evidenciar os nimeros. Unidades de inje¢do, tolerancia maxima (-3 ate 3).
* Quanto mais préximo de zero, melhor.
* Temperatura para medigdo: acima de 502C.

DESVIO DA INJEGAO [ RPM DAMEDICAO | |
1 2 3 4 5 6

Superior
Inferior

* Acelerar 1400rpm para evidenciar os nimeros. Unid. de inje¢do: tolerancia maxima (-0,06 até zero).

* Temperatura para medigdo: acima de 50°C.

MEDIA DE CONSUMO DE COMBUSTIVEL

DATA DO ULTIMO RESET ] ]
KM TOTAL PERCORRIDA
LITROS CONSUMIDOS
MEDIA

* Acessar Hodometro parcial 3 no comput. de bordo do caminhdo.
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ANEXO H - VERSO DA FOLHA DO CHECKLIST DO TRIP REVISADO.

CHECK LIST TRIP SCANIA —
Pagina 2 de 2
EMBREAGEM EFICIENCIA DO AR CONDICIONADO
Margem
Espessura Restants Porcentagem oK NOK
(mm) de desgaste
(mm)
CALIBRAGEM DO CAMBIO I-SHIFT FATOR K
* Falhas, troca de marcha errada e média de km
OK NOK Cavalo
INMETRO
TESTE DO SISTEMA BOTTOM LOADING
CONSTAM FALHAS NO SISTEMA DE ARLA REALIZADO TESTE
OK NOK OK NOK
REALIZADO TESTE 1-2-3 DO SISTEMA DE ARLA CONSTA FALHA NO BOTTOM
OK NOK OK NOK
CONSTA FALHA DE ARLA ATIVA? FALHA EM QUAL BOTTOM
OK NOK

MOTORISTA RELATA ALGUMA FALHA NO PAINEL, MAL FUNCIONAMENTO DO MOTOR, PERCA DE POTENCIA, MEDIA RUIM?

INFORMACOES

1- BALANCEAMENTO DO CILINDRO

Numero proximo de zero é considerado normal.

Infol - Se houver um desvio ascendente, mais combustivel sera injetado no cilindro
INfo2 - Se houver um desvio decrescente, menos combustivel sera injetado

2 - DESVIO DA INJEC'AO
Aqui voce podera ver a diferenca entre os momentos de fechamento verdadeiro e antecipado , voce podera
identificar se algum cilindro se desvia dos outros .

Caso 1 - Se a valvula solenoide fechar mais cedo que o esperado (a barra aponta para cima)
Caso 2 - Se a valvula fechar mais tarde que o esperado (a barra aponta para baixo) é possivel que a valvula
esteja emperrada

Infol - Valores superiores ou inferioresa 0,14 - gera codigo de falha
info2 - Valores superiores ou inferiores a -0,06 podem ser considerados normais

OBSERVACOES:

MECANICO MOTORISTA SUPERVISOR
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