UNIVERSIDADE FEDERAL DO PAMPA

VICTOR HUGO GONCALVES ZEPKA

PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA EM UMA PLANTA DE
BENEFICIAMENTO DE CARVAO MINERAL

Bageé
2021



VICTOR HUGO GONCALVES ZEPKA

PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA EM UMA PLANTA DE
BENEFICIAMENTO DE CARVAO MINERAL

Trabalho de Concluséo de Curso apresen-
tado ao Curso de Engenharia de Producéo
da Universidade Federal do Pampa, como
requisito parcial para obtencéo do Titulo de
Bacharel em Engenharia de Producéo.

Orientador: Prof. Me Vanderlei Eckhardt

Bagé
2021



Ficha catalografica elaborada automaticamente com os dados fornecidos
pelo(a) autor(a) através do Médulo de Biblioteca do
Sistema GURI (Gestéo Unificada de Recursos Institucionais).

Z5Tp  Zepka, Victor Hugo Gongalves
Plano de manutencdo preventiva em uma planta de
beneficiamento de carvdo mineral / Victor Hugo Gongalves Zepka.
157 :p.

Trabalho de Conclusdo de Curso(Graduagdo)-- Universidade
Federal do Pampa, ENGENHARIA DE PRODUCAO, 2021.
"Orientacdo: Vanderlei Eckhardt".

1. Plano de manutencdo. 2. Beneficiamento de carvdo. 3.
Usina termeletrica. 4. Manutengdo industrial. I. Titulo.




SERVICO PUBLICO FEDERAL
MINISTERIO DA EDUCACAO

Universidade Federal do Pampa

VICTOR HUGO GONCALVES ZEPKA

PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA EM UMA PLANTA DE BENEFICIAMENTO DE
CARVAO MINERA

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado
ao Curso de Engenharia de Produgdo da
Universidade Federal do Pampa, como
requisito parcial para obtencdo do Titulo de
Bacharel em Engenharia de Produgdo.

Trabalho de Conclusdo de Curso defendido e aprovado em: 07 de maio de 2021.

Banca examinadora:

Prof. Me. Vanderlei Eckhardt
Orientador

UNIPAMPA

Prof. Me. Cesar Antdnio Mantovani

UNIPAMPA



—_— -
ji
Sel L'il!

assinatura

| eletrénica
—

ji
sel L‘ll!

assinatura

| eletrénica

sejl B

assinatura

| eletrénica

Prof. Dr. Mauricio Nunes Macedo de Carvalho

UNIPAMPA

Assinado eletronicamente por VANDERLEI ECKHARDT, PROFESSOR DO MAGISTERIO SUPERIOR, em
24/06/2021, as 15:26, conforme horario oficial de Brasilia, de acordo com as normativas legais
aplicaveis.

Assinado eletronicamente por CESAR ANTONIO MANTOVANI, PROFESSOR DO MAGISTERIO
SUPERIOR, em 24/06/2021, as 15:53, conforme horario oficial de Brasilia, de acordo com as
normativas legais aplicaveis.

Assinado eletronicamente por MAURICIO NUNES MACEDO DE CARVALHO, PROFESSOR DO
MAGISTERIO SUPERIOR, em 24/06/2021, as 18:02, conforme horério oficial de Brasilia, de acordo
com as normativas legais aplicaveis.

A autenticidade deste documento pode ser conferida no site

e https://sei.unipampa.edu.br/sei/controlador_externo.php?
3= acao=documento_conferir&id_orgao_acesso_externo=0, informando o cédigo verificador 0547974 e

o cédigo CRC 00EOB761.

Referéncia: Processo n2 23100.009871/2021-07 SEl n2 0547974


https://sei.unipampa.edu.br/sei/controlador_externo.php?acao=documento_conferir&id_orgao_acesso_externo=0

Dedico esse trabalho a minha familia, aos
professores e aos amigos que obtive no
decorrer do curso, que foram 0s maiores

incentivadores



AGRADECIMENTO

Primeiramente a Deus, pelo fato de me proporcionar a realizacdo desse sonho,
mesmo com tantas dificuldades referentes a conciliagéo de tempo com o trabalho.
Agradeco a minha familia, que em todos os momentos, em qualquer circunstancia,
sempre me apoiou e trabalhou para diminuir as dificuldades do caminho que escolhi
percorrer.

Agradeco a todos os amigos, colegas, professores e orientadores, que me auxiliaram
ao longo da graduacdo em Engenharia de Producéo. A Instituicdo Universidade Fe-

deral do Pampa, por proporcionar aprendizado publico e de qualidade.



“O que nos define sdo os nossos princi-
pios, e Ndo 0s Nossos éxitos e fracassos”

Henrigue Avancini



RESUMO

O carvao mineral apresenta grande importancia para a economia mundial, segundo a
International Energy Agency estima-se que 41% da energia elétrica mundial seja ge-
rada através do processo de queima de carvdo mineral. A usina térmica CGT ELE-
TROSUL situada no municipio de Candiota, RS, recebe carvao mineral bruto da CRM
(Companhia Riograndense de Mineracao). Este carvao bruto € encaminhado através
de correias transportadoras para a planta de beneficiamento do carvao onde ocorre o
processo de beneficiamento conhecido como jigagem a seco de carvao, que consiste
em separar o carvdo mineral de outros elementos como o enxofre e outros minerais
nao utilizados no processo de queima. Esse processo de separacdo baseia-se na
densidade dos materiais presentes no carvao bruto que em um primeiro momento &
encaminhado por correias transportadoras até um britador. ApGs esse processo o car-
vao triturado é levado por correia transportadora até a mesa vibratoria, onde ocorre o
processo de separacdo dos materiais. Depois desta etapa de separacdo, o material é
dividido em trés partes, a primeira é o carvao beneficiado, a segunda o carvao inter-
mediario e por ultimo o subproduto chamado de Ganga. O carvao beneficiado é enca-
minhado para o processo de queima na caldeira para geracdo de energia elétrica.
Esta planta de beneficiamento de carvao é constituida de quatro células com capaci-
dade de producado de 120 toneladas/hora cada uma, totalizando 480 toneladas/hora
para atender a demanda da caldeira. O trabalho em desenvolvimento tem por objetivo
aumentar a eficiéncia do sistema de beneficiamento de carvdo da CGT ELETROSUL.
Atualmente o sistema nao esta sendo operado na sua capacidade total porque o setor
de manutencdo vem enfrentando inimeras dificuldades, pois 0os equipamentos pre-
sentes no sistema sdo importados e a auséncia de manuais técnicos, lista de compo-
nentes e informacdes relacionadas a operacdo do sistema associadas ao desgaste
prematuro de alguns componentes, esta causando um numero elevado de manuten-
¢Oes corretivas. Com a elaboragéo do plano de manutengdo preventivo, espera-se
reduzir o nimero de manutencdes corretivas aumentando a disponibilidade do sis-

tema em estudo.

Palavras-Chave: Plano de manutencéo. Beneficiamento de carvéo. Usina termelé-

trica.



ABSTRACT

Mineral coal is of great importance to the world economy, according to the International
Energy Agency it is estimated that 41% of the world's electricity is generated through
the process of burning coal. The CGT ELETROSUL thermal plant located in the mu-
nicipality of Candiota, RS, receives crude mineral coal from CRM (Companhia Ri-
ograndense de Mineragao). This raw coal is conveyed through conveyor belts to the
coal beneficiation plant where the beneficiation process known as dry coal jigging
takes place, which consists of separating the mineral coal from other elements such
as sulfur and other minerals not used in the process. burning. This separation process
Is based on the density of the materials present in the raw coal which, in a first moment,
Is conveyed by conveyor belts to a crusher. After this process, the crushed coal is
taken by a conveyor belt to the vibrating table, where the material separation process
takes place. After this separation process, where the material is divided into three
parts, the first is the processed coal, the second the intermediate coal and finally the
by-product called Ganga. The processed coal is sent to the boiler burning process to
generate electricity. This coal processing plant consists of four cells with a production
capacity of 120 tonnes / hour each, totaling 480 tonnes / hour to meet the demand for
the boiler. The work in development aims to increase the efficiency of the coal pro-
cessing system of CGT ELETROSUL. Currently, the system is not being operated at
full capacity because the maintenance sector has been facing numerous difficulties,
as the equipment present in the system is imported and the absence of technical man-
uals, list of components and information related to the operation of the system associ-
ated with the system. premature wear of some components, is causing a high number
of corrective maintenances. With the development of a preventive maintenance plan,
it is expected to reduce the number of corrective maintenances by increasing the avail-

ability of the system under study.

Keywords: Maintenance plan. Coal processing. Thermoelectric plant.
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1 INTRODUCAO

Atualmente muitas empresas buscam melhorias em seus processos produtivos
com objetivo de atender a demanda do mercado. Baseado nessa condi¢do a manu-
tencdo apresenta um papel de destague no ambito industrial, pois esta presente no
dia a dia das organiza¢des, sendo de suma importancia para garantir o desempenho
funcional do equipamento, atribuindo dessa forma, confiabilidade ao processo produ-
tivo (TELES, 2019).

Conforme a Norma Técnica Brasileira (NBR - 5462 de 1994) pode-se classificar
a manutencdo em trés tipos: manutencao corretiva, manutengdo preventiva e manu-
tencdo preditiva, assim sendo, a grande maioria das empresas buscam reduzir o nu-
mero de manutengdes corretivas ndo planejadas, pois essa pratica acarreta muitos
prejuizos devido a indisponibilidade de seus equipamentos e consequentemente ces-
samento ou reducédo na producéo, por isso a manutencao preventiva vem obtendo um
papel de destaque como solugéo viavel para esse problema.

A manutencgédo preventiva atua de forma estratégica, visando garantir a confia-
bilidade de alguns segmentos, como na geracao térmica de energia. Segundo relatério
publicado pela International Energy Agency (IEA) (2018), com base no ano de 2016,
a maior parte da matriz energética mundial é composta por fontes ndo renovaveis,
tendo como principal fonte o petréleo e seus derivados (31,7%), seguidos pelo carvéo
(28,1%) e o gas natural (21,6%).

De acordo com este contexto de fonte ndo renovavel e utilizando o carvao mi-
neral bruto como matéria prima oriunda da Companhia Riograndense de Mineracao
(CRM), temos no processo de geracdo termelétrica a Companhia de Geracao e Trans-
missdo de Energia Elétrica do Sul do Brasil (CGT ELETROSUL), situada no municipio
de Candiota,RS. Em sua unidade operacional existem muitos equipamentos com re-
gime de trabalho continuo e em condicdes severas, ocasionados pela presenca de
materiais abrasivos, como rejeitos piritosos e enxofre, o qual € extremamente prejudi-
cial ao processo e meio ambiente, devido a rea¢des quimicas desencadeadas com o
oxigénio, o que resulta na formulac&o de acidos, tais fatos fazem necesséario uma atu-
acao eficiente e eficaz por parte da manutencdo (CGT ELETROSUL, 2020).

Com objetivo de minimizar essa condicdo operacional anterior, foi implantado

0 processo de beneficiamento de carvao, planta subdividida em quatro modulos com
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capacidade de beneficiar 120 toneladas/hora de carvao bruto em cada médulo (CGT
ELETROSUL, 2020).

A planta de beneficiamento recebe o carvdo mineral bruto, através de correias
transportadoras, num primeiro momento o carvao € triturado em britadores, onde ir4
ocorrer a reducdo de suas dimensdes, variando de acordo com a especificacdo do
fabricante. Na proxima etapa o carvao € encaminhado novamente por correias trans-
portadoras até as mesas vibratorias, equipamento responsavel por realizar a classifi-
cacdo do carvdo e separacao das impurezas através da densidade especifica dos
materiais com auxilio de ventilagcdo forcada (CGT ELETROSUL, 2020).

Apés essa etapa surgem trés tipos de produtos: carvao beneficiado, carvao
intermediario e a ganga, subproduto composto por materiais nao utilizados no pro-
cesso de queima. O carvao beneficiado € encaminhado para o péatio de armazenagem
através de correias transportadoras, estando assim apto para o processo de moagem
nos moinhos e posteriormente a queima na caldeira. O carvao intermediario € enca-
minhado novamente para o inicio do processo de beneficiamento, onde passara no-
vamente pelas operacdes citadas anteriormente, ja a ganga, € armazenado para um
posterior descarte (CGT ELETROSUL, 2020).

Para poder atender a demanda solicitada pela caldeira, a planta de beneficia-
mento necessita operar em regime continuo de 24 horas, interrompendo a sua produ-
¢ao apenas em horarios predeterminados para limpeza. Baseado nessa condi¢do a
planta de beneficiamento de carvdo vem sofrendo inUmeras manutengdes corretivas
nao planejadas nos equipamentos, ocasionando indisponibilidades parciais e em al-
guns casos total. Contribuem fortemente para que estes problemas ocorram, o fato de
o fabricante da unidade de beneficiamento ser uma empresa estrangeira que apos a
montagem da planta n&o forneceu nenhum tipo de manual de operacdo ou manuten-
¢ao, tais como lista de pecas etc., além do desgaste considerado prematuro de muitos
componentes das maquinas (CGT ELETROSUL, 2020).

Com objetivo de solucionar esse problema e aumentar a disponibilidade da
planta de beneficiamento, a implantacao de técnicas de manutencao preventiva atra-
vés de um plano de manutencéo apresenta-se como a melhor solucéo, pois através
da elaboracao de um plano de manutencédo preventiva, baseado em alguns indicado-
res como a Taxa de Falhas, Tempo médio entre falhas (MTBF), Tempo Médio Entre

Reparos (MTTR), Disponibilidade Inerente e Confiabilidade.
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1.1 Justificativa

A CGT ELETROSUL, em seu setor de alimentacao de carvao mineral benefici-
ado, ndo é operada em sua plena capacidade pela dificuldade do departamento de
manutenc¢ao na obtencéo de pecas sobressalentes inerentes ao processo. Outro pro-
blema constatado, € a caréncia de informacdes que foram omitidas pelos fabricantes
durante o processo de montagem dos equipamentos que sdo importados. Esta au-
séncia de manuais técnicos, lista de pecas sobressalentes e informacdes relacionadas
as operacOes associadas a desgaste prematuro de alguns componentes acarretaram
e acarretam problemas até os dias atuais.

A realizacao deste trabalho justifica-se pelo exposto, onde ocorrem um numero
elevado de paradas de producao pela quebra de equipamentos, devido a falta de ati-
vidades de manutencdes preventivas, pela ndo existéncia de plano de manutencéo.
Este fato acarreta um nimero elevado de manutencdes corretivas, o que com o passar
do tempo levou o setor de manutencdo mecanica de uma equipe de apoio a torna-se
um elemento indispensavel no processo produtivo. Realizar um plano de manutencao
preventiva atraves da andlise de processos e desenvolver as melhores técnicas de

manutencdo é determinante para a reducao de paradas deste sistema produtivo.
1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo Geral

O trabalho tem por objetivo elaborar um plano de manutencéo preventiva para
o setor de beneficiamento de carvdo mineral da Companhia de Geracdo e Transmis-
séo de Energia do sul do Brasil, através da utilizacdo de indicadores de manutencéo
e a ferramenta FMEA.

1.2.2 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos foram definidos para atender o proposto no objetivo
geral.

e Elaborar banco de dados do sistema de beneficiamento de carvao:;
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e Levantamento dos histéricos de paradas das manutencdes no setor;
e Aplicagdo e andlise de indicadores de manutencéo;
e Aplicacéo da ferramenta FMEA;

e Apresentacdo do plano de manutencéo preventiva.

1.3 Delimitagao do Trabalho

A norma NBR 5462 (1994) define manutencéo preventiva como a manutencao
efetuada em intervalos predeterminados, ou de acordo com critérios prescritos, desti-
nada a reduzir a probabilidade de falha ou a degradagcao do funcionamento de um
item. A atividade de manutencgao preventiva, segundo Teles (2019), tem o objetivo de
restabelecer as condi¢des originais do equipamento, visando reduzir a probabilidade
de falharem. De acordo com o autor esta técnica deve ser utilizada de forma estrate-
gica, através da elaboracdo de planos de manutencédo preventivo, tais planos devem
ser desenvolvidos com base em informacdes coletadas a partir da selecéo de indica-
dores de manutencéo oriundos do processo.

Analisando os fatores apresentados, o presente trabalho limita-se a estabele-
cer um plano de manutengéo preventiva na planta de beneficiamento de carvao, situ-
ado no complexo termelétrico da CGT ELETROSUL.

1.4 Estrutura do Trabalho

O presente trabalho esta dividido em cinco etapas, sendo classificado da se-

guinte forma:

e Capitulo 1 - Introducado: No capitulo inicial é realizada a apresentacdo dos
assuntos abordados, contendo a justificava do tema definido, objetivo geral e

objetivos especificos.

e Capitulo 2 - Revisado da Literatura: Neste capitulo € realizada a conceituacao
dos principais tépicos referentes ao tema em estudo por meio de uma revisao

de literatura de diversos autores.
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Capitulo 3 - Metodologia: No terceiro capitulo é apresentado o método de
pesquisa a ser utilizado neste estudo para atingir os objetivos propostos, assim

como os procedimentos metodoldgicos utilizados.

Capitulo 4 - Resultados e Discussdes: Neste capitulo ocorrera a apresenta-
¢ao e discusséao dos principais resultados obtidos a partir da aplicacdo da me-

todologia desenvolvida.

Capitulo 5 - Consideragdes Finais: No capitulo final serdo apresentadas as
conclusdes obtidas a partir da andlise dos resultados e sugestdes para o de-

senvolvimento de trabalhos futuros.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo sdo apresentados conceitos considerados fundamentais para a

criagdo das bases necessarias ao desenvolvimento de todo trabalho.

2.1 Carvao Mineral

Para Tolmasquim (2016), o carvdo mineral é definido como um combustivel
féssil formado a partir da matéria organica depositada em bacias sedimentares, sendo
retirado do subsolo pelo processo de mineragdo. Existem quatro estagios na formacao
do carvao mineral: turfa, linhito, carvao e antracito, esses estagios sao determinados
de acordo com a pressao e temperatura existente na regiao da reserva.

Segundo o0 mesmo autor, o carvao mineral possui duas grandes aplicacfes no
Brasil: a utilizagdo como combustivel para geracao de energia elétrica em plantas ter-
melétricas, e a utilizagdo na siderurgia para producdo de aco. Na taxa atual de con-
sumo, as reservas existentes sao suficientes para o abastecimento de carvao por 690
anos.

No Brasil as reservas de carvao estéo localizadas nos estados do Rio Grande
do Sul, de Santa Catarina e do Parand, esses estados foram responsaveis, respecti-
vamente, por 58,3%, 39,3% e 2,4% da producdo de carvdo energético no Brasil
(ABCM, 2013).

O maior custo na producado de carvao é sua extracdo do subsolo. Na regido
sul o carvao encontra-se depositado nas camadas horizontais, podendo ser encon-
trado nas camadas superficiais ou a centenas de metros abaixo da superficie. Desta
forma existem duas maneiras principais de retirar o carvao: a mineracao subterranea
e a mineracado de superficie. Sendo a mineracdo subterranea realizada através de
tineis, construida para acesso logistico até as minas, jA a mineracdo de superficie,
também conhecida como mineracéo a céu aberto, € realizada com o apoio de maqui-
nas e equipamentos especificos de grande porte (SIECESC, 2016).

Na Figura 1 é apresentada a atividade de mineracdo a céu aberto, onde pode-

mos observar a grande movimentacao de solo e maquinas.
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Figura 1 - Atividade de mineragéo.

Fonte: Mauricio Tolmasquim (2016).

2.2 Beneficiamento de Carvao Mineral

O beneficiamento de carvdo mineral, também conhecido como sistema de ji-
gagem tem por objetivo principal beneficiar o carvao mineral, reduzindo matéria orga-
nica presente, tais como rocha (estéril) em impurezas. O carvao mineral extraido na
regido sul do Brasil é caracterizado por apresentar um elevado teor de cinza e enxofre,
por esse motivo tem seu poder calorifico reduzido variando entre valores de 3150
kcal/kg a 4200 kcal/kg aproximadamente, além de produzir um alto nivel de emissdes
atmosféricas prejudiciais ao meio ambiente (CGT ELETROSUL, 2020).

O processo de jigagem, para Luz, Sampaio e Franca (2012) consiste no pro-
cesso fisico de Concentracdo Gravitica que € definido como um processo nos quais
diversas particulas com densidades diferentes, tamanhos e formas é separado uma
das outras por acdo da gravidade ou por forcas centrifugas. Os mesmos autores in-
formam ainda que essa técnica € uma das formas mais antigas de classificacdo mi-
neral e, apesar de tantos séculos, ainda € empregada em grande escala pela indlstria
de mineragao.

A Figura 2 mostra de forma resumida o beneficiamento de carvao pelo processo

de jigagem a seco.
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Figura 2 - Beneficiamento de carvéo pelo processo de jigagem.
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Fonte: Mauricio Tolmasquim (2016).

Além do processo de jigagem, temos o processo de gaseificacdo de carvao que
Lora e Nascimento (2004) definem como um processo de beneficiamento utilizado
para a geracao de energia em caldeiras de ciclo combinado. Informam ainda que esta
tecnologia é a que apresenta os melhores rendimentos na geracéao termelétrica, po-
rém sua desvantagem em relacdo ao processo de queima por pulverizacdo é o ele-
vado custo operacional.

O processo da gaseificacdo consiste na introducdo de um fluxo gasoso na di-
recao vertical e no sentido ascendente, forcando-o a atravessar um leito composto por
material granulado inerte, geralmente areia ou alumina. Para este processo pode-se
utilizar diferentes tipos de agentes gaseificante ou misturas destes, como por exemplo:
ar, oxigénio puro e vapor.

O material combustivel apés processado no interior do leito € encaminhado
para um separador ciclénico, onde ocorrera a retirada das micro particulas remanes-
centes do processo anterior, através do principio de centrifugacdo de gases. Logo
apos esta etapa o gas combustivel € armazenado e posterirormente encaminhado
para a queima em uma camara onde sera gerado o vapor para a movimentacao do
turbogerador (LORA e NASCIMENTO,2004).

Na Figura 3 esté descrito o fluxograma do processo de gaseificacdo de carvao

mineral.
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Figura 3 — Fluxograma do processo de gaseificacdo de carvdo mineral.

Particulate Gas
Remaoval Cleanup

Fonte: ABCM (2013).

2.3 Geracao Térmica

Lora e Nascimento (2004), definem que a energia elétrica em uma central ter-
melétrica provém do acionamento mecanico de um gerador, acoplado ao eixo de uma
maquina, de maneira semelhante ao que ocorre em uma usina hidrelétrica. No pro-
cesso de geracdo térmica, transforma-se a energia térmica em mecanica por meio de
algum fluido que ser&a aquecido, a partir da combustdo do combustivel que, ao se
expandir, movimenta a turbina acoplada ao eixo do gerador.

De maneira compacta a Figura 4 apresenta o processo de geracao de energia

em uma usina termelétrica a carvao.
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Figura 4 - Usina termelétrica.
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2.4 Manutencao

Segundo Siqueira (2012), a atividade de manutencao industrial pode ser clas-
sificada em trés geracodes: A Primeira Geracdo compreende o periodo entre 1930 e
1950, caracterizando-se pela mecaniza¢ao nos processos produtivos, a Segunda Ge-
racdo compreende o periodo entre 1950 e 1975, tendo como destaque 0S processos
de industrializacdo e a Terceira Gera¢do com inicio a partir 1975, caracterizada pela
iImplantacdo da automatizagdo nos processos fabris.

Para Kardec e Nascif (2010), o desenvolvimento das atividades de manuten-

¢ao pode ser classificado em quatro geracdes ao longo dos anos. Sendo elas:

a)Primeira Geracao: desenvolvida no periodo de 1930 a 1950, com o fim da
Segunda Guerra Mundial, as atividades de manutencéo eram realizadas prati-
camente sem planejamento prévio, sendo limitada a a¢des de preven¢cao como
a lubrificacdo e limpeza em maquinas e equipamentos, e a execuc¢ao de algu-
mas tarefas corretivas para solucionar falhas.

Neste periodo a mecanizacao na industria, destacava-se por ser extremamente
obsoleta, utilizando processos produtivos simples e superdimensionados e a

principal necessidade era apenas que esses equipamentos fossem
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manutencionados quando tivessem suas atividades interrompidas por algum
tipo de falha, as quais eram minimizadas pelo superdimensionamento dos equi-
pamentos. Nessa fase existia o conceito de que as falhas nos equipamentos
eram restringidas a ideia de que o desgaste de alguns componentes era algo
natural e inevitavel, logo as falhas e quebras eram uma simples consequéncia
oriundas do processo funcional (KARDEC e NASCIF, 2010).

b)Segunda Geracdo: teve inicio com o término da Segunda Guerra Mundial,
entre o periodo de 1950 a 1975, de acordo com Siqueira (2012), esta geracéo
foi caracterizada pela busca de maior disponibilidade e vida util dos equipa-
mentos. No periodo pés-guerra, desenvolveu a utilizacao das linhas de produ-
¢do dentro da industria. Dentro desta geragao ocorreu a caréncia por mao-de-
obra especializada, ocasionado pela implantacdo da automacao nos processos
produtivos, o custo com reparo de falhas acabou tendo um crescimento expres-
sivo, em especial devido a producao e consumos excessivos, 0 que elevou as
expectativas da sociedade sobre o desempenho da industria (KARDEC e NAS-
CIF, 2010).

Ficou evidente, desta forma, a necessidade de aumentar a confiabilidade nos
processos, com objetivo de buscar maior produtividade na industria. Baseado
nesses fatores ocorreu o desenvolvimento de novas técnicas de manutencéo,
dentre elas a manutencdo preventiva, tais técnicas surgiram para atuar de
forma significativa na reducéo dos impactos causados pelas falhas nos proces-
sos produtivos. Logo apoés essa fase surgiram as técnicas de manutencao pre-
ditiva, bem como os processos de inspec¢ao periddica.

No inicio dos anos 70, ocorreu a integracdo entre as técnicas de manutencgao
preventiva e preditiva pela Manutenc&o Produtiva Total (TPM), o que acabou
dando origem a metodologias aplicadas na geracéao futura (KARDEC e NAS-
CIF, 2010).

c)Terceira Geracado: essa geracao iniciou na década de 70 e foi até a década
de 90, este periodo caracterizou-se por mudancas significativas nos processos
industriais. Segundo Kardec e Nascif (2010) a paralisacéo das atividades nos
processos produtivos que sempre resultam em perdas na capacidade de pro-

ducgéo, elevou os custos e afetou diretamente a qualidade dos produtos
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produzidos, tornando-se uma preocupacéo generalizada em toda a cadeia pro-
dutiva. Nas atividades industriais, os efeitos ocasionados pelos sistemas de
producao ou equipamentos indisponiveis acabaram sendo agravados pela ten-
déncia mundial de implantacdo do sistema just-in-time, onde estoques reduzi-
dos de itens inacabados resultam em pequenas pausas na producgéo, poderiam
acarretar paradas em toda a fabrica.

Deste modo, com o crescimento elevado do automatismo e mecanizacao, a
confiabilidade e a disponibilidade passaram a serem pontos-chaves em dife-
rentes segmentos (KARDEC e NASCIF, 2010).

d)Quarta Geracdo: muitas expectativas relacionadas a manutencao na gera-
¢cao anterior permanecem nesta geracao, porém destaca-se a consolidagcédo das
atividades voltadas a Engenharia de Manutencéo, tendo como principais pila-
res a confiabilidade, a disponibilidade e a manutenibilidade. Na quarta geracéo,
o principal objetivo é minimizar as interven¢des nos processos produtivos, de-
senvolvendo assim a aplicacdo das técnicas preditivas e o0 monitoramento das
condi¢des operacionais do processo (KARDEC e NASCIF, 2010).

Segundo Lafraia (2001), os pilares da quarta geracéo, sdo considerados es-
tratégias de manutencao para a grande maioria das empresas. Baseado nesta condi-
¢céo procura-se manter os padrdes minimos de seguranca, eficiéncia nos processos,
maxima disponibilidade para a operac¢ao e custos de manutencao controlados, as em-
presas necessitam de técnicas bem estruturadas e objetivas que garantam tais requi-

sitos.

2.4.1 Tipos de Manutencéao

Para Kardec e Nascif (2010), as atividades de manutencao podem ser defini-
das de inumeras formas, o que acaba tornando o termo complexo para o entendi-
mento. A classificacdo das atividades de manutencéo é realizada baseada nos cinco
tipos principais, a corretiva, preventiva, preditiva, detectiva e engenharia de manuten-
cao.

A atividade de manutencao corretiva tem por objetivo corrigir a falha de ma-

neira aleatoria, significa realizar a intervencdo em um fato ja ocorrido sem o
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planejamento prévio da tarefa. Este é o principal motivo para os custos elevados, de
modo que a falha inesperada implica em perdas significativas de producéao, qualidade
e custos indiretos de manutencgdo. As intervencdes neste tipo de ocorréncia sempre
necessitam de um tempo maior para a execugao e a inseguranga exige estoques con-
sideraveis de reposicdo (KARDEC e NASCIF, 2010).

Segundo Pinto (2002), a manutencéo corretiva sé é realizada quando ja existe
a falha, desta forma apresenta alguns inconvenientes e impactos negativos na dispo-
nibilidade dos equipamentos, ndo permitindo o planejamento prévio da atividade e
indisponibilizando o sistema por um longo periodo.

A manutencédo preventiva, segundo Kardec e Nascif (2010), é definida como a
atividade realizada com o objetivo de minimizar ou evitar a falha ou mesmo queda no
desempenho operacional do equipamento, baseando-se em um plano de manutencéo
previamente elaborado.

J& para Pinto (2002), as atividades de manutencao preventivas podem ser re-
alizadas, baseando-se em visitas ou inspecdes em maquinas e equipamentos, onde
somente ird ocorrer a intervencgao, quando a equipe de inspecéo julgar necessario, ou
entdo nas revisdes previamente programadas.

A atividade de manutencao preditiva baseia-se em toda acdo de acompanha-
mento das condi¢cdes operacionais de um equipamento ou sistema, monitoramento de
seus parametros de referéncia e sua eventual degradacdo com o passar do tempo,
sendo desenvolvida através da coleta de dados sem interferéncia no funcionamento
do sistema (BRANCO FILHO, 2008).

Segundo Kardec e Nascif (2010), a atividade de manutencdo preditiva pode
ser definida como a intervencéo realizada baseada na alteracdo de parametros de
desempenho ou condi¢éo operacional, cujo acompanhamento obedece a um planeja-
mento prévio.

A manutencgéo detectiva, tem por objetivo atuar em sistemas principalmente
elétricos, de comando e controle, buscando identificar falhas ocultas ou ndo percepti-
veis para as equipes de operacdo e manutencdo (KARDEC e NASCIF, 2010). Para
0S mesmos autores, a aplicacdo do método detectivo vem crescendo consideravel-
mente nas empresas, embora seus custos de implantacéo sejam elevados, suas van-
tagens sdo satisfatorias.

A engenharia de manutencéo, segundo Kardec e Nascif (2010), pode ser defi-

nida como o aumento da confiabilidade, disponibilidade, seguranca e
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manutenibilidade. Finalizando e solucionando problemas crénicos e tecnoldgicos. Me-
lhorando o gerenciamento pessoal, de materiais e sobressalentes.

Para Branco Filho (2008), com a préatica da engenharia de manutencéo ocorrera
um elevado ganho relacionado a qualidade, produgéo, bem como a maximizagéo dos
niveis de atendimento. A implantac&o, o planejamento prévio e a correta aplicacdo da
gestdo de manutencao potencializam a minimizacao das falhas, reduzindo assim os
problemas relacionados ao gerenciamento das equipes de operacdo e manutencao,
como por exemplo, ociosidade e aumento nos indices de produgéo.

A Figura 5 nos apresenta através de um diagrama os tipos de manutencao e

as acoes oriundas destes tipos.

Figura 5 - Tipos de Manutencao.
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Fonte: Adaptado de Kardec e Nascif (2010).

2.4.2 Gestédo de Manutencao

De acordo com Faria (2013) a manutencdo apresenta um papel estratégico
dentro das organizacfes, sendo responsavel direta pela disponibilidade dos ativos,
tendo importancia fundamentada nos resultados da empresa. Esses resultados ten-

dem a melhorar conforme mais eficaz seja a gestdo da manutencédo adotada. Essa



28

gestdo bem desenvolvida passa a oferecer um equilibrio na relagdo custo/beneficio,
obtendo com isso a exceléncia profissional.

Ja para Branco Filho (2008), o processo de gerenciamento de manutencao
pode ser dividido em duas etapas: definicdo de estratégia e a implementacéo da es-
tratégia. A definicdo da estratégia requer a decisdo dos objetivos da manutencao, de-
terminando a eficacia da execucao dos planos de manutencdo, cronogramas e me-
lhorias. O autor informa ainda que a implementacéo da estratégia lida com nossa ca-
pacidade de implementacdo do gerenciamento de manutencéo, como méao de obra
apropriada, equipamentos adequados, comprimento de cronograma entre outros,

para um minimo custo possivel.

2.4.3 Planejamento e Controle da Manutenc¢éo - PCM

Segundo Branco filho (2008), o Planejamento e Controle da Manutengao (PCM)
€ o departamento presente em uma empresa que desenvolve a programagao e o con-
trole das atividades realizadas pelas equipes de manutencdo, e pode ser também
classificada como Programa de Planejamento do Controle da Manutencgéo (PPCM).

Segundo o mesmo autor o gerenciamento do PCM, apresenta trés pontos cha-

ves para obtencéo do ciclo de melhoria continua, séo eles:

e Pessoas: Sao responséveis pela a execucado e gerenciamentos das ati-
vidades nas organizagoes;

e Processos: Os processos de trabalho devem ser focados em atividades

gue buscam a otimizacéo das atividades;

e Ativos: Representa o foco do PCM, pois todas as a¢Oes sdo voltadas

para garantir a confiabilidade e disponibilidade deles.

Para Teles (2019), o PCM pode ser considerado o departamento de maior im-
portancia dentro de uma organizacgdo, pois € responsavel por gerenciar e controlar
todas as atividades desenvolvidas pela manutencao. Este setor administra varias fun-
¢cOes dentre elas: Custos diretos e indiretos envolvidos nas atividades, alocacao de
mao de obra, controle e monitoramentos dos indicadores de manutencao e estado de

conservacgao dos equipamentos.
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2.4.4 Planos de Manutencao

Segundo Teles (2019), os planos de manutencdo devem ser desenvolvidos a
partir da analise detalhada de Analise de Modos de Falhas e Efeitos (FMEA) e Andlise
de Criticidade, Modos e Efeitos de Falhas (FMECA), estes métodos sdo utilizados
para prevenirem falhas e analisar riscos de um processo, baseando-se na identifica-
¢ao de causas e efeitos para determinar as agdes que serdo utilizadas para inibir as
falhas. De posse destas informacdes elabora-se o Plano Mestre de Manutencao, este
plano contempla todas as atividades de manutencdo para um periodo predetermi-
nado. Sendo classificado pelo mesmo autor da seguinte forma:

¢ Planos de Manutencao Derivados em periocidade: este método ba-
seia-se na emissao de ordens de manutencdo com foco na criticidade

dos equipamentos;

e Planos de Manutencdo Derivados em Areas: utiliza como critério a
emissdo de ordens de manutencdo de acordo com a area especifica,

nao considerando a periodicidade dos equipamentos.

O plano de manutencéo preventivo pode ter sua origem a partir do plano mestre
de manutencdo ou desenvolvido através da analise critica de FMEA/FMECA e tem
por objetivo principal prevenir as falhas potenciais, também conhecido como Modo de
Falha, as quais ndo comprometem a condi¢do operacional do equipamento, porém a
probabilidade de migragcdo para uma falha funcional é elevada, o que acarretara a
indisponibilidade do equipamento (TELES, 2019).

Para Kardec e Nascif (2010), um plano de manutencdo preventivo deve ser
realizado no formato de roteiro, pois servira de apoio para que todos os profissionais
envolvidos com a manutencdo possam realizar de forma padronizada, segura e com

alto indice de qualidade.
2.5 Andlise dos Modos e Efeitos de Falha - FMEA

Teles (2019), afirma que FMEA foi umas das primeiras técnicas estruturadas e
sistematizadas para andlise de falhas. Sendo desenvolvida na década de 1950, por

engenheiros americanos na area da confiabilidade para o estudo de problemas que



30

poderiam ocorrer em seus sistemas militares, sendo estendida logo apds a empresas
como National Aeronautics and Space Administration (NASA) e FORD. Segundo o
mesmo autor a analise de FMEA é realizada muitas vezes como o primeiro passo de
estudo de confiabilidade do processo de producéo.

Para Kardec e Nascif (2010), o FMEA pode ser definido como uma abordagem
gue visa identificar e priorizar falhas potenciais em equipamentos, processos e siste-

mas. Sendo dividido em trés niveis:

e FMEA no desenvolvimento do projeto: tem por objetivo eliminar as
causas de falhas durante o projeto, levando em considerac&o varios as-

pectos dentre eles a mantenabilidade e fatores de seguranca;

e FMEA no processo: tem como foco a conservacgéo e condi¢cao operaci-

onal do equipamento;

e FMEA no sistema: tem por objetivo monitorar e analisar as funcdes ge-
rais de sistemas implementados no ambiente industrial e suas possiveis

falhas.

Segundo Teles (2019), a utilizacdo do FMEA em uma organizacdo acarreta

inUmeros beneficios, dentre eles se destacam:

¢ Reducéo dos custos com as atividades de manutencgao;

e Reducéo das atividades que n&do apresentam valor agregado;
e Elevacdo dos niveis de seguranca das instalacoes;

e Melhoria na qualidade das atividades realizadas;

e Elevacéao dos niveis de confiabilidade e disponibilidade.

2.6 Andlise de Criticidade, Modos e Efeitos de Falhas - FMECA

Segundo Kardec e Nascif (2010), a analise de FMECA teve sua origem a partir
do FMEA, com a incluséo da andlise critica, o método de andlise tornou-se quantitativo
com objetivo de classificar os modos de falhas levando em consideragcao as probabi-
lidades de ocorréncia. A equacao 1 apresenta o calculo do indice de risco utilizado
(NPR) na analise de FMECA:
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NPR = frequéncia x gravidade x detectabilidade (D

Sendo:

NPR = informa a prioridade de risco de falha.

frequéncia = € a probabilidade de ocorréncia da falha;
gravidade = indica como a falha afeta o processo;

detectabilidade = indica o grau de facilidade de deteccao da falha;

A figura 6 apresenta a escala de avaliagédo para o calculo do FMEA e FMECA.

Figura 6 - Escala de avaliacéo para FMEA e FMECA.

(continua)
Probabilidade das falhas
s o Possivel ocorréncia de
Descricéo Avaliacéo
falhas

Probabilidade remota de ocorréncia 1 1/100000
(N&o seria razoavel esperar que ocorressem falhas)
Baixa probabilidade de ocorréncia 2 1/20000
(Geralmente associada com atividades similares a outras anteri- 3 1/10000
ores que tiveram falhas)
Probabilidade moderada de ocorréncia 4 1/2000

5 1/1000
(Geralmente associada com atividades similares a outras anteri- 6 1/200
ores que tiveram falhas ocasionais)
Alta probabilidade de ocorréncia 7 1/100
(Geralmente associadas com atividades similares a outras ante- 8 1/20
riores que tradicionalmente causam problemas)
Probabilidade muito alta de ocorréncia de falhas 9 1/10
(Quase certo que falhas importantes ocorrerdo) 10 1/2
Severidade das falhas
Descricédo Avaliacéo
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(concluséo)

(seguramente a falha néo sera detectada)

Severidade pequena 1
(uma falha muito pequena que néo teria efeito notavel no de-

sempenho do sistema)

Severidade baixa 2
(uma falha pequena que causa leve aborrecimento aos clientes) 3
Severidade moderada 4
(uma falha que causaria algum descontentamento, desconforto S
ou aborrecimento ou causaria deterioragdo notavel no desempe- 6
nho)

Alta severidade 7
(uma falha que ocasionaria alto grau de descontentamento dos 8
clientes)

Severidade muito alta 9
(uma falha que afetaria a seguranca)

Catastrofica

(uma falha que pode causar danos a propriedade, ferimentos sé- 10
rios ou morte)

Deteccéao de falhas

Descricéo Avaliagéo
Muito alta 1
(a falha certamente vai ser detectada no processo de projeto, fa- 2
bricagdo ou operagéo)

Alta 3
(boa probabilidade de detectar a falha) 4
Moderada 5
(50% de probabilidade de detectar a falha) 6
Baixa 7
(ndo é provavel que a falha seja detectada) 8
Muito baixa

(muito provavel que a falha nédo seja detectada) o
Absolutamente indetectével 10

Fonte: Kardec e Nascif (2010).

Segundo Kardec e Nascif (2010), o indice de risco determina quais acfes sdo

necessarias desenvolver pela manutencdo com relacdo a falha potencial. De acordo

com valor obtido as ac¢des sdo as seguintes:

e Para NPR até 100 — nenhuma acéo € necessaria,
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e Para NPR entre 101 e 500 — Priorizar conforme NPR mais elevado;

e Para NPR acima de 501 — Realizar acdo imediatamente.

Segundo Teles (2019), a informacdes obtidas através da analise de FMEA e
FMECA sé&o determinantes para o desenvolvido de planos de manutencédo preventi-
VoS, pois permitem definir a periodicidade das tarefas e atividades a serem desenvol-
vidas pela manutencgéo.

2.7 Indicadores de Manutencéao

Teles (2019), afirma que o controle da manutencgéo deve ser realizado atraves
do desenvolvimento e da gestdo de indicadores, tais elementos servirdo como base
para a tomada de decisfes e desenho de estratégias. A auséncia dos indicadores de
manutencdo impossibilita saber se as decisbes aplicadas serédo certas ou equivoca-
das, assim como em qualquer outra area de atuacgao.

Na manutencdo é necessario ter um numero de indicadores relativamente
grande para que seja possivel ter uma noc¢ao sistémica de desempenho, porém tam-
bém deve ser suficientemente pequeno para nao desconsiderar os indicadores a
ponto de dispersar as agcdes em busca da exceléncia da manutencéo (VERRI, 2007).

Segundo Pinto (2002), para que um sistema de controle da manutencéo atue
de maneira eficiente e eficaz, tornam-se necessarias informacdes de desempenho do
mesmo sob a forma de relacdo ou indices. Estes indicadores devem ser utilizados
para informar de forma objetiva e clara os pontos fracos e também identificar as pos-
siveis causas dos resultados indesejaveis. De acordo com 0 mesmo autor, nesse
caso, os indicadores de manutencdo atuam como a traducao da condi¢ao operacional
dos equipamentos e sistemas de producao frente as acdes desenvolvidas pela manu-
tengdo. Alguns desses indicadores séo apresentados a seguir. Estes relacionam os
tempos operacionais de maquina, o numero de intervengdes e também o tempo para

reparo.

2.7.1 Taxa de Falhas

Taxa de Falhas para Teles (2019), pode ser definida como a frequéncia com

gue um determinado equipamento apresenta falhas. Este indicador € amplamente
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usado na engenharia de confiabilidade.

Segundo Faria (2013), a Taxa de Falhas, também conhecida como Taxa de
Avarias, é definida como o impedimento de um item ou equipamento em desempenhar
a sua funcdo a qual foi projetada desempenhar. Desta maneira a Taxa de Falhas é
definida pelo nimero de falhas por unidade de tempo operacional.

A equacéo 2 apresenta o céalculo para obtencdo da Taxa de Falhas.

Ntimero de Avarias (2)

Tempo Total de Operagio

A vida util tipica de um equipamento ou item € definido por uma curva caracte-
ristica que expressa a taxa de falhas ou avarias por tempo de operacéo.
Esta curva caracteristica é conhecida como curva da banheira, representada

na figura 7.

Figura 7 - Curva da Banheira.

A
Af(t)
Taxa de
falha
M?nahdéde Periodo de vida atil Desgaste
‘ infantil
Falhas Fase de maturidade Falhas por Tempo

Imediatas (taxa de falhas constante) desgaste

Fonte: Lafraia (2001).

O primeiro periodo é denominado como mortalidade infantil, por haver uma
grande incidéncia de avarias causadas por falhas oriundas do processo de fabricacéo
de componentes ou falhas de projeto, também podera haver falhas por instalacéo ina-
dequada. O periodo intermediario € definido como vida Util, a taxa de avarias € relati-

vamente constante e menor do que o periodo anterior, a fadiga ou corrosdo sao 0s
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responsaveis pela grande maioria das falhas que ocorrem, sendo esses aspectos nao
controlaveis. Por fim tem-se o periodo de envelhecimento, as falhas ocorrem pelo fato
de existir o desgaste natural dos componentes, que provavelmente ira ser maior com
o decorrer do tempo (KARDEC e NASCIF, 2010).

2.7.2 Tempo Médio Entre Falhas - MTBF

De acordo com Teles (2019), o MTBF é considerado o principal indicador para
a manutencgdo. Pois através dele é possivel identificar varios outros indicadores como
a disponibilidade inerente, confiabilidade e frequéncia de inspecdes.

Segundo Lopes (2018), o MTBF é um indicador que deve ser focado em com-
ponentes de equipamentos criticos, pois se trata de um elemento que auxilia a detec-
¢ao do impacto da manutengao preventiva nas falhas dos equipamentos. Esse indica-
dor é utilizado para se realizar o planejamento das interven¢des, com isso quanto
maior o MTBF, mais efetivo € o plano.

A equacao 3 apresenta o calculo do MTBF.

MTBF = 3)

e

Onde: A = Taxa de Falhas.

2.7.3 Tempo Médio Para Reparos - MTTR

Conforme Faria (2013), o MTTR pode ser definido como o tempo médio ne-
cessario para realizar a recuperacdo de uma determinada avaria, de modo que o
tempo considerado tenha inicio na intervencao do reparo até o funcionamento pleno
do equipamento.

Lopes (2018), considera o MTTR como um indicador fundamental para o setor
de manutencéo, onde é possivel verificar se o departamento de manutencéo esta fun-
cionando plenamente. Tal indicador define o tempo médio necessario para que se
realize uma interveng&o no equipamento.

Esse indicador pode ser utilizado principalmente para monitorar a eficiéncia dos
trabalhos realizados pelas equipes de manutencéo corretivas (TELES, 2019).

A equacéo 4 apresenta o célculo para a obtencdo do MTTR.
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MTTR = Tempo de Reparagio (4)

Numero de Avarias

2.7.4 Disponibilidade Inerente

O indicador de Disponibilidade Inerente, segundo Martins (2012) pode ser de-
finido como a probabilidade de um determinado equipamento estar disponivel para
operar quando necessario. Dessa forma o tempo disponivel expressa o tempo total
gue as acdes desenvolvidas pela equipe de manutencdo impediram que houvesse
producao em determinado periodo.

Para desenvolver o célculo da Disponibilidade Inerente, é realizado a divisao
do valor de MTBF pela soma dos tempos de MTBF e MTTR, expressando assim o
total de tempo que o equipamento esteve indisponivel devido a uma acao de manu-
tencdo, ou seja, do total trabalhado, o quanto a manutencéo afetou a disponibilidade
do equipamento e por consequéncia a producao (TELES, 2019). Segundo 0 mesmo
autor a disponibilidade pode ser classificada da seguinte forma:

e Disponiveis: quando todos os seus componentes funcionam correta e
harmonicamente, caracterizando-0s como prontos para emprego ope-

racional imediato;

e Parcialmente Disponiveis: quando um ou mais de seus componentes
estiverem inoperantes ou danificados por falhas que nao representem

auséncia ou degradacédo de seu emprego operacional;

e Indisponiveis: quando um ou mais de seus componentes estiverem
inoperantes ou danificados por falhas que representem auséncia ou

degradacéo de seu emprego operacional.

A equacdo 5 representa o calculo a ser realizado para a disponibilidade:

. - MTBF (5)
% Disponibilidade = MTBF + MTTR x 100%
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Onde:
e MTBF =Tempo Médio Entre Falhas;
e MTTR =Tempo Médio Para reparos.

2.7.5 Confiabilidade

De acordo com a NBR - 5462 (1994), confiabilidade pode ser definida como a
capacidade de um item desempenhar uma fungcéo desenvolvida em projeto sob con-
dicdes predeterminadas, em um intervalo de tempo especifico.

Segundo Teles (2019), a confiabilidade é a probabilidade de um determinado
equipamento, item ou sistema desempenhar a fungéo solicitada no projeto, de acordo
com as condi¢bes operacionais durante um intervalo de tempo especifico. Sua varia-
cao ocorre entre 0 e 1, valores proximos a zero aumentam significativamente as chan-
ces de o equipamento sofrer uma falha dentro do intervalo determinado, ja para valo-
res préximos a um, maiores sdo as chances de o equipamento atender o regime de
trabalho sem sofrer falhas funcionais.

A equacdo 6 apresenta o calculo da confiabilidade.

R() = e~ * (6)

Onde: R(t) = Confiabilidade em funcao do tempo;

A = Taxa de Falhas;

t = Intervalo de tempo estabelecido.
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3 METODOLOGIA

Segundo Demo (2000), a pesquisa pode ser compreendida de duas formas,
tanto como um processo de desenvolvimento do conhecimento, quanto um procedi-
mento de aprendizagem, sendo parte integrante de todo o processo reconstrutivo de
conhecimento.

Para Marconi e Lakatos (2010), a escolha pela metodologia a ser desenvolvida
esta associada diretamente ao problema em andlise. Os métodos escolhidos depen-
dem diretamente dos fatores relacionados a pesquisa, como a natureza dos fenbme-
nos, objetivo da pesquisa, recursos fisicos e financeiros disponiveis, e demais ele-
mentos que venham a surgir durante a execu¢ao. Os mesmos autores informam ainda
a que pesquisa é extremamente necessaria quando ndo existe o conhecimento das
informacdes necessarias para solucionar determinada situacao ou problema, ou tam-
bém quando as informacfes se encontram desorganizadas, ndo podendo ser utiliza-
das de forma direta na resolugéo do problema.

O processo de pesquisa deve ser realizado mediante conhecimento sobre a
aplicacdo de métodos e técnica de investigacdo cientifica, deve ser desenvolvida ao
longo de um processo constituido por varias fases, desde a andlise critica do problema
até a apresentacdo dos resultados de forma satisfatéria (GIL, 2002). Segundo o
mesmo autor, existem varias maneiras para a classificacdo do processo de pesquisa,
mas para que isso ocorra de forma objetiva e coerente, deverdo ser definidos critérios
predeterminados para a sua classificacao. Desta forma € possivel, determinar o tipo
de pesquisa quanto, objetivo, natureza dos dados, finalidade e aos procedimentos a

serem utilizados.

3.1 Métodos de Pesquisa

De acordo com Silva e Menezes (2001), existem vérias formas de classificar o
desenvolvimento de pesquisas, porém as formas mais classicas subdividem-se sob o
ponto de vista da natureza e sob a forma de abordagem do problema. De acordo com

essas condi¢des séo definidas da seguinte forma:
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e Pesquisa Béasica: tem por objetivo a aquisicdo de novos conhecimentos
sobre os fundamentos de fendmenos e fatos observaveis, sem objetivo par-

ticular de aplicacéo ou utilizacao;

e Pesquisa Aplicada: tem por objetivo a aquisicdo de novos conhecimentos,

porém dirigida primariamente para um determinado fim ou objetivo pratico;

e Pesquisa Quantitativa: tem por objetivo quantificar os dados e generalizar
os resultados das amostras. A amostra é grande, a coleta de dados estru-

turada e a analise segue o rigor estatistico;

e Pesquisa Qualitativa: tem por objetivo a obtencdo da compreenséo quali-
tativa do problema. A amostra é tomada geralmente, por um numero pe-
qgueno de casos. A coleta dos dados néo é estruturada e sua analise nao e

estatistica.

O método de pesquisa deste estudo pode ser classificado como pesquisa apli-
cada, pois para Morabito (2018) trata-se de uma andlise aprofundada de um ou mais
objetos (casos), com o uso de multiplos instrumentos de coleta de dados e presenca

da interacao entre pesquisador e o0 objeto de pesquisa.

3.2 Procedimento Metodolégico

Como procedimento metodoldgico, o presente trabalho adotou a forma de es-
tudo combinado, desenvolvendo métodos qualitativos e quantitativos por meio da uti-
lizagdo da andlise de dados, através do levantamento de histéricos de manutencgdes,
aplicados a indicadores de controle e a utilizacdo da técnica de andlise de modos,
efeitos e causas de falhas.

Sendo indispensavel a utilizacdo do conhecimento adquirido ao longo do curso
de graduacao como direcionador para a conducéo do presente estudo.

Baseado nas informacgdes obtidas foi desenvolvida uma sequéncia dos proce-

dimentos metodoldgicos para a realizacéo do presente trabalho:
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a)Elaborar um banco de dados: Nesta etapa do estudo o objetivo € identificar
os limites e as interfaces do sistema de beneficiamento de carvao por meio de

diagrama fisico e pesquisa aplicada;

b)Levantamento dos historicos de manutencdes: Tem por objetivo realizar
a coleta de informacdes pertinentes ao sistema, baseado em pesquisa qualita-

tiva e quantitativa,

c)Aplicar indicadores de manutencdo: Nesta etapa o objetivo € analisar o
comportamento de parametros referentes ao sistema em estudo, baseados em

pesquisa aplicada sobre o tema;

d)Analise de Modos de Falhas e Efeitos: Nesta etapa ocorre a aplicacdo das
ferramentas FMEA, que consiste na identificacao sistematica dos aspectos fun-
¢ao, falha funcional, modo de falha, causa da falha, efeito da falha e risco atri-
buido aos equipamentos e seus respectivos componentes;

e)Selecdo das tarefas e atividades: ApoOs o desenvolvimento e anélise do
FMEA, séo identificadas as tarefas e atividades que contemplaréo o plano de

manutengao preventivo;

f)Apresentacdo do Plano de Manutencdo Preventivo: Esta etapa consiste
em apresentar o plano de manutencéo preventiva aos gestores, destacando

objetivos propostos e metas futuras.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Banco de dados do sistema de beneficiamento de carvao

Na primeira etapa deste trabalho realizou-se apresentacéo dos equipamentos
existentes no setor de beneficiamento de carvao e suas respectivas funcionalidades
dentro do processo de beneficiamento do carvdo mineral, com o objetivo de desen-
volver micro sistemas facilitando assim o desenvolvimento de um banco de dados e o
levantamento dos histéricos de manutencdo dos equipamentos.

O setor de beneficiamento de carvao mineral existente na CGT ELETROSUL
apresenta a capacidade de processar 480 t/h de carvao mineral bruto, sendo dividido
em quatro linhas com capacidade de 120 t/h para cada uma delas. O processo apre-
senta fluxo continuo, tendo seu inicio na correia transportadora de carvéao bruto, logo
apos o carvao esta etapa, o carvao € encaminhando para as mesas alimentadoras 1
e 2, ambos os equipamentos trabalham em paralelo, cada uma alimenta um britador.
Os britadores realizam a trituracdo do carvéao, através dos eixos de moagem, acéo
indispenséavel para o processo de classificacédo, logo ap0s esse processo o carvao é
direcionado para as correias transportadoras de carvéao britado, as quais realizam o
abastecimento dos classificadores de carvao, sendo a correia 1 responsavel em ali-
mentar os classificadores 1 e 2, e a correia 2 os classificadores 3 e 4.

No interior dos classificadores ocorre o processo de separacdo de materiais,
também conhecido como processo de jigagem a seco, através do movimento oscila-
torio do equipamento e a insercdo de um fluxo de ar em sua parte inferior, fornecido
pelos ventiladores de insercao de ar, desta forma o carvao beneficiado, o qual apre-
senta a menor densidade € direcionado para a correia transportadora de carvao be-
neficiado, que ird encaminha-lo para o patio de carvdo. Ja o carvao pulverizado é
dividido, sendo parte encaminhado para a correia de carvao pulverizado e outra sendo
transportada juntamente com o fluxo de ar para os filtros mangas, fluxo de ar este
realizado pelos ventiladores de tiragem induzida.

Os filtros mangas descarregam, o material retido nas valvulas rotativas que
posteriormente 0 encaminham para as roscas transportadoras, onde séo direcionados
para a correia transportadora de carvao pulverizado. Por fim o material de maior den-
sidade € encaminhado para a correia de residuos e logo apds para o silo de armaze-

nagem. A figura 8 apresenta o fluxograma do beneficiamento de carvéo.



Figura 8 - Fluxograma do sistema de beneficiamento de carvéo
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Apoés a apresentacdo, o0s respectivos equipamentos foram classificados em
cinco grupos de acordo com a funcionalidade e limites fisicos pré-estabelecidos, con-
forme entrevista realizada com alguns funcionérios do setor de manutencéo e o con-
senso da geréncia do departamento de manutencdo mecéanica. Os micro sistemas
formam classificados da seguinte forma:

a) Sistema de Alimentacéo de carvao;

b) Sistema de Britagem de carvao;

c) Sistema de Beneficiamento de carvao;

d) Sistema de Ventilacao;

e) Sistema de Residuos.

a)Sistemade Alimentacao de carvao: é composto pela correia transportadora
de carvéao bruto e as mesas alimentadoras 1 e 2. Esse sistema tem por fungéo
transportar o carvdo mineral bruto fornecido pela CRM até o sistema de brita-
gem. Nas figuras 9 e 10 serdo apresentadas respectivamente a correia trans-

portadora de carvao bruto e a mesa alimentadora de carvao.

e Correiatransportadora de carvao bruto: tem por funcéo transportar o
carvao mineral bruto do patio de armazenagem da CRM até as mesas

alimentadoras.

Figura 9 - Correia transportadora de carvao bruto.

Fonte: Autor (2021).
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e Mesa alimentadora de carvao bruto: estes equipamentos tem por fun-
cOes realizar a pesagem do material transportado, informando assim a
guantidade de matéria-prima a ser processada e posteriormente abas-

tecer os britadores de carvao.

Figura 10 - Mesa alimentadora de carvao bruto.

Fonte: Autor (2021).

b)Sistema de britagem de carvao: é formado pelos britadores de carvédo 1 e

2 e pelas correias transportadoras de carvao britado 1 e 2.

e Britadores de carvao: tem por fungéo reduzir a granulometria do carvao
para uma dimenséao aproximadamente de 80 mm e logo apdés esta etapa,
descarregar o material triturado em uma correia transportadora. A figura

11 apresenta o britador de carvao.

Figura 11 - Britador de carvéo.

Fonte: Autor (2021).
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e Correia Transportadora de carvao britado: sua funcéo é transportar o
carvao britado até os classificadores de carvao, onde ira ocorrer o pro-
cesso de classificacdo por jigagem a seco. A figura 12 apresenta a cor-

reia transportado de carvao britado.

Figura 12 - Correia transportadora de carvao britado.

Fonte: Autor (2021).

c)Sistema de beneficiamento de carvéao: sdo constituidos pelos classificado-
res de carvao, filtros mangas, valvulas rotativas, roscas transportadoras e cor-

reias transportadoras de carvao beneficiado e pulverizado.

e Classificadores de carvao: estes equipamentos tem por fungao realizar
a classificacdo do carvao através do processo de jigagem. Neste pro-
cesso de classificacdo sao gerados os seguintes produtos: Carvao be-
neficiado, carvao pulverizado e residuos nao utilizados no processo de
gueima, estes residuos também sdo conhecidos como Ganga. A figura
13 representa o classificador de carvao do sistema de beneficiamento

de carvao.
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Figura 13 - Classificador de carvao.

Fonte: Autor (2021).

e Filtro manga: tem por objetivo reter as micro particulas de carvéo pul-
verizado durante a conducédo do fluxo de ar pelos ventiladores de tira-
gem induzida apés o processo de classificagdo. O filtro manga € apre-

sentado na figura 14.

Figura 14 - Filtro manga.

Fonte: Autor (2021).

« Valvulas rotativas: tem por objetivo descarregar o carvao pulverizado
acumulado no interior do filtro manga para as roscas transportadoras.

A figura 15 apresenta a valvula rotativa.
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Figura 15 - Valvula rotativa.

Fonte: Autor (2021).

e Roscas transportadoras: tem a fungao de transportar o carvao pulve-
rizado descarregado pela valvula rotativa até a correia de carvao pulve-
rizado. A rosca transportadora de carvao pulverizado € apresentada na

figura 16.

Figura 16 - Rosca transportadora de carvao pulverizado.

Fonte: Autor (2021).

e Correiatransportadora de carvao pulverizado: tem por funcdo trans-
portar o carvao pulverizado oriundo do processo de classificacdo até a
correia transportadora de carvao beneficiado. A figura 17 apresenta a

correia transportadora de carvao pulverizado.
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Figura 17 - Correia transportadora de carvao pulverizado.

Fonte: Autor (2021).

e Correiatransportadorade carvao beneficiado: tem a funcao de trans-
portar o carvao beneficiado e pulverizado oriundo do processo de clas-
sificacdo para o patio de armazenagem da CGT ELETROSUL, para a
posterior queima na caldeira. A correia transportadora de carvao benefi-

ciado é apresentada na figura 18.

Figura 18- Correia transportadora de carvao beneficiado.

B ‘
/ 3 *

Fonte: Autor (2021).

d)Sistema de Ventilagcdo: este sistema € constituido pelos ventiladores de in-
sercdo de ar e os ventiladores de tiragem induzida. Em cada linha é disponibi-

lizado um conjunto de ventiladores.
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As figuras 19 e 20 apresentam respectivamente os ventiladores de insergéo de

ar e o ventilador de tiragem induzida.
e Ventilador deinsercédo de ar: os ventiladores de insercao de ar tém por
finalidade fornecer o fluxo de ar forcado necessario para o processo de

jigagem de carvéo nos classificadores.

Figura 19 - Ventilador de insercéo de ar.

D gt

Fonte: Autor (2021).

e Ventilador de tiragem induzida: os ventiladores de tiragem induzida
sdo responsaveis por conduzir o fluxo de ar apés o processo de jigagem
para fora dos classificadores passando pelo filtro manga.

Figura 20 - Ventilador de tiragem induzida.

Fonte: Autor (2021).
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e)Sistema de Residuos: é constituido pela correia transportadora de residuos
e o silo de armazenagem. Tem por funcéo transportar os residuos (Ganga) ge-
rados a partir do processo de classificacédo de carvao e realizar a armazenagem
no silo para um posterior descarte. As figuras 21 e 22 apresentam a correia

transportadora e o silo armazenagem de residuos respectivamente.

Figura 21 - Correia transportadora de residuos.

Fonte: Autor (2021).

Figura 22- Silo de armazenagem de residuos.
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Apoés a classificacdo dos micro sistemas, realizou -se o levantamento dos equi-
pamentos e seus respectivos componentes, presentes no sistema de beneficiamento
de carvao.

No quadro 1 sdo apresentados os dados coletados através de pesquisa de
campo e a traducdo de manuais técnicos fornecido pelos fabricantes.

Quadro 1 - Relacao de equipamentos do Sistema de beneficiamento de carvao.

(continua)

Sistema de beneficiamento de carvao
Sistema de Alimentacgdo de carvao

Equipamento Componente Especificacao técnica
5 lonas com 1000 mm largura x 150 m
Correia comprimento com capacidade para 500
t/h.
Didmetro do tambor 630 mm eixo diame-
Rolo motriz .
tro 85 mm x 1500 mm de comprimento.
Didmetro do tambor 630 mm eixo diame-
Rolo movido

Correia transportadora de
carvao bruto

tro 85 mm x 1500 mm de comprimento.

Roletes intermediarios

270 pegas com diametro 110 mm x 375

mm de comprimento.

Raspadores Raspadores de borracha.
Confeccionado em ago carbono com curso
Esticadores
de 1000 mm.
Mancais 4 conjuntos tipo monobloco.
Rolamentos 4 pecas modelo NSK 6317 C3.

Acoplamento mecénico

Elastico de garras.

Motoredutor

Fabricante ABB 45 KW 1180 RPM Modelo

planetario e redugéo 1:49.

Dispositivos de seguranca

Chave de seguranca com acionamento por

corda conforme NR 12.

Duto de transporte

Aco carbono com secgdo quadrada de
1000 mm x 1500 mm de altura.

Estrutura mecéanica

Aco carbono com revestimento em pintura

epoxi.
5 lonas com 1000 mm de largura x 10000
Correia .
mm de comprimento.
Diametro do tambor de 500 mm eixo 85
Rolo motriz

mm X 1200 mm de comprimento.
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(continuacao)

Sistema de beneficiamento de carvao

Sistema de alimentacé&o de carvéo

Equipamento

Componente

Especificagdo técnica

Mesa alimentadora

de carvao bruto 1 e 2

Rolo movido

Diametro do tambor de 500mm, eixo com

85 mm x 1200 mm de comprimento.

Rolo intermediario

7 pecas diametro do tambor 114 mm x

1200 mm de comprimento.

Célula de carga

Conjunto com 2 componentes com capaci-

dade para 500 toneladas cada.

Mancais

4 conjuntos tipo monobloco.

Rolamentos

4 pecas NSK modelo rigido de esferas
6317 C3.

Acoplamento mecanico

Elastico de garras.

Motoredutor

Fabricante ABB 10 KW 1680 RPM Modelo

Planetario e reducao 1:49.

Estrutura mecéanica

Aco carbono com revestimento em pintura

epoxi.

Sistema de Britagem de carvéao

Britadores de carvdo 1 e 2

Eixos 1 e 2 de britagem

Aco liga com diametro de 150 mm e com-

primento de 2500 mm.

Dentes de moagem

Ago manganés no formato de martelo.

Mancais

4 conjuntos tipo monobloco.

Rolamentos

4 pecas modelo NSK tipo autocompensa-
dor de rolos 22230 K C3.

Acoplamento mecanico

Elastico de garras.

Redutor

Fabricante SEW reducédo 1:20 modelo R-
147.

Motor elétrico

Fabricante ABB 50 KW 1760 RPM.

Estrutura mecéanica

Aco carbono com revestimento em pintura

epoxi.

Diametro do tambor 630 mm, eixo 85 mm
Rolo motriz .

x 1500 mm de comprimento.

Diametro do tambor 630 mm, eixo 85 mm
Rolo movido

x 1500 mm de comprimento.

Roletes intermediarios

165 pecas com didmetro do tambor de 110

mm x 375 mm de comprimento.

Raspadores Raspadores de borracha.
. Confeccionado em ago carbono com 1000
Esticadores
mm de curso.
Mancais 4 conjuntos tipo monobloco.
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(continuacéo)

Sistema de beneficiamento de carvao

Sistema de alimentacdo de carvédo

Equipamento

Componente

Especificacdo técnica

Correia transportadora

de carvao britado 1 e 2

Rolamentos

4 pecas NSK modelo rigido de
esferas 6317 C3.

Acoplamento mecanico

Elastico de garras.

Motoredutor

Fabricante ABB 30 KW 1680
RPM Modelo planetério e redu-
¢80 1:49.

Dispositivos de seguranca

Chave de seguranca com acio-
namento por corda conforme NR
12.

Duto de transporte

Aco carbono com secgao qua-
drada de 1000mm x 1500 mm de

altura.

Estrutura mecénica

Aco carbono com revestimento

em pintura epoxi.

Sistema de carvao beneficiamento

Classificadores de carvéao
1,2,3e4

Polipropileno com dimensao de

Grade de ar 300 x 300 mm, com orificios de 6
mm.
. o Aco liga com diametro de 100
Eixo principal

mm X 2000 mm comprimento.

Eixo excéntrico 1 e 2

Aco carbono com peso de 75 kgf.

/em
Mancais 4 conjuntos tipo monobloco.
4 pecas NSK modelo autocom-
Rolamentos
pensador rolos 22230 KC3.
Retentores 4 pecas Nitrilico 01721 BR.
Fabricante ABB 45 KW 1180
Motoredutor N
RPM redugéo 1:50.
Vedacbes Confeccionado em material téxtil.

Acoplamento mecanico

Elastico de garras.

Estrutura mecénica

Aco carbono com revestimento

em pintura epoxi.

Elemento filtrante (mangas)

20 pecas em fibras sintéticas com
didametro de 150 mm x 2800 mm

de comprimento.




(continuacéo)

Sistema de beneficiamento de carvao

Sistema de beneficiamento de carvao

Equipamento

Componente

Especificacao técnica

Filtros mangas 1,2, 3,e 4

Estrutura metalica (gaiolas)

20 pecas em ago carbono galvanizadas
com didmetro de 150 mm x 2800 mm de

comprimento.

Estrutura mecénica

Aco carbono com revestimento em pin-

tura epoéxi.

Vélvulas rotativas 1, 2,3 e 4

Eixo com pas

Aco carbono cementado superficial-
mente com didmetro de 50 mm x 300
mm de comprimento e haletas com 150

mm. X 3/8 “espessura.

Mancais 2 pecgas - Modelo flangeado UCF 210.
Rolamentos 2 pecas modelo UCF 210 U.
Fabricante ABB 5 KW 1680 RPM Redu-
Motoredutor

¢ao 1:30.

Tampas laterais

Aco carbono com cementagéo interna.

Estrutura mecanica

Aco carbono com revestimento em pin-

tura epoéxi.

Roscas transportadoras
1,2,3e4

Eixo helicoidal

Aco carbono com diametro 114mm X
5000 mm de comprimento e helicoide

em ago carbono %4” e passo 350 mm.

Mancais 2 pecas - Modelo flangeado UCF 210.
Rolamentos 2 pecas modelo UCF 210 U.
Fabricante ABB 10KW 1680 RPM redu-
Motoredutor

¢do 1:30.

Acoplamento mecanico

Elastico de garras.

Estrutura mecénica

Aco carbono com pintura epoéxi

Correia transportadora

de carvao beneficiado

5 lonas com 1200 mm largura x 121 m

Correia . .
comprimento com capacidade 500 t/h.
Diametro do tambor 630 mm, eixo 85
Rolo motriz .
mm x 1800 mm de comprimento.
Diametro tambor 630 mm, eixo 85 mm x
Rolo movido

1800 mm de comprimento.

Roletes intermediarios

180 pecas com diametro do tambor de

110 mm x 375 mm de comprimento.

Raspadores Raspadores de borracha.
Confeccionado em ago carbono 1000
Esticadores
mm de curso.
Mancais 4 conjuntos tipo monobloco.
Rolamentos 4 pecas NSK 6317 C3
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Sistema de beneficiamento de carvao

Sistema de beneficiado de carvao

Equipamento

Componente

Especificacao técnica

Acoplamento mecanico

Elastico de garras

Motoredutor

Fabricante ABB 37 KW 1168 RPM Mo-

delo planetario e reducéo 1:49.

Dispositivos de seguranca

Chave de seguranga com acionamento

por corda conforme NR 12.

Duto de descarga

Aco carbono com secgdo quadrada de
1000 x 1500 mm de altura.

Estrutura mecéanica

Aco carbono com revestimento em pin-

tura epdxi.

Correia transportadora

de carvao pulverizado

5 lonas com 800 mm largura 127 m com-

Correia primento com capacidade para 500 t/h.
Diametro do tambor 500 mm, eixo 85
Rolo motriz .
mm x 1300 mm de comprimento.
Diametro do tambor 500 mm, eixo 85
Rolo movido

mm x 1300 mm de comprimento.

Roletes intermediarios

180 pegas com diametro do tambor de

85 mm x 315 mm de comprimento.

Raspadores Raspadores de borracha.

Esticadores Aco carbono com 1000 mm de curso.
Mancais 4 conjuntos tipo monabloco.

Rolamentos 4 pecas modelo NSK 6317 C3

Acoplamento mecanico

Elastico de garras

Motoredutor

Fabricante ABB 30 KW 1168 RPM Mo-
delo planetério e reducéo 1:49.

Dispositivos de seguranca

Chave de seguranga com acionamento

por corda conforme NR 12.

Duto de descarga

Ago carbono com seccdo quadrada de
1000 x 1200 mm de altura.

Estrutura mecénica

Aco carbono com pintura epoéxi.

Aco liga com didmetro de 65 mm x 1300

Eixo principal mm de comprimento.
Mancal Modelo duplo lubrificado a 6leo
Rolamentos 2 pecas modelo NSK 22213 K C3
Retentores 4 pecas 5324 BR Nitrilico.
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Sistema de beneficiamento de carvao

Sistema de ventilagcao

Equipamento

Componente

Especificacao técnica

Ventiladores de insergao
dearl1,2,3,e4

Rotor centrifugo

Ago carbono com diametro 1200 mm es-

pessura ¥4”

Motor elétrico

Fabricante ABB 315 KV 1168 RPM

Carcaga (voluta)

Aco carbono espessura 3/16” com pin-

tura epoéxi.

Acoplamento mecanico

Elastico de garras.

Duto de admissao

Aco carbono com diametro de 1000 mm

e 2000 mm de comprimento.

Duto de descarga

Aco carbono com diametro de 800 mm x

8000 mm de comprimento

Ventiladores de tiragem
induzida1,2,3e4

Aco liga com didmetro de 75 mm x 1500

Eixo principal mm de comprimento.
Mancal Modelo duplo lubrificado a 6leo
Rolamentos 2 pecas modelo NSK 22215 K C3.
Retentores 4 pecas Nitrilico. 0069BR.

Rotor centrifugo

Aco carbono com didmetro 1500 mm e
espessura V4.

Motor elétrico

Fabricante ABB 55 KV 1680 RPM

Carcagca (voluta)

Aco carbono espessura 3/16” com pin-

tura epéxi.

Acoplamento mecanico

Elastico de garras.

Duto de admissao

Aco carbono com diametro de 1000 mm

X 10000 mm de comprimento.

Duto de descarga

Aco carbono com diametro de 1000 mm

X 2000mm de comprimento.

Sistema de residuos

Correia transportadora

de residuos (Ganga)

5 lonas com 800 mm largura 114 m com-

Correia . .
primento com capacidade para 200 t/h.
Diametro do tambor 500 mm, eixo 85
Rolo motriz .
mm x 1300 mm de comprimento.
Diametro do tambor 500 mm, eixo 85
Rolo movido

mm x 1300 mm de comprimento.

Roletes intermediarios

180 pegas com diametro do tambor de

85 mm x 315 mm de comprimento.

Raspadores Raspadores de borracha.

Esticadores Confeccionado em ago carbono.
Mancais 4 conjuntos tipo monobloco.

Rolamentos 4 pegas modelo NSK 6317 C3
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(concluséo)

Sistema de beneficiamento de carvéao

Sistema de residuos de carvéo

Equipamento Componente Especificagao técnica
Acoplamento mecanico Eléastico de garras.

Fabricante ABB 15 KW 1178 RPM Mo-

Motoredutor L. N
delo Planetério e reducéo 1:40.

Chave de seguranga com acionamento

Dispositivos de seguranca
por corda conforme NR 12.

Acgo carbono com seccéo quadrada de

Duto de descarga .
1000 x 1000 mm de comprimento.

Estrutura mecanica Aco carbono com pintura epoxi.

Aco carbono cementado superficial-

Valvula basculante de descarga . 3«
mente na face interna, espessura % “.

Aco liga com diametro de 50 mm x 1000

Eixo de acionamento .
mm de comprimento.

Mancais 2 pegas tipo flange UCF 210.

Silo de armazenagem

Rolamentos 2 pecas modelo UCF 210 U.

de residuos (Ganga)

Acoplamento mecanico Elastico de garras.

Fabricante ABB 15 KW com taxa de re-

Motoredutor N
dugéo 1/60.

Ago carbono espessura '2” e capacidade

Estrutura mecéanica
para 117 m 3 de volume.

Fonte: Autor (2021).

4.2 Histoérico de paradas de manutenc¢des no setor

Nesta etapa desenvolve-se o levantamento dos historicos de manutengdes cor-
retivas, ocasionadas por paradas nao programadas. Os dados foram coletados a partir
da andlise das ordens de manutencdes utilizadas na execucéo das tarefas. A ordem
de manutencao € o documento utilizado pelo departamento de manutencao. Neste
documento, o qual sdo preenchidos pelos técnicos e mecanicos de manutencdo sao
efetuados, a identificagcdo do equipamento e de seus componentes, a descricdo de
tarefas realizadas, os tempos de inicio e fim da execucédo das tarefas e o controle de
pecas sobressalentes utilizadas nas atividades de manutencao.

Estas ordens de manutencdes apos serem realizadas sdo encaminhadas e ar-
mazenadas em um banco de dados no departamento de manutencéo e programagao.
Na coleta de dados realizada para o presente estudo, foram identificadas algumas

divergéncias relacionadas ao correto preenchimento do documento, dentre elas
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algumas incoeréncias relacionadas aos tempos de inicio e fim de atividades seme-
lhantes. Para tornar a coleta de dados confiavel realizou-se o célculo de tempos
médios, baseado na execucao de outras atividades semelhantes, efetuadas pelo de-
partamento de manutencdo. De posse das informagdes obtidas elaborou-se um qua-
dro com os dados coletados no periodo referente aos meses de fevereiro e marco de
2021.

N&o sendo possivel a coleta de informacdes anteriores a esse periodo, ocasi-
onado pela manutencao realizada na unidade geradora da CGT ELETROSUL, no ano
de 2020 entre os meses de junho a dezembro, o qual ndo houve beneficiamento de
carvao e nos periodos anteriores ndo ha registros que possam ser utilizados.

No periodo referente a janeiro de 2021, o sistema de beneficiamento de carvéo
nao funcionou novamente, esteve na condi¢cédo de correcao dos parametros operacio-
nais, realizado pelo fabricante e conjunto com os departamentos de manutencéo e
engenharia, sendo utilizado apenas carvado bruto ndo beneficiado no processo de
gueima durante este periodo, ndo sendo possivel desta forma realizar a coleta de
informacdes para o calculo dos indicadores de manutencéo.

Os quadros 2 e 3 apresentam os histéricos de manutencdes para os meses de

fevereiro e margo de 2021.

Quadro 2 - Manutenc¢des no beneficiamento de carvéo em fevereiro 2021.

(continua)
. Inicio da Final da
) Compo- L Acéo i o o Tempo
Equipamento Ocorréncia . Periodo | Atividade de atividade de
nente realizada total
manutencéao manutencéo
Correia trans- Ruptura da Realizada
portado de Correia emenda da | recuperacdo da | 02/2021 | 05/02-16:00hs | 06/02-20:00hs 30 hs
carvao bruto correia emenda
Correia trans- Realizada
Raspa- Desgaste no o
portado de substituicdo do | 02/2021 | 09/02-02:00hs | 09/02-04:00hs 2hs
dor componente
carvao bruto componente
Correia trans- Duto de Furo na Realizada
portado de trans- chaparia do | recuperagdo no | 02/2021 | 12/02-12:00hs | 12/02-17:30hs | 5,5 hs
carvéo bruto porte componente componente
Correia trans- Duto de Furo na Realizada
portado de car- trans- chaparia do | recuperagdo no | 02/2021 | 18/02-10:00hs | 18/02-12:30hs 2,5hs
vao pulverizado porte componente componente




59

(concluséo)

Compo- )
Realizada
Valvula Rola- nente com
) substituicdo do | 02/2021 | 18/02-20:00hs | 18/02-23:00hs 3hs
rotativa 2 mento ruido
componente
anormal
Erro no cél- .
Mesa ) Realizado a
) Célula culo do ma- )
alimentadora de ) calibracéo do 02/2021 | 19/02-05:00hs | 19/02-06:00hs lhs
5 de carga | terial trans-
carvdo bruto 1 componente
portado
Compo- )
Realizado a
Classificador de Rola- nente com L
N ; substituicdo do | 02/2021 | 22/02-10:00hs | 27/02-17:00hs | 127 hs
carvéo 2 mento ruido
componente
anormal
Compo- )
Realizada
Valvula Rola- nente com o
. substituicdo do | 02/2021 | 23/02-10:00hs | 23/02-14:00hs 4 hs
rotativa 4 mento ruido
componente
anormal
Compo-
- Realizada a re-
Classificador de Veda- nente com
. B cuperagéo do 02/2021 | 28/02-14:00hs | 28/02-18:00hs 4 hs
carvao 2 coes vazamento
componente
de carvdo
Correia trans- Realizada
} Raspa- Desgaste no o
portado carvéo substituicdo do | 02/2021 | 28/02-20:00hs | 28/02-23:00hs | 3 hs
dor componente
pulverizado componente
Fonte: Autor (2021).
Quadro 3 - Manutencdes no beneficiamento de carvdo em margo 2021.
(continua)
Inicio da Final da
Compo- o Acdo 3 . o Tempo
Equipamento Ocorréncia i Periodo | Atividade de atividade
nente realizada _ . total
manuten¢ao manutengao
Correia
transporta- Realizado a
Desgaste no L
dora Raspador substituicdo do | 03/2021 | 01/03-08:30hs | 01/03-12:30hs 4hs
componente
carvéo componente
pulverizado
Componente .
Rol d Realizada
Vélvula ola- com ruido
substituicdo do | 03/2021 | 03/03-12:00hs | 03/03-15:30hs 3,5hs
rotativa 1 mento anormal e
) componente
aquecimento
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(concluséo)

Correia .
Ruptura da Realizada
transportado
P Correia emenda da recuperagdo da | 03/2021 | 06/03-02:00hs | 08/03-01:00hs 47hs
de carvdo )
correia emenda
beneficiado
Mesa .
Pequeno Realizado a
alimentadora L
Redutor vazamento substituicdo do | 03/2021 | 14/03-10:00hs | 14/03-13:00hs 3hs
carvao bruto 3
de d6leo retentor
2
Componente
Rol com ruido Realizado a
Classificador ola- T
anormal e substituicdo do | 03/2021 | 17/03-22:00hs | 22/03-20:00hs | 118hs
de carvéo 4 mento )
aquecimento componente
elevado
Equipamento Realizado a
Britador de Rola- ) L
com vibra- Substituicdo do | 03/2021 | 25/03-00:00hs | 26/03-01:00hs 25hs
carvédo 2 mento ~
¢éo elevada componente
Componente
Rosca Ei com Realizado a
ixo
transporta- helicoid desgaste recuperagao 03/2021 | 25/03-11:00hs | 25/03-15:00hs 4hs
elicoide
dora 3 parcial no do componente
trecho final
Componente )
. Realizado a
Valvula Rola- com ruido
substituigdio do | 03/2021 | 26/03-12:00hs | 26/03-15:00hs 3hs
rotativa 3 mento anormal e
. componente
aquecimento

Fonte: Autor (2021).
4.3 Indicadores de manutencao

De posse das informac0des relacionadas as manutengdes ndo programadas re-
alizadas no periodo compreendido entre os meses de fevereiro e marco de 2021, foi
possivel desenvolver os indicadores de manutencao para presente estudo.

Baseado na condicdo atual do sistema de beneficiamento de carvéo, foi defi-
nido juntamente com o departamento de engenharia, que os melhores indicadores de
manutencao a serem aplicados no presente estudo seriam, o MTBF, o MTTR e a Dis-
ponibilidade inerente. Polis tais indicadores fornecem informagdes relevantes para a
conducéo do estudo em analise.

Os indicadores de Taxas de falhas e Célculo de confiabilidade, ndo foram apli-
cados no presente trabalho nesta etapa, por decisdo do departamento de engenharia.

Durante o més de fevereiro o sistema de beneficiamento de carvéo esteve em

operacéao por 672 horas, de acordo com regime estabelecido para atender a demanda
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de geracao térmica. Diariamente o processo de jigagem é desligado pelo periodo de
uma hora para que seja efetuada a limpeza e remocéao do carvdo em torno dos equi-
pamentos. Baseado nessas informac¢fes pode-se concluir que o tempo operacional
do sistema foi 644 horas para o més de fevereiro.

Na tabela 1, sdo apresentados os dados referentes ao MTBF, MTTR e a Dis-

ponibilidade inerente.

Tabela 1 - Indicadores de manutengéo fevereiro 2021.

Numero . -
Equipamento Tempo fje Tempo de de MTBE MTTR D|spon|b|l|dade
operagéo reparo falhas inerente
Correia
transportadora 644 horas 37,5 horas 3 202,167 12,5 94,17 %
carvao bruto
Correia
transportadora
carvio 644 horas 5,5 horas 2 319,25 2,75 99,14 %
pulverizado
Valvula
. 644 horas 3 horas 1 641 3 99,53%
rotativa 2
Mesa
) 644 horas 1 hora 1 643 1 99,84%
alimentadora 1
Classificador
de carvao 2 644 horas 131 horas 2 256,5 65,5 79,65 %
Valvula
) 644 horas 4 horas 1 640 4 99,38 %
rotativa 4

Fonte: Autor (2021).

Para o calculo dos indicadores de manutencéo, referente ao periodo de margo
de 2021, o sistema esteve em operacao por aproximadamente 744 horas, permane-
cendo com o desligamento diario de uma hora para as rotinas de limpezas, resultando
assim em um total de 713 horas de regime operacional.

Na tabela 2, sdo apresentados os indicadores referentes ao periodo de mar¢o
de 2021.
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Tabela 2 - Indicadores de manutencao marco de 2021.

Ndamero

Tempo de Tempo de Disponibilidade
Equipamento de MTBF MTTR
operagéo reparo inerente
falhas
Correia
transportadora 713 horas 4 horas 1 709 4 99,43 %
pulverizado
Valvula
) 713 horas 3,5 horas 1 709,5 3,5 99,50 %
Rotativa 1
Correia
transportadora
de carvao 713 horas 47 horas 1 666 47 93,40%
beneficiado
Classificador de
carvo 4 713 horas 118 horas 1 595 118 83,45%
Britador de
i 713 horas 25 horas 1 688 25 96,49 %
carvao 2
Rosca
713 horas 4 horas 1 709 4 99,43 %
transportadora 1
Valvula
. 713 horas 3 horas 1 710 3 99,57 %
rotativa 4

Fonte: Autor (2021).

De acordo com as tabelas 1 e 2, apresentadas referentes aos indicadores de
manutencdo para os meses de fevereiro e margo 2021, é possivel identificar que os
classificadores de carvéo 2 e 4, apresentaram valores significativos para o MTBF,
MTTR e Disponibilidade inerente. Neste periodo 0s respectivos equipamentos apre-
sentaram disponibilidade produtiva de 79,65 % e 83,45%. Valores abaixo do parame-
tro inicial estimado pela CGT ELETROSUL. O departamento de engenharia estimava
atingir valores de disponibilidade inerente na faixa de 85% a 90% para 0s equipamen-
tos considerados criticos, como classificadores de carvao, britadores e correias trans-
portadoras, e para os demais equipamentos do processo estimava-se valores entre
90% e 95%, conforme estudo desenvolvido pela equipe de engenharia, baseado em
processos similares de beneficiamento de carvao instalados em usinas de geracéo
térmica na China.

Da mesma forma outro critério a ser destacado é o elevado valor para o MTTR
dos equipamentos citados anteriormente, 65,5 e 118 para os classificadores 2 e 4
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respectivamente, o qual representa um tempo extremamente alto para as atividades
de manutencao desenvolvidas.

O desenvolvimento de um plano de manutengao tem por objetivo corrigir a per-
formance nos indicadores citados neste topico, aumentando significativamente a dis-
ponibilidade inerente dos equipamentos presentes neste sistema, reduzir os valores
para o MTTR e elevar os valores para MTBF.

O periodo de coleta de informacgdes para o calculo dos indicadores de manu-
tencdo mostrou-se insuficiente para que tais parametros tenham influéncia direta nos
intervalos de execucgdao das tarefas do plano de manutencdo em estudo para o sistema
de beneficiamento de carvao, sendo necessario realizar a analise de periodos maio-

res.

4.4 Aplicagdo do FMEA

O FMEA aplicado ao presente trabalho (Apéndice A), apresenta-se como a me-
Ihor forma de documentar e organizar de maneira sistémica os modos de falhas e seus
efeitos no sistema de beneficiamento de carvao. Critérios significativos para o desen-
volvimento e aplicacdo de planos de manutencéo preventiva no segmento da manu-
tencao industrial. Essa técnica pode ser considerada como uma ferramenta de gestéo
de risco, nela podemos obter o niumero de prioridades de risco envolvidas no pro-
cesso, através do levantamento e andlise de falhas.

Para a utilizacao desta ferramenta se fez necessario a participacao e apoio de
alguns profissionais da area de manutencao, engenharia e operacdo da empresa CGT
ELETROSUL, pois seu desenvolvimento demanda de conhecimento técnico e experi-
éncia no processo em estudo ou atividades similares.

O primeiro passo no desenvolvimento do FMEA, foi realizar o levantamento dos
componentes presentes em cada equipamento distribuidos de acordo com 0s micros
sistemas estabelecidos, definindo assim seus modos, efeitos e as possiveis causas
para que estas falhas possam ocorrer. A partir destas informacdes realizou-se para
cada componente a analise dos niveis para a ocorréncia de falhas em periodo de
tempo, o grau de severidade frente ao processo e 0s meios de deteccédo para identifi-
car falhas no sistema. Baseado na analise destes trés critérios foi possivel encontrar

o numero de prioridades de risco (RPN), atribuido a cada componente presente no
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sistema. A literatura sugere que seja utilizado como parametro para o equipamento o
maior valor de RPN obtido dentre os seus componentes analisados.

Este valor servira como base para calculo da probabilidade do risco de falhas
para processo e também para a adocao de futuras estratégias de manutencao a se-
rem adotadas pelo departamento de manutencéo frente ao sistema em estudo.

A figura 23 apresenta o maior valor de RPN, obtido para cada equipamento

através da aplicacao da ferramenta FMEA.

Figura 23 — Definicdo do valor de RPN para cada equipamento.

(continua)

FMEA — (RPN) NUumero de prioridades risco

Equipamento Componente RPN

Sistema de alimentacédo de carvao

Correia transportadora de carvao bruto | Acoplamento mecanico 315

Motoredutor da correia Rolamentos 243

transportadora de carvéo bruto

Mesa alimentadora carvao bruto n® 1 Rolamentos 243

Motoredutor da mesa alimentadora de Rolamentos 243
carvao bruto n® 1

Mesa alimentadora carvao bruto n° 2 Rolamentos 243

Motoredutor da mesa alimentadora de Rolamentos 243
carvao bruto n°® 2

Sistema de britagem de carvéo

Britador de carvéo 1 Estrutura mecénica 288
Redutor do britador de carvéo 1 Rolamentos 216
Motor elétrico do britador de carvéo 1 Rolamentos 216
Britador de carvéo 1 Estrutura mecéanica 288
Redutor do britador de carvéo 1 Rolamentos 216
Motor elétrico do britador de carvéo 1 Rolamentos 216
Britador de carvéo 2 Estrutura mecanica 288
Redutor do britador de carvéo 2 Rolamentos 216
Motor elétrico do britador de carvéo 2 Rolamentos 216
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Correia transportadora de carvao
britado 1 Rolamentos 288
Correia transportadora de carvéo
britado 1 Rolamentos 216
Correia transportadora de carvéo Rolamentos 288
britado 2
Motoredutor da correia transportadora Rolamentos 216
de carvéao britado 2

Sistema de carvéo beneficiado
Classificador de carvéao 1 Grade de classificagdo 315
Motor elétrico do classificador 1 Rolamentos 189
Filtro manga 1 Estrutura mecénica 180
Valvula rotatival Rolamentos 189
Motor elétrico da valvula rotativa 1 Rolamentos 189
Rosca transportadora 1 Acoplamento mecéanico 252
Motor elétrico rosca transportadora 1 Rolamentos 189
Classificador de carvéo 2 Grade de classificacéo 315
Motor elétrico do classificador 2 Rolamentos 189
Filtro manga 2 Estrutura mecéanica 180
Valvula rotativa 2 Rolamentos 189
Motor elétrico da valvula rotativa 2 Rolamentos 189
Rosca transportadora 2 Acoplamento mecéanico 252
Motor elétrico rosca transportadora 2 Rolamentos 189
Classificador de carvédo 3 Grade de classificacédo 315
Motor elétrico do classificador 3 Rolamentos 189
Filtro manga 3 Estrutura mecénica 180
Valvula rotativa 3 Rolamentos 189
Motor elétrico da valvula rotativa 3 Rolamentos 189
Rosca transportadora 3 Acoplamento mecéanico 252
Motor elétrico rosca transportadora 3 Rolamentos 189
Classificador de carvéo 4 Grade de classificacéo 315
Motor elétrico do classificador 4 Rolamentos 189
Filtro manga 4 Estrutura mecéanica 180
Valvula rotativa 4 Rolamentos 189
Motor elétrico da valvula rotativa 2 Rolamentos 189
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Rosca transportadora 2 Acoplamento mecénico 252
Motor elétrico rosca transportadora 2 Rolamentos 189
Correia transportadora de carvéo .
. Acoplamento mecénico 315
pulverizado
Motoredutor da correia de carvéo
. Rolamentos 243
pulverizado
Correia transportadora de carvao L
) Acoplamento mecanico 315
pulverizado
Motoredutor da correia de carvao
) Rolamentos 243
pulverizado
Sistema de ventilacao
Ventilador de insercdo de ar 1 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
) . Rolamentos 189
de inser¢do de ar 1
Ventilador de tiragem induzida 1 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
. . . Rolamentos 189
de tiragem induzida 1
Ventilador de insercéo de ar 2 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
) . Rolamentos 189
de insercéo de ar 2
Ventilador de tiragem induzida 2 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
) ) ) Rolamentos 189
de tiragem induzida 2
Ventilador de insercdo de ar 3 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
. B Rolamentos 189
de inser¢do de ar 3
Ventilador de tiragem induzida 3 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
) ) ) Rolamentos 189
de tiragem induzida 3
Ventilador de insercéo de ar 4 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
) . Rolamentos 189
de insercéo de ar 4
Ventilador de tiragem induzida 4 Rotor centrifugo e rolamentos 189
Motor elétrico do ventilador
Rolamentos 189

de tiragem induzida 4
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Sistema de residuos (Ganga)

Correia transportadora de residuos Acoplamento mecénico 270
Motorgdutor da correia transportadora Rolamentos 243
de residuos

Silo de armazenagem de residuos Vélvula de descarregamento 162

Fonte: Autor (2021).

Equipamentos com os valores mais elevados na analise do RPN, teréo priori-
dades nas acoes desenvolvidas pelo plano de manutencéo preventiva, pois apresen-
tam condicao de risco de falha significativo para o processo.

Para definir os niveis de criticidade dos equipamentos presentes no sistema de
beneficiamento de carvao considerou-se o impacto gerado pela indisponibilidade do
equipamento frente ao processo, 0s custos envolvidos na execucado das atividades de
manutenc¢des, os impactos gerados ao produto resultante da perda de eficiéncia no
equipamento e os impactos gerados ao meio ambiente oriundos de falhas em equipa-
mentos. Para os critérios relacionados aos impactos gerados ao produto e impactos
gerados ao meio ambiente, todos 0s equipamentos presentes no sistema de benefici-
amento de carvao apresentaram 0S mesmos parametros.

Segundo Teles (2019), neste caso para a definicdo dos niveis de criticidade
deve-se utilizar como base o impacto gerado pela indisponibilidade do equipamento
frente ao processo, 0s custos envolvidos na execucdo das atividades de manutencao
e 0s maiores valores obtidos através do RPN.

Para categoria “A” foram classificados todos os equipamentos que apresentam
indisponibilidade total do sistema ou custos elevados para a sua manutencao;

Para categoria “B” foram classificados todos os equipamentos que apresentam
indisponibilidade parcial no sistema ou custos intermediarios para as atividades de
manutencao.

Para categoria “C” foram classificados todos os equipamentos que n&o interfe-
rem diretamente na disponibilidade do sistema ou apresentam custos reduzidos nas
atividades de manutencao.

A figura 24 representa a classificacéo dos equipamentos do sistema de benefi-

ciamento de carvao nas categorias “A”, “B” e “C”.



Figura 24 - Classificagdo dos niveis de criticidade.

(continua)

Classificacao dos niveis de criticidade

Sistema de alimentacéo de carvéo

Equipamento Categoria
Correia transportadora de carvéo bruto A
Motoredutor da correia
transportadora de carvéo bruto A
Mesa alimentadora carvéo bruto 1 B
Motoredutor da mesa alimentadora de carvéo B
bruto 1
Mesa alimentadora carvao bruto 2 B
Motoredutor da mesa alimentadora de carvao B
bruto 2
Sistema de britagem de carvéo
Britador de carvéo 1 A
Redutor do britador de carvao 1 B
Motor elétrico do britador de carvéo 1 B
Britador de carvéo 2 A
Redutor do britador de carvéo 2 B
Motor elétrico do britador de carvéo 2 B
Correia transportadora de carvao
britado 1 B
Motoredutor da correia transportadora B
de carvéo britado 1
Correia transportadora de carvao
britado 2 5
Motoredutor da correia transportadora
de carvéao britado 2 B
Sistema de beneficiamento de carvéo
Classificador de carvéo 1 A
Motor elétrico classificador de carvéo 1 B
Filtro manga 1 C
Vélvula rotativa 1 B
Motor elétrico valvula rotativa 1 C
Rosca transportadora 1 B
Motor elétrico rosca transportadora 1 C
Classificador de carvao 2 A
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Motor elétrico classificador de carvéo 2 B
Filtro manga 2 C
Vélvula rotativa 2 B
Motor elétrico valvula rotativa 2 C
Rosca transportadora 2 B
Motor elétrico rosca transportadora 2 C
Classificador de carvéo 3 A
Motor elétrico classificador de carvéo 3 B
Filtro manga 3 C
Vélvula rotativa 3 B
Motor elétrico valvula rotativa 3 C
Rosca transportadora 3 B
Motor elétrico rosca transportadora 3 C
Classificador de carvéo 4 A
Motor elétrico classificador de carvéo 4 B
Filtro manga 4 C
Valvula rotativa 4 B
Motor elétrico valvula rotativa 4 C
Rosca transportadora 4 B
Motor elétrico rosca transportadora 4 C
Correia transportadora de carvao pulverizado A
Motoredutor correia transportadora carvao

pulverizado A
Correia transportadora de carvado beneficiando A
Motoredutor correia transportadora carvao

beneficiado A

Sistema de ventilacao

Ventilador de inser¢é@o de ar 1 B
Motor elétrico do ventilador de insercéo de ar 1 B
Ventilador de tiragem induzida 1 B
Motor elétrico do ventilador de

tiragem induzida 1 B
Ventilador de inser¢éo de ar 2 B
Motor elétrico do ventilador de insergéo de ar 2 B
Ventilador de tiragem induzida 2 B
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Motor elétrico do ventilador de

tiragem induzida 2 ®
Ventilador de inser¢éo de ar 3 B
Motor elétrico do ventilador de inser¢éo de ar 3 B
Ventilador de tiragem induzida 3 B
Motor elétrico do ventilador de

tiragem induzida 3 ®
Ventilador de insercéo de ar 4 B
Motor elétrico do ventilador de inser¢éo de ar 4 B
Ventilador de tiragem induzida 4 B
Motor elétrico do ventilador de

tiragem induzida 4 B

Sistema de residuos

Correia transportadora de residuos A
Motoredutor da correia transportadora

de residuos A
Silo de armazenagem de residuos C

Fonte: Autor (2021).

A classificacdo dos niveis de criticidade, permite definir os intervalos para a
execucao das tarefas do plano de manutencéo preventivo. O departamento de enge-
nharia e de manutencéo solicitaram que equipamentos inseridos na categoria “A”, de-
verao ter suas manutencdes programadas para o periodo entre 30 e 45 dias, para
categoria “B” as manutengdes preventivas devem ser realizadas entre 45 e 90 dias e
para os equipamentos classificados com categoria “C”, podem tem suas atividades
realizadas no periodo entre 90 a 180 dias. Tais periodos foram estabelecidos para
gue o efetivo de manutencédo, possa desenvolver as tarefas contempladas no plano

de manutengao.

4.5 Plano de manutencéao preventiva.

Apos a definicdo dos intervalos para a execucédo das tarefas presentes no plano
de manutencéo, obtidas pela analise da criticidade. Foi realizado o levantamento de
quais atividades devem fazer parte do plano. O departamento de manutencao apre-
senta alguns equipamentos considerados reservas para o sistema de beneficiamento

de carvdo. Durante a execucdo das tarefas sera dada prioridade num primeiro
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momento a analise da condi¢éo operacional do componente através da avaliacao téc-
nica, baseada em informacdes obtidas a partir da analise da ferramenta FMEA, sendo
identificado anormalidades o componente ou equipamento devera ser substituido por
um elemento reserva e ser encaminhado para o setor de manutencéo. Tal medida
sera adotada para condicionar o retorno do sistema o mais breve possivel a condi¢cédo
de operacéo.

A figura 25 apresenta o plano de manutencdo preventivo desenvolvido para
sistema de beneficiamento de carvdo, com seus respectivos periodos e tarefas a se-

rem realizadas.

Figura 25 - Plano de manutencéo preventiva.
(continua)
Plano de manutencdo preventiva sistema de beneficiamento de carvéao

Sistema de alimentacédo de carvao

Equipamento Periodo Atividade

Correia transportadora de carvao bruto

Realizar reviséo da condigdo da emenda, sendo identificado anor-
Correia 45 dias malidade recuperar o componente conforme procedimento estabe-
lecido pela NBR 15547.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-

Rolo motriz e movido 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou avaria na superficie de

rolagem, substituir 0 componente por reserva.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
Roletes intermediéarios e retorno 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
Raspador 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Realizar inspecéo e verificar condigdes operacionais do compo-
Esticador 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade, realizar a recuperagéo do

componente.

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condi¢cdes
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Mancais e rolamentos 45 dias Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.

. . . Realizar ensaio de acdo no componente. Sendo identificado anor-
Dispositivo de seguranca 45 dias ) . L
malidade, executar a manuteng&o ou substituicio do componente.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais no compo-
Acoplamento mecanico 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamentos, exe-

cutar manutencao ou substituicdo do componente.

) Realizar inspecéo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,
Parafusos e porcas 45 dias . o )
executar manutencgéo ou substituir conjuntos.
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Duto de transporte

45 dias

Realizar inspec¢éo interna no componente. Sendo identificado anor-

malidade realizar recuperagdo no componente.

Estrutura mecanica

45 dias

Realizar inspecdo no componente. Sendo identificado anormali-

dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Motoredutor da correia transportadora de

carvao bruto

Motoredutor

45 dias

Realizar somente substituicdo do lubrificante em campo. Sendo
identificado anormalidade no equipamento, realizar a substituicdo

por reserva e encaminhar para a manutengdo no setor de oficinas.

Mesa alimentadora de carvao bruto 1 e 2

Correia

90 dias

Realizar reviséo da condicdo da emenda, sendo identificado anor-
malidade recuperar o componente conforme procedimento estabe-
lecido pela NBR 15547.

Rolo motriz e movido

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou avaria na superficie de

rolagem, substituir o componente por reserva.

Roletes intermediarios

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Célula de carga

90 dias

Realizar a calibragdo do componente com peso padrdo. Sendo

identificado anormalidade substituir o componente.

Mancais e rolamentos

90 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condigées
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.

Acoplamento mecénico

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais no compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-

tar manutencé&o ou substituicdo do componente.

Parafusos e porcas

90 dias

Realizar inspe¢éo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,

executar manutencdo ou substituir conjuntos.

Estrutura mecanica

90 dias

Realizar inspegdo no componente. Sendo identificado anormali-

dade, realizar recuperagéo estrutural no componente.

Motoredutor da mesa alimenta

doradecarvao 1e 2

Motoredutor

90 dias

Realizar somente substituicdo do lubrificante em campo. Sendo

identificado anormalidade no equipamento, realizar a substituicao

por reserva e encaminhar para a manutengao no setor de oficinas.

Sistema de britagem de carvéao

Britador de carvao 1

Mancais e rolamentos

45 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condi¢cdes
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.
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Realizar inspec¢do dimensional e verificar condi¢cdes operacionais

do componente. Sendo identificado anormalidade, substituir o com-

Eixos de moagem motriz e movido 45 dias . 5
ponente por reserva e encaminhar para manutencéo no setor de
usinagem.
Realizar inspegéo dimensional e verificar condigdes operacionais
Dentes de moagem 45 dias do componente. Sendo identificado anormalidade, substituir os
componentes por reservas.
Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais no compo-
Acoplamento mecénico 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-
tar manuteng&o ou substituigdo do componente.
) Realizar inspecao nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,
Parafusos e porcas 45 dias . o )
executar manutengéo ou substituir conjuntos.
. ) Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecanica 45 dias ) 5
dade, realizar recuperagéo estrutural no componente.
Redutor do britador de carvdo 1 e 2
Realizar somente substituicdo do lubrificante em campo. Sendo
Redutor do britador de carvdo 1 e 2 90 dias identificado anormalidade no equipamento, realizar a substituicdo

por reserva e encaminhar para a manutengao no setor de oficinas.

Motor elétrico do britador de carvao 1 e 2

Motor elétrico do britador de

carvao le?2

90 dias

Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-
dade substituir o equipamento por reserva e encaminhar para ma-
nutencéo no setor de oficinas. Utilizar analise preditiva como para-

metro no plano preventivo.

Correia transportadora de carvao britado 1

e?2

Correia

90 dias

Realizar reviséo da condicdo da emenda, sendo identificado anor-
malidade recuperar o componente conforme procedimento estabe-
lecido pela NBR 15547.

Rolo motriz e movido

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou avaria na superficie de

rolagem, substituir o componente por reserva.

Roletes intermediarios e retorno

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Raspador

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Esticador

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade, realizar a recuperag¢éo do

componente.

Mancais e rolamentos

90 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condigées
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.
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) o ) Realizar ensaio de agdo no componente. Sendo identificado anor-
Dispositivo de seguranga 90 dias ) 5 L
malidade, executar a manutengéo ou substituicdo do componente.
Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais no compo-
Acoplamento mecéanico 90 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-
tar manuteng&o ou substituicdo do componente.
) Realizar inspegao nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,
Parafusos e porcas 90 dias ~ L )
executar manutengéo ou substituir conjuntos.
. Realizar inspecdo interna no componente. Sendo identificado anor-
Duto de transporte 90 dias ) _ .
malidade realizar recuperagdo no componente.
) ) Realizar inspecdo no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecanica 90 dias . .
dade, realizar recuperagao estrutural no componente.
Motoredutor da correia transportadora de carvéo britado 1 e 2
) Realizar somente substituicdo do lubrificante em campo. Sendo
Motoredutor da correia transporta- ) ) B ) ) ) L
. ) 90 dias identificado anormalidade no equipamento, realizar a substituicéo
dora de carvéo britado 1 e 2 ) o
por reserva e encaminhar para a manutengao no setor de oficinas.

Sistema de beneficiamento de carvao

Classificadores de carvao 1

,2,3e4

Grades de classificacéo

45 dias

Realizar a inspecgéo visual e verificar condi¢cdes operacionais.
Sendo identificador anormalidade, realizar a limpeza nos orificios

ou substituir o componente por reservas.

Eixo motriz

45 dias

Realizar a inspe¢éo dimensional e verificar condicdes operacio-
nais. Sendo identificado anormalidade, substituir o componente
por reserva e encaminhar para manutencdo no setor de usina-

gem.

Eixos excéntricos 1 e 2

45 dias

Realizar a inspe¢éo dimensional e verificar condigdes operacionais.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-

serva e encaminhar para manutengéo no setor de usinagem.

Mancais e rolamentos

45 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condigées
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.

Engrenagens de transmissé&o

45 dias

Realizar a inspegdo dimensional e verificar condigdes operacionais.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva e encaminhar para manutencéo no setor de usinagem. Utili-

zar andlise preditiva como pardmetro no plano preventivo.

VedacgOes

45 dias

Realizar a inspegdo visual e verificar condicdes operacionais.
Sendo identificado anormalidade, substituir os componentes por re-

serva.

Acoplamento mecéanico

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais no compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-

tar manuteng&o ou substituigdo do componente.

Parafusos e porcas

45 dias

Realizar inspecao nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,
executar manuten¢do ou substituir conjuntos.
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Estrutura mecéanica

45 dias

Realizar inspecdo no componente. Sendo identificado anormali-

dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Motores elétricos dos classific

adores decarvao 1,2,3e 4

Motores elétricos dos classificado-

Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-

dade substituir o equipamento por reserva e encaminhar para ma-

90 dias
resl,2,3e4 nutencé@o no setor de oficinas. Utilizar analise preditiva como para-
metro no plano preventivo.
Filtros mangas 1,2,3e 4
Realizar a inspecgéo visual e verificar condi¢cdes operacionais.
Elemento filtrantes 180 dias Sendo identificado anormalidade, substituir os componentes por
reserva.
. . . Realizar a inspecéo e verificar condi¢des operacionais. Sendo
Estrutura filtrante (gaiolas) 180 dias ) n ) o
identificado anormalidade, substituir o0s componentes por reserva.
) Realizar inspecao nos conjuntos. Sendo identificado anormali-
Parafusos e porcas 180 dias . . .
dade, executar manuteng¢ao ou substituir conjuntos.
. ) Realizar inspec¢do no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecanica 180 dias ) _
dade, realizar recuperagao estrutural no componente.
Valvulas rotativas 1, 2,3 e 4
Realizar a inspe¢éo dimensional e verificar condigdes operacionais.
Eixos com pés (rotor) 90 dias Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva e encaminhar para setor de oficinas.
Realizar desmontagem do conjunto para verificar condi¢cdes
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Mancais e rolamentos 90 dias Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano
preventivo.
Realizar a inspec&o e verificar condi¢des operacionais. Sendo iden-
Tampas laterais 90 dias tificado anormalidade, substituir o componente por reserva e enca-
minhar para setor de oficinas.
. Realizar inspecao nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,
Parafusos e porcas 90 dias . )
executar manutencdo ou substituir conjuntos.
. ) Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecéanica 90 dias . 5
dade, realizar recuperagao estrutural no componente.
Motores elétricos das vélvulas rotativas 1,2,3 e 4
Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-
Motores elétricos das valvulas rota- 180 di dade substituir o equipamento por reserva e encaminhar para ma-
ias
tivas 1,2,3e4 nutencéo no setor de oficinas. Utilizar analise preditiva como para-
metro no plano preventivo.
Roscas transportadoras 1,2,3e 4
Realizar a inspec¢éo dimensional e verificar condi¢cdes operacionais.
. o ) Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
Eixo helicoide 90 dias

serva e encaminhar para manutencdo no setor de usinagem e cal-

deiraria.
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Mancais e rolamentos

90 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condi¢cdes
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.

Acoplamento mecénico

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais no compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-

tar manuteng&o ou substituicdo do componente.

Parafusos e porcas

90 dias

Realizar inspecéo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,

executar manutengao ou substituir conjuntos.

Estrutura mecéanica

90 dias

Realizar inspegdo no componente. Sendo identificado anormali-

dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Motores elétricos das roscas transportadoras 1, 2,3 e 4

Motores elétricos das valvulas rota-
tivas 1,2,3e4

90 dias

Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-
dade substituir o equipamento por reserva e encaminhar para ma-
nutencé@o no setor de oficinas. Utilizar analise preditiva como para-

metro no plano preventivo.

Correia transportadora de carvao pulverizado

correia

45 dias

Realizar revisdo da condicao da emenda, sendo identificado anor-
malidade recuperar o componente conforme procedimento estabe-
lecido pela NBR 15547.

Rolo motriz e movido

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou avaria na superficie de

rolagem, substituir o componente por reserva.

Roletes intermediarios e retorno

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Raspador

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Esticador

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condigdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade, realizar a recuperacéo do

componente.

Mancais e rolamentos

45 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condi¢cdes
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.

Dispositivo de segurancga

45 dias

Realizar ensaio de agdo no componente. Sendo identificado anor-

malidade, executar a manutengao ou substituicdo do componente.

Acoplamento mecénico

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais no compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-

tar manutencé&o ou substituicdo do componente.

Parafusos e porcas

45 dias

Realizar inspe¢éo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,

executar manutencao ou substituir conjuntos.
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) Realizar inspec¢éo interna no componente. Sendo identificado anor-
Duto de transporte 45 dias ) ) 5
malidade realizar recuperagdo no componente.

. ) Realizar inspecdo no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecanica 45 dias . B
dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Motoredutor da correia transportadora de carvao pulverizado

Realizar somente substituicdo do lubrificante em campo. Sendo
Motoredutor da correia transporta- ) ) " . ) . o
) 45 dias identificado anormalidade no equipamento, realizar a substituigao
dora de carvéo pulverizado . 5 o
por reserva e encaminhar para a manutencéo no setor de oficinas.

Correia transportadora de carvao beneficiado

Realizar reviséo da condicdo da emenda, sendo identificado anor-
correia 45 dias malidade recuperar o componente conforme procedimento estabe-
lecido pela NBR 15547.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-

Rolo motriz e movido 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou avaria na superficie de

rolagem, substituir 0 componente por reserva.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
Roletes intermediéarios e retorno 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
Raspador 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
Esticador 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade, realizar a recuperagéo do

componente.

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condi¢cdes
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Mancais e rolamentos 45 dias Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-

serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.
. . . Realizar ensaio de a¢do no componente. Sendo identificado anor-
Dispositivo de seguranca 45 dias ) . L
malidade, executar a manuteng&o ou substituicio do componente.
Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais no compo-
Acoplamento mecanico 45 dias nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-
tar manutengéo ou substituicdo do componente.
) Realizar inspe¢éo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,
Parafusos e porcas 45 dias . o )
executar manutengéo ou substituir conjuntos.
) Realizar inspec¢éo interna no componente. Sendo identificado anor-
Duto de transporte 45 dias ) ) ~
malidade realizar recuperagdo no componente.
o ) Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecanica 45 dias

dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Motoredutor da correia transportadora de carvao beneficiado

) Realizar somente substituicdo do lubrificante em campo. Sendo
Motoredutor da correia transporta- ) ) » . ) ) .
. 45 dias identificado anormalidade no equipamento, realizar a substituicdo
dora de carvéo beneficiado ) . o
por reserva e encaminhar para a manutencéo no setor de oficinas.

Sistema de ventilagéo
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Ventiladores de insercdodear1,2,3e4

Mancais e rolamentos

90 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condigées
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como paradmetro no plano

preventivo.

Retentores

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais do compo-

nente. Sendo identificado anormalidade, substituir o componente.

Lubrificante

90 dias

Realizar verificagdo da condicdo do componente. Sendo identifi-

cado anormalidade realizar a substituicdo ou reposigéo.

Eixo principal

90 dias

Realizar a inspec¢éo dimensional e verificar condi¢des operacionais.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-

serva e encaminhar para manutengéo no setor de usinagem.

Rotor centrifugo

90 dias

Realizar a inspecéo e verificar condi¢des operacionais. Sendo iden-
tificado anormalidade ou desbalanceamento encaminhar o compo-
nente para manutencao no setor de oficinas. Utilizar andlise predi-

tiva como parametro no plano preventivo.

Carcaca (voluta)

90 dias

Realizar inspegdo no componente. Sendo identificado anormali-

dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Acoplamento mecanico

90 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais no compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento, execu-

tar manuteng&o ou substituicdo do componente.

Duto de admisséo e descarga

90 dias

Realizar inspeg&o interna no componente. Sendo identificado anor-

malidade realizar recuperagéo no componente.

Parafusos e porcas

90 dias

Realizar inspe¢éo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,

executar manutencgao ou substituir conjuntos.

Motores elétricos dos ventiladores de insercdo dear 1,2,3 e 4

Motores elétricos dos ventiladores

Realizar inspecao no componente. Sendo identificado anormali-

dade substituir o equipamento por reserva e encaminhar para ma-

90 dias
deinsercaodear1,2,3e4 nutengdo no setor de oficinas. Utilizar andlise preditiva como para-
metro no plano preventivo.
Ventiladores de tiragem induzida 1, 2,3 e 4
Realizar desmontagem do conjunto para verificar condigées
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Mancais e rolamentos 90 dias Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano
preventivo.
) Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
Retentores 90 dias . . . o
nente. Sendo identificado anormalidade, substituir o componente.
o ) Realizar verificagdo da condigcdo do componente. Sendo identifi-
Lubrificante 90 dias . ) L L
cado anormalidade realizar a substituicdo ou reposigéo.
Realizar a inspec¢éo dimensional e verificar condi¢gdes operacionais.
Eixo principal 90 dias Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-

serva e encaminhar para manutengao no setor de usinagem.
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Realizar a inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais. Sendo iden-

tificado anormalidade ou desbalanceamento, encaminhar o compo-

Rotor centrifugo 90 dias B o . . .
nente para manutencdo no setor de oficinas. Utilizar analise predi-
tiva como parametro no plano preventivo.

. Realizar inspecdo no componente. Sendo identificado anormali-

Carcaca (voluta) 90 dias ) .
dade, realizar recuperagéo estrutural no componente.

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais no compo-

Acoplamento mecanico 90 dias nente. Sendo identificado anormalidade no componente ou desali-
nhamento, executar manutengdo ou substituicdo do componente.

L . Realizar inspecdo interna no componente. Sendo identificado anor-

Duto de admisséo e descarga 90 dias ) _ .
malidade realizar recuperagdo no componente.

) Realizar inspe¢éo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,

Parafusos e porcas 90 dias

executar manutencao ou substituir conjuntos.

Motores elétricos dos ventiladores de insercdo dear 1,2,3e4

Motores elétricos dos ventiladores

deinsercaodear1,2,3e4

90 dias

Realizar inspe¢do no componente. Sendo identificado anormali-
dade substituir o equipamento por reserva e encaminhar para ma-
nutengéo no setor de oficinas. Utilizar anélise preditiva como para-

metro no plano preventivo.

Sistema de residuos

Correia transportadora de residuos (Ganga)

Correia

45 dias

Realizar revisdo da condigdo da emenda sendo identificado anor-
malidade recuperar o componente conforme procedimento estabe-
lecido pela NBR 15547.

Rolo motriz e movido

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condicdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou avaria na superficie de

rolagem, substituir 0 componente por reserva.

Roletes intermediarios e retorno

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Raspador

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desgaste, substituir o

componente por reserva.

Esticador

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais do compo-
nente. Sendo identificado anormalidade, realizar a recuperacéo do

componente.

Mancais e rolamentos

45 dias

Realizar desmontagem do conjunto para verificar condigGes
operacionais dos componentes conforme manual do fabricante.
Sendo identificado anormalidade, substituir o componente por re-
serva. Utilizar andlise preditiva como parametro no plano

preventivo.

Dispositivo de seguranca

45 dias

Realizar ensaio de a¢do no componente. Sendo identificado anor-

malidade, executar a manutengéo ou substituicdo do componente.

Acoplamento mecénico

45 dias

Realizar inspecéo e verificar condi¢cdes operacionais no compo-
nente. Sendo identificado anormalidade ou desalinhamento execu-

tar manutencdo ou substituicdo do componente.
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Realizar inspe¢éo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,

Parafusos e porcas 45 dias ~ L )
executar manutengéo ou substituir conjuntos.
) Realizar inspecdo interna no componente. Sendo identificado anor-
Duto de transporte 45 dias . . B
malidade realizar recuperagdo no componente.
o ) Realizar inspe¢do no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecanica 45 dias

dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Motoredutor da correia transportadora de carvao residuos (Ganga)
Realizar somente substituicdo do lubrificante em campo. Sendo

Motoredutor da correia transporta- ) ) B . ) . o
. 45 dias identificado anormalidade no equipamento, realizar a substituicao
dora de residuos (Ganga) ) . o
por reserva e encaminhar para a manutencéo no setor de oficinas.

Silo de armazenagem de residuos

i Realizar teste de estanqueidade e verificar condigéo operacional no
Vélvula de descarregamento de ) ) n ) )
180 dias componente. Sendo identificado anormalidade, realizar a manuten-

residuos .
G&o no componente.
. Realizar inspecéo nos conjuntos. Sendo identificado anormalidade,
Parafusos e porcas 180 dias . o )
executar manutencgéo ou substituir conjuntos.
o ) Realizar inspecdo no componente. Sendo identificado anormali-
Estrutura mecéanica 180 dias

dade, realizar recuperagao estrutural no componente.

Fonte: Autor (2021).
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Atualmente muitas empresas buscam reduzir suas despesas e custos em ativi-
dades de manutencdes com objetivo de tornarem-se mais competitivas frente a seus
concorrentes. Mas para atingir essa condi¢cado desejada é necessario a quebra de al-
guns paradigmas, dentre eles podemos citar a forma como o setor de manutencéo é
visto dentro de muitas organizagbes. Este departamento com o passar dos tempos
deixou de ser apenas uma equipe de apoio e suporte, e tornou-se elemento funda-
mental para sucesso de muitas empresas. Reduzir os indices de manutencdes corre-
tivas nos processos industriais, passou a ser o grande desafio no cenario atual.

A implantacdo de planos de manutengdes preventivos apresenta-se como uma
Otima estratégia de manutencéo a ser adotada e desenvolvida no meio industrial. Pois
permite a pratica de aces importantes, reduzindo assim o nimero de manutencdes
ndo programadas e aumentando a disponibilidade de vérios sistemas.

Mas o desenvolvimento e implantacdo destes planos de manutencgdes preven-
tivos tornaram-se atividades complexas, ocasionadas pela grande quantidade de in-
formacBes necessarias para a sua formulacéo, a definicdo da periodicidade, os niveis
de criticidade dos equipamentos frente ao processo e a escolha de quais tarefas con-
templardo o plano sdo alguns dos critérios determinantes para a eficacia desta ferra-
menta.

Para obter tais condi¢des se faz necessario a utilizacdo de conhecimentos téc-
nicos especificos adquiridos ao longo do curso de graduacéo, dentre eles na area da
confiabilidade de sistemas, para a definicdo de quais indicadores de manutencgéo se-
rao utilizados como base de andlise e no segmento da manutencao industrial para a
elaboracao e aplicacdo de ferramentas como o FMEA, sendo esta técnica de grande
importancia, pois permite uma analise detalhada dos modos, efeitos e causas de fa-
lhas em equipamentos e processos industriais.

O presente estudo desenvolvido, teve por objetivo solucionar o alto nimero de
indisponibilidades ocorridas no sistema de beneficiamento de carvao da empresa CGT
ELETROSUL, com a elaboracdo de um plano de manutencédo preventivo.

Para desenvolver este plano foi necessario realizar a distribuicdo dos equipa-
mentos e componentes presentes no beneficiamento de carvao em micro sistemas,
facilitando assim a analise e coleta de informacdes, num segundo momento houve a

necessidade de realizar o levantamento dos histéricos de manutengdes ocorridas no
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sistema em periodo predeterminado, para desta forma definir quais indicadores de
manutencdo atenderiam a elaboracéo do plano em estudo. De posse das informacdes
referentes as paradas néo programadas, a etapa seguinte foi realizar aplicacéo e ana-
lise dos indicadores selecionados, para estudo os escolhidos foram o MTBF, MTTR e
a Disponibilidade inerente, pois apresentam interpretagao clara e direta de seus resul-
tados.

Outra analise importante realizada na conducao do presente trabalho, foi a uti-
lizacdo da ferramenta FMEA, esta técnica apresentou informacdes significativas,
como o calculo do RPN, este indicador representa o numero de prioridade de risco
para 0s equipamentos e seus respectivos componentes, oriundo do produto entre as
variaveis de severidade, deteccao e ocorréncia de falhas nos equipamentos.

Acredita-se que o estudo desenvolvido tenha atingido o objetivo proposto, pois
fornece um plano de manutengcdo com um namero significativo de informacgdes técni-
cas pertinentes a sua aplicacdo. Sugere-se que este plano seja atualizado e revali-
dado de acordo com sua execucao, visto que algumas tarefas possam ter suas perio-
dicidades e acdes de execucao alteradas, de acordo com necessidades futuras ou

possiveis mudancas no sistema de beneficiamento de carvao.
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Raspadores nas rodos matriz e e sEaste _ 4 k] 5 | 18C A e R i P
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carvio ie 2 Rolamentos ; q - . P _ componente por impurezas | 3 9 q 243 A do fabricante & realizar andlise preditiva no componén e
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Inipecio visual de  |Interrupslo no abastecimenta Chaque mecinico nag Realizar inipecio peridioeh no camponente confarme plano
Carcaga matoredutor kol . P _ hag q 27 pecio pe f p
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l.' o de carvio para o britador 1 desalinhaments entre preditiva e lubrificaclo no componente conforme plana de
motriz & movi -
componentes ranutengio.
. . Dedalinhamento entré Realizar procedimento de montagem confarme manual
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Realizar procedimenta de montagem & manubencBo,
canfarme origntafes do fabricante. Realizar andlise

Rolamentos e i o i COMponEnts por impureas 9 243 . i _ )
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Aguecimento ou Interrupsdo no abastecirments " . conforme orientagies do fabricante. Realizar andlse
Rolamentos i . _ . COMPOnEntE por impure s q 243 - R I .
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Miimero do FMEASFMECA - D01 F 21 Data: Margo f 2021 Setor: Beneficiamento de carvio mineral Revisio:
Awtor:  Widtor Zepka Loscal: CGTELETROSLIL Sistema: Sistema de britagem de carvio Assinatura:
Ponto da Falha Andlise da Falha Avaliagdo de risco
- &
. Fungio do 3 .5 Agdo Preventiva Recomendada
Equii pasmeento Componente Mopdos de Falha Efeitos de Falha Causa da falha -E ]
Equipamento i
& b
) Imterrupgic na Falha no processo de Realizar procedimento de montagem conforme
Ruide anormal cu bt 4 _ e tachess cles Exl ; i o -
- i y - _ :
Marscais R agem de crvdo mantagem ou P 216 | A arientapies do fabricante e realizar andlise preditiva nof
linkhia 1 |parada dia desalinhamento entre componente peridicamente conforme plano de
meakriz & mowido ~
equiparmento) componentes manutengio.
Auid I - Falh lubrificagdo, -
Hice A Imterrupgio na i na uRricagac, Realizar procediments de montagem e manutencio
aguecimenta ou - mntamanacac no - .
Eolamentas hracsa slevad britagem de carva ; P 216 A conforme orientagtes do fabricante e realizar andlise
viorag=a elevada no linhia 1 |parada dia mmponente par preditiva no componente periodicamente conforme
conjunto de IMpUNezas 0U Brro na -
. equipamento] plano de manutengio.
transmissdo pracesso de montagem
Imterrupgic na Realizar procedimento de mantagem e manutengio
- - Desgaste ou aaria no - .
Eixps de maagem Vibragio elevada no | beitagem de carva " - 8 144 A conforme orientagtes do fabricante & realizar andlise
motriz bastador 1 linkhia 1 |parada dia companen - par atrio preditiva no componente periodicamente conforme
com carvio bruto -
equiparmento) plano de manutencSo.
Imterrupgio na Realizar procedimento de montagem e manutengio
_ _ Desgaste ou avaria no N ;
. Eixps de maagem Vibragio elevada no | beitagem de cirvio conforme crientagtes do fabricante & realizar andlise
Reduzir a Campanente par atrito B 144 A
. maovida britador 1 linha 1 {parada da - preditiva no companente periodicamente conforme
panuluml.-trla [ equapamento] s Gl Iy plano de manutencs
Britadar de carvdo 1 carvdo parao L
pracessa de
damsificacio i s0d " Perda na Desgaste ou awaria no feal 50d . d
1 )
Dentes de moagem nepegac |rnens.::|ra granulamedtria do companents par afrito 5 216 A eallzar ::pzl;afn |rn=r||su:lr: pena ::' "?
noompanente | o o linha 1 o carvda bruts componente conforme plane de manutengdo.
) Interrspcio na
I ; Ruido anormal ou it 4 . Desalinhamento entre Realizar procedimento de montagem conforme man
Acaplamento N ritagem de crvio , -
2 X vibragdo no rolo I cia o componentes [falha na B 240 A técnico do fabricante. Realizar inspegio periodica no
mecinico arada do R -
motriz d processo de montagem). componente conforme plane de manutengdo.
egQuapamento|
Torgue inadequada
- - Realizar procedimenta de montagem conforme NBR
Parafusos e porcas de | inspegdo visual de Desafixagio de durante o processo de _
fiacs - ‘ faci i 4 10 a0 A 11201. Realizar inspecio periodica nas componentes
1 -
fragaa retina companenbes B (i SEE G canforme plano de manutencio.
mmpanentes).
Int 3
. _ Id - BT |:I|;an Iu_ Desgaste ou aearia no - . d " :
1 i N
Extrutura mecinica nspegdo visual de agem de cavdo | o te nar atritn g 88 | A ealizar inspecio periodica no companente confonme
retina [parada do - plano de manutengio.
com carvao bruto.
equipamentao].
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Redutor do Britador
de carvdo 1

Transmitir mavimento

& tarque entre mator

elétrico e britador de
carvio 1

Ruida anonmal,
aguecimenba ou

Interrupgdc na
britagem de carvdo

Falha na lubrificagio,
cortaminagio no

Realizar procedimento de montagem & manutengdo
conforme crientagbes do fabricante e realizar andlise

Folamentos 3
il J elincidty o linha 1 {parada da e g8 216 preditiva no componentes periodicamente confarme
conjunio e NTHDUNEZAS DU BNhd Na -
- equipamento). plano de manutengio.
transmissio. processa de montagem.
Interrupgdc na - Realizar procedimento de montagem & manutengdo
Ruido anormal ou - Falha na lubrificacio ou - .
Engrerapenn notriz | vibxacio o confant britagem de carvdo falha 0 processa de g 144 conforme crientagbes do fabricante e realizar andlise
= I_ linha 1 {parada da preditiva no componentes periodicamente confarme
O transmisssg mankagem -
equipamento). plano de manutengio.
Imterrupgio na - Realizar procedimento de montagem & manutencio
Ruido anormal ou PG _ Falha na lubrificacio ou 3 - 28 F
Engrenagem - beitagem de carvdo conforme orientagtes do fabricante e realizar andlise
vibrag#o no conjunto falha no processo de a 144
inEermesdiania . linha 1 {parada da preditiva no componente periodicamente confarme
de transmissia montagem -
egquipamento]. plano de manutencso.
Imterrupgio na - Realizar procedimento de montagem & manutencio
Ruido anormal cu - Falha na lubrificagio cu N .
Encrenasen mavida | vibracss no eomiunto beitagem de carvdo fallha no processo de g 144 conforme orientagtes do fabricante e realizar andlise
Brenags £ha I_ linha 1 {parada da preditiva no componente periodicam ente conforme
de transmissia montagem -
egquipamento]. plano de manutencso.
Interrupgdc na Realizar procedimento de montagem & manutengdo
Ruido anormal ou - Falha no processo de - .
€ det _ braci A britagem de carvdo " g 144 conforme crientagbes do fabricante e realizar andlise
e TATSITISES | MIBragsa ne conuiie |- finha 1 (parada do | MOT2B=M au aana no preditiva no componente periodicam ente confarme
O transmisssg companerthe -
equipamento). plano de manutengio.
Vazamento de .ﬂ;wrla:t:n' Falha mo processo de B _ 4 ; ;
ralamentos & ealizar ins o periodica no componente confonme
Hetentares lubrificante no montagem ou desgaste do 2 144 pEGA pe II
engrenagers [parada plano de manutenigso.
redutar campanente por akrito.
do eguipamenta).
Ayarias em
ralamentos e -
Vazamento de . Realizar insperio peridioca no componente conforme
ENgrenagens Falha na vedagio dos N N
Luhrificante lubrificarte no . a3 144 plano de manutengdo. Realizar a complementacio do
limterrupgio na reterhores.
resdutor - componente quanda ocarrer perda.
beitagem de carvdo
linha 1]
Torgue inadequada
- - Realizar procedimento de montagem conforme NER
Parafusos e porcas de | inspegio visual de Desafixacio de durante o processo de :
fixac rostina ok el [moatagem dos 10 a0 11201. Realizar inspegdo periodica nos componentes
= P 8 canforme plana de manutencio.
mompanentes).
Imterrupgio na
Estrutwra mechnica do |  inspecdo visual de britagem de carvda | Awaria no equipamento u 12 Realizar inspecio periodica no comoonente confonme

redutar

rofana

linha 1 {parada da
equapamento)

[chogue mecinico)

plano de manutengio.
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Motor elétrica do
Britador de carvio 1

Movimentar o
conjunto redutar &
britador de candio 1

Ruida anoarmal,
aguecimenta ouw

Dexarmie na motar
elétrico (interrupgio

Falha na lubrificagio,
montaminagdo no

Realizar procedimento de mantagem & manutengio
conforme orentagbes do fabricante e realizar andlise

Rolamentos _ wmpanente par a8
vibragia elevada no na britagem de 216 preditiva no componente periodicam ente conforme
. _ IMPLUNEzAs DU BrTo na _
motar ebetrico carvio linha 1) plano de manutencaa.
pracessa de montagem
Desarme na motar
X - Falhas em rolamenios,
Ruide anormal no | elétrico (interrupgio Realizar anilise preditiva no componente conforme
Rotar MANCAE OU AWAria No 2 144 -
meakoredutor na britagem de plano de manutencia.
- oompaonente
carvio linha 1)
Variagio nos valores | Desarme no motar
de corrente, elétrice (interrupglc | Avaria no isolamento Realizar andlise preditiva no componente confonme
Estator bobina . _ ! A ) 8 144 F o
resisténcia cu tensio na britagem de elétrice do companents plano de manutenga.
do mator elétrico arvyio na linha 1)
_ Inspecio visual die Chogue mecdnica no Bealizar inspecio peridicca no componente conformss
Caixa de ligacio eF Risco de acidents 10 (1] Fe i
rodana componente plano de manutencaa.
: _ 14 Avarizs no componente Bieai i d ; ;
. nspegio visual de ealizar ins o peridicca no componente conformse
Cabos elétricos Aeg Risco de acidents |Perda do isolamenta 10 120 PECAC pe Il
retina plano de manutenga.
elétrico)
) Desarme na motar .
Ruido anormal ou . it _ Chogue mecinico no Riea i g . ;
elétrico (interrupgio ealizar ins o peridioca no componente conforme
Wentainha aguecimenta no \ PE2 | rompanente ou falha no a 48 pegae pe P
na britagem de plano de manutencia.
makoredutor N processo de montagem.
arvio na linha 1)
Desarme no motar
Tampas lateras do Ingpecio visual de | elétrico {interrupcio Chogue mecinico no g a8 Realizar inspecio peridioca no componente confonme
motor elétrico rotina na britagem de campanente plano de manutengia.
arvio na linha 1)
Torgue inadequada
- - Realizar procedimento de montagem conforme NBR
Parafusas & porcas de | inspegio visual de Desafisacio de durarte o processo de _
- - 10 a0 11201. Realizar inspecdo periodica nos componentes
fixarsa rotina COM ponentes. foxacio [montagem dos _
conforme plana de manutengdo.
mompanentes).
) Imterrupgdo na Falha no processo de Realizar procedimento de mentagem conforme
Ruido anormal ou - - )
_ britagem de carvio martagem ou orientapies da fabricante e realizar andlise preditiva no
Mancas witiragdo nos rolos B8 MG
linha X |parada dao desalinhamento sntre camponente peridicamente conforme plano de
maatriz & mosido _
equipamento] componentes manutengio.
Auido ancrmal, N Falha na lubrificagio, _
Imterrpcac na - Realizar procedimento de mantagem e manutengio
aguecimenta ou - montaminacac no N k
- britagem de carvdio conforme orentagbes do fabricante e realizar andlise
Rolamentos vibraga elevada no mmparente par B 16

conjunio de
transmizsio

linkhia 2 |parada dia
equapamento]

IMPLINEIAs DU BITO M
pracesss de montagem

predifiva no componente periodicamente confarme
plano de manutengia.




95

Britador de carvio 2

Reduzir a
granulomedtria do
carvda mineral

Eixos de moagem
motbriz

Vibragdo elevada no
beitador 1

Imterrupcio na
britagem de carvdio
linha ¥ {parada da

equipamento]

Desgaste ou awaria no
campanente par atrito
com carvdo bruto

144

Realizar procedimento de montagem e manutengio

conforme prientagtes do fabricante & realizar andlise

preditiva no componente periodicamente confiorme
plano de manutengio.

Eixcs de maoagem
movida

Vibragio elevada no
britador 1

Imterrupgic na
britagem de carvda
linha X |parada da

egquapamento]

Desgaste ow avaria na
companents por atrito
com carvio bruto

144

Realizar procedimento de montagem & manutencio

conforme crientagtes do fabricante & realizar andlise

areditiva no componente periodicamente confarme
plano de manutengio.

Dentes de moagem

Inspecio dimenssanal
no Ompanenbe

Perda na
granulometria do
carvao britado linha 2

Desgaste ou awaria no
campanente par atrito
com carvio bruto

216

Realizar inspecio dimensional penodica no
componente conforme plano de manutengio.

Acoplamento
miecinion

Ruido anormal ou
vibragdo na role
motriz

Interrupgio na
britagem de carvdio
linha ¥ |parada da

equipamento]

De=alinhamento entre
companentes [falha no

processa de m:-nl:agl:rr].

240

Realizar procedimento de montagem conforme manualfl
témnica do fabricante. Realizar inspecio periodica no
componente conforme planc de manutengio.

Parafusos e porcas de
fixar3a

Inspeio visual de
rotina

Desafixacio de
componetes.

Torgue inadequada
durante o propesso de
focacio [mantagem dox

mompanentes).

0

Realizar procedimenta de montagem conforme NER
11201. Realizar inspecdo periodica nos componentes
canforme plano de manutencio.

Estrutura mecinica

inspecio visual de
rotina

Imterrupcio na
britagem de carvdio
linha 2 |parada da

egquapamento]

Desgaste ouw awaria na
campaonenbe por atrito
comi carvio bruto

288

Realizar inspecdo periodica no componente confonme
plano de manutengio.

Bolamentos

Ruida ancrmaal,
aguecimento ow
wibragio elevada no
conjunto de
transmizsio

Imterrupgio na
britagem de carvdo
linha 2 {parada da

egquapamento]

Falha na lubrificagic,
mntaminagdc no
ompanente par

IMPLINEZES DU EITO Na

processa de montagem

216

Realizar procedimento de montagem & manutengio

conforme orientagSes do fabricante & realizar andlise

preditiva no componente periodicamente conforme
plano de manutengia.

Engrenagem mokriz

Ruido anormal ou
vibragia no conjunto
de transmissda

Imterrupgic na
britagem de carvdio
linha ¥ |parada da

equipamento]

Falha na lubrificacio ou
falha no processo de
montagem

144

Realizar procedimento de mantagem & manutengio

conforme prientagtes do fabricante & realizar andlise

preditiva no componente periodicamente conforme
plano de manutengio.

Engrenagem
intermediaria

Ruide anormal ou
vibragia no conjunto
de transmissdo

Imterrupcio na
britagem de carvdio
linha I |parada da

equigamento]

Falha na lubrificacio cu
fatha no processo de
montagem

144

Realizar procedimento de montagem e manutengio

conforme prientagtes do fabricante & realizar andlise

preditiva no componente periodicamente confarme
plano de manutengio.

Engrenagem mavida

Ruido anormal ou
vibragio no conjunto
de transmissHo

Imterrupgio na
britagem de carvdo
linha 2 {parada da

egquapamento]

Falha na lubrificagio ou
falha no processo de
montagem

144

Realizar procedimento de montagem & manutengio

conforme orientagSes do fabricante & realizar andlise

preditiva no componente periodicamente conforme
plano de manutengia.
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Redutor do Britador
de carvia 2

Transmitir masimento
e torgue entre matar
elétrico e britador de

carvio 2

Ruide anormal ou

Imterrupgdo na
britagem de carvda

Falha mo processo de

Realizar procedimento de montagem e manutengio
conforme crientagtes do fabricante e realizar andlise

Motor elétrico do
Britador de carvio 2

Movimentar a
conjunta redutar e
britadar de carvio 2

Emmos de traremissdo | wibracio no conjunto MOREAEEM au avaria no
= I. linkhia 2 |parada dia g 8 144 preditiva no cosmponente periodicamente conforme
de transmissaa ocompanenbe _
egQuEpamento| plano de manutengaa.
Avarias em
Vazamenta de I i Falha no processo de Beal _ 4 " ;
ralamentos e ealizar ins o periodica no companente conforme
Retentores lubrificante na montagem cu desgaste da a2 144 e pe P
engrenagers [parada plano de manutengio.
redutar companents por atrito.
do eguipamenta)
Avarias em
ralamentos e -
Vazamenta de _ Bealizar inspecdo peridicea no companente confonme
engrenagens Falha na vedagdo dos - -
Lubrificante lubrificante no , . a8 144 plano de manutencio. Realizar a complementacio do
{interrupcio na reterbanes.
redutar _ camponente quanda ocorrer perda.
britagem de carvio
linha ¥]
Torque inadequada
- - Realizar precedimenta de montagem conforme NER
Parafusos e parcas de Inspetio visual de Desafixacio de durante o processo de _
firacs " : _ - 4 10 a0 11201. Realizar inspecSo periodica nos componentes
ikagia rotina Componetes. fcacio [montagem dos confarmve gl e manutencBo.
ompareEntes].
Interrupcdc na
Extrutura mecinica do|  inspegio visual de britagem de carvio Avaria na equipamento g 72 Realizar inspegdo periodica no componente confonme
redutar rotina linha ¥ |parada dao [choque mecinico] plano de manutengia.
egQuEpamento|
. Falha na lubrificagdo, _
Ruida ancamal, Dezarme o motar ‘ _ Realizar procedimento de mantagem & manutengio
- montaminacio no - .
aguecimenta ou elétrico imterrupeic " conforme orientages do fabricante e realizar andlise
Folamentos - ompanents par a2 216
vibragia elevada no na britagem de preditiva no componente periodicamente conforme
IMpLINeIas OU BITO Nd
motar elétrica carvdo linha 3 F plano de manutengia.
processa de montagem
Desarme no motar
, N Falhas em rolamentos,
Ruido anormal na elétrico inmberrupcio Aealizar andlize preditiva no componente confonme
Botar MAancais ou avaria no a8 144 ~
meaEore dubor na britagem de plano de manutengaa.
_ COMm panente
carvdo linha 2)
Variagio nos valores |Desarme na motar
| -
Estator bobina u:: carrerte, . elétrico imterrupeic |’:\'arlﬂ g isalamento a 144 Realizar andlise preditiva no com n?rent: confonme
resisténcis ou ternsdo na britagem de elétrico do com panents plano de manutengia.
do mator elérico arvda na linha 2]
- Ingpecio visual de Chogue mecinica no Bealizar inspecio peridicca no companente confornme
Caixa de ligagia ey Risco de acidente 1 10 (=i ] PECAC pe P
roftma Dom paanentbe plano de manutengaa.
I N » Awarizs no componente Bresd _ d " ;
Cabos elétricos FERELAD Vil o Bisco de acidents |Perda do isolamenta 10 180 IEREERE EEHAMICRO PRICLOCH B CEMpONEte Comiomme

rotina

elétrico]

plano de manutengia.
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Wentoinha

Ruide anormal cu
aguecimenta no
motar elétrica

Desarme o motar
elétrico {imterrupcic
na britagem de
carvda na linha 2]

Chogue mezdnica no
companente ou falha no
pracessa de montagem.

Realizar inspecio peridicca no componente confonme
plano de manutencio.

Tampas laterais do
motor elétrica

Inspegio visual de
rotina

Desarme o motar
elétrico {interrupcio
na britagem de
careda na linha )

Chogue mecinica no
Com paonente

Realizar inspecio peridioca no componente conforme
plano de manutengio.

Parafusas e porcas de
fixagsa

Inspetdo visual de
rotina

Desafinacio de
companentes

Torgue inadequada
durants o processo de
fcacio [montagem dos

mOmpanenbes).

10

Realizar procedimenta de montagem conforme NBE
11201. Realizar inspecSo periodica nos componentes
canforme plana de manutencio.

Correia

Fuptura oa emenda
dia correia

InterrupcSo no
abastecimento de
carvio britado para
os classificadares 1 e

2.

Falha no processo de
vulcanizagio da emenda
da comeia

144

Realizar procedimenta de vulcanizacio conforme NER
15547, Aealirar inspecio periddica das condigies da
emenda e correia.

Ralo matriz

Desalinhamento
constante

Intemmupeia no
abastecimeenio die
carvio britado para
a5 classificadares 1 e

2.

Acumulo de carviio bruta
em toono do companente

224

Realizar inspegio diaria no raspadar da carvio.

Ralo movido

Desalinhamento
constante

Interrupco no
abastecimento de
carvio britado para
s classificadares 1 2

2

Acumulo de carvio bruta
em toono do companente

224

Realizar inspecio diaria no raspadar da carvio.

Fodetes de retorna

Ruido anormal na
componente

Avarias na correia |
Cortes ow rasgos)

Deesgasbe no componente
por abrito cf a correia.

112

Realizar inspegdo periddica no comgonente, conforme
plana de manutencio.

Roletes intermedidrios

Ruido anarmal na
componente

Avarias na correia |
Cortes ow rasgos)

Desgaste no componente
por abrba cf & correia.

112

Realizar inspecio periddica no componente, conforme
plana de manutencio.

Raspadores

Acimulo de material
nas ralos motriz e
movido

Interrupeio no
ahastecimento de
carvio britado para
as classificadares 1 e

2

Deesgashe o componente
por atrita cf a correia.

160

Realirar inspegdo periddica no componente, conforme
plana de manutencio.
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Correia
transpartadora de
cardo britado 1

Transpartar carvio
britadio para os
classificadares 1 e 2

Esticadones

Desalinhamento
consfarte

IntermupgSa no
abasteoimento de
carvio beitado para

as clamificadares 1 &
2

Agimulo de carvio bruta
em tormo do companernte

128

Realizar inspegdo no componente periodicamente e
realizar limpera  diariamente em torno do

componente.

Mancaes

Ruide anormal cu
wiiragdc nos rolos
maatriz & mowido

IntermupgSo no
abastecimento de
carvio beitado para

as classificadares 1 &
2

Falha no processo de
mantagem ou
desalinhamento entre
componentes

144

Realizar procedimento de montagem conforme

arientapies do fabricante e realizar andlise preditiva no

ompanente periadicaments conforme plano de
manutengia.

Bolamentos

Ruido
anormal, aquedmento
ou wibragio no
conjunto de
transmissdo

IntermupgSa no
abasteoimento de
carvio britado para
as clamificadares 1 e

2

Falha na lbrificagic,
montamanagio no
mompanents par

impurezas au falha no

pracesso de montagem

288

Realizar procedimento de montagem conforme

arientapies do fabricante e realizar andlise preditiva no

ompanente periadicaments conforme plano de
manutengia.

Dizpositive de
SEFUranGa

Agionamento do
dispesitres | Simulagio
ou emergéncial

Risco de acidents

Agimulo de carvio bruta
erm torno do companente

10

180

Realizar ensaio de seguranca no componente confonme
MR - 12, Bealizar limpers diarismentes am torno do
componente.

Acoplamento
mieci nico

Ruide anormal cu
vibragio no rolo
motriz

Byarias em
rodsmento & mancas.

Desalinhamento entre
companentes [falha no
propesso de montagem).

210

Realizar procedimento de montagem canforme manual
témico do fabricante. Realizar inspecio periodica no
componente conforme plano de manutengio.

Parafusos & porcas de
ficagsa

Inspesio visual de
rodana

Desafizacio de
oomponetes.

Torgue inadequada
durante o processo de
ficagdo [montagem dos

mmpanentes).

10

Realizar procedimenta de montagem conforme NBR
11201. Realizar inspeclo periodica nos componentes
conforme plano de manutengio.

Dute de transporbe
{correis transpartdaora
para as clamificadores

1el)

Waramento de carvio
bruto

Perda de materia-
prima durarte o
processo de
abastecimenta

Desgaste ow avaria na
campanente por atrito
oom carvio bruto

189

Realirar inspecdo peridicca no componente confonme
plano de manutencia.

Estrutura mecinica

inspetio visual de
rotina

Interrupgia no
ashastecimento de
carvio beitado para

as classificadares 1 &
2

Desgaste ou avaria no
campanente par atrito
ooim carviao bruto

72

Realizar inspecio periodica no componente confonme
plano de manutencia.

Rolamentos

Auida anoamaal,
aguecimenta ou
vibragio elevada no
matoredutor

InterrupgSo no
abastedmento de
Carvio para os
classificadores 1 = 2

Falha na lubrificaco,
cormtaminagio no
mmpanente par

impurezas au falha no

processa de monkagem.

216

Realizar procedimento de montagem & manutengio,
canforme orientagdes do fabricante. Realizar andlise
preditia e lubrificacio no componente conforme
plano de manutencia.
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Motaredutar da
carresa transportadaora
die carvdo britada 1

Mowimentar a correia
transportadara de
carvio britado 1

Mwarias em
ralamentos e
Vazamenta de Engrenagens Falha no processo de -
) - Realizar inspecio periodica no componente conforms
Retentares lubrificante na {interrupgdione  |montagem ou desgaste do a8 144 plana de manutenclio
matoredutor abastecmento de companente par atrito. ’
canilo para os
classificadores 1. e 2
Interrupcio no - Realizar procedimento de montagem & manuiencio,
Ruide anormal cu pyad Falha na lubrificagio cu d ; B F
- abastedmento de canforme orientagdes do fabricante. Realizar andlise
Engrenagens vibrago elevada no N falha no processo de 2 144 _
carvio para os preditiva & lubrificacio no companente conforme
matoredutor montagemL. -
classficadares 1 e 2 plano de manutengio.
Desarme na
motoredutor
. - Falhas em rolamentos,
. | Fuide anormal na (interrupcio no Realizar andlize preditiva no componente confonme
Rator {motar elétrica) MANCAE oU AVaria no a 144 -
maaore dufor abastedmento de plano de manutencao.
- companente
carvio para os
classificadares 12 X
Dezarme na
Variagdo nos valares motaredutor
Estator bobana (motor de carrente, (interrupcio no Avaria no isalamento 3 144 Reslizar andlise preditiva no componente conformes
eldtrico) resisiéncia ou tensio | abastedmento de elétrico do companente plano de manutengio.
do mator elétrico carvio para os
classificadares 12 X
. - Inspegdo visual de Chogue mecinico no Realizar inspecdo peridicca no componente conforme
Caixa de ligagso Aeg Risco de acidents 10 [=1] RELAC pe I:l
rotina Companents plano die manutengio.
: _ 14 Awarias no compontente | R _ 4 . ;
. nepecio visual de ealizar iny o peridioca no componente confonmse
Cabes elétricos Pey Bisco de acidents Perda do sclamento 10 180 el P
rofuna plano de manutencao.
elétrico)
Desarme na
) motaredutor .
Ruido anormal cu , - Chogue mecinico no -
[interrupeio no Eealzar inspecao peridioca no componente conforme
Wentainha aguecimenta no companente ou falha no a 48 ~
abastedmento de plano de manutengso.

miatoredutor

carvio para os
classificadares 12 X

processa de montagem.
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Varamenta de

Awanas em
rolamentos e
ENgrenagens

Falha na wedacio dos

Realizar inspegdo peridioca no componente confonme

Lubrificante lubrificarte na ) i a2 144 plano de manutengio. Realizar a complementagio do
sk (interrupcio no reterbores. " 4 4
o camponente guanda ocorrer perda.
Ry abastedmento de P 9 pe
carvda linha 1 e )
Torgue inadequada
- - Realizar procedimento de montagem conforme NBR
Parafusos & parcas de ingpetio visual de Desafixacio de durarte o prooesso de _
- - 10 a0 11201. Realizar inspecdo periodica nas componentes
fixacia roting camponetes. foacio/montagem dos —
canforme plana de manutencio.
componentes.
Interrupcda no
Inspecio visual de abastedmento de Chogue mecinico no Bealizar inspecdo peridioca no componente conformee
Carcaca motoredustor ey - g 24 peLan pe _n
rodna CArvio para oS oompanente plano de manutencaa.
classificadares 1 & 2
Interruprda no
abastecimento de Falha na processo de Realizar procedimenta de vulcanizacio conforme NBR
Ruptura da emenda - - e - . -
Conneia 4 carvio britado para | vulkcanizagio da emenda a2 144 1554 7. Realizar inspecio periddica das condipies da
& correia
as classificadares 3 e da correia emenda & correa.
q.
Interrupgda no
i . -
Rala matriz Desalinhamento aba :I-e_l: mento de | Acimulo de caredo bruta g 224 pueaiicis ingpeglo diaria na raspador da candia.
constarte carvio para os em torno do companerts
classificadares 3 e 4.
Interruprda no
Dezalinhamento abastecimento de | Acomulo de caredio bruta _ _
Ralo mowido _ a 224 Realizar inspecio diana no raspadaor da carvio.
constarnte carvio para os em tormo do companerrhe
classificadares 3 e 4.
Ruido anormal na Avarias na correia | | Desgaste no componente Realizar inspecdo periddica no componente confonme
Bodetes de retarna . Ba 4 d 112 e -
componente Cortes ou rasgos) por atrita cf a conreia. plano de manutengSa.
. Ruido anormal na Avarias na correia | | Desgaste no componente Bealizar inspegio periddica no componente conformee
Raletes intermedidrios ." g2 P 4 112 Pregae pe _I:l
Componente Lortes ouw rasgos) por abrita cf a conreia. plano de manutencaa.
Interrupcda no
Acimulo de material | shastecimento de - .
_ [wesgaste na componente Realizar inspecio periddica no componente confonme
Raspadores nas rolos motn: e carvio beitado para a2 160

mowido

as clamificadares 3 =
A,

por abrita cf a conreia.

plano de manutengia.
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Coarreia
transportadara de
carvio britado 2

Transportar carvio
britadio para os
classificadores 3 e 4

Esticadornes

Desalinhamento
constarte

Interrupcda no
abastenyme=nio de
carvio para os
classificadores 3 e 4.

Acimulo de carvda
britada em tworna da
ocompanente

128

Realizar inspegdo no componente pericdicaments &
realizar limpeza diariamente em torna do componente.

FMancas

Ruido anormal ou
wibragdo nos rolos
maatriz & mowido

Interrupcda no
abastenyme=nio de
carvio para os
classificadares 3 e 4.

Falha na processo de
mantagem ou
desalinhamento entre
Ccomponentes

144

Realizar procedimento de montagem conforme

arientapies do fabricante e realizar andlise preditiva no

ompanente periodicaments conforme plano de
manutengio.

Eolamentos

Ruido
anormal aquedmento
ou vibragio no
conjunto de
transmissdo

Interrupgda no
ashastecimento de
carvio beitado para

as classificadares 3 e
q.

Falha na lubrificacio,
ontaminagic no
mmpanente par

impurezas ou falha no

pracessa de montagem

288

Realizar pracedimento de montagem conforme

arientapies do fabricante e realizar andlise preditiva no

ompanente periodicaments conforme plano de
manubengio.

Dizpositive de
SEEUrANCA

Acionamento do
dispositiea [ Simulagio
Ou emergiéncia)

Risco de acidente

Acimulo de caredo bruta
em tormo do companerts

10

180

Realizar ensaio de seguranga no componente confonme
NR - 12. Realizar limpeza diariaments &m torno do
Ccomponente.

Acaplamento
mecinico

Ruido anormal ou
vibragdo no role
mobriz

Desgaste em
rolamento e mancas.

Desalinhamento entne
companentes [falha no
processo de mnntagerr].

210

Realizar procedimento de montagem conforme manual
témico do fabricante. Realizar inspegio periodica no
componente conforme plano de manutengio.

Parafusos & parcas de
fixarsa

Inspecio visual de
rotina

Desafinacio de
componetes.

Torgue inadequada
durante o prooesso de
focacio [maontagem dos

ompsarentes).

10

Realizar procedimenta de montagem confonme NBR
11201. Realizar inspecdo periodica nas componentes
conforme plana de manutencio.

Duto de transporte
{correia transpartdora
para os classificadores

1e2)

Vazamento de carvdo
bruto

Perda de maberia-
prima durante o
pracessa de
abastecimenta.

Desgasie ou awaria na
camponente por akrito
Coam carvio bruto

139

Realirar inspegdo peridioca no componente confonme
plano de manutencia.

Estrutura mecinica

Inspetio visual de
rotina

Interrupcda no
abastenyme=nto de
carvio para os
classificadares 3 e 4.

Desgaste ou avaria no
camponente por akrito
Coam carvio bruto

72

Realirar inspegdo periodica no companente confonme
plano de manutencia.

Bolamentos

Ruida anoomal,
aguecimenta ouw
vibragia elevada no
mekoredufor

Interrupcda no
abastedmento de
carvio para os
clazsficadares 1 & 2

Falha na lubrificacio,
cantaminagio no
mmpanente par

impurezas ou falha no

proces=o de montagem.

216

Realizar procedimento de montagem e manutengio,
canforme orientagSes do fabricante. Realizar andlise
preditiva & lubrificagio no componentes conforme
plano de manutencia.
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Motaredutor da
Qjoarresa transportadara
die carvdio britada 2

Mowimentar a corneia
transportadora de
carvio britado 2

meakoredutor

abastecmento de
carvio para os
classificadores 1 e 2]

pracessa de montagem.

Hyanas em
ralamentos e
Vazamento de Engrenagens Falha no processo de -
. - Fealizar INspecso pErooca no componenie conforme
Hetentores lubrificante na (interrupeio no montagem ou desgaste do a2 144 nkang dé Maoukench
meatoredutor abastedmento de campanente par atnto. §80-
Carvio para oS
classificadores 1 e )
Interrupclo no ~ Realizar procedimento de montagem e manutencio,
Ruido anarmal ou . Falha na lubrificagio ou . e F
i abastedmento de conforme orientapdes do fabricante. Realizar andlise
Engrenagens vibragio elevada no _ falha no processo de a2 144 N
Carvio para os preditiva & lubrificagio no componente conforme
meatonedutor MG EAgEmL. .
classficadares 1 e 2 plano de manutencia.
Desarme re
motoredutor
, . Falhas em rolamentos,
, | Ruido anormal na Linterrupcao no Realizar andlise preditiva no componente confonme
Rator {motar ebétrica) MAnCAE U avaria no 8 144 -
maakoredutor abastedmento de plano de manutengsa.
N COmpanente
carvio para oL
classificadores 1 e 1]
Desarme rea
Variagio nos valares motoredutor
Estator bobina (mictor de carrente, (interrupeio no Avaria no isolamento g 144 Realizar andlise preditiva no componante confonme
elétrico) resisténcia ou tensdo | abastedmentode | elétrico do companente plano de manutengaa.
do motor elétrico Carvio para oS
classificadores 1 e )
. - Inspeio visual de Chogue mecdnica no Realizar inspecio periodica no companente confonme
Caixa de igacio Rer Risco de acidente 10 &0 Pega0 pe P
rofana COmpanents plano de manutengsa.
" _ ld Mwarias no compantente | - _ 4 i ;
) nspecio viswal de ealizar inspecdo periodica no companente confonme
Cabos elétricos = Bisco de acidente Perda do sclamento 10 180 i .
rotina plano de manutencaa.
elétrico]
Desarme reg
. motoredutor .
Ruido anormal ou . - Chogue mecdnico no -
(interrupcio no Realzar inspecdo periodica no componsnie conforme
Wentainha aguecimenta no companente ou falha no g 48

plano de manutengia.
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Vazamenta de

Awarias ems
ralamentos e
Engrenagens

Falha na wedacio dos

Realizar inspegdo periodica no componente confonme

Luhrificante lubrificante no . - a 144 plano de manutengio. Realizar a complementagio do
i i {interrupeio no reterbores. " d
msatoredutor camponente quando ooorrer perda.
abastedmento de a 9 e
carvdo linha 1.e )
Tum e i ey
_ - Aealizar procedimento de montagem confonme NBR
Parafusos e parcas de inspegio visual de Desafizacio de durante o processo de -
T _ 10 L Th ] 11201. Realizar inspecio periodica nos componentes
fixagia rotina componetes. fagdo/montagem dos -
canforme plano de manutengio.
Ccomponentes.
Interrupcia no
i st Insperio visual de abastedmento de Chogue mecinico no g 24 Bealizar inspecdo periodica no componente confornmee

rotina

CArvao para os
classficadares 1 & 2

Companentes

plano de manutengia.
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INimera da FMEA/FMECA : 001 /21 Data: Margo / 2021 Setor: Benelidamento de carvo rmineral Rewigda:
Abor:  ictor Zepka Localk: CGTELETROGLIL Sistema: SEtema de carvio beneliciads Assinatura:
Ponto da Falha Andlise da Falha Avaliagio de risco
L]
Fungie da B ﬁ '3- Agka Preventha Recomendads
Equipamento . Componente Modos de Falha Efeitos de Falha Causa da Falha T | = = RPN
Equipamenta Bl e & E
o (&
Perda de eficnciano| | errupcso no processa|  Obstrucio de matéria
FILETT L et 3 I e na- - . - - .
Grade de classificacho _r:!rcw.esm de de classifieacho de prifma nos orificios de 5 5 g | 318 A Realizar limpeza periodica no equipamenta conforme
classilicacio de carvio ) pland d& manuténgio.
i carvis linha 1 passagern de ar
na linha 1
Vibrache elevada na Avarias ern rolarmentos T Realizar procediments de montagem conforme
R ! rb;i. ':I!:d & mancais [ Parada o :sglalh::ﬂ - :Ln s:rlJle 3 orientacies do fabricante e realizar andlise preditiva
i riz conjul & u FOLES:
I ) processo de F z 7 B A no componente pericdicamente conforme plano de
Iranmisiso . . marntagerm.
classificai 5o na linha 1) manutengso.
Vibracho elevads ra Avarias e rolarmentos | Deshalanceamento no Realizar procedimento de montagem oonforme
fibr By,
I — & manchis [ Parada no | conjunto de ransmissdo 68 orientagies do fabricante & realizar andlise preditiva
ACENLT conjul ]
- Is - processd de (falha no processo de 3 7 811 A no coim ponen e periodicamente conforme plana de
TarsImss,
classificacBo na linha 1) montagem) manutengio.
Vibracho elevada fia Avarias erm rolarmentos | Desbalanceamentd nd Realizar procedimentd de montagem conlormme
ibr By,
R — & manchis [ Parada ne | conjunto dé rammisdio 3 5 g | 168 A orientagies do fabricante @ realizar andlise praditiva
ACENLT conjul &
bn Is - processs de (lalha na processo de no componente periodicamente conforme plano de
rAnLmiss
classificacBo na linha 1) montagem) manutengso.
Ruido anormal o Interupcho no can Falha no processs de Realizar procedimentd de montagem conlormme
Ui it u  [Irtesry OE8Ls
Mancais ibeagho nes rolo e classifi a;ﬂ da ManLagem ou 3 5 6 126 A orientacies do fabricante e realizar andlise preditiva
ncai vibr s relos classifie
i ) i desalinhaments entre no componente periodicamente conforme plano de
motriz & movido carvio linha 1
- Cormipnentes manutengso.
Classificar carvBo
mineral retiandd 118 Ruida anarmal Falha na lubrificag o
ifi i ’ ' Realizar procediments de montagem & manutentio
Clessificadior de Imp"_lre:ase aquecimento ou Intenr upLED Mo prodesin contaminagio no . .r proce ."-"E" . e.#m = T .Engj
carébo 1 encaminhar para ) . ) confarme orientagies do fabricante & realizar
Rolarmentos wibragho elevada no de clagsificacdo de | cornponente par impurezas| 3 7 9 | 189 A i L L
eAiFaia de carvBn ) ) analise preditiva nd companante periodicarments
- canjunto de carvis linha 1 O ETrD M pradedtn de conforme plano de manutencso
pEnsi i transmissdo mantagem =
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Engrenagens de

Ruido anarrmal &
Vibraiie ehavada na

Avarias erm roelamentos
@ manckis [Parada ne

Falha na lubrificagio ou

Realizar procedimento dé montagem & manutendso
codnlarrs ariantifdal do labricante & raalizar

trandmifsBo [ein falha no procedsn dea
notriz & mued It o) oonjunte de processo de o Flla . 7 183 andlise preditiva no companente periodicarmenie
T & EWC AT LARLiLEEa elassificacho na linha 1) g eonforme plann de manuten;so.
Perda de matéria prima | Awarias no componente Realizar inspacks dists Ao camaonents confonme
VedagBes Vararnento de carvio no processs de devide a0 atrite com o T 147 e inapecto dista ng componen i
. ) ) plana d& manutengia.
classificacdo na linka 1 carvBo britada.
Ruide arsrmal e .b.-.-anasern relarmentos Desalinhamenta entre Realizar prl:‘lr..EdllnElll.ﬂ-EiE n'll'.'lr'll.a;gl’:‘ll'l L-f:-ulr.'lrrne
Acoplarmento . X & manchis [Parada ng manual teinico do labricante. Realizar inspedio
) wilracio no conjunto componentes (falha no 7 210 -
mecanico ' . processo de periodica no companente conforme plano de
de trammisio N ; processs de mant agem).
classificatio na linha 1) manuientio.
) ) Tamque inedequado Realizar procedimento de manutencio & monlagem
Paralusos @ poreas de | Inspecio visual de Desafinagio de durante o processo de o -~
. . i ) 10 an canforme MER 11201, Realitar inipecio periodica
limagio rotina companebes lixagio (montagem dos o componantas sonfarme alsne de manbsnels
EOMEORENTES). " e o B ATLEEnEac.
i InterrupgEo no prodessa|  Desgashe ow avaria no o -
. Inspecin visual de . i Realizar inspecio periodica no companante
Estrutura mecanica . de cladsificagiode  |cormponente par atrito com 7 126 ’
roting . i confonme plano de rranuten 3o,
carvio linha 1 carvio britads :
DESAnTIE M Fsibod Falha na lubrifica o, : §
F:l.udr.'! anarmal, slétrien (interrupgle no contaminaghe no Realizar prcr.ed.lmemc-de rrmta.g&m & manu:_En;in
sRjustimentd ou . eonfarme arientagies do labricante & realizar
Rolarmentos ) processo de OOFPONERLE PAF impurez 7 189 ) . .
WIBTACHS elevads nd o andlise praditiva no companente periodicarmen e
’ . dassificacio de carvBo | ou Brro no prodesso de
ridar elétrico i confarme plano dé manulencio.
na linha 1) maniagem ’
DEsannie il iedbosr
Ruido anormal ng | Setmico (interfupgia no)  Falhas ém rolamentos, Realizar andlise preditiva no eompanante confarmes
Rotor ) processo de MANCAIS ou avaria no 7 126
rmddar elétricn . plana de manutentio.
dassificacio de carvBo COFmpan &nle
na linkha 1)
. Desanme no rdator
Variagha nos valores N
elétrica (interrupgio no . , . I -
) de carrents, Mvaria no isolarmento Realizar andlise preditiva no companente conforme
Estatar babina processs de 7 126

resisténeia ou temslo
di malar elétficn

classil ir_ar;aa de canvio
na linkha 1)

elétrico do componente

plano de manutengio.
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Inspegio visual de

Chogue mecinico no

Realizar inspecdo periodica nd companents

i i Caixa de ligagha , Risco de Bcidente 10
Mokos ictrieada | Movimentador o Becs roting companente 50 conforme plane de manutengda,
classificador de  |elassificador de carvBo
carwio 1 1 . Avariad no componente . o
. Inspegia al de Realizar inspegSo odica na campanante
Cabos eletricos e v Risco de acidente {Perda do salaments 10 180 FERF W JPECHN PEriGHCH he componen
rotina . conforme plano de manutengso.
elétrica) ;
Desanme nd motor
Ruidios ananmal o elétrico (int 0 no Chog chnico no
) u| . " ! ricn (interrupgho n e MECAmE Realizar inspec3o periodica no companante
Venlainha EQuecirmento fo processs de campanénte ou falha na Fi 42 -
) . conforme plano de manutengso.
rar elétrien dlassificacio de carvBo | processo de montagem. ’
nd linka 1)
DESArmE M Fobor
Tarmpas laterais da Inspegio visual de eltrico ';;:L::::ﬁu no Chogue meclnico no 3 Realizar inspec3o periodica no companante
i &
motor elétrico roting P COrmpanante 7 4 conforme plano de rmanuben oo,
classificacio de carvio !
na linha 1)
Torgue inadequada
. . rque inacequ Realizar procediments de manutencdo & monlagem
Parafusos e poreas de | Inspeglo visual de Desafinagio de durante o processo de T L
i ) ) , 10 an canforme NBR 11201. Realizar inspecio periodica
finagha rotina EOMmponentes lixagEo (montagem dod
nas componentes conforme plano de manutengio.
COMAORENTES).
Presenca de carvio
N It O Ml prafesso
Elements filtrante pulverizada na " “uu._;.,a P ) : Rompirsento do elemento Realizar inspecdo periodica na campanants
) de classificacdo na linha ) 7 126 i
|rrangas) descarga do ventilador 1 filtrante conforme plano de rmanutencsio.
de tiragem indunida 1
) . INLEMUPEED M protesso Chisgue mecanico ou N -
Filirar carvie Estr u!urja Hltrante F.m.do- anddmial ng de classificacSo na linha desafixacio do 7 126 Realizar inspecdo periodica no cormpanente
pubverizades eriunds [gaiodas) filtra manga 1 1 conforme plano de rmanutencsio.
- . COrfpanenle
Filtra manga finha 1
do processo de
classificacio na linha 1 Torgue inadequada
. Desalizagho de rue inhdequ Realizar procedimento de manutengdo ¢ montagem
Paralusos & porcas de Inspegio wisual de L durante o proceiso de o -
) i componentes (Risco de i ) 10 an canforme NBR 11201, Realizar inspecio periodica
fixagio rotina . lixagho (montagem dos
acidente] nas componentes conforme plano de manutenglo.
companentes).
Deggacte ou avaria no
Estrutura rmecanica Inspegio visual de ) . 4 B ”_ " Realizar inspegdo periodica no cormpanente
K i Rizco de acidents cormonente par Alrtd com 10 180 i
fjcorpa) roting . conforme plano de manutenglio.
carvdo pulverizado
Rouidis anddmial du IntErrupgEo M prodesso Desgaste ou Awaria nd . o
Realizar inspegdo odica no companente
Eixc com pés [rotor) | vibragloelevadana |  de dlassifieaciade | enenponente par strits am 7 126 iEAF Inspecdo periaclica no componen

vilvula ratativa 1

carvio linha 1

carvio pulverizado

conforme plano de manutenclio.
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Vilvula rotativa
linkha 1

Descarregar cario
pulverizado dao filtro
manga 1 para a rosea

transportadora 1

Ruidio ananmal ou

InterrupeEo no processo

Falha no processo de

Realizar procedimants de montagem & manutengio

Motor elétrico da
walvula rotativa da
linka 1

Movimentar a vaheula
rotativa dalinha 1

MO Lagem ou confarme arentagies do fabricante & realizar
Mancais vibragio na valwla de clatsificaglio de . 8 7 126 . -, il o
i ativa 1 arvio finha 1 desalinhamento antre andlise preditiva no componante periodicarmen te
r v carvio linh
SO pone ftes conforme plano de manutengdas.
DIESanme nd ridior Falha na lubrificaso, . .
Ruida anarmal, . . Realizar procedimento de montagem & manutengio
) elétrica (interrupgio no contaminagio no A - )
aguacimentd ou ) confarme arentagies do fabricante & realizar
Rolarmentos . procescs de SOMPONEntE par impureeas 7 189 . . -
wibra¢Eo elevada na o andlise preditiva no componante periodicarmen te
. dassilicacio de carvBo auU ErrD m processo de
wilvula matativa 1 a conlarme plano d€ manutencss.
na linka 1) mantagem )
. InterrupeEo no processa Desgaste ou Awaria no . o
. Inspacio visual de . . Raalizar inspechs periodicad nd cormpon ente
Tarnpas laterais . de clagsificagio de omiponente par atritd com 7 42 )
roting ) . confarme plano de manutencss.
carvio linha 1 carwBo pulverizado !
Torgue inadequada
parafusos & porcas de I B wisual de Desarixagan de d dull‘."ﬂl a quE.El de Realizar FIer’.EIﬂiI'I'IEI‘II.C‘n e I‘n&l‘lulﬁﬂr_.aﬂle MO iAgerm
ralusos & por MEpeEan wiu componentes (Risco de | DHTANTE @ pOC 10 an canforme MBR 11201, Realizar inspecia periodica
lixagio rotinga . lixacio (montagem dos
acidenta) nos componentes conforme plano de manutengio.
COmMpanentes).
Deggaste oU AGANS no
Estrutura reecdnica Inspecio wisual de ) . ) Realizar inspecho periodica ne cormpan ente
) Risco de acidente | componente por stiita com 10 30 ’
[corpo) roting . conforme plano de manutenge.
carvio pulverizado i
Ruida anarmal, DI?“”_HE oy IR Falha na I:Jb"r"' A, Realizar procedimento de montagem & manutengio
) elétrica (interrupido no contaminacio no A - )
aqueciments ou R conforme arientagies do fabricante @ realizar
Rolarnentos ) processn de COMPONEnLE par iMpLUreEas 7 189 ) . -
wibracio elevada no M andlise preditiva no componente periodicarmen te
b ) classificacio de carvBo Ol B0 M rodesss de
redar elétricn i conforme plano de manutenge.
na linha 1) mantagem )
DIe<anrie fds o
elétricn (interm o Mo Falhas erm relarmento
Ruida arssrmial mo i PEa ) ) % Realizar andlise preditiva no componente conforme
Rt ) processs de frANESIs OU Svaria no 7 126
risidar ldtricn o pland de manutengiao.
clasgil I\'LBI;EEI de carvio cormpanants
na linha 1)
. DEsanme i ridbor
Variagho nos valares . )
elétrica (interrupido no ) . . . .
Estatar babina de corrente, — Avaria na isolarmento 7 126 Realizar analise preditiva no componente conforrme
registéncia ou Ersio o eletrico di oo rmon et e plans de manutengio.
R L|35$I|L&I’;5ﬂ de carvio
do mator elétrico ~
na linkha 1)
Caixa de ligagho Insmiﬂ.wnualde Risea de acidents Chegue mecinico no 10 180 Realizar inspec3e periodica no companante
roting carmpanante conforme plano de manutengdas.
Anariad no Componenie
. Inspecio wisual de . . R Realizar inspec3o periodica no companente
Cabos slétricas Risca de acidente iParda da Balaments 10 180 -

roting

elétritn)

conforme plano de manutenge.




108

Risdo ancemal au

Dessarme no mokor
elétrico [ Interrupgda no

Choque mescinico no

Readirar inspecio periodica no companenbe

Rosca
transpartadara de

arvio pukserizmdo
dalimha 1

Transportar carvdo
publvenzado criundo
do processo de
classificagio na linha 1

entoinhia AUECETIE D M processo de compaonente ou faltha no 7 42 i de wstencd
conforme plano de man o
miodoer elétrics chassficacio de cardiio | processo de montagem. P s
e imfia 1)
Desarme no motor
elétrico [intenru na .
Tampas Bterais do I pegda visual de \ ::h Chogue mescinica no 7 az Realizar inspegdo periodica no campanente
rOCESSD
motor eletnon ratina P componsnte canformse plano de manutengio.
classificacio de carvio
s india 1}
Targue insdequado
paraf del| g Desafixacio d o nl: q e Realizar procedemento o manutengdo & montagem
arafusos e porcas raperda visual de afwagio de urante o processo
f :: P rerthna U Fxcacin |-11unn1:| et 10 g0 canformse MER 11201, Realizar inspegd o penodica
% pa % 8 nos componentes confarme plano de manutengda.
CINTponentes).
Ruido ancemal ou | Inderrupcdo mo processo|  Desgaste ow avank ra fzal 3 d -
Izar inspegdo perodica no companentes
Eiwa helicaide vibragda ekevada na de dassificaciode | componente por atrito com: 7 210 e mhan e mant ::
rosCa Eransporiadara 1| carvdo lknha 1 arvan pukserizado P .
Falha ma processo de Realioar procedimento de montagem & manuiendo
Ruido ancemal ou | Inderrupsdo mo processo R fup it do fab B . | a
mankagem cu conforme orientacbes do fabricante e realizar
Mancais vibragka ekevada na de classificario de B 7 126 gé
desalinhamento entre anake preditiva na componente pericdicamente
rosCa Eransporiadara 1| carvda bnha 1
componentes conforme plano de manutengio.
Desammie na rasca E jubaificacsa
atha na lubrificagda,
transportadora i Realirar procedimento de montagem & manutencdo
Ruido ancemal au contaminagia no
(interrupcio no conforme orientapies do fabricante e realizar
Rolamentos vibragka ekevada na componente por imgurems 7 189
Processo o analse predithva ro componente perodicamente
roesta transpaoriadara 1 AU NS N ProCEsss de
chassficacio de carvlio canformse plano de manutengio.
i miontagem
nai linha 1)
fusiclo ancemal ou Axyarkas em rolamesntas ki i kT Realizar procedimento de montagem conforme
A oiplamento £ mancas | Parada no manual térmico do fabricambe. Realizar nspecio
i vibragda ekevada na companentes {falba na 7 53
M nico rosca transpartadara 1 processo de P de mantagem) pericdica ra companente confarme plano de
dassificagio na linka 1) By ma mauteEncda.
Targue inadequado ecimants de it :
Fealizar procedemento ce manutensio ¢ mantagem
Parafusos e porcas de In:prh;i-u vizual de Desafsacio de curante o processo de P . e B
14 90 conformee MBR 11301 Realizar inspegio perodica
fixagio ratina companentes fikagdo [montagem dos
nos componentes confarme plamo de manutengda,
Ccomponentes).
. Desgaste ow 3vana ra
Estrutura mecanica I pegda visual de B Realizar inspecdo peradica no coempanente
Risca de acsdente ComponeEnte por atrko cam 10 180

|corpay

rotena

carvio pulverizada

canforme plano de manuitencao.
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Muotor elétrico da
fEscd
transpartadora de
carvio pulverizada
1

Movirnentar & rasc
transpartadons de
carvlo pulverizade 1

Ruida anarmal,
sguecimento ou

Desanme nd rdtor
elétricn (interruptia no

Falhia na lubrificagBo,
tontaminacio no

Realizar procediments de montagem & manutengio
conforme arientagdes do fabricante e realizar

Rolarmentos processs de COMPONERLE POF iffpLe: 7 189
ibracEo elevada ndg Y andlise preditiva no companénte periodicarmentsa
i RA02 | dlassificapho de carvBo | ou erro no procea de 15€ preditiva no campanente perod)
rdar alétricn i confarme plano de rmanutencio.
na linha 1) marlagem :
DEsanme nd motor
elétrica (interrupcia no Falhas erm rolarmento
Ruida anarmal ng i ped i ) % Realizar analise preditiva no companente conforrme
Rvbor ) processo de MANEAIs ou SVaria no 7 126
rodar elétrico . plana de manutengio.
tlassificacio de carvio COmpanants
na linka 1)
i Desanme i rbor
Variagho nos valores L
elétrico (interrupgio no . ) . y .
Estatar babina de corrents, processo de Mvaria no isolarmento = 126 Realizar andlise preditiva no componente oonfarrme
reListéncia ou tensdo classilicacho de carvlo elétrico do cormponente pland dé manuténgdo.
do matar elétrico : l; e
na linka 1)
i i Inspacin visual de i . Chasipie MELAnico mo Realizar inspacds periodica no compan enta
Caixa de ligagia peg ) Rizeo de acidente 10 180 !
roting cOfmpanante conforme plano de manutengdoe.
. AVSrias no componenie S el
_ Inspecio visual de _ _ BIIES. fiD COMp Realizar inspecBo periodica no cormpanente
Cabos elétricos , Risen de acidente [Perda do Bolaments 10 180 ’
rotina . conforme plano de manutengdoe.
elétricn) ’
Desanme nd fdbor
Ruide anormal ou | elétrico {interrupgio no Chosgue mecinico no N .
i i ped Realizar inspacds periodica nd cormpan &nte
Ventoinha aguecimento no processo de companente ou falha no 7 42 ’
i o conforme plano dé manutencio.
miotar elétrico tlassilicacio de carvio processo de montagem. :
na linha 1)
DeLanime fd mdolor
. . elétrica (interrupcio no ) L o
Tarnpas laterais do Imspegio visual de processo :':E Chogque meclnica no 7 47 Realizar inspecdo periodica na companente
mataor elétrico rotina . carmpanente conforme plano de manutengdoe.
tlassilicacio de carvio :
né linka 1)
Torgue inadeguads . )
i . H Realizar procedimento de manutencdo @ montagem
Parafusos & porcas de | Inspecio visual de Desalixacio de durante o proceiso de L o
) ) ) ) 10 g0 conforme NBR 11204, Realizar inspeco periodica
finagdo fotina O pOnerbes lixagho (Mmontagem dod
nas componentes conforme plano de manutengio.
companentes).
Perda de eficincia no )
Interrupgio no processa|  ObstrugBo de matériz- N - .
- processo de . i . Realizar limpeza periodica no equipamento conforme
Grade de dassificacio o de classificaqlo de prirna nos orificios de 7 318§
classificaiio de carvio . pland de manuténgo.
carvo linha 2 passagern de ar

na linka 2
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Classificadar de
cardio 2

Classificar carvio
rineral retiranda suas
impurezas

Vibragho elevada no

Avarias erm relarmentos
& mancais [ Parada mo

Deggaste na campanente

Realizar procediments de mantagem confarrme
orientagdes do fabricamte e realizar andlise preditiva

Eimd rsiriz conjunta de ou falha no processe de 112 -
. processs de no componente pericdicamante conforme plano de
UrARSMisEe N ) mantagerm.
classificacEo na linha 2} manutengBio.
vibracEo elevada o Awarias erm relarmentos | Desbalanceamento no Realizar procedimento de mantagem conforrme
Eixes exedateics 1 e de & mancais [ Parada no canjunto de ransmissio 58 orientagies do fabricant e e realizar andlise preditiva
ALEnri conju e
!I'dl‘:i I processs de (falha no processo de 1 no componente pericdicamante conforme plano de
mi i )
classificacio na linha 2} montagem) manutenio,
Vibrachn elevads nio Avarias erm ralarmentos Desbalanceaments no Realizar procediments de mantagem oonfarrme
ibr i, . . . . . . . e
T — coniunta de & mancais [ Parada no | conjunto de ransmissdo 168 orientagies do fabricame e realizar andlise preditiva
trar:s risko processs de (Falha no processo de no componente periodicamente confarme plana de
mi
classificacEo na linha 2} montagem) manutengBio.
. Falha no processo de Realizar procediments de mantagem oonfarrme
Ruide anaamal au InterrupsEo Mo prooesin . N . . -,
. . . Montagem ou orientagdes do fabricamte e realizar andlise preditiva
Mancais vibiragio nos rolos de classificagdo de ) 126 .
) . ) desalinhaments entre no componente pericdicamante conforme plano de
motriz @ movido carvio linha 2
CoMmponentes manutengio.
Ruida anarmal, Falha na lubrificagho, ) .
seimenta o - T — contaming ,_-,a:g Realizar procediments de montagem & manutengio
At Y UpRCRG Rl proCe nEBrangCH eonfarre arientachies do fabricante @ realizar
Rolarmentas wibraclo elevada no de classificacio de | companente par impurezas 189 ) " o
. ) andlise preditiva no companente periodicarmente
canjunto de carvdo linha 2 O ErPE Mo protesso de
. conforme plano de ranuténgiio.
UrARSmissEo mantagem
Ruido anarral e Avarias erm relarmentos - Realizar procediments de rdnlagem & manutengio
Engrenagens de § ) Falha na lubrilicacio ou i N i
Lransmisele [eins Vibragho elevada na & mancais [ Parada mo {3lha fe arecesss de 189 conforrme orientagies do fabricante & realizar
Fansmisshn (e conjunto de processs de pr andlise preditiva no cormpanente periodicarmente
MOLAE & excEntrioes) i o i mantagerm.
Uransmissso classificacio na linha 2} conforme plano de manutenglio.
Perda de matéria prima | Awarias no componenie o o
. . Realizar indpecio diaria no companente conlanme
Vedagies Vazamento de carvio fo processs de devida a0 atritd Com o 147
. ) . plane de manutengia.
classificacda na linka 2 carvBo britado.
. Avarias ern relarmentos . Realizar procedimento de mantagem confarrme
Ruide anasmal au . Desalinharmento entre N . . .
Acoplarnento i . & mancais [ Parada mo manual teonico da fabricante. Fealizar inspegio
) vibragio no conjunte componentes (falha no 210 L
meLanico processs de periodica na companente confarme plano de

de trarsmissBo

elassificago na linha 2|

processo die mantagem).

manutengio.
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Parafusos & porcas de

Inspecio visual de

Desalinagio de

Torgue inadequada
durante & proceso de

Realizar procediments de manutengde & montagem

Maotar elétrico do
classificador de
carndBo 2

Movimentadar a
clasificadar de candBo
2

canforme NER 113701. Realirar inspecio periodica
fimagn roting oI ponenlEs fixagio (montagem dos 10 30 P
nas companentes canforme plana de manutenciao.
campanentes).
) InterruptEo mo processo Desgaste ou avaria no . o
) Inspecin visual de = ) Realizar inspecdas periodicd i cormpan &nte
Estiulufd riecnics . de clagsificagdo de camponents par atrita com T 126 b
roting ) ; conferme plano de raanutencso.
carvio finha 2 carvio britado :
DESanme o ridtor Falha na lubrificagio, . §
Fuida anarmal, o N 258 Realizar procediments de moniagem & manutengio
) elétrico (interrupgio no contaminagio no . - )
Sfustimentt ou ) oonfarme orentagdes do fabricante & realizar
Ralarmentos i processs de cormponente par impurezas 7 189 X . .
wibracho alevada no o andlice preditiva no cormpanante periodicarmente
- . dlassificacio de carvBo OU BITD M praosssn de
rdfar elétficn ) confarme plano de ranuten cBo.
nd linha 2) Manlagem )
Desanmie nd ridior
. eldtrica {intérry 0 fo Falhas e nodarmentos, ) . -
Ruida anarmal nd pel ) . Realizar analise preditiva no componente oon lorme
Rt X processs de MANCAIS GU AVaria no 7 126
rmolar elétrico - plano d& manutengio.
classificacio de cardBo carmpanente
na linha 2)
. DESanme o ridtor
Variagho nos valores plétricn linte -
) de enrrente, rica (interrupclo nel ke ne isclaments Realizar sndlise preditiva no compenente conlarme
Estator babina ) - procesis de . 7 126
resisténcia ou tersdo o elétrico do cormponente plano de manutengio.
. classificardo de candBo
do mator elétrico )
né linha 2)
. . Inspacio vidual de ) . Chesfjue mMechnico fno Raalizar inspecdo perindica no cormpanants
Caiea de ligagio pet . Risco de acidents 10 B0 i
roting carmpananta conforme plano de rmanuten ;3o
Avarias no componente
. Inspesio visual de Realizar inspecEo periodica no cormpanants
Cabos elétricos pegma Risco de acidente {Perda do isolamento 10 180 pagta pe e
roting . confarme plano de ranuten cBo.
st ricn) :
DS ANTE M P bor
. Fluuda.a:.mnnalau elétrico (interrupgio o Chesfpue mecinico no Realizar ingpaco perindiea no eampansnts
Ventoinha aguecimento no processo de companente ou falha no 7 42 ’
| o confarme plano de ranuten cBo.
rolar elétrico classilicado de canddo processo de rmontagem. )
na linha 2)
DS ANTIE M Pt
Tampas latersisde | Inspecho visuslde | S Tion (AEEITUBERS RA) o) uie meeBnica no Reslizar inspecso periadica na companente
rai n wisu ] i izar i 1= riadica no ¢ n
pet processs de 7 42 i

motar elétrico

rotina

classilicagdo de carvao
na linha 2)

cormpanente

conforme plano de manutengio.
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Torgue inadequada

Realizar procediments de manutencdo ¢ montagem

Filtra manga linha 2

Filtrar carvia
pubverizado oriundo
di processs de
classificacio na linka 2

Vilvula rotativa
linka 2

Desscarfegar carvio
pulverizado do filtro
manga 2 para a rosca

transportadara 2

Paratusos e porcas de | Ingpegio visual de Desalinacio de durante o proceso de . L
i P PeG ) ¢ ) ) P 10 50 canforme MBR 11201. Realitar inspecio periodica
fixagia rotina COMmponentes lixagia (Montagem dos
nas componentes conforme plana de manutengla.
companentes).
Presenca de carvio
i c Interrupdan Mo Prooesso . o sl
Elements filtrante pulwerizada na dis plassificacss na linha Rompirments do elemento 7 126 Realizar inspecdo periodica no companente
ssificagBo na i
|FRangas) descarga do ventilados 3 filtrante conforme plano de manuten;So.
de tiragem induzida 3
Interrupdio mo prodeiso Chssiji & mMecanicd ou
Estrufura Kltrante Ruida anormal no iy . Y Realizar ing 50 indica no companante
ARrure fikran u AT | e plassificacso na linha desafixacdo do 7 176 AT INEPEL3N PEMIOEIER A0 EOMPREN
[gaiolas) filtra manga 2 § i conforme plano dé manutengo.
2 COrMmpan ente ’
Torgue inadequada . .
_ _ FRue inanequ Realizar procediments de manutencio e montagem
Paratusos e porcas de | Ingpegio visual de Desalinacio de durante o proceso de o L
i ’ i , 10 an conforme MBR 11201, Realitar inspegio periodica
finagio rotina GOMmpinentes lixagio (Montagem dos
nas componentes conforme plana de manutencio.
companentes).
. . D Sb& O BWVETTE M N el
Estrustura recanica Inspegio visual de ) ) Fige i Realizar inspecdo periodica nd cormpanente
) ) Risco de acidente  |componente por atrita com 10 180 ’
(corpa) rotina ) conforme plano de ranutengio.
carvdo pulverizado ’
Ruido anormal éu | Interrupiso mo prodesdo] Desgacbe ou awaria ng o -
) § p;i, ) ) Realizar ingpacho periodica nd Cormpanénts
Eixo oom pas [rotor] | vibragio elevada na de classificaciode | cormponente par atrito com 7 126 ’
i . . conforme plano de manutencio.
villvula rotativa 2 carudo linha 2 carvio pulverizado !
Falha no processo de Realizar procedimento de montagem & manutengio
Rulcko anormal i1 | IMEfTIapCaa o processo rn-r:w'utl:l B0 s rupme arientacies da ral:ia ] e.al'.:.e.l-'gla
Mancaia vibragho na valvula | e classificagdo de 1entagem ou 7 176 lorme: orienta ke & AT
abativa 7 ario linha 3 desalinhamenbs entre analise preditiva no cormpanente periodicarmente
rotativ carvio linh
COrmponentes conforme plano de ranutengso.
. De<anme no oo Falha na lubrificagso, . )
Ruida anarmal, - . a5 Realizar procedimento de monlagem & manubeniio
. elétrico (interruptio no contaminacio no . - )
aguecirmento ou ) confarme arentagdes do fabricante & realizar
Rolarmentos ) processo de COMPENERLE par impurezss 7 189 ) s -
vibrag3o elevada na Hassificarsa de cardn T — analise preditiva no cormpanente periodicarmente
vilvula ratativa 2 fieag e 1 EIT0 O ros0ess eonforme plano de manutencso,
nd linkha 2] manl&gem :
. Interrupdio Mo processo Diesgashe ou avaria ng . o
i Inspegio visual de . ) Realizar ingpecio periodica ns cormpanants
Tarnpas laterais . de classificaciode  |cormponente por atrita com 7 42 ;
roting ) ) conforme plano de rmanuteng o,
carvdo linha 2 carvdo pulverizado ’
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Parafusos e porcas de

Inspecio visual de

Desalixacho de

Torgue inadequada
durante o processo de

Realizar procedimentd de manutencdo @ monlagem

- i . ) 10 a0 conforme NBR 11201, Realitar inspecio periodica
linagha rotina componentes lixagho (mantagem dod pegao p
nas componentes conforme plano de manutengio.
cOmpanentes).
i i D L1 OU BVAria nd S it
Estrutura recinica Inspecio wisual de § . Eaga . Realizar inspecdo periodica na companente
) . Risca de acidents carmpoanenteé por arito com 10 a0 -
|eorpal roting R conlarme plano de rmanulencso.
candBo pulverizado !
. DIESANTIE M Frsbior Falha na lubrificagso, . :
Fuida anarmal, o ) 253 Realizar procediments de montagem & manutendio
. elétrico (interruptio no contaminacho no i - i
aguecimento ou . conforrme arientagies do fabricante e realizar
Rolarmentos ’ processo de COMpOnente par impuresas 7 189 . . .
vibragio elevada no dssificacio de canvbe U BFFE i BrOCesE di andlise preditiva no companente periodicamente
. i 4" BT | 5
madar elétrico l;_ P conforme plano de manutengo.
na linkha 2) montagem )
DIESAmIE Mo rrsbor
: elétrica (interru o no Falhas erm rolamentos, ) N -
Ruidis amanmal no ped . ) Realizar analise preditiva no com ponente conlarrme
Rt . procedss de Mafcais ou &varia no 7 126
ridor elétrico . pland de manutengio.
clazsificacio de canvio cormpanente
na linka 2)
i DiEsanme nd Frdbor
Variagio nos valanes N
elétricn (interruptio no ) . . . .
Estatar babina de corrente, R Avaria no isolarmento ]r 136 Realizar analise preditiva no com ponente conlarrms
registdncia ou tersdo F' elétrico do cormponente plang de manutentio.
. classil h‘ldl;ﬁﬂ de carvio
dio malor elétrico .
na linka 2)
Inspecio visual de Chaque mecinico no Realizar inspecio peridioca no componente
Motar alétrioa da Caica de ligagia per i Risco de acidente oq 10 180 pegS0 pe pe
i Mavimentar & vilula rotina campanente conferme plano de manutenglo.
walvula rotativa da ) )
linha 2 fotativa da finha 2 Inspegio visual da Awarias n0 Components Realizar inspeqs peridioca no companente
) i Wil . . X ) iZAF i = ridiaca na & fi
Cabos alétricas Pet ; Rigcn de acidents (Parda dia Bolam enbs 10 180 i
rotina . conforme plano de manutencdo.
elétrica) !
DIESAnTIE M risbior
Ruida andrmal ou | elétrico (interrupcio no Chague macinico no
. i v Pl Realizar inspecdo peridioca no cormpon enbe
WVentainha auecimento no processs de campanente ou falha no 7 42 ’
. - conforme plano de rmanutengdo.
rsdar elétrico classil h‘;-dl;ﬁﬂ de carvio Arocessn e rson Lagem. )
na linka 2)
DESATIE M FsbioT
. . elétrico (interrupgio no . o -
Tarmpas laterais do Inspecio visual de rasos de Chegue mecinico no 5 43 Realizar inspec3o peridioca no componente
) . |
matar elétrico rating P carmpanante confonme plano de ranutengo.
classif h’_-dl;El'_'l de carvBo )
na linka 2)
Torgus inadequada . i
. . 9 Realizar procedimentd de manutencdo @ monlagem
Paratusos & porcas de Inspecio visual de Desalinacio de durante o proceiso de o .-
10 an canforme NBR 11201, Realizar inspecio periodica

fixagha

roting

COMmponentes

fixagBo (mantagem dos
companentes).

nos componentes conforme plano de manutencio,
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Ruida ananmal,
afjustimento ou

InterrupgEo mo prodessa

Desgaste ou avaria no

Realizar inspecdo periodica no cormpanente

Eixo helicoide ) de classificacSode | oormponente par atrito com 7 210
vibragio elevada na arvio l ll;i] . FI exizadn conforme plano de manutengiao.
FOSCH trarspartadors 2 A Pe0 puhert
Ruida anarnmal, Falha no processs de Realizar procediments de montagem & manutencio
i InterrupBo mo prodessa P P . a,g ) A8
— sfpuetiments ou de classificacio de mMonLagem ou 7 126 confarme arentagies do fabricante @ realizar
= vibragBo elevada na ‘a E;'I‘_ 'I;i] desalinhaments entre andlise preditiva ne companente periodicarments
caruld linh
rosca trardportadarns 2 Lo ponentes conforme plano de ranutengso.
Dasarme nad rosea g
. e e Falhia na lubrificagso, i §
Ruida anarmal, transportadara contaminaclo o Realizar procediments de montagem & manutengio
LA il
afuetiments ou [imterrupgio o . confarme arientagdes do fabricante e realizar
Rosca Transpﬂrur carvia Rolarmentos Bracln elevads na —— COripOnEnte @Or i puredad 7 189 B —
transportadora de | pulverizads ariunds Mibragho elev » " |4 _::f' o e cans | 84 EFTE e processa de tae: II s :ﬂ e pen aal
. 05CE Ird| ortadars classilsacad de carvao conlarme plano de manuleén .
CarvEa Fluh'El'IHﬂﬂ dao prnnes.s.ode ! S ' ! T ha 2} e maniagem filorme plan MUtEnt
. - . A inna
dalinha?  |classificaclo na linha 2 e
) Awvarias erm relarmentos . Realizar procediments de montagem confarrme
Acoplarento o anomesd ou amancais [ Parada ms Desalinfuaments entre mdnual ieenico do fabricante. Realizar i li}
PN vibragho elevads na If { Fa companentes (falha no 7 1537 s e e Realizar inspes
mechnico processo de periodica na companente conforme plano de
rosca trardportadors 2 - ) processd de mantagem).
classificaiio na linha ) manuteniio.
Torgue inadequada . §
. ) o Realizar procedimento de manutenc3o & montagem
Parafusos & porcas de | Ingpecio visu al de Desalixacio de durante o processo de L o
- . i 10 an eanforme MER 11204 Realizar inspecio periodica
fixnagia roting T ponertes lixagio (mantagem dod
nas componentes canforme plana de manutengia.
COMpOnenbes).
. . Desgaste ou awaria nd S s
Estrulura racinica Inspecho visu al de ) . i Raealizar inspecds periadica nd companants
) Riseo de acidente | cornponente por atrita com 10 180 ’
(carpa) roting . conforme plano de manulencsi.
carvio pulverizado :
. DIES AN fd Fdbod Falha na lubrificalbo, i §
Ruida anarmal, o ) 35 Realizar procediments de montagem & manutengio
) elétrico (interrupglo no contaminagia no i , i
afuetiments ou . confarme arientagdes do fabricante e realizar
Relarmentos ) processo de DOFMPONERLE PO i pUETEs 7 189 ) . -
wibracio elevada na o analise preditiva no campanente periodicarmente
’ aF elitricn classilicacio de carvBo | Ou Erro no protesio de conforme plano de manutencao
TRk e fia linkia 2] FanLEgEm e " MULET =2
Diesanme nd rator
i elétrien (interrupeio no|  Falhas erm rolamentos, . . -
Ruido anormal no Pea ) . Realizar andlise preditiva no componente conforme
R processs de FRANEAIs U Avaria no 7 126

rmtar elétrico

classif ilidl',:ﬁﬂ de carvio
na linha 2]

carmpaneanbe

plana de manutengio.
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Muotor elétrion da
1oisd

transportadora de
carvio pulverizada
2

Iavirentar & rosca

transpartadora de
carvdo pulverizds 2

Variagho nos valores
de corrente,

DIES Anme N rrstvbod
elétrica (interrupgio no

Mvaria na isolarmento

Realizar analise preditiva no componente conlorrme

Estatar babina BoaLss de
' : resisténcia ou e 3o ,F:I elétrico da cormpon ente 7 126 plana de manutengio.
. I'.|355.I|HIF5EI de carvBo
do matar elétrica .
na linka 2)
. , Insu-eqﬁa wriual de . . Chague mechnico o Realizar inspechs peridiocs no componénta
Caina de ligagia !
Bach reting ey e asigents EarpanEnts 10 130 conforme plano de manutengso,
. Aigarias no componente N "
InspecEa al de Realizar inspecio dioca na companente
Cabos elétricas e ViU Risco de acidente {Perda do solamento 10 180 \EAF Inipeg 20 periciach o camponen
foting . confarme plano de rmanutencss.
elétricn) '
DIBSanme i o
Ruido andrmal o elétricd {inte g Mo C & meclnica no
) " ) ; : ricn finterrupcio o hogu - Realizar inspecdo peridioca na companente
Ventainha afuecirnento fo processn de companents ou falha no 7 42 '
) o confarme plano de rmanutencls.
rvadar elétrico classificacdo de carvo | processo de montagen. :
na linka 2)
Desanie id ridtor
. . elétricn (interrupgia no ) N i
Tarmpas laterais do Inspecin visual de N Chasgue mecdnicd no 7 a4 Realizar inspegdo peridioca no companents
motar alétrico roting P Carmpananla conlorme plano de manulencs.
clactilicsgio de carvlio !
na linka2)
Targue inadaquada
. . rué inanequ Realizar procediments de manutengdo & montagem
Parafusos @ porcas de | Inspegdo visual de Desalinacio de durante o processo de o o
fixacla ting cOMEOMentas A 10 80 eanforme NBR 11201, Realitar inspecdo periodics
e T MponEY R WM g nas componentes conforme plana de manutencha,
EOMpanentes).
Ik O el praOesio
perda d eficiacia no| ;;u:fs'r' a plﬁ de ‘ Obstrugho de matiria
. procesin de cheaificack Strucsa de mater Realizar limpeza periodica no squipamenta conforme
Grade de classificacio . carvia linha 3 (Desarme | prird nos orificies de 7 315
classificacio de carvio . plana de manutengio.
5 linha 3 nids vertilador de passagen de ar
e insercio de ar linha 3)
§ Awarias erm rolamentos Realizar FlrﬂLEdiII'IE-III.CI de mMantagem oon larme
Vibirag B elevada na ) Desgaste na campanents . ) i ) .
. . i & fanchis [ Parada no orientacdes do fabricante @ realizar andlise preditiva
Eixa rdriz conjunto de ou falha no processs de T 112 : o
) processs da o eampananie perisdicamants canforme plang de
DrARLmIissSn mantager.

classificatio na linha 3

rianulengao.
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Olssificador de
carsdo 3

Olassificar o caredo
muneral bruta
retrando suas

impurezas

Vibracdo elevada no

Ayaras em rolamentas
2 mancas | Parada no

Desbalanteamento na
conjunto de transmissio

Realizar procedimento de montagem conforme
orentaghes do fabricante e realizar andl ise preditaa

Eiwa excénkrico 1 o | unito o
. ! <30 processo de |fadha no processa de 7 168 red componente percdicamente confarme plara de
ransmis
dasssficagio na linka 3) meaantagem| manutencda.
Ayanas em rolamentas Destalanceamento na Realizar procedimento de montagem conforme
Vibracao elevada no
. & mancass | Parada no oonjunto de transmikssdo orientaghes do fabwicante & realizar andl ise preditya
Elwa encénirico 2 conjunito de e 7 168
transmissin processo de {falha no processa de red componente pericdicamente confarme plara de
dassificag o na linha 3) mantagem| manutencia.
fusid | - 3 Falha mo processo ce Realizar procedimento de montagem conforme
o ancemal ou errupCd o ra processo
P mantagem cu orentaghes do fabricante ¢ realirar andl ise preditiva
Mancaés vibragdo no conjunto de dassificacio de 7 126
desalinhamenio enbre e componente percdicamente conforme plara de
de transmis=ia carvia knha 3
COmponentes marubengda.
Fuldo arsarmal, Falha na lubrificagda,
¥ Realdizar procedimento de montagem & manutentio
aguecsmento ocu | InfErTURCAD R Processo contaminagda no
confarme orientagdes do fabricante e realizar
Rolamentos vibracio edevada o de dassificaciode | componente por impurezas 7 189
andlee predithvia i componenie perodicamente
conjunto de carvda knha 3 DU &0 N0 Processo de i e tencd
conformee plano de man, o
transmissdo montagem s s
E g Fuldo amarmal & Ayanas em rolamentas Ea beif Realdizar procedimento de montagem & manutentio
ngrenagens de ha na blubrificagio ou
B B Vibracdo elevada no | e mancass | Parada no e confarme orientagdes do fabricante e realizar
transmbsdo (exo falbas no processo de 7 189
. conjunio che processo de analse predithva d componenie pericdicamente
maatriz § excéavbricos) montagem.
transmissdo dassificag o na linha 3) conforme plano de manutengio.
Perda de materia prima | Awarias no componente
Realizar inspecdo diarka ra componente canfarme
Wedagoes Vammento de carsdo no processa de devido ao atrito com a 7 147 “ g
plang de manutengio.
classificagdo na linha 2 canvio baitado.
Byanas em rolamesntos Realizar procedimento de montagem confome
AcoplamEnt Rusido ancemal ou Farad Desalinfiamanta entre I I:: da fab . s EI
o lamento 2 mancas | Parada no manual técmico abricante. Realizar inspegio
. vibragda no conjunta companentes (falha no 7 210 P
mieCinico processo de periodica ma componente confarme plano de
de transmissda processa de mantagem).
dasssficagio na linka 3) manutencda.
Targues |nasdequsdo
Earaf gel| Id Desaf g & qt q e Realizar procedemento de manutentio @ mantagem
arafusos e poncas nsperdo visual de afiagio de urante a processo
pa P 0 P 10 g0 canformse MER 11201, Realizar inspegd o peniodica
fixaio ratina componetes fixagio [montagem dos

oomponentes).

nos componentes confarme plana de manutengia.
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Inspecio wisual de

InterrupLEo no proceiso

Defgaste ow avaria no

Realizar inspecdo periodica no cormpanants

Estrutura mecinica de classificagdo de | componente por atrita com
rotina i o3 P i 7 126 conforme plano de manuténgio.
carvia linha 3 carvio britads :
DESanme fd s Falkia na lubrificagio, . )
Ruida anarmal, L i s Realizar procediments de montagem & manuteniio
) elétrica (interrupcio no contaminagio mo . - i
aquecimento ou ) conforme arientaddes do labricante & realizar
Rolarmentos ) processs de COMpaneEnte par impureras 7T 189 i . L
wibracio elevada no . andlise preditiva no companente periodicarmente
’ . classificacio de carvBo |  ou erfo R prodesso de
rddar eldtrico a conlorme plano de rmanulencis.
na linka 3) mantagem ;
DESANME N o
elétrica (interrupcio no|  Falhas em rolarmentos,
Rty & il nd . . Realizar analise pradilive mo oo arle oonlonme
Rt “ it proesss de MENCAS Su Svaria no 7 126 izar analise preditid Ro Componen !
ridor elétrico - pland de manutengio.
dlassificacio de candBo companents
na linka 3]
. DIESANTIE M Pssbor
‘Variagio nos valores -
elétrica (interrupcio no ) . ) . -
. de corrente, Avaria no isolamenta Realizar analise preditiva no componente conforme
Estatar bobina ) i processe de ) 7 126
resisténcia ou tersdo M elétrico do cormponente plans de manutengio.
di matar elétrica classilicacio de candbo
rEE na linha 3)
. . Imspecio visual de ) . Chaque mechnico no Realizar inspecdo peridioca no cormpanente
" f Caina de ligacio Risco de acidente ’
Motor eletrico do | Movimentadar o gac rotina companents 10 &0 conferme plano de manutencBe.
classificador de | clagsilicador de candio
carvBo 3 3 meapecho visysl de Avarias no componente Realizar inspecBo peridioea no campanante
’ fi Wity iZar i 1% fidiaca na ¢ it
Cabos elétricas i i [ I ‘
eotinia Risco de acidente {Perda di n:nlame:um 10 180 conforme plano de manutencso.
alétricn) :
DeSanme nd robor
Ruido anormal ou | elétrica (interrupcio no Chogue mechnico no N .
i . peE Realizar inspecdo peridioca nd cormpan nbe
Ventoinha aguecimento no processs de companente au falha no 7 42 i
i o conforme plano de manutencio.
rpdar eldtrico classificagdo de carvBo | processo de montagem. ;
na linka 3)
DESANME N o
elétrica (interrupcio no
Tarmpas lateraid da Inspagho visual de |l|:nr.es.s¢. s:i Chasfuie Mecinicd mno 7 43 Realizar inspecdo peridioca no COrmpan ente
mator elétrico roting P cofmpanants conlorme plano de rmanulencis.
dlassificacio de candBo ;
na linka 3]
Torgue inadequada
) ) 9 d Realizar procedimento de manutencBo & montagem
Parafusos @ porcas de |  Inspegio visual de Desafixacio de durante o procéiso de 10 50 eforme NAR 11200, RealiEsr | i. Bes parindics
fixagda reting commpenantes fixagEa (mantagem dos eniar - REGIEAF IRSP2CAn period)

campanentes).

nas componentés canforme plana de manutencio.
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Filtra manga linha 3

Filtrar carvia
pulverizado oriundo
do processs de
classificacio na linha 3

Elemento filtrante

Presenca de camndo
pulverizada na

Interrupdio nd prodesso

Rompirments do elemento

Realizar inspecdo peridioca no cormpan ente

Valvula rotativa
linkia 3

Descarregar carvio
pulverizado do filtro
manga 3 para a rosca

tranipartadons

de classificacds na linha
|rangas) desearga do ventilador N filtrante 7 126 conforme plano de manutenc3o.
de tiragem induzida 3
InterrupsBo o processo Chagque mechnico ou
Estrutura fltrante Ruidas anoemal ndg ﬁ;j F ) o4 X Realizar inspecdo peridioca no cormpanente
) ) de classificacdo na linha desafixacdo do 7 126 ’
|E&l¢uli5:l filtra mManga 3 ) ) conforme plano de manubencso.
3 COrmpanente )
Torgue inadequada
Parafusos e porcas de | Inspeclo visual de Desafixacio de d aﬁLH- o qesan de Realizar procedimenta de manutenclo & mentagem
rafusas & por MEPEGHD VISU Rngh durante o proc 10 a0 conforme MER 11201, Realizar insperdn periodica
fixagio rotina COMm ponentes lixagdo (montagem dos
nas componeéntes canforme plana de manutengla,
companentes).
D S18 O BVATE M
Estrutura recinica Inspecio visu al de . , eaga ) Realizar inspecSo periodica no companante
. ) Risco de acidente | cormponente por atrita com 10 180 ’
|corpo) rotina ) confarme plano de manutencio.
carvin pulverizado :
Ruida anonmal au | Interrupglo no prodeisa| Dedgaste ou Bvaria nd
) . pﬁ, ! F i Realizar inspecdo periodica na companenta
Eixo oo pas (roter) | vibraglo elevada na de classificagiode | cormponente por atrito com 7 126 ’
. . . confarme plano de manutencio.
vilvula rotativa 3 carvio linha 3 carvio pulverizado :
Falha no procesis de Realizar procadimeants dé mdntagem & manu e o
Ruidd andamal du IntErrupEEn mo prodesso A p i ﬂﬂ i nea
. . . monlagem ou conforme arientagies do fabricante e realizar
Manicais vibiragBa na valla de clasificagio de ) 7 126 ) . o
. ) dezalinhameanld entra analise preditiva no carmpanente periodicarments
ratativa 3 carvio linha 3
oM ponentes conforme plano de manutengio.
. Desanme no rmator Falha na lubrificagho, ' )
Ruida anarmal, L ) 2k Realizar procediments de montagem & manuteniio
) elétrico (interrupgio no contaminagio no i , i
aguecimento ou ) conforme arientagbes do fabricante e realizar
Aolamentos ibradEo elevada na processo ee DOFRPONE LS PO IMpLfedas 7 139 analise preditiva no companénte periodicanmsnie
vibracho elevada na | . ifieacio de carvio |  ou rro no processs de i8¢ preditiva no camponete penod)
valvula rotativa 3 i conlorme plano de manutencde.
na linha 3) mantagem ;
. InterrupiEo mo prodeiso Degaste U AVATTa nd . Lo
. Inspecio visu al de o i Realizar inspecds periodica no companents
Tarnpas laterais ) de classificagBode | componente por atrita com 7 42 ’
rotina . ) confarme plano de manutencio.
carvio linha 3 carvin pulverizado :
Torguwe inadequada
) ) 9 i Realizar procedimento de manuienclo & montagem
Parafusos & porcas de | Inspecio visu al de Desalizacio de durante o praocesso de T L
- . i ) 10 an conforme MBR 11201, Realitar inspecio periodica
finagio rotina GO ponentes lixag o (montagem dos

Campanentes).

nas componentes canforme plana de manutengBa,
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EStrutura rivecAnica

InspegEn visu al de

Desgaste ou avaria ne

Realizar inspecdo periodica nd cormpanente

Risco de acidente ormpon ente par atrita com
[eorpa) roting pon P i 10 50 conforme plano dé rmanulencso.
candBo pulverizado !
DIBSAnmE nd Frdbor Falha na lubrificagso, : )
Ruida ananmal, o ) -l Realizar procediments de montagem & manulendio
ciments o eléfricn (interrupiia no contaminacho no conforme orientacies do fabricante e realiza
Redarmentos _aq werimEn 4 progesso de cormponente par impureeas 7 189 AT nriEn Ghe Mike: & rEalEAr
wibracio elevada na o analise preditiva nd companante periodicarmente
i i dlassilicagia de carvBo Al BP0 M priiesis de
rmiotor elétrico i conforme plano de rmanuten (3o,
na linka 3) manLagem ’
DIESANTIE fd Frdbir
elétrico (interrupcio no|  Falhas em rolarmentos,
. . ) - .
Restsi F.mdﬂ-amc-lln..il noe processe de TARESIE BU BVAFE R ) 196 Realizar analise preditiva no componente conforrme
dlor alétficn o plana d& manutencio.
dlassilicagia de carvBo COFfipan e
na linka 3)
) DIeSanme nd rdbor
Variatio nos valores o
eléfrica (interrupcio no . ) . y .
Fstatar bebina de eorrente, FBEesLn de Avaria na isolarmento ) 196 Realizar analise preditiva no companente conforrme
resistincia ou lemio P eldtrico do cormpinente plana d& manutengia.
. classilicagio de carvBo
do motor elétrico )
na linka 3)
. ' Inypesia vitu al de Chisgue mechnica no Realizar inspecdo peridioca no cormpanente
Mator elétricn da Caixa de ligacko — Risco de acidente o 10 180 | e d ;2
) Movimenitar a vilvula roting carmpanents confonme plano de ranuten o,
wilvula rotativa da _ )
linha 3 fotativa dafinha 3 Inspego visual de Avarias A Componente Realizar inspeclo peridioca na companents
i widu 128 i e ridiaca no ¢ &
Cabos elétricas s ) Risco de acidente (Perda do Balaments 10 180 .
roting i conforme plano de manutencso.
elétrica) !
Desarnme i rdbor
Ruido anormal au | elétrica (interrupcio no Chogue mecinica no
: ) ' pea hoq Realizar inspecdo peridioca no cormpanente
entainha aguecirmento no processo de companeénte au falha nd 7 a2 ’
] . conforme plano de rmanuten(Bo.
rsdar elétrico dassilicagio de carvio | processo de rmontagem. !
na linka 3)
DIBSAnmE nd Frdbor
elétrico (interrupcia no
Tarnpas laterais do Inspecia visual de Lmsm:ﬁ Chogque meclnica no ) 43 Realizar inspecdo peridioca no campanente
matar eldtiice rotina M = earmpanente panloeme plans de rranuten:Se.
dlassilicagio de carvBo !
na linka 3)
Torgue inadequada
. i o b Realizar procediments de manubengss & monlagem
Parafusos & porcas de | Inspecho visual de Desalinacio de durante ¢ proceiso de o o
) ) ) ) 10 80 conforme NBR 11204, Realizar inspecio periodica
finagda rotina COMmpinentes lixagdo (montagem dod

COMpAnentes).

nas componenies conforme plano de manutengio.
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Ruida anarmal,
aguecimento ou

Irterfupeho no protesia

Desgaste ou avaria no

Realizar inspecdo periodica no componente

Eixt hielicoide ) de classificaio de | components par atrito com 7 210
vibragio elevada ra ) 3 P ) conforme plano dé ranutengao.
carvio linha 3 carvho pulverizado ’
rasca rardportadiors 3
Ruida anarmal, Falha no processs de Realizar procedimentd de rmontagem & manutengio
) IMLerrupEED no procesia ) - i
Manesis Equecimento ou de classificagin de mMonagem ou 7 126 confarme arenta¢ies do fabricante e realizar
vibra{dio elevada na arvio finha 1 desalinhamento entre andlise preditiva no companente periodicarmente
carvio linh
rosea transportadorns 3 Corm ponentes conforme plano de manutenc3o.
, Desanme i MSCH Falha na lubrificag3a, , ,
Ruida anarmal, transportadara contaminacio no Realizar procediments de montagem e manutengio
ntanmin
aquecimento ou [interrupeio mo i conforme arentagies do fabricante e realizar
Relarmsentos . COMPONERLE par imMpurezas 7 189 X . .
vibra{dio elevada na processs de andlise preditiva no companente periodicarmente
Rosca Transparar carvao ad 1| elassificarsa d 3 U Brro no prodessa de i 4 Za
8 ; 05CE rardporiadors classilscagan de Canvao CONIBOME Mano de rmanuten .
lansporladora de | puberizade eriundo Foacs Emmspar fricag e mantagem nigeme pl uens
carvio pulverizade | do processe de na linha 3)
da linha 3 classificacio na linha 3
. Mwarias erm rolarmentos . Realizar procedimento de mantagem conlarrme
Ruidd anonmal ou . Desalinharnento entre X . . .
Acoplarnento i} & mancais [ Parada no manual tecnico do fabricante. Realizar inspegao
) wibra¢io elevads na componentes (falha no 7 252 o
meLhnico processd de periodica no companente corlerme plano de
fo4ca ramdportadona 3 - ) processd de mortagem).
classilicadio na linha 3 manu bengso.
Tampue: inglequado Realiza acediments de manutencio & montagem
Parafusos & porcas de | Inspepo visual de Desafinacio de durante o proceso de Izar procect Anubeng LEgET
i ) ) 10 a0 carforme NBR 11201, Realizar inspegio periodica
finagha roting COMmponantes fixagda (mantagem dos
nos componentes conforme plano de manutengia.
companentes).
) ) Desgaste ou avaria no S sl
Estrutura recanica Iniu-E(:Eﬂ.'.ru.ublde Risen de acidents eamponente por Strite com 10 180 Realizar inspecdo periodica no componente
{corpol rotina ) conferme plano de rmanutenco.
carvho pulverizado !
. DE<anme nd ridtor Falhia na lubrificagso, ) )
Ruida anarmal, - ) a5 Realizar procedimentd de rmontagem & manutengio
. ehétrica (interrupclo no contaminaghio no ) - )
Rolarmentas aguecimento ou P T — 7 189 oonforme arientagies do fabricante @ realizar
wibragao elevada nd F‘ P analise preditiva no componente periodicarmente
i . classilicagdo de carvio au Bffo nd prodeisa de
rdlar eletrico i conforme plano dé ranutengao.
nd linka 3) manlagem :
Desarme i rmotor
elétrica (interm o o Falhas ern rolarmento
Ruido anonmal no ( pe . ) 5 Realizar andlise preditiva no compoanente confarrme
Rator processo de MHANCAIS GU AVAria No 7 126

ridar elétrico

classilicagdo de carvio
nd linka 3)

companénta

plans de manutengia.
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Motor elétrico da
FOSCE
traniportadora de
carvdo pulverizada
3

Mevimentar a rosea
transpartadors de
cando pubverizads 3

Variagio nos valores
de earren e,

DESArme N risdtor
elétrico (interrupcio no

Ayaria no isolamenta

Realizar analise preditiva no Gom ponente conlarrme

Estator babina ) - processs de . 7 126
resistdncia ou !E!'n.ED dassificacBo de carvBio elétrico do cormponente plano de manutengia.
do matar elétrico .
nd linka 3)
Caixa de ligace Ins.p-eﬁn.mualde Risen e acidents Chogue mecinica no 10 180 Realizar inspecdo periodica no companeante
rotina carmpan ente conforme plano de manutengo.
Avarias no componenie
. Inspecin visual de . . ) . Realizar inspecio periodica na companeants
Cabos elétricas peg . Risco de acidenta (Perda do Bolaments 10 180 )
roting i conforme plano 4 rmanulencio.
elétrica) !
Desanme N o
Ruida andarmal ou | elétrico (interrupido fo Chague mecinica no
i . ! pea Realizar inspacds periodica no companante
‘Ventoinha aguecimento no processo de companente ou falha no 7 42 ’
. . conforme plano de manutengio.
rlar elétrico dlassificacio de carvio processo de montagem. )
nd linka 3)
DIE<arme M risdor
) ) elétrico (interrupcio no . S sl
Tarmpas laterais do Inipecin visual de P Choque mecinica no = 43 Realizar inspecdo periodica na companants
f
matar elétrico rotina P carmpanente conforme plano de manutengdo.
tlassifichgdo de carvio )
na linka 3)
Torgue inadequada
) ) 9 4 Realizar procediments de manutenclo & montagem
Parafusos & porcas de | Inipegio visual de Desafixacio de durante @ proceiso de T o
i i ) ) 10 an canforme NBR 11201, Realitar inspecio periodica
fixacio rotina componentes lixagdo (montagem dos
nas componentes canfarme plana de manutenga.
companentes).
Perda de eficifncia no
Interrupgio no prodessa)  Obstrugio de matéria- i i o .
. processo de . . e Realizar limpeza periodica no equipamenta conforme
Grade de classificachio o de classificacio de prirma nos arificiod de 7 318
classificacio de carvio i plang de manutengio.
i carvio linha 4 passagern de ar
nd linha 4
) Awarias erm rolamantos Realizar procediments de mantagem oonformme
Vibragho elevada na . Desygaste na companents . . ) i -
] . _ & mancais [ Parada no orientages do fabricante e realizar andlise preditiva
Eixd ratriz conjunta de ou falha no processo de 7 112 ’ o
) processo de no exmponente periadicamente conforme plano de
transmissSo - . montager.
classificacho na linha 4) manutengio.
) Awarias erm rolarmentos Desbalanceaments nd Realizar procediments de mantagem oonformme
Vibragho elevada na . , ) . . ) ) .
T — P—— e mancais [Paradamo | conjunto de trardmissdo 7 168 orientagdes do fabricante e realizar andlise preditiva
Fia_ il u
Ira IS. —_— processo de (Falfia no processs de no eemponente periadicamente conforme plano de
ransmiss

classificacio na linha 4)

montagem)

manutencio.
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Classificador de
carviod

Classificar earBo
rineral retiranda suas
iFMpLFELAL &
encaminhar para
earneia de carvio
beneficiado

Avarias em rolamentos

Desbalancesmento na

Realizar procedimento de montagem conforrme

Vibragho elevada nao . . . . . . . -
T — &g’aiun!ﬂ de @ manchis [ Parada nd | conjunto de trarsmissdo 7 168 orientagies do fabricante e realizar andlise preditiva
LiangiiaEs processo de (falha no processo de no componente pericdicamante conforme plano de
mi - .
classificaido na linha 4| montagen) manuteniso.
. Falha no processo de Realizar procedimento dé montagem confarrme
Ruida anonmal au Interrupdio md prodesio . X X ! .
i i . . montagem ou orientactes do fabricante e realizar andlise preditiva
Mancais vibracio no conjunts de classificacio de ) 7 126 : e
) X § desalinhamanto enfre no componente pericdicamante conforme plano de
dé transmissio carvid linha 4
Cormponentes manuteniso.
Ruida anarmal, Falha na lubrificacio, i §
., , 3 Realizar procediments de montagem & manutengio
Equetimento ou InterrupEo mo prodeisa contaminacio no X ) §
Rolarmentos wibracio elevada no de classificaciode | cormpanente par impuresss 7 189 conforme arientacies do labricante & realizar
. i P analise preditiva no cormpanente periodicarmente
canjunto de carvid linha 4 Ou Effo Mo protesis de
X conforme plano de manutencso.
transmissso mMantagem ;
Ruido anarrmal & Avarias em rolamentos - Realizar procediments de montagem & manulengio
Engren agens de § ) Falha ma lubrificacho ou p i b& i i
. - Vibragho elevada no | e mancais [ Parada ne conforme arentagies do labricante e realizar
transmissio e - fallha no processo de 7 189 . . o
. . conjunto de processo de andlise preditiva ne companante perodicarments
rrplrie § excdnatricos) i o 3 mantagern.
transmissso classiflicagio na linha 4) conforme plano de manutenglo.
Perda de matéria prima | Avarias no componente Reslizar inspecho diaiia na components canforme
izar i [En c fi f
Vedaghes Vararmenio de carvio no processs de devido ao atrilo com o 7 147 P d
. ; . plano de manutentio.
classificacio na linha 4 canvBo britade.
. Avarias em rolamentos . Realizar procedimento de maontagem confarrme
Ruida anonmal au . Desalinharmento entne X . . .
Acoplarsento i . & manchis [ Parada o manual téonico do fabricante. Realizar inspegio
. vibracio no conjunte componentes (lalha no 7 210 e
mecanico ) X processo de periodica na companente conferme plano de
de ransrmissBo - ) proceiso de mantagem).
classificaido na linha 4| manuteniso.
Torgue nadegquado . i
X . q Realizar procedimento de manutencdo & montagem
Paratusos & porcas de Ingpecio visual de Desafixacio de durante & processo de L L
) ) ) 10 50 canforme MBR 11201. Realitar inspecio periodica
fixagio roting companetes lixagdo (mantagem dod
nas eomponentes canforme plana de manutencia.
componentes).
) Interrupcio no processa|  Desgaste ou awvaria no . e
. Imspegio visual de . ) Realizar inspegdo periodica no companente
Estrubura risecanich . de classificacdo de ormponente por atritd com 7 126 i
roting i ; conforme plano de manutencio.
caruid linha 4 carvio britads :




123

Motar elétrico do
classilicador de
carvio 4

Movimentader o
classificador de carvo
4

Ruida anarmal,
afuecimento ou

Desanme no ridtor
elétrico (interruptio no

Falha na lubrificagio,
contaminacia no

Realizar procedimento de moniagem & manuleniio
conforrme arentadhes do fabricante & realizar

Redarmentos ) fooessn de COPMMPONERLE PAF im pUPezas 7 189 ) " i
wibragio elevada no F' P analise preditiva nd cormpanante periodicarmenie
’ . tlassificacio de carvo | ou &rfo nd prodess de
ridar elétrico i conforme plano de manutencio.
na linha 4) manlagem :
Desanme no ridtor
eldtricn (interry, a no Falhas erm nolamento
Ruida anarmal ng | pes ) ) % Realizar andlise preditiva no componente conforrme
Rt . processo de Mancais ou avaria no 7 126
rmadar elétrico o plano de manutengio.
dassificacio de carvlo campanente
na linha 4)
Variscia nos valares Desanme n rmotor
rinchom "5 | elétricn (interrupgia mo . . . .
. de carrents, MAvaria no isolarmento Realizar andlise preditiva no componente conlarrme
Estator babina ) i processo de ) 7 126
reLisEncia ou lersio . elétrico do Carmpanant e planod de manutengio.
. tlassificacio de carvio
do matar alétrico .
na linkha 4]
Inspecio visual de Chaque mecinica no Realizar inspec3o peridioca no companente
Caia de ligagia peg . Risco de acidente o 10 &0 peso pe pa
roting COfpanante conforme plano de manutengio.
Avarias no componenbe
) InspecEa visual de . . ) . Realizar ingpecdo peridioca no companante
Cabos elétricos P . Riseo de acidente {Perda do Balaments 10 180 :
roting . conforme plano de manutencio.
elétrica) i
Desanme n rmotor
Ruido anormal eu | elétrica (interrupgia no Chague macinica no . .
) . pek Realizar inspecdo peridioca nd companeante
entainha aguecirmento no procesiso de companente ou falkha nd 7 42 i
) - conforme plano de manutencio.
dar elétrico tlassificacio de carvio proceisn de rontagem. :
na linkha 4]
Desanme no ridtor
) i elétrico (interruptio no . S e
Tarmpas laterais da Ingpecio visual de I Chogue mecanica no 7 43 Realizar inspecdo peridioca nd companeante
. . J
matar elétrico roting F' COrmpanente conforme plano de manutencio.
tlassificacio de carvio :
na linkha 4)
Torgue inadequada
. . 9 q Realizar procedimento de manutenclo & montagem
Parafusos e porcas de | Inspecio visual de Desafizacio de durante o processo de L o
) . ) i 10 an canforme NER 11301. Realizar inspeco periodica
fixagio ratina Componentes lixagdo (montagem dos a5 eomponentes confarme plan de manutencsn
Eampanentes). fas comp ronforme p manutencio.
Presenca de canBa
Elemeénta filtranta |'.|"Ej izada na ABEMUBLS0 0 pr =a Rompirmeanto do elemanto Realizar inspacdo peridiaca nd carmpanants
vt filte ulvariz o _ i il QLA i s ridioea na ¢ i
P de elassificacds na linka P 7 126 :

{FBngas)

descanga do wertilador
de tiragem induzida 4

4

filtrante

conforme plano de rmanutengio.
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Filtra manga linha 4

Filtrar carvio
puberizads oniundo
do processo de
classificacio na linha 4

Estrutura filtrants

Ruida ansrmal nd

InterrupgBo mo proesso

Chaque meclnica ou

Realizar inspecds peridioca no companeante

Walvula rotativa
linkha 4

Descarregar carvio
pulverizadeo do fillrg
Manga 4 para a rosca

transportadara 4

de classificac 3o na linha desafixacdo da
|g,abla5:- filtra I'I'I-angbd - ) 7 126 confonme plano de rdanubend .
4 COFfpaN afle :
Torgue inadequada
. . 9 4 Realizar FIr-Dr.EIﬂiI'I'IEI'II.C- de manutencio e Moniagem
Paratusos & porcas de | Inspegio visual de Desalinagho de durante o proceiso de o o
) . ) 10 80 conforme MBR 11200, Realitar inspeco periodica
finagio roting Componentes lixacio (montagem dod
nas Comporenies canforme FIHI"IEI de II'IHIII.I!EI'II;EEI.
cOmMpanentes).
Desgaste ou awaria no
Estrutura mecinica Ingpagio visual de ) . ) Realizar ingpegdo periodica no companente
) Riseo de acidente  |compenente par atrits com 10 180 i
(eorpo) rotifa ) confarme plano dé manulencso.
carvBo pulverizado !
Ruido anormal ou | Interrupgio no procesio| Desgaste ou avaria no
. ) p-;i. ) P . Realizar inspecdo periodica no companente
Eixy eom pas (rator) | vibragdo elevada na de classiflicaddo de | oormpanente par alrito com 7 126 '
R . ) confarme plano de manutencio.
villvuls rotativa 4 carvao finha 4 carvBo pulverizado !
. Falha no processs de Realizar procedimanto de montagem & manulendio
i Rubtio arnormal ou | IMETIPEAG Mo PrCES0 maALagem Hu eonfarme arientagies da labricante o realizar
Mancais vibragia na valvula de classificaddo de ) 7 126 ) . o
atativa d arvio finha 4 desalinhaments entre andlise preditiva no componente pariodicarmente
ratativ carvdo linh
Cormponentes confarme plano de manutengio.
. DIsSafime i risiod Falfia na lubrificagho, . )
F!uu:lr.'! anarimal, elétrien (interrupco no contaminachn no Realizar pror.edlnmemc. de mm:agem B ||‘|a||l.|!.Eng,E|:l
afuecimentn ou . conforme arienta¢des do fabricante e realizar
Relarmsenbos ) processo de cormponente par impurezas 7 189 ) » o
vibragio elevada na o analise preditiva no componente pariodicarmente
R dlassificagio de carddo Ol EF0 B pridaitn de
valvuls rotativa 4 i confarme plano de manubencio.
na linha 4) maniagem )
) InterrupgEo mo proesio Desgacte ou awaria no . .
) Inspegio visual de . ) Realizar inspegdo periodica no companente
Tarmgas lalerais . de L|.’.'|'!.5.If|r.a§5|'.‘l e ormganents par At com 7 42 )
rating . ) confarme plano de manutencio.
carvao finha 4 carvBo pulverizado !
Torgue inadequada
. ) . H Realizar FIrﬂr.Eﬂin'lEl‘llﬂ- da ranulencds e Mo lEagem
Parafusos e porcas de | Inspecio visual de Desalinagho de durante o processo de o L
i . ) 10 =11 conforme NER 1130, Realizar inspecdo periodica
finagio roting componentes lixagio (montagem dos
nas componenles canlarmea plar‘m de II‘Ialll.I!EI'II;'.Er.'I.
companentes).
DeSgaste ou AwATIa N
Estruiluda risscandcs Inspegio visual de . . i Raalizar inspechs periodica nda companente
Riseo de acidente | cornpenente par atrito com 10 80 ’

{earpal

rotina

carvBo pulverizado

confarme plano de manutengio.
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Ruida anarmal,
aqueciments ou

Deanme nd rdtor
eléfrica (interrupgio no

Falha na Iubril‘ir.bg.itl.
contaminagio o

Realizar procadimeantd dé mantigem & manuleniio
confarme arentagdes do fabricante e realizar

Relarmentos i processs de COFMPONERLE Par iMpuresas 7 189 ) . o
-.nbmr_.ic-ele.-af:la no classificagho de carvio |  u erro no processe de andlise preditiva no companante periodicarmen e
mdlar alétrico ) conforme plano de manulencsi.
na linha 4) mantagem )
Desarnme md rdtor
i aldtrics {irka a me Falhac arm relarmanto, ) . -
Ruido anarmal no riea limtarrupgda o " _ Realizar andlise preditiva no componente conforme
Rostasr . provesso de mancals ou Evarla no 7 126
ol létficn o pl&nd d& Manulentia.
dassificagio de carvao carmpanante
na linha 4]
i DESanmEe Md rdbor
ariagho nos valores . dia no
ri 1 T ru| n
. de anente, ! X Bvaria no isolarmenta Realizar analise [.'Iréﬁi!i'u’i no ﬂﬁlﬁpﬁulll&nléﬁmfﬂrl‘rﬁ
Estatar babina o protesss de . 7 126
resisténcia ou terdo . elétrico do componante |'.'I|E|IICI e I'I'IElI'IIJI.EI"II;EI‘.'I.
d i dlassifichgdo de carvao
O mator eletrico s linha 4
. ' Inspecio visual de . ) Choque mecinico no Realizar inspegdo peridioca no companante
Cainca de | Li} Risco de acidenta )
Mmreléui:m 93 (o evimentar a vitvula gaca rating ' e carmpanents 10 180 conforme plano de manutencso.
wilvula rotativa da . )
linhz 4 fotativa da e & Inspegio wisual de Avafias Ao Components Realizar inspec3o peridioca no companents
Cabos elétricas MEPELA0 WL Risco de acidente {Perda do salaments 10 180 IEBF INSPES0 PErICinca N Companen
roatina i conforme plano de manutengso.
elétrica) ’
DeSanme fd rdbor
Ruide angrmal ou | elétrico (interrupclo no Chogue macinico no
. . Raalizar i Zo paridi
Yemainha aguetimenta na processs de companente ou falha ng 7 42 FzarinkpRes pArcins na sampananty
i o conforme plano de manutengso.
rotor elétrien dlassificagio de carvlo | processo de montagem. !
na linkha 4]
Desanme nod rdtor
eldtricn (iribe o no
Tarmpas laterais da | Inspecin visusl de " ‘I;m's:‘:f " thegue mecnien ro ; . Realizar inspeco peridioa no eampanent
f
moalor elétrico rotina P campanants conforme plano de manulencsi.
classif Ilidl;ﬁl‘.'l de carvio )
A limks 4)
Torgue inadequada
. . rque in H Realizar procedimento de manutencdo @ monlagem
Parafusos ¢ porcas de | Ingpecdo visual de Desalinagio de durante ¢ processo de o o
i : ) ) 10 an conforme NBR 11204, Realizar inspecio periodica
finagda rotinga COMmpinebes lixag A0 (monlagem dod a5 componentss conforme plana de manutencia
omponentas) I mp £ e pi manutengio,
Ruida anarmal, .
) Interrupeio no progessa| Desgaste ou avariang o e
Eixo halicoide aquecimento ou de classificacBode | componente por atrita com 7 210 Realizar inspegdo periodica no companante
1 [wn]} L IR i r r
ViDragao elévada na ) ) CONTOrME Manc 08 Manutengad.
caruid linha 4 carvio pulverizado ’

rasca ramsportadons 4
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Ruida anarimal,

Interrupdsn mo prooesso

Falha no processs de

Realizar procedimentd de montagem & manuteniio

) squeciments ou . monlagem ou conlarme arentaddes do labricante e realizar
Mancais ) de classificacdo de ) % 7 126 ) . & o
vibragio elevada na arvio finha 4 desalinhameants entra analise preditiva no cormpanante periodicarments
carvao linh
rosca rarsportatdons 4 o ponentes conforme plano de manutengo.
Desarme na rosea
X Falka na lubrificagio, . )
Ruida anarmal, transportadors eontaminachs no Realizar procedimentd de montagem & manuteniio
Rolamentos squecimanto ou [imterrupgio mo componante por impurezas 7 a9 confarme orientades do labricante e realizar
e F irIpures
Roca Transpartar carvio vibralo elevada na processs de P ocespn 4 1 andlise preditiva no cormponente perodicaments
i 5 M U Err ] 4
transportadora de | pubverizade eriundo rasca tramsportadona 4| dassificacio de canvio eonforme plano de manutencss,
earvio pulverizada | do processo de na linka 21 mantsgem
da linha 4 classificaciona linha 4
. Awarias erm relamentos : Realizar procediments de montagem confarrme
Rouida andemal su i Desalinharmsanio entne i . L
Acoplarmento ibracso elevada na e mancais [ Parada ne componentes {fatha no 7 353 manual técnico do fabricante. Realizar inspegio
mEEARicE viracho elnmia n processs de mp = periadica na eompanents canlarme plana de
rasca rarspartadons 4 i i processs de mantagem).
clagsilicaiio na linha 4) manubengio.
Torgue inadequada . )
i . 4 Realizar procedimento de manutencdo & montagem
Paratusos & porcas de | Inspegdo wisual de Desalinatio de durante & procéso de 10 80 onforme NBR 11201, Realizar i s' fo periodica
fixagio retina CoMmponernies fixagin (mantagem dos Fanar - Realizar inspecio perioch
nas componenies conlorme Fl|.il"lr.'l de II‘I.iIIu!EnI;‘EL'I.
COmMponenbas).
Diesgaste ou avaria no
Estiutura rcSnica Inspecin visual de Risca de acidente COMDOREALE BOF SLD Com 10 180 Realizar inspecdo periodica no campan ente
(corpo) roting : e PO ENE por X ! conforme plano de reanutencio.
carvio pulverizado ’
Desanme no robor Falha na lubrificacho, . )
Buida anarmal, eldtricn (inte . contamins :gj Realizar procediments de montagem & manuteniio
Bquetiments o vico (imerrupcto ntaminacion confarme arientacies da fabricante e realizar
Ralarnentos ) processs de COMMPONENLE Par impLreza 7 189 i I S
wibracio elevada ne o analise preditiva no cormpanante periodicarments
i i dlassificacdo de carvio O Erro o proceso de
ridar alétricn i confarme plano de rianutencio.
na linha 4) mManiagem ;
DE<AnmE nd rdbor
i elétrica (interrupclo no Falhas erm nolarmentos, i . -
Ruida anormal ne Pl . ) Realizar andlise preditiva no companente conforrme
Rt processo de fRANCAIs ou &varia no 7 126

rmotar elétrico

L|355i|i\iﬂl;§ﬂ de carvBo
na linka 4]

campaneanie

plans de manutengio.
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Variagio nos valaores
de cormente,

DESaNTE M riddor
elétrico (interrupgio no

Mvaria no isolarmenta

Realizar andlise preditiva no componente conforrme

Estator bobina ropeses de
FELISTEALIA U lerd3n P elétrico do cormpsinente 7 126 pland dé manuténgio.
) dlassificagio de carvio
do matar elétrico i
na linha 4)
Motor eldtricn da
rosea Movirentar a rosca Inspecin visual de Chasque meclnica no Realizar inspecdo peridioca no companente
Caixa de ligacin pegio Risen de acidente 9 10 180 Pecss pe o
transponadora de transpartadora de rotina COmpan &nta conforme plano de ranutengio.
carvio pulverizada | carddo pulverizado 4
4 Aualiad no COMponents
Inspegia visual de Realizar inspecdo peridioca no companente
Cabos elétricas pegho Risco de acidente {Perda do salamente 10 180 Pecss pe o
rotina ) conforme plano de ranutengio.
elétrica) ’
Diesanme nd rdbor
Ruida anddmal ou elétrico (interrupcio no Chisfue mMecinica no o o
Wenlainha BOUEC menlo fo procésso de companente ou Falha na Fi 42 ealizar inspecko peridines no enmpan ente
) o conforme plano de manutencso.
rotor elétrico classificacio de carvio | processo de montagem. !
na linha 4)
Desanme nd ridbor
elétrico (interrupcio no
Tarmpas laterais do Inspegio visual de Lusm :ﬁ Chogue mecinica no ; 43 Realizar inspecdo peridioca no componente
i &
maotar elétrico rotina p companente conforme plano de manutencds.
classificagio de carvio !
fna linha 4)
Torgue inadequada
. § o H Realizar procediments de manutencso & montagem
Parafusos e porcas de | Inspecio visual de Desafizacio de durante o processo de T L
i ' ) , 10 an conforme NBR 11201, Realizar inspegio periodica
linagia rotinga SO pONEnLES lixagia (Mantagem dos
nas componentes conforme plana de manutengBo.
companentes).
Ruptura da & s Interfup¢So na Falha no proteisa de Realizar procedimento de vulcanizagio confarme
Laptur e
Correia a R transporte de carvde | vulcanizaclo da emenda da 9 162 MBR 15547. Realizar inspeclo periddica das
L
pulverizado COFTEia condigdes da emenda & cormeia.
Interrup¢io no Achmulo de carvio
. Desalinhamento s . Realizar inspeg3o diaria no raspador da carvso da
Robs motriz constant transpore de carvBe | pulverizade em tormo do g 252 coumela canframe Dlina de manutencia
= pulverizado cormpan ente (TE8 coRirame ¢ manienio.
Imterfup¢So nd Acomulo de carvio
. Desalinhamento pe ) Realizar inspec3o diaria no raspador da carvio da
Rode movido transporte de carvde | pulverizado em torno do 9 252 T
canstante ) correia confrome plano dé manutendso.
pulveriesdo companente
Ruidio anonmal no Avarias na correia Desgaste no companente Realizar imspecia sernanal no companente conforme
Riletes de retanma € P 4 112 perd

Companente

|[Carmes du rasgos)

par atrito of & correia.

plans de manutencss.
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Correia
transportadora de
carvao pulverizade

Transpartar carvio
pulverizada para
correia de canvo

pulverizado

Ruidio anonmal nd

Avarias na oorreia

Desgaste no companente

Realizar indpegio sernanal no cormpanente confarme

Roletes intermeadianiod
companents |Cartes ou rasgas) por atrito ¢ & correia. 414|112 plano de manutencio.
Acumuld de matarial Interrupdio nd L
. Desgaste ng caompanente Realizar inspeho semanal no cormpanente confarme
Raspadares nas ralas matriz & transporte de carvBo ) ) 9 5 (180
; . poar &trito I'.|"a Cof reid. plano de manubencio.
mawida pulverizado !
Desalinhamants Interrupgdo no Aphmulo de carvio Realizar inspegho no componente periodicamente
. il . . . -
Esticadaras congtarbe ranspome de darvi pulverizado em tormo do g 4 144 realizar limpeza diariamente em torna do
prulveris St carmpanants COmpananta.
. Falha no processs de Realizar procediments de montagem confarmme
Rulcio anormal o4 |I‘|I.Er|'u|.a-§3|'.'l ne mon Lagem o orientagded da fabricante & realizar analise praditiva
Mancaia vibragho nos relos | transporte de carve RO DT il g | 6 | 182 riertis FIEAMTE 2 rEdils Lok EreCThE
) . . dasalinhameantd antra fo componénte perindicaments conforme plano de
motriz e movido pulverizado
Cormponented manutengso.
Ruida Falha na lubrificagho, : )
i i -l Realizar procediments de montagem confarrme
anarmal,aquadimento InterrupdSo no contaminacio no arientaches do labricante e realiar andlise preditiva
. R ri [ i realiz ive praditiv
Relarmentos ou vibragio no fransporte de carv3o | componente par impurezas | 9 | 243 ! o p
. . no componénte peériodicamente conforme plano de
conjunto de pulverizada o falha no processs de
i manutengho.
UFAMSMISE S mManlagem
Dispositive de Acinnamenta da Apimulo de carvio Realizar erdaio g8 SEgUranca no campanents
| L] . - . . . . . . -
e dispdditivg | Simulacio Risco de acidents pulverizado em tormo do 10 | 10 | 200 confarme NR - 12, Realizar limpera digramante am
SEpuran .
guranga ou emergéncial cormpanents torno do componente.
. ) Realizar procediments de montagem confarrme
Ruidias amdamal du Desalinharmento entie } ) . )
Acoplarmento ) DESG&S[E ermn rolarmento manual téonioe do fabricante. Realizar III:.FIEQEIZI
. wilbir B¢ 30 i rold i componentes (falha no 7 g 318 Lo
mecnico — & Mancais. periodica na componente conforme plana de
moirz Processd e I'I'IEIr'I[&&EII‘I:I.
manutengo.
Torgue inadequada ) )
. . 4 q Realizar procedimento de montagem confarme NBR
Parafusos & porcas de Ingpecia visual de Desalixacho de durante ¢ proceso de i ; L
i . ) 001 9 an 11201 Realizar inspedds periodica nos componentes
fl:i&l;iﬂ roting companetes |I.l:dl;§ﬂ I:I'I'IEII"I!&&EII‘I dos )
confonme plano de ranuteniio.
companentes). ;
Tuin de transpnrte .
. Perda de materia-prira .
[corieis de darvis Desgaste ou avaria no . .
. Vararmento de carvioe | durante o processo de . Realizar inspecdo peridioca no companente
pubserizade para cormpanente par athto com 3 7 [ 189 ’

carreia de carvio
Beneliciada)

beneficiada

transpore de carvie
prulveris St

carvio pulverizado

conferme plano de manutenc3o.
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) Interfupd3o no DeSgashe ou avara ng o .
. Inspegio wisual de wd i Realizar inspecdo periodica nd compananta
Estrutura mecinica . fransporte decarvlo | componente par atrito com ] 21 i
roting i ) conforme plano de manutenco.
peulvarizada carvBo pulverizado :
. Falkia na lubrificacbo, . i
Ruida anarmal, Interrupcso no cortami aﬁ;@: Realizar procediments de mantagem & manutengso,
) [T i L min i . . i .
Syuetimants ou . cenfarre arientaghes do fabricante. Realizar analige
Aolamentos ibeachoelevadano | Tompone decando |companente par impurezas 4 243 editiva & lubrificaglio no companents canforme
iy " pulverizads ou lalha no processs de preditiva & Jubrilicag p e
maotoredutor plang d& manutengio.
mantagern.
Awarias em rolamentos
Varamento de g engrenagens Falha no processo de
o . & g P Raalizar inspecds periodica no componente
Retentones lubrificante no (interrupiin no mortagern ou desgaste do B 144 ’
. confarme plano de rmanutengso.
maotoredulor franspore de carvio ormgonente par atrita. i
pulverizado)
Raalizar procediments de montagem e manutencho,
Ruida anddmal u Interrupd3o no Falhia na lubrificagio ou P i X % ) -;,E
) confarme arientagies do fabricante. Realizar analise
Engrenagerd vibragio elevadand | transpore de darvas lalha no processo de B 144 . o
i . preditiva e lubrificacio no componente conlarme
motoredutor pulverizado mantagern.
plana de manutengio.
Dvesarre fo
o reduton Falhas em rolarmento
i Ruidia anaamal noe . . i S Realizar analise preditiva no componente oonforme
Rotor (motor elétrios) (interruptin no mancais ou avaria no B 144
matoredulnr plana de manutentio.
franspore de carvio Cormpanente
pulverizada)
Variagio nos valores D'“':’:j T:
. sl areauton . . . . .
Mataredutor da ) | Estator bobina [mator de eormente, N Buaria na isolarmento Realizar andlise preditiva no componerte confarme
i MEvimentar a correia i o (irterrupein no ) ] 144
COrMerd elétrico) resisténcia ou temido elétrico do componente plang d& manutengo.
l.ranspnruﬂnra de . . transporte de carvio
transportadora de earvio pulverizade no conjunto elétrico Werizada)
earvia pulverizada pulved
Ingpecio wisual de Chaque mecinica no Realirar ingpecdo peridioca no compoanente
Caia de ligagha P . Risco de acidente 4 10 &0 Pecss pe po
roting cormpanents conforme plano de manutengdo.
Avarias ne compontenta |
. Ingpegia visual de i . . Realizar inspecdo peridioca na campanente
Cabos aldtricas pe . Risco de acidents Perda do isalamenta 10 180 :
roting ) conforme plano de manutenco.
alétricn) .
D arre fd
Ruidia anonmal du rrsotaredutor Chisgue mecdnica no o o
. i . Raalizar inspecds peridiocs no componente
Ventainha agueciments no {interrupein no companente ou falkha ne B 48 ’

motarsdular

transpore de carvio
pulverizado)

pracessn de montagem.

conforme plano de manutengdo.
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Avarias em rolarmentos

Realizar inspecdo peridioca no cormpanents

Varaments de £ engrénagens :
- e  EngrEnBgen Falha na vedacha dos eonferme plano de manutencSo. Realizar a
Lubrificante lubsrificante na finterrupglo no B 144 '
retentones. ormplernentaiio do componente quando ocormer
motoredulor trangparne de carvao arda
rod.
pulverizadno) P
Torgue inadequada
Parafusos e porcas de | Inspecho visusl de Desalixagio de d aﬁle-:- ocesso de Realizar procedimento de Montagem canforme NAR
rafusas & por MYPEEHO VESLI Rbch Curante o proc 10 90 11201 Realizar inspec3o periodica nos componentes
ERT fitifa companeted finasBafrantagen dat !
conforme plano de manutenglo.
COmpinentes. )
Interruplo o
Inipacin visual de ped Chague mechnica mo Raalizar ingpacds peridioca no cormpan enta
Carcaga motaredutor . transparte de carvao B 24 )
rotina . cormpanente conforme plano de manutenglo.
beneliciade i
Rustua da emends InterrupdIo nd Falha no processd de Realizar protedimento de vulcanizacio conborme
Lapelunr i
Correia " J—— tramsparte de carvdo  |vulcanizac®o da ermenda da 9 162 NBR 15547 Realizar inspecso periddica das
fifei
beneficiada COTEia condigdes da emenda & correia.
Interrupdo nd Acomulo de carvao
. Desalinhamento ot Realizar inspecdo diaria no raspador da carvdo da
Mok motriz riamen transparte de carvBe | beneficiada am tarma do g 253 A rapes TS Tl ERARAE O iy
constante . correia confrome plano de manutengBo.
beneficiade ormponente
InterrupdSo nd
. Desalinhamento s Acimula de carvBo bruto Realizar inspec3o diaria no raspador da carvao da
Rk movido fransparts de carvie 9 252 T
constante . & torno do Somponente correis confrome plano de manutengBo.
beneficiade
Raletes de retarna Ruidd amdnmal fd AVATI &S N3 COMreil I:Iesgas.m. ] LI‘.'IrI'IFIﬂI"IE.‘III.E a 112 Resalizar irdpecio sermanal nd cormpanénte confarme
companente |Cortes ou rasgos) por atrito &f & correia. plano de rmanutengBo.
Ruida andnmal nd AVATi &S A COFMEiR Desgaste no companente Realitar irdpecio sernanal no cormpanéante conborme
Roletes intermedidrios ® . P . 4 112 pec po
companente |Cortes ou rasgos) por atrito &f & correia. plane de manutengio.
Aedrulo de material Interrupe3o no Desgaste no companente Resalizar irdpecio sermanal nd cormpanénte confarme
i ¢ f izaring nal nd Mg confor
Raspadores nes ralas matriz & transparte de carvdo sﬂg atrito cf & L'; vin 9 180 P tane de manutenchio
mavide henefitiads par wix L. P e
Desalinhanmenta Interrupd 3o nd Apdmulo de carvio Realizar inspe{3o no componente periodicamente &
irih il
Esticadaras J—— trangparts de cando beneficiada am tarma do 9 144 resalizar limpera diariamente ém torna do
beneficiada omponente cormpanente.
. Falha no processa de Realizar procedimenta dé montagem confarrme
Rulio snomss] oo AntemUpCho no O LEg B O orientagdes do fabricante & realizar andlise preditiva
Maricais vibragho nes relos | transparte de carvio 1anRAgEM Ou g 270 rientag Micanie & realizar analise preditiv
. ) . desalinhamento enftre na companente peridicarnenta conforme plano de
. maotriz & mdvido beneficiada
Correia Transpartar carvio Cormpone ntes manutengio.
pamsperachia tt | P enpa Ruida Falha na lubrificacho, Realizar procediments de montagem confarms
earvie Bonaficiada pdtio do sarvio . . AT PR T T kil
snoomal squedimentn | InterrupeSo o contaminacli na orientacies do fabricante e realizar andlise preditiva
Rolarmentos ou vibragio no transparte de carvdo | componente por impurezas 9 243 ’ -
. . fo componénte pericdicamente conforme plang de
conjunto de beneficiada ou falha no processo de
i manutengio.
Lransmissdo maniagem
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Acianamenta da

Acumulo dé carvio

Realizar erdaio de seguranca nid cormpanente

Dispoditive de o ) ) ) - i -
- dispoditive | Simulagio Risco de acidents beneficiada em tarmeo do 10 | 10 | 200 conforme NR - 12. Realizar limpéeza diafiarmente erm
SR ran
Guranga ou emergéneia) carmponente torno do companente.
. ) Realizar procedimento de mantagem conlorrme
Ruidd amdnmal ou Desalinharmento entne . ) o
Acoplarmento ) Desgaste erm rolarmento manual teenito do fabricante. Realizar inspegho
. wilbir 8¢ 30 i rold i componentes (falha no 7 g 315 o
meCinico i i & IAncais. periodica no compaonente conforme plano de
matriz processe die mantagem).
manutengio.
Torgue inadequada ) )
) i 4 Realizar procedimentd de montagerm conforrme NBR
Parafusos & porcas de | Inspegdo visual de Desalixacho de durante o proceiso de L L
- . i X 101 9 an 11201 Realizar inspeclo periodica nos componentes
fixagio roting companetes lixagdo (montagem dos conforme L;la P —
eampanentes). e " nuLEngss.
Duwto de transporte Perda de materia-prirma .
i Desgaste ou avaria ne S it
[correia trandportdora | Vazamento de carvdo | durante o processo de A — 3 ; a9 Realizar inspecdo peridioca na carmpanente
M . el T atri
para o classificadares beneficiada tranipore de carvao P . 1 conforme plano de ranuteéngio.
- carviio beneficiada )
1e3] beneficiade
) IrterrupdSo nd D Sbe DU avaria no o -
. Ingpecia visual de - Eiga i Realizar inspecdo periodica no cormponente
Estruura mechnica ' traniporte de carvde | componente por atrito com 9 9 81 ’
roting . . conlorme plano dé manutencso.
beneficiade carvdo beneficiado :
Falha na lubrificadho, . i
Ruida anarmal, InterrupcSo no contami aﬁ;‘;’: Realizar procedimento de montagem e manutengBo,
riberinu n ntanmin fi
ecimento o . confarme orientagies do fabricante. Realizar andlise
Relarmentos squecimento o0 |y ancnone de canvio | componente par impurezss g | 9 |243 niprme gricmingl " A andis
vibracio elevada no . preditiva e lubrificacio no componente conforme
’ beneficiads ou falha no processo de
motoredutor plano de manutengio.
Mamtagern.
Awvarias erm rolarmentos
Varamento de B Engrenagens Falha no processs de Realizar inspecds periadica na campanente
izar i = rindica no e n
Retentornes lubsrificante no irbes 0 no niontagerm ou dedgaste da ;
whmEante Vimermapgao montage gast g3 (144 conforme plano de manulengde,
motoredulor transpore de carvas campanente par atrita. :
beneficiada)
i . Realizar procedimento de montagem & manutengio,
Ruidds andamal du IrterrupdSo i Falha ma lubriticacha ou P i . 8 i ‘;’E
. confarme arentagdes do fabricante. Realizar andlise
Engrenagens wibracho elevada no transpore de carvis falha na processo de B g 144 . T
’ . preditiva e lubrificacio no componente conforme
motoredutor beneficiade mantagerm.
pland de manutengia.
Dwsarrme no
. rdtareduton Falhas ern rolarmentos, § . -
. Ruidd amdnmal nd N . ) Realizar analise preditiva no Componente oonfarmme
Ravtor |rdtor alétrica) (interrupio no MANCAEIS du Avaria no B g 144

motoredutor

transpore de carvis
beneficiada)

campanente

plano de manutengio.
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Motonredutar da
CORNEia
transportadora de
carvia beneficiada

Movimentar & correia
transpartadora de
carvio beneficiada

Estator bobina [motor

Variacio nos valares
de corrents,

CHELAFrHE fid
riptareduton

Ayaria no isolarmento

Realizar analise preditiva no componente conforrme

iribes o A
elétricol resisténcia ou tensBo lintesrupcha n elétrico do cormponente 8 - plano de manutencio.
o coniunto eldtricn transpare de carvds
run e beneficiada)
. . Inspegdo visual de Chique mecinico no Realizar inspecdo peridiocd no companente
Caixa de ligagho peL . Risco de acidents o0 10 &0 pecka pe po
roting cOrmpanene conforme plano de manutengdo.
ANEriES No compontents |
Inspecio visual de Realizar inspecio peridioca no cormpan ente
Cabos elétricas napes e Risco de acidente Perda da isolamenta 10 180 (EAF ISPELTI0 pericincn no cnmpanen
roting A conforme plano de manutencio.
elétrica) h
Desarrme o
Ruidhds & marmial o rradaradu bor Chospue mecinica no ) ) o
. . . Realizar inspecdo peridioca no carmpanente
Ventainha aguecimentn no {interrupgBo no componente ou falha no B8 48 cendorme Slan de manutencss
motoredutar transporte de carvde | processe de rmontagem. S " MUEERESS.
beneficiada)
Awarias ern relarmentos o L
\iaza ments de e — Realizar inspecdo peridioca no cormpan ente
n e ? Engrendgen Falha na vedagio dos eonforme plano de rmanutencBo. Realizar
Lubrificante lubsrificante no {interrupiBo no 8 144 §
retentores. complernentacio do cormponente quando ocormer
motoredutor rranspars de carvas
L perda.
Beneficiada)
Torgue inadequada
Parafusns e porcas de | Inspegin visual de Desafinagio de d ;nm;" a 2:5&- de Realizar procediments de montagem conforme NER
rafusas & por REpean visL BORGH urante o proc 10 a0 11201. Realizar inspegSo periodica nos componentes

finagha

rotina

companetes

linaeio/montagem das
COrmponentes.

conforme plano de rmanutengdo.
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IHimera da FMEA/FMECA : D01/ 21 Data: Margo [ 2021 Setor: Beneliciamente de carvio mineral Revicho:
Baurbor:  Victor Tepka Local: DGTELETROSLUIL Sisternac Sistema de ventilagso Assinatura:
Ponta da Falha Andlise da Falha Avaliago de riseo
E 5 | = 3
.ﬁ.‘iﬂ Preventiva Recomendada
Equipamento Fun¢do do Equipamento Componente Modos de Falha Efeitos de Falha Cauea da falha i E. RPN E
£
85| 8 5
LublmLarr&r_‘u
Ruido anarrmal, inadeguada, centami . .
i Realizar procedimento de montagem & manutentdo
aguedimentsd au Interrupelt nd proceiso nagan no A i i i
. o i confarme arientacdes do labricamte e realizar andlise
Ralamernbad vibragio elevada no | de classificagio na linha | componente por 3 7 g 189 B . i o ;
eonjunte de 1 inpurezss ou falha preditiva no components periodicamente conforrme
) " plans de manutancis.
trarsrmissio no processo de ’
N Lagem
Ruido anarrmal, . .
H u Her Falha no processs Realizar procediments de mantagem conforme
aguesimants au InterrupeEo nd processo de monta nitac e do fabricant alizar andlise preditiva
Mancsis vibragio elevada na | de classificagli na linka | ©F MOTAERMOU | o 7 | & |128] B8 |77 MILANLE & MESLIAT ANSUEE previin
S 1 desalinharments no componénte pericdicameante conforme plana de
comjunts
'.ran'Jurl'-iS&E-ﬁ- enire companenias manuiengio.
-
Vazarmenta de Falh.as na lubrificagho de Desgasts no
lubrilicante nos e, Iomentas ¢ Componente ou Realizar ingpecio periodica no componente conforme
Rententones ancais fint ) )
e rancais do ventilador e IL;;:I‘;I;P-;EU e falha na processo de b ! 3 126 | 8 pland de manutengio.
i i de
deinsergiode ar 1 ) I' i rscntagem
’ classificacdo na linha 1)
) Avarias em rolamentos . L
Vazarmenio de o Realizar inspecdo periodica no componente conforme
Lubrificante lubrilicante nos & mancals (intermipcho | Felhann vednglio & B 3 144 B plano de manutenddo. Realizar & complemeantagio do
+ 0 pradessn de dios retentones. F . T
retentanes . ) componente quando oooner perda.
classilicagdo na linha 1)
Ds gt
Vibrago elevada no | Interrupcao no processn gasie o . i . -
) . ) o ) companents devids Realizar andlise praditiva no componente confarme
Eixo principal eanjuntn de de dlassilicacio na linha 2 7 g 126 | B
. & falhas no procedso plang manutengio
trardrmissio 1
de montagem
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ventilador de insercio

Formecer fluxo de ar
NeCESSArio para o

Ruido anarrmal,
aguesimentd du

Perda de eficiéncia no
flumo de ar (interrupgdo

Deshalan cearmento
devide ao acurmule

Realizar analise preditiva no componente confarme

de ar linha 1 process de classificaghn | Rotor centirfuge :'h:_ffjs 'i:':'fa':: ”;.:. e prodesn de de raterial & sua 7 189 plane manutensdo
I ventilador de inserg
de carviin nalinka 1 | erassifieacsio na linha 1) | superficie ou pas
de ar i
Ruido anarrmal, ST
) Perda de eficiéniia Desgaste nd
dfuedmendd du . . . .
i Nuxe de ar finterrupglc cempensnte Raalizar andlice preditiva ne com penante confarms
CarcAra [uahieta) vibiracin slpvarda nn . r ﬂ&
sntiladar o8 insares N Processo de ocasionado pela pland ranutenddo
VENMACAPEE INSSE30! laificagiona linka 1) | abrasividads
dearl
Ruida anornmal au fusarias em rolamentos | Desalinhamento Realizar procediments de mantagem conlormme
Acoplarnento vibiragio elevada no | & mancais (intermupcdo | entre componentas F 176 manual téonico do fabricante. Realizar inspegio
machnico conjurto de A proDeits de ilalha m proceidn periodica no companente confanme plano de
transrmissia classilicagdo na linha 1) dé montagem). manutengio.
Perda de eficiéncia no Desgaste no
) ; Muxe de ar (interrupgSo componente Realizar inspecio no companente conforme plano de
Dustas e uimizsin VATMENAG fE Ar N Processo de ocasionado pela ! 63 manutenigio
elaigificasdio na linkha 1) abradividade
Perda de eficiéneia no Desgaste nd
fluoees de o [interrupcdo pmponente Realizar inspecio no companente confanme plano de
Duta de descansa VIzamento de ar No Processo de ocasionado pela 7 63 manutengia
classificacdo na linha 1) abragividade
Targque inadequado
. ) durante o processo Realizar procedimentn de manulenc3o @ montagem
Paratudos & porcas de Irdpecho visual de Dacal o de )
rafusos € porcas ripecho visy iaach de fixagho 10 a0 confarrme NER 10201, Realizar inspegdo periodica nes
lixagia noling Carmponentes , )
(montagem dos companentes confarme plano de manutengio.
COMpOnE mtes).
Falha na
. D arrme Ao mddar lubdificacss, i .
Ruido anarrmal, o T Realizar procedimento de montagem e manutengio
) elitrica [interrugglo nd | conborminogle na A R . )
aquecimentd ou confarrme orientacdes dao fabricante e realizar analise
Ralamentas . procecsn de eampaneEnta por 7 189 - .
vibiragio elevada no - . preditiva no componente pefiodicamante conforme
makar sldsica dlagsificachio de carvlo | impurezas ou erro A
T na lirka 1) A PrOCEssn de P MLEETy =

rRontagem
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Desarrmie o rolor Falhas &
) elitrien [interupelo me I ! ) .
Rt Fuida ananmal nd aeassn e Folamenlos, 7 136 Realizar analise preditiva no componente oon lorrme
r i Lt
mator elétrico p MANCais ou Avaria plane de manutengio.
clagificacho de carvdo i £ o
ner
na linka 1) po
Desarrmie o reolor
Variagho nod valores o .
elétrica [interrupdio nd AVEria nd ) . -
Estator babing de carrente, aeassn e sl ento slétric 7 136 Realizar analise preditiva no cemponente oon larrme
: ' " FESHIRRES Ou tend3o ,I'?I § aeAmeEn e plana de manutengia.
) dlassificacho de carvdo |  do componente
do mator elétrics )
na linka 1)
Irdpecia visual de Chogue mecinica Realizar inspecio periodica na componénbe conlanme
Caixa de ligag3o pec . Risco de acidente . 10 (1] pegan p P
: roting il SO ponente plana de manutengio.
Mntor clErico 60 Bavirsentar o ventilador
i . i vl
ventiladar de insergss -
e arlinha 1 2 e insercio de af linka 1 Avarias ng
i . 5 o . .
. Irdpeia visual de . . carmponente (Penda Realizar inspecio perindica no componente conlanme
Cabod eléricas @ ) Riden de acidents ) 10 180 ¢
roting do isalaments plang de manutengia.
elétrico)
Dasareme Ao ridlor i
Buide anenmal au eldtrica [imbe 0 Choque mechnico
. HIEle S rico {imemiupcs no componente ou Realizar inspeclo periodica no componente conforme
Vientoinha squecimento no processo de 7 42
) - falha no prodesso de pland de manutengo.
mator elétrico classilicacho de carvio
. FROMTAZEM.
na linka 1)
Desarrmie o reolor
elétrica [interrupio mo
Tarmpas lalerai do Irdpecia visual de LCES- a :ii Chiogue recinion 7 43 Realizar inspecio periodica na componénte conlanme
. . pr !
matar elétrico rotinga M COMM ponente lano de manutengio.
classilicacio de carvio e P ¢
na linka 1)
Targue inddeguado
Paralusos e porcasde | Inspecio visual @ Desafixacso de durante o processa Realizar procedimento de manutencdo & montagem
rafu reas repecia visual de ix
- . de fixsgin 10 90 conforrme NBR 11201 Realizar inspecdo periodiea nos
lixagia roting Cormpanentas X :
(montagem dos componentes conforme plane de manutengio.
COrMmponentes).
Lubrificagss
RUIdE: anaremal, inseizquncls contami Realizar procedimento de montagem e manuteniio
aquecimento ou  |InterrupEo no processo naglo no . ) ] .
. o ) confarrme orientacdes do fabricante & realizar andlise
Ralamenad vibragio elevada no | de dassilicacio na linka | companente por 7 189 i

conjunto de
RFa e rr 88 By

1

irmpurezas ou Talka
Mo processs de
rontagem

preditiva no componente periodicamente conforrme
pland de ranutengo.
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Ventilador de tiragem
induzida linha 1

Farer a retirada do ar
utilizado mo processo de
classificacdo de carvio

linha 1

Ruido anarrmal,
aquediments du

IFterfupe S Nd processs

Falha no processo
de mantagem ou

Realizar procediments de mantagem conlarme
orientacies do fabricante e realizar andlise preditiva

Maiic#is vibiragho elevada no | de dassificagio na lnba ) 126 .
i Lt de f desalinharmenta no componente perisdicamente canforme plana de
CARjur
! . eniré companenlas manutengio.
IranSmiss i
Falhas na lubrificagio de
Wararmento de . - Desgaste no
. einos, ralamentos e N _
lubrificante nos o Componente ou Realizar inspecio periodica no componente confanme
Rententores ) ) mancais (interrupeio no 126
mancais do ventilador wi e falha na processo de plang de manutengia.
. . . process
de tiragem induzida 1 - i rentagem
classificasdo na linha 1)
Avarias e rolamentod ) . o
Waramento de - Realizar inspecio periodica no componente confonme
Lubrificante ubificantenos | © Moncais (interupglo | Falha na vedacho 144 lano de manutengdo. Realizar a complementacis da
ubrifican ubrificante — R— o utengso. izar & compl riLac
retentores . ) componente quando ooonrer perda.
classificasdo na linha 1)
’ Desgaste Ao
Vibra¢io elevada no | Interfupcso nd processo gas ) ) ) -
. o ) o ) componente devido Realizar analise preditiva no compoanente confarrme
Eixn principal canjurito de de dlassilicagia na linkha 126
. & falhas na processo pland manutendso
LTty EEE T 1
de rontagem
Ruido anarrmal, - .
P —— Perda de eliciéncia mo | Desbhalanceamento
i ; Nuxo de ar (interrupcdo | devido ao acurmula Realirar analise preditiva no componente confarme
Rotor centirfugo vibragio elevada no T - 189
wantilsdor de tieagem no processo de de material erm sua plano manutengio
riti ir
classificacdo na linha 1) | superficie ou pas
induzida 1 & e P
Ruide BRarmal, | porys de sficitnciano | Desgasteno
aquecimento ou . . . -
: Nuxo de ar |intermupgSo componente Realirar analise preditiva no componente confarme
Cargaca [woluta) vibragio elevada no T . 126
\ . no processo de ocasionado pela plano manutengio
wernitilador de tiragem . i .
. i classificacdo na linha 1) abragividade
indurida 1
Ruide anonmal au Avarias em relamentos D alinhaments Realizar procediments de mantagem confarme do
Acoplarmento vibragio elevada ng | & mandais |interrupcde | entre companentes 176 marnual tEenics do fabricante. Realizar inspegio
mecanico canjunto de M0 processs de (falha mo procesin periodica na cormpanente canferme plana de
Irarsmissio classificasdo na linha 1) de montagem). manutengio.
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Perda de eficiéneia no Dasgasie nd
) Nuxo de ar |interrupg3o componente Realizar inspecio no companente conlenme plano de
Dute de adrmissio Varamento de ar ; e 7 B3 peg
NG procesin de acasionado pela manutenio
classificacdo na linha 1) abraividade
Perda de eficiéneia no Desgaste no
Nuxe de ar finterrupg3o componente Realizar inspecio no companente conferme plano de
Duto de descanga Vatamento de af ity processo de ocasionado pela 7 B3 manulen;io
classilicagdo na linkha 1) abrasividade
Targque inddequado
. . durante & procecin Realizar procedimento de manuteng3s & montagem
Paralusas & porcas de Irspecha visual de Decalinscio de ) o B o
) e ) 25 de finstio 10 90 confarrme NBR 11201 Realizar indpecdo periodica nod
lixagia iilird EOrTin efbes . b
(mantagem dod companentes confarrme pland de manuténcio.
ormpdnented).
Falha na
. Desarme na molor lubrificago, _ _
Ruido anarrmal, L o Realizar procedimento de montagem & manutengia
) alétrico [interrupgdo ne| contaminagss no R R . .
Rnla - agquediments au wai di S .I.e " 7 189 conforrme orientagtes do fabricante e realizar andlise
et vibragio elevada na process ompanente por preditiva no components perfodicamente canforme
. classilicacho de carvlo | iMpurézas au erro
matar elétrico A pland de manubencho.
i linka 1) A0 processs de b
rntagem
Desarme na molor
. . Falhas arm
i elétrico [interrupcio no ) : .
Bintn Fuida anormal na ocasin de rolamentos, 7 176 Realizar analise preditiva no componente conforme
' matar elétricn process FARESIS BU Byaria plane de manutengia.
classificacio de carvin e o
COMponen
na linka 1) po
. DL arrme na fslor
Variagio nod valores L |
alétrico [interrupio ne Avaria no ) . -
§ de corrente, i . Realizar andlise preditiva no compoenente conforme
Estator bobina ) ) precesso de isalamente elétrica 7 126
resiidncis ou tendis o plana de manutencio.
) classificacho de carvBo | do oomponente
do mator elétrics i
na linka 1)
. . Irspecha visual de ) . Chogue reciniéo Realizar inspecio periodica no componente conlarme
Caixa de ligacss e . Riseo de acidents 10 (1] ¢
! roting 0 OO pOnente pland de manutengio.
Motor eldtrica do ; .
sty mebor B B = Moavirnentar o ventilador
! ki 1“‘& de tiragem induzida 1 AvBrias no
induzi - " o . _
. Irspecha visual de ) . cormponente | Penda Realizar inspecio periodica no componente conlarme
Cabetd - &4ricos e Risen de acidente 10 180 ¢

rotina

do isalamens
elétricol

plana de manutencia.
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Ruida anormal ou

Desarmme na rmolor
aldtrico [interrupgio no

Chogue mecdnics
o CoOmponenie ou

Realizar inspecio periodica no componente conforme

Ventoinha ueCimento ne fotesin de
& . |.a- falha no procecio de 7 42 plana de manutencio.
mator elétrico classificacio de carvdo AT
na linha 1) MAEGEM.
Dearrme no rmotor
Tarmpas laterais do Irdpecia visual de eletrica Imli':;fb el Chogue riecinico 7 43 Realizar inspecio periodica no componente conforme
. . prEBss
matar elétrico roting Iy SO pOnE ke lang de manutentio.
classificagho de canvlo pe P k
na linka 1)
Targue inddeguado
durante & prodasin Realizar procedimeanto de manutencdo & montagem
Farafusos e porcasde | Inspecio visual de Desafixacio de o " S -
N . de lixagio 10 90 confarme NBR 11201. Realizar inspecdo periodica nod
lixagda ravlina COMmponentas . b
(montagem dos campanentes confarme pland de manutencio.
COMpoOnentes).
LubwrificagSo
Ruido anarrmal, inadeguada, contami i .
) Realizar procedimento de montagem & manulengio
aqueciments au InterrupeEs no processn nacia no i ) ) .
. - ) confarme arientactes do fabricante & realizar anilise
Ralamenbis vibragdo elevada na | de dassificagdo na linka | companente par 7T 189 . b o
i . preditiva no componente perisdicameante canforrme
conjunto de 2 irmpurazas ou falha
) plano de rmanutenc e,
transmissio fa processs de :
rmantagem
Ruido anarral, . )
. Falha no processs Realizar procediments de montagem conforrme
aqueciments ou InterrupcEs no processn . ) ) ) .
) . - ) de rantagem ou oriertacdes do fabricante & realizar andlise praditiva
Mancais vibragio elevada no | de dassificagdao na linha i 7 126 ’ e
ariunto de 3 desalinhamento no componente periodicamente conforme plano de
Eanjurn
ENIre companentas manutengio.
trarsrmissio s e
Falhas na lubrificacio de
Vazamento de ) A Desgaste mo
o eixas, ralamentad & . _
lubbrificante nog o CoMmponente ou Realizar inspecio periodica no componente conforme
Rententones X ) mancais (interrupglo no 7 126
riancais do ventilador acesan de falha na procedso de plana de manutengio.
. per g
d sarcio de ar 2 - . LA,
= nssrgam de ar classificacdo na linha 2) ntagem
Avarias em rolamentos ) . L
Vazamento de o Realizar inspecio periodica no componente conforme
- . & mandais [interrupcdse | Falha na vedagio )
Lubrificante lubbrificante nog b B 144 plano de manutenddo. Realizar a complementacio da

retentongs

o pradessn de
classificagdiona linha 2)

dos retErbones.

componeite guando ooodTer perda.




139

Wentilador de insercho
de ar linha 2

Fornecer fluxe de ar
nece4sirio para o
processo de classificagho
de earviia na linka 2

Vibragio elevada no

InterrupcSo no processo

Desgaste no
companente devido

Realizar andlise preditiva no compoanente conforrme

Eixg principal anjunto de de dassilicagio na linka
o princip N ]un. st ") & fathas no processo 7 126 plana manutengio
tramdmissio .
e rontagem
P
uidoanarmal, | o, s de eficiéncia no | Deshalanceaments
HGUEEMENS S g 1 de ar (interrupeso | devido o acurnulo Realizar analise praditiva no companente eonfarrme
Roter centiffuge | vibragio elevada na f (nErrup AL 7 189 (EAF WSILAE Qe N T A= '
i K nd prodesso de de rraterial am sua plana manutengio
ventiladar de ingergia . ) .
: classificacdona linha 2) | superficie ou pas
de ar 2
Ruido anorrmal, i
H i ' Parda de alicigngia s Desgaste nd
AfUECIMERTY o N de ar (interrupgdo oomiponerte Realizar andlise preditiva no companente conforrme
Cargaca [voluta) vibiragio elevada na ! ) " 7 126
i K nd profeiso de ocasionada pela pland manutendlio
ventilador de insercio . ) L
’ classificacdo na linha 2) abragividade
de ar 2
Ruido anormal ou | Avarias em rolamentod | Desalinhamento Realizar procediments de montagem conlarme
Acoplarmento vibragio elevada no | e mandais (interrupclo | éntré companentes 7 126 manual tegnico do fabricante. Realizar indpegso
mechnico canjunto de o prodesso de {falha no processa periodica no companente conloenme plano de
tramsmissio classificagiona inha 2] | de montagem). manutengio.
Perda de eficiéncia mo Desgaste no
Mumd de ar {inbe 50 oimponenle Realizar inypegio no componente conlanme plano de
Dute de admisso Varamente de ar *linterrung e 7 63 CArinspes COMPORELE Confomme pram
no prodesso de ocasionada pela manulengia
classificacdo na linha 2) abrasividade
Perda de eficiéncia no Desgaste no
Numa de ar {inte 50 Dmponente Realizar ing Ao no componente confanme plano de
Dute de descarga Vazamento de ar *linterrugg meer 7 63 HarinsEE COMPANERE FoRfanme Fan
b prodesso de ocasionada pela manutengio
classificagio na linha 2) abrasividade
Tarque inadequado
. ) durante o processa Realizar procedimanto de manuteng3o & montagem
Paralusos & porcas de Irdpecia visual de Deesal o de )
ralusas € porcas rpechn visy teagh de finagdo 10 a0 confinrme NBR 11201 Realizar inspedo periodica nos
lixagia ralind amponentas .

(montagem dos
COMponentes).

companentes conforrme plano de manutencio.
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Maotor elétrico do
ventilador de inser;do
e ar linka 2

Movimentar o ventiladar
de inserclo de ar linha 2

Ruido anormal,
aquecimente ou

Desarrme no molor
elétrica [interrupgio no

Falha na
lubsificagsa,
contaminagio na

Realizar procedimento de montagem & manutendio
confarme orientagtes do fabricante e realizar andlise

Ralamerbad fdaiin de eampanents por
vibragio elevada no p ) P P 7 189 preditiva no componente pefindicamente conforrme
. classilicacho de carvB0 | impurezas au efro
matar elétrico i plans de manutencio.
na linha ) Mo processo de !
rontagem
Dasarme no maolar Falhat &
) elétrica [interrupeho mo 1 e ) ) -
Rata Ruida anarmal no o de rolamentos, . 126 Realizar analise preditiva no componente conforme
r et
malar alétfico u- MARCEIS G Bvaria pland de manutengio.
dlassificacho de carvio . a
SO ponen|
na linka 2) po;
Desarrme no molar
Variafho nod valores L i
elétrica [interrupgio mo Bvaria o ) . -
. e corrente, . i Realizar analise preditiva no componente conforme
Estator bobina ) ) process de malaments elétrico 7 126
resistdndia ou tend3o - pland de manutengio.
. dlassilicacho de carvao do componente
do moator elétrico i
na linka 2)
. . Imsperia visual de . . Chogue mecinico Realizar inspegio periodica no componente confarme
Caixa de ligacho ¢ ) Rigen de acidente 10 &0 ¢
: rotina M COrm ponente pland de manutengio.
AVArias no
b lBtriens Imﬂeﬁu.wsual de Risen de acidents -:ﬂmu-r.bﬂenLEl,P'Eldd 10 180 Realizar inspecio periodica no componente confarme
roting do isalaments pland de manutengio.
elétricol
Dasarrme no molar i
L Chogue mecinios
Ruido anormal ou | elétrico (interrupglo mo o .
. i no CoOMponente ou Realizar inspecio peridioca no componente confanme
Ventoinha squecimento na processo de 7 42
. o lalba nd profeidn de pland de manutengio.
matar elétrico dlassificacho de carvio
i MdntEgeEm.
na linka 2)
Dasarrme no molar
) . elétrica [interrupgio no . . -
Tarmpas laterai do Imspecia visual de o de Chogue rmecdnido . 42 Realizar inspecio periodica no componente confanme
. ) procass
matar alétricn foting i LOMPONante L de manutantio.
dlassificacho de carvio P P ¢
na linka 2)
Targue inadequado
durante o processo Realizar procedimento de manutencdo @ montagem
Paralusos @ porcas de Imspecia visual de Desalinaibo de da fi P o 10 a0 conla m:NEF! 11301, Realizar ins Er.Eﬂ- iodi f "
fixagBo woling P — [FFa niar . izar inspeqdo periodica nos

(mantagem dod
COrmpsonemtes).

campanentes confarme pland de manutencio.
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Ventilador de tiragem
indurida linha 2

Farer & retirada do ar
utilizado ri prodessa de
classificacio de carvdo

limha 2

Ruido anarrmal,
aguecimento ou

Interrupcdo no processo

LubsrificagSo
inadequada, oontami
nagio no

Realizar procedimento de montagem & manutengio
confarrme orientacdes do fabricante & realizar analise

Ralamenos ibracio elevada na | de dassilicacia na linka ampanénte pol - i
" viliragac b ihicag inha | companente por 189 preditiva no componente periodicaments eonlarme
canjunto de 2 irmpurezas ou falha
) pland de rmanuten ;3.
trardrmissio na pProcesss de )
Frantagenm
Ruido anarrmal, . )
. Falha no processo Realizar procedimento de mantagem conforme
agquesimentd ou Interrupcdo no processo i i ) ) .
) ; o i de montagem ou orientactes do fabricante & realizar andlise praditiva
Mancais vibragio elevada no | de dlassificacBo na linha . 126 ; e
aniunte de 2 desalinharmento no Cmponenie par indicamente conforme p|3|"|ﬂ de
conjur
T enlre companenies manutengio.
Falhas na lubrificagho de
azaments de ainng rﬂlameué&a ] Deagasts no
lubrificante nos L oM ponente ou Realizar inspecio periodica no componente confanme
Rententones ) ) mancas (interrupiio no 126
rdncais do ventilador . falha ma processo de pland de manuténgio.
. . . PrODEsS
de tiragem induzida 2 - ) FnLagem
classilicagdo na linha 2)
Awarias am rolamentos . . ton sl
Vazamenta de pArissEm v " Realizar inspecho periodica no components confarme
. . & mancais (internipcio | Falha na vedagio i
Lubrificanta lubrificante nos b 144 plano de manutenddo. Realizar a complementagio da
Al piddessn de diod retentones. ’
retentares . . componente gquando olodrer perda.
classificagdiona linha 2)
Vibra¢io elevada no | Interfupso nd procacsn
Fine mrincinal ?;] i de e Llasl:ii’.a Eﬂpna firiha Desgaste no 176 Realizar andlise preditiva no componente conforme
ine princi canjun i in ’
princip jurt 5 : componente devide plana manutengdo
B AR 2 falhas ne processe
de rmontagem
Ruido anarrmal, - .
P —— Perda de eficiéneia no
. : M de ar interrupg3o Realizar analise preditiva no componente confarme
Rotor centirfuge | vibragle elevada na N o ﬂ:' Deshalanceamento 189 A ;:'
. . NG ProCEss . | uten
ventilador deticagem | aciona EnhaZ] devido a0 acumule P
) ) classific na i ;
anduzida 2 de rraterial erm sua
suparficie ou pas
Ruido anarrmal - .
e Ao, Perda de elicidneia no Desgaste no
afuetmentd du
: flummes e ar (inteer IJr.Il'.En'_'n e iiglal il gl i Rualizar anallse pregitiva no L=ttt pli e foreme
Cargaca [volita) vibragie elevada no : . 126
) ) b prodesso de ocasionado pela pland ranutenddo
wentiladar de tiragem . ) -
classificagdio na linha 2) abrasividade

induzida 2




142

Ruida anarmal ou

Avarias em rolamentos

Desalinhamento

Realizar procedimento de mantagem conforrme

Acoplarmento vibragio elevada no | & mancais (interrupgdo | enfre companenies 7 126 manual técnico do fabricante. Realizar inspegho
mecinico canjunto de M prodeiin de (lfalha mo procesn periodica no companente conlarme plano de
Irarsrmissio classilica¢do na linha 2) de montagem). manutengio.
Perda de eficiéneia no Desgaste nd
. Niood de ar |interrugpc s DT pOnenbe Realiar ingpecia no companénts conlonme plano da
Duto de adrnissio Vazamento de ar ’ T 7 B3 pes
no processo de ocasionado pela manulengio
classifica¢do na linha 2) abrasividade
Perda de eficiéncia no Desgaste no
Nuxo de ar {interrupg o componente Realizar inspegio no companente conforme plano de
Do de de<eanga Varamento de ar ! e 7 B3 per
i profeidn de acasianado pela manulengio
classilica¢do na linha 2) abragividade
Targue inadequado
durante o processo Realizar proscedimento de rmanulenc3o @ montagem
Paralusos @ porcas de Irpecha visual de Decalinsibo de ) L i L
) e ) a5 de fixagho 10 a0 confarme NBR 11201 Realizar inspecSo periodica nos
lixagEa foling COMMpanantas X :
(montagem dos companentes conforme plane de manutencio.
COrMmponemtes).
Falha na
Ruitin anarmal Desarme na mator lubrificagZo, Realizar procedimentn de monta anutengin
u ) e elétrico [interrupio no| contaminacio no FEAr e i fmen _" gem & m .||u EnG )
Afuesimentd du i confarme arientacded da fabricante & realisar andlisa
Ralamentes . procesio de companente por 7 189 . ! L
vibragio elevada no o . preditiva no componente pefiodicamente conlormme
. dlagsificacho de carv3o | impurezas ou erro
malar elétfico i pland de ranultencio.
na linka Z) Mo processo de !
rednlagemm
Desarrme no molar
- Falhas erm
. elétrica [interrupiio o ) . -
Retar Ruida anarmal no Aeteas He ralamentos, 7 126 Realizar andlise preditiva no componente conforme
malar alétfico o MARCEIS G Bvaria pland de manutengio.
clagsificacho de carvio I o
i fEr
na linha ) P
Desarrme no rmolor
VariafBo nod valore o i
elétrica [interrupgio mo Bvaria o ) . -
. e corrente, . i Realizar analise preditiva no componente conforme
Estator bobina procesio de isalaments elétrica 7 126

FELEIE RS Ou tend B
do moator elétrico

dlassilicacho de carvao
na linka 2)

do comiponente

pland de manutengio.
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Irdpecho visual de

Chogue mecinio

Realizar inspegio periodica no componente confonme

Caixa de ligacs Rigco de acidents
L roting T SO pONEMLE 10 60 pland de manutengio.
Motar alétrica do i §
e e Mavirmanlar o ventiladar
l . . . .
ndoida ;RE dhe tiragem induzida 2 Avarias no
induzi . ; L .
Irspecia visual da cormponente |Perda Realizar ingpecio periodica na componenla conlonme
Cabos elétricos peco Risen de acidents POABMIE | 10 180 pegio p p
roting do isalamento pland de manutenga.
elétrico)
Diegarrme fo rolar .
o Chiogue mecanioa
Ruldo annrmal ou | £iCtrico IIHLEHUMD e no componente o Realizar ingpecio periodica no componente conlonme
Verntoinha Equetimento nd processs de mp = o 7 42 ealizar inspecio period mponente contor
i M lalha i prafeiss de pland de manutengio.
matar elétrico dlasificacho de carvio
. LR
na linka Z)
Dvesarrme ng rolar
. . aldtrien [interruptio no . L -
Tarnpas laterai do Irdpecha visual de ochisa di Chogue meciniio 2 42 Realizar inspegio periodica no componente conlonme
) ) pi g
matar elétrico roting M COMMponente lang de manutencio.
clagificacho de carvio po P ¢
na linka 2)
Tarque inadequado
. : durante o profeiso Realizar procedimento de ranutengo & montagem
Parafusos e porcas de | Irdpecho visual de Desafinagho de . o ! o
) ) de fixagho 10 90 eonfarrme NBR 11201 Realizar inspeg3o periodica nos
lixagan roting Cormponantes . T
(montagem dos companentes confarme pland de manutencio.
Cormpdnente),
Lubrificagdo
R”'d':f anormmal, indiequads, contami Realizar procedimento de montagem & manutentio
aquecimentd ou Irtermupeso no processo nagia no . ) . )
i ) conlarme afientacdes do fabricante @ realizar anilisa
Rolanmantad vibiragho elevada no | de dassificagio na linha | companente por 7 189 . ! o
) : preditiva na componente periodicamente canforme
canjurnto de 3 irmpurezas ou falha
. |‘.'I|brh'l‘p de rmanutengso.
trardmiss i fd processs de ’
montagenm
Ruido anarrmal, i .
) Falha no procesus Realizar procediments de mantagem conforme
pquedmentd ou | InerfupcEd no processs . ) ) ) o
) i o ) de montagem ou orientagdes do fabricante e realizar andlise preditiva
Mancais vibiragio elevada na | de dassificaca na linka 7 126 ’

canjurito de
Iramsmiss e

E]

desalinharmenta
Entre companentas

o componente perisdicamente conforme plana de
manutengio.
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Wentilador de insergio
o 3 linkai 3

Fornecer fluso de ar
necessana para a

processa de dassficagio
die carvda na lnha 3

RemteEntares

Vammento de
witirificante nos
mardcais do ventilador
de irsercao o ar 3

Falhas na lubrificagio de
einas, relamentos e
mancis (ntemapda no
processo ce
tlassificacda na linha 3j

Desgaste no
companente cu
faliha na procesto oe
montagem

126

Realizar inspegdo persodics ned Componenite canforme
plana de manutengio.

Lubrificante

‘Vammento de
wityrificante nos
retentares

Avanas em ralamesnbos
& mancas {interrupgdo
no processo de
dlassificacda na linha 3j

Falha na vedacSo
dos retenbanes.

144

Realizar inspegdo periodica o compone nie caonformse
plara de manutengaa. Realizar a omplementagio do
Ccoampaanenite guanda ooonrer peera.

Eixa princypal

Vibragdo elevada no
conjunto ce
transmissio

Interrupgio ma processo
de cassificagio na linha
3

Desgasie ma
compsanente devido
a falhas no processo

o montagem

136

Realizar andlise prediéiva ra companente conforme
plang manutengaa

Raotor centirfugo

Ruldo amonmal,
aguecamento ou
vibragio elfesada mo
ventilador ce irsercdo
o= ar 3

Perda de efidénida no
fluxa de ar {internupgao
no processo de
dassificacda na linha 3j

Desbalancesmento
devido ao aoumaulo
de material em sua
superficie ou pds

189

Realizar andlise prediéiva ro companente conforme
plano manutengda

Cargaca (valuta)

Rukdo amsarmal,
agueciments ouw
vioragdo elesada mo
wentilador de insergdo
dear 3

Perda de efidénda no
fluxa de ar {internupg So
N processo de
tlassificacda na linha 3j

Desgasie no
componsEnte
ocasicnado peda
abraswidade

116

Realizar andlise preditiva ra companente canforme
plano manutencaa

Aroplamenta
mecnio

Rusido ancermal ou
vioragdo elewada no
conjunto de
transmissdo

Avaras em ralamesbos
& mancas {intermupgao
no processo de
tlassificacda na linha 3j

Deesal imhamanta
entre componentes
|Falha no processo

de mantagem).

126

Realizar procedimento de mantagem canforme
manual técnico do fabricamte. Realizar nspegdo
pericdica no componente conforme plara de
mararbenio.

Duto de admissdo

Wazamesnto de ar

Perda de efidénda no
fluxa de ar linterrupgdo
no processo de
dassificacda na linha 3j

Desgaste no

COmiponesrThe
ccasionado pela
abraskyvidade

63

Realizar inspesgio rd companienie canforme plano de
maratenio
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Perda de eficiéncia no Desgaste nd
i die ar |inte 30 omponente Realizar inspecio no companente conforme plano de
Duto de descarga Vasamanto da aF r{interrupg mipcn 7 63 ealizar inspeg companente conforme plan
N processo de ocasionado pela manulen;io
classificagdo na linha 3) abragividade
Targue inddeguado
Parafusos & porcas de | | avisual d Dasafi o de durante & processo Realizar procedimento de manutengdo e montagem
rafusns & parcas Rspeciovinual de i de fixacio 10 90 conforme WER 11201, Realizar inspeco periodica nos
lixagio roling COrMipsin antes § .
[mantagem dod componentes confarrme pland de manutencio.
componentes).
Falha na
- Dasarie no Fdla lubsificagso, . .
Ruido anarrmal, - ' RIS Realizar protedimento de montagem & manutentio
. alétrico [interfupdio nd| contaminagdo na R i . i
afquesimentd du ) conforme orientactes do fabricante @ realizar andlise
Flalamertes . prooessa de companente por 7 189 - ’ .
vibragio elevada na . § preditiva no componente periodicamente conforme
. classilicacio de chrvio | impurezas au o
mator elétrico ) plana de manutengio.
na linka 3j no processo de :
rsanLagem
Desarrie no relor Falhas e
. elétrica [interrupdio no ' ) I -
Boto Ruida anarmal no w0 de rolamentas, 7 126 Realizar andlise preditiva no componente confarme
r N BrdeLess . .
matar elétrico . MARCHIS Ou Bvaria pland de manutengia.
classilicacio de carvao R e
i ner
na linka 3j po
. Desarme na molar
Varia{io nod valores L .
de earrente eictrics [imemupcia no Avaria no Realizar andlise preditiva no companente confarme
Estator bobina . - ,"E“ * processo de Balaments elétrica 7 126 (FAF ANAISE preciiied i mponen '
resitdndia ou tensdo . plana de manutengia.
) clagsificacho de carvdo | do componente
do mator elétnhios i
na linha 3)
. ) Inspecho visual de ) . Chogue mecinica Realizar inspecio periodica no componente conforme
Caixa de ligag3o pech ) Risco de acidents 10 (1] Fo p P
: : roting D SO ponente pland de manutengio.
Maotor elétrico do . :
entilador de insareSn M avirsen tar o ventiladaor
venti i ) ) i
de o linha 3 9| de inserg3o de ar linha 3 Auzrins no
) I o visual d ) ) cormponente (Perda Realizar inspecio periodica no componente confanme
Cabos slétricos m[.'ll:l‘,'i .w L ] Risen de seidents ; Efbe | Per 10 130 Ealiar insperao period mMpan & o |
roting doisalamentas pland de manutengio.
elétrico)
Desarrie no relor )
o Chogque recinios
Ruido anormal ou | elétrico [interrupgio no N .
. ) no componente ou Realizar inipecio periodica no componente confonme
Ventoinha SQuUECimanto ng prGstesin de Fi 42

matar elétrico

clagsificacio de carvao
na linha 3)

lalha no processo de
FrsdnlAgeT.

plana de manutengia.
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Tarmpas laterais do

Inspecia visual de

Desarrme o rmotor

elétrico [interrupiio no

Chogue riecinico

Realizar inspecio periodica no componeénte conforme

ator elétrico otina processo de O L0 te 7 42 lana de manutengio
m re n f 1 nen n = mManu =
elassifieagBa de carvlo pex P &
na linka 3)
Tarque inadeguado
durante & progesso Realizar procedimento de manutengdo ¢ montagem
Paralusos e porcas de Imdpecio visual de Decafizathio de )
e P peghar de fxagBa 10 a0 confarrne NBR 11201 Realizar inspecBo periodica nos
lixagaa rolina Ol enbes . )
(mantagem dos componentes oonfarrme plane de ranutencio
Cormponentes).
Lushrificac S
Ruide anarrmal, inadegquada,contami . .
4 . ' o -— P O Realizar protedimento de montagem & manuleniio
; quUECmEN Y m ”upf"_ o pe E nag conforme arientacdes do fabricante & realizar andlise
Rolamerntos vibragio elevada no | de classificacio na linka | componente por 7 189 . i -
. . preditiva no componente periodicamente conformme
canjunto de 3 irpurezas ou falha
) plans de ranutendo.
trarsrmiss 5o no processs de :
rnLagEm
Ruido anarrmal, . .
. Falha no prooesss Realizar procedimento de montagem confarmme
aguesiments ou Imterrupgd no processo . ) N ) .
. : o ) de Fontagem ou orientaghes do fabricante e realizar analise preditiva
Mancais vibragio elevada no | de dassificagio na finha ) 7 126 ’ L
anilnte de 3 dedalinharmento fo componente perisdicaments conforme plana de
canjunt ENtre companentes manutengio.
transrmissio
Falhas na lubrificagio de
Wararmenlio de ; 4 Desgaiie mo
. #inns, nalamentos & . . _y
lubrificante nos L Lo ponernile ou Realizar inspecio periodica no componeénte conforme
Rententones i . maneais (interrupgio no 7 126
rmancais do ventilador . falha na processo de plana de manutengio.
- . . e R
de tiragem induzida 3 - . FrsdanLa,
iragem indu classificacdo na linha 3) fitagem
Waramenta de Awanas-:.m.rdam-:nlm Realizar inspecio periodica no componente conforme
- . & mancais [interrupcio | Falha na vedacio )
Luibiificante lubrificante fnos B B 144 plano de manutenddo. Realizar 8 complemeantacias da
el profecin de dios retenbores, )
releniones . ) componente quando ooonrer perda.
classifica¢do na linha 3)
Vibragho elevada no | Interrupgdo no processo D gacite: o
- - . i . . Realizar andlize graditiva fo Sadm anle oo lanme
Eixo principal canjunto de de dlassilicacio na linha | componente devido 7 126 Al s Wla :-:.I:na: - f P:" il "
AT E o 3 & lalhas no processo pian i

e Fridn Lag e
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Ventiladar de tiragem

Fazer a retirada do ar
utilizado rd professs de

Ruido anarrial,
aqueciments ou

Parda de eficiéncia no
Muxs die ar [interrupg3o

Desbalancearmanto
devida a0 acumule

Realizar andlise preditiva no componente confarme

Rotor centirfugs vibragBo elevada no ’ 7 189
induzida linha 3 elassifieapla de carvio ventilador de tiragem N procecin de de rraterial erm sua plana ranutendio
linha 3 heluzida 3 classificagdo na linkha 3) superficie ou pas
induzi
Desgaste nd
Ruido anaremal, L
) Perda de eficifncia no ocomponente
aquedmentd ou ) . - . -
: Nums de ar finterrupgde | ocasionado pela Realizar andlize preditiva no companente confarme
Cargaca [voluta) vibracho elevada no ’ o 7 126
. N Ny procecin de abrasividade do plana ranutendio
ventilador de tiragem . )
) ) classificagdo na linkha 3) Muxo de & ou
induzida 3
Carvan
Ruide anormal au Avarias em rolamentog Desalinhamento Realizar procedimento de mantagem confarme
Acoplarmento vibiragio elevada no | & mancais (interrupcdo | entre companentes 7 126 manual téonice do fabricante. Realizar inspegio
metinico canjunto de ey prOLeLia de (lfalha md prodeido periedica no companente confenme plano de
IrArSrmiss B classificasdo na linkha 3) de montagem). manutenio.
Desgaste no
Perda de eficiéneia no componente
Mumo die ar |interrupcdo | ocasionada pela Realirar inspegio no companente confanme plano de
Dutds de adrmissio Varaments de ar ! B . p 7 B3 P P a3
ity processo de abrasividade do manutengio
classificaddo na linkha 3) Auxo de & ou
carvio
Deggasie no
Perda de eficincia no ocomponente
My die ar [interrupcdo | ocasionada pela Realizar inspegio no componente confanme plano de
Duto de descanga Varamento de ar I Pe o P 7 B3 peg s F
N procecin de abrasividade do manulengio
classificagdo na linkha 3) Auxo de & ou
carvio
Targque insdequado
) ) durante & prodeiin Realizar procediments de manuteng3s & montagem
Parafusos & porcas de | Indpecio visual de Decafizagio de i
) o pecd ) 28 de fixagEo 10 90 confarmme NBR 11201 Realizar inipeg3o periodica nos
||.ld¢5l:'| rohna Orfiinenbes . )
{mantagem dos companentes confarme plano de manutencio.
cormpinantes).
Falha na
. Desarrme Ao rdlor lusbific ag S, . .
Ruido anarrmal, ) . o Realizar procedimento de montagem & manutengdo
) aldtrico [interrupio ne| contarminagds no i ) ) )
aqueciments ou b confarrme orientacdes do fabricante e realizar andlise
Ralamertos . processs de companente par 7 189 . : -
vibiragio elevada na o : preditiva na componente periodicamente canforme
. dlassificacio de carvdo | impuretas au err
matar elétrico . |‘.'I|E|n\'ln da rmanutend .
na linka 3) Mo processe de b

entagem
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DesarTie fo ridlor

Falhas erm
. eldtrico [interfuptio mno . . -
Rata Ruida anarmal na can e ralamentas, 7 176 Realizar analise preditiva no componente confarme
r . prOess h ’
molor elétrico - MARCAIS Gu Bvaria plandg de manutengio.
dlassificacio de carvdo R ante
el
na linha 3) P
DHesarrme Ao rotor
WVariagho mod valores ) ) .
eldtrico [interfuptio mno Avaria mo . . -
Estater babing de carrente, reeasan di salaments slstrics 7 176 Realizar analise preditiva no componente confarme
resislentia ou tensds " Ip o i 40 companents pland de manutengio.
f i
do mator elétrice | CSsificachio de carv P
na linka 3)
. i Irspecio visual de . . Chogue mecinito Realizar inspecio periodica no componente conforme
Caixa de ligacso peck . Risen de acidente 10 (1] gaa B P
: roding Tild 0T 0N fiLe plandg de manutengio.
B el Mavirnentar o ventiladar
| Ll 1 3
wentilador de tiragem | =L a3 Anarias no
| i BREEUNE RS Imspecho visual de cormponente (Perda Realizar inspecio periodica na componente conforme
induzida 3 Cabirs elétrices pegia: Risen de acidents i 10 180 Fho p P
roding do isalamenits plandg de manutengio.
elétricol
DHesarme o rolor .
o Chogue recinics
Ruide anarmal au alétrico [interruptio o ) . -
. . no COmMponente ou Realizar inspecio periodica no componente conforme
Wentoinha SpuECimento nd prosessn de 7 42
i o lalha no processo de planas de manutengio.
matar elétricn dlassificacio de carvio
i FONtAgem.
na linka 3)
DHesarrme Ao rotor
. ; eldtrico [interfuptio mno B . . _—
Tarmpas laterais do Irspecio visual de can e Chogue mecinito 7 43 Realizar inspecio periodica no componente conforme
- - (i
matar elétricno roding Tild 0T 0N fiLe land de manutengia.
classificagin de carvio o " ¢
na linha 3)
Torque inadequado
durante & procesin Realizar procedimento de manutenco & rmontagem
Parafusos & porcas de | Inspecio visual de Desalizagho de )
X p pech ) de fixagio 10 90 confarrme NBR 11201. Realizar inspegdo periodica nos
lixagdo roding COrEon entes , §
(mantagem dod companentes confarme plans de manutencio.
COrTne ftes).
Lubsrificago
Ruido anarrmal, inadeguada, contami ' )
uieE anar inadeq i Realizar precedimentn de mentagem & manutengia
aguediments ou Interrupe S N processo nagio no ) ) ) )
: o ) oonfarrme arientacdes da fabricante @ realizar andlise
Rolamentos vibiragio elevada no | de dassificacio nalinka | companente por 7 189 i

conjunto de
tramimissio

4

irmpurazas ou Talka
o processs de
montagenm

preditiva no componente pericdicameante conforeme
plano de manuten o,
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Wentilador de insercio
de ar linha 4

Fornecer fluko de ar
NECESLArio para o
processo de classificacho
de carvio nalinka 4

Ruido anorrmal,
aqueciments ou

Irterrupg S No processo

Falha no processs
de montagen ou

Realizar procedimento de mantagem confarrme
orientacdes do fabricante & realizar andlise preditiva

Bancais ibracio elevada na | de dassilicacio na linka y a e i
et vinr i unte de " ! f " desalinharmenio 126 no omponente pericdicaments conforme plano de
COjunl
enfirg companentes ranule o.
tramimiss o o e
Falhas na lubrificagio de
Wararmenlo de Fr— E " Desgaste f
lubrificante nos " L r e omponents ou Realizar inspecio periodica no componente conforme
Rententores ) _ mancais (interrupgho no 126
rancais do ventilador . lalha na procedso de plang de manutentio.
MO0ess
deinsarcio de ar 4 ) |.a ) Frdntagem
: classifica¢o na linha 4)
Avarias em rolamentod ) . -
Wazarmento de - Realizar inspecio periodica no components conforme
- . & mancais [interrupcio | Falha na vedacio )
Lubrificanta lubrificante nos b 144 plano de manutenddo. Realizar a complemeantacio da
Mo procesin de dos retentones. -
retentones - X componente quando ooormer perda.
classifica¢o na linha 4)
Desgaste no
Vibragho elevada no | Inte 0 N Processo . . . -
N ibragio elevada no | Interfupeo no processal, . sents davida Realizar anilise preditiva no componente conforme
Eixg principal canjunto de de dassificacio na linka 126
. & falhas no processo plang manutenddo
trarsmissio 4
e Freontagem
Ruido anarmal, . .
) Perda de eficiéncia ne | Desbalancearmento
AQUECMELS BU |4 de ar finterrupeSo | devido o acurmule Realizar andlise preditiva na components confarme
Rotor certicfuge | vibracho elevada na flinterrupc ! AU 189 iz8r nalise preditiva ho componen '
entilador de inssrcio o procesdo de e riaterial e dua plang manutenddo
venis r INSerg . - —
b classificacdo na linha 4) | superficie ou pas
de ard
Ruide anarmal, S
) Parda de eficéncia no Desgaste nd
aquetimentd ou ) . . -
. Tl de ar (interrupcio Componente Realizar andlise preditiva no componente conlonme
Carcaca [voluta) vibrachao elevada na : ) 126
; ) ng procecin de otasionada pela plana rmanutenddo
ventiadar de INSercio| o eificacke na inhad) |  abrasiidade
da ard classificacdo na li radivi
Ruida anormal ou Awarias em rolamentos Desalinhamento Realizar procedimento de mantagem confarrme
Acoplarmento vibracio elevada no | e mancais [inferrupgio | entre companentes 176 manual téonics do fabricante. Realizar inspegSo
mechnico conjunto de i prodesso de (Falha rmo prodesso periodica no companente conforme plano de
trarsmissio classificac3o na linha 4) de montagenm). manutengio.
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Perda de eficiéneia no Desgaste nd
i Mo de ar [interrupcSo componente Realizar inspecio no componente confarme plano de
Dty de adrmisado VAEATIENLD d& aF ! ) 7 63
no Proceiso de ocasionada pela manulengia
classificacdo na linha 4) abrasividade
Perda de eficiéneia no Desgaste no
Nupoo de ar (interrupg3o componente Realizar ingpecio no compaonente conferme plano de
Dulo de descanga Vazamento de ar ! P 7 B3 pes
no profesn de ocasionado pela manutengio
classilica¢do na linha 4) abrasividade
Targque inadeguado
durante o processn Realizar procedimento de manutengso e rmontagem
Parafusos e porcas de | Indpecio visual de Desafixacio de ) - ’ L
fcteBo ﬁal'na o 23 s de fixagho 10 90 confarrne MBE 11201. Realizar inspecio periodica nos
B e FpanE (Martagem b eompanentes eonlorme plane de manutencie.
COrmipsonantes).
Falha na
. DS arrme Ao rmdlor lubdilicac 3o, i .
Ruido anorrmal, L L Realizar procedimento de montagem & manutengio
) elétrica (interrupgio no | contaminagdo no . . . .
Rl - aquecimentd ou acaisn de R .Le o 7 189 confarrme orientagdes do fabricante & realizar analise
e vibirag o elevada na Lo Eompanente par preditive no companente perfodicamente conlforme
) clagsificacho de carvd0 | impuretas ou &rfo
malar elétfics i pland de ranulencso.
na linka 4) na processs de :
i Lagem
D«‘T"sarr.nEr'lﬂ rmotor Falhas arf
. elétricn [interrupgio no § ) -
- Ruida anarmal no etesa de ralamentos, 7 126 Realizar andlise preditiva no componente conforme
r ) o ! . .
mator elétrico - MARCAIS du dvaria pland de manuténgia.
classilicacio de carvio i £8e b
e
na linka 4) pex
Desarrme no motor
Varia{io mod valores L :
elétricn [interrupio no Awvaria md ) : .
i da carrente, . i Realizar andlise preditiva no componente conforme
Estator bobina xisthncia ou tensio processo de isolamente elétrico 7 126 o dhe manutenclo
ress UIEMSED | pssificagio de carvlio | do componante pland de manutencac.
do mator elétrics .
na linka 4)
. ) Inspecho visual de ) ’ Chogue mecinico Realizar ingpecio periodica no componente conforme
Caixa de ligaclo ¢ ) Riten de acidents 10 (1] ¢
' roting 0 SO ponente pland de manuténgio.
Motor extrics 60 Mavirnentar o ventilador AR
i et
ventilador de inserclo de insercEio de ar linha & | ol WariaL "-ch, . — ; - I
i i
e wrinhaa T rspecio visual de Risco de acidente | TOMBOnEnte (Perds 10 180 ealizar inspecio periodica no componente conforme

roting

do isalamentas
elétrico)

plana de manutentio.
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Ruide anarmal au

Dasarrme ne malor
eletrica [interrupgio me

Chogue mecanics
Ao componenie ou

Realizar inspecdo peridioca no componente confonme

Vertoinha Sfuetimento fd prodassin de T 42
) o Falkia s professo de pland de manutengio.
matar elétrico dlassilicacho de carvao
! dnlagem.
fa linka &)
Dasarrme no rmelor
. . alétrica [inteffuptio me ; N . A
Tarmpas lateran do Irspeia visual de - f Chogue rsclnito 7 42 Realizar inspecdo periodica no componente confonme
. . PrOOBss
matar eléricn fotina Md LOMponente land de manutengio.
dlassilicacho de carvao po P ¢
na linha &)
Tarque inadeguado
durante & prooesin Bealizar procedimento de manutengdo @ montagem
Paratusos @ porcas de | Irdpeio visual de Decafinacio de ) - i o
) ca ) ach de finagio 10 90 confarme NBR 11201, Realizar inspegdo periodica nos
lixagda rotina ormponentes , i
(mantagem dos companentes contarrme plans de manutencio.
cormpanentes).
LubwrificagSo
Ruido anarmal inadequada, contami . .
u! . sl inaceq Yoo Realizar procedimento de montagem & manuléniio
agqueciments ou Interrupcio no processo nagio no . . . i
i o ) conforrme arientacdes do fabricante & realizar andlise
Rolamenos vibragio elevada no | de dassilicagio na linka | componente por 7T 189 . : o
i i preditiva no componente periodicamente oonforme
conjunto de 4 irpurezas ou falha
i plans de manutencio.
trardmissio no processo de :
rontagen
Ruido anarrmal, . i
. Falha no processe Realizar procediments de mantagem oonlarrme
aquECimento ou | INEMMUACE0 MO RROCESSAl o o gem 0 orientacies do fabricante e realizar andlise preditiva
Mancais vibiragio slevada na | de dlassilicacio na linha IREREEm £l 7 176 rienlagtes FRCAMLE & realizar anSlise preditiv
aniunio da N desalinharmenta no componente periadicameante conforme plano de
conjur
enfre companentes manutengio.
Iransrmissioe " e
Falhas na lubrificagio de
Vararnento de . ¢ Desgaste i
o aixns, rolamentas & . -
lubrilicante nos . componente ou Realizar inspecio periodica no componente conforme
Renteniores i . mancais (interrupeio no 7 126
riancais do ventilador . lalha na processo de pland de manutengio.
. . ) procass
de tiragem induzida 4 N tagem
4 claszificagBo na linha 4] &
Vazarmenio de Aisaring E.nllrdanlenlm Realizar inspecio periodica no componente conforme
- . & mancais (interrupgio | Falha na vedagio X
Lubrificante lubrilicante nos : B 144 plano de manutengdo. Realizar a complementagio do

retentones

A prosailo de
classificag3ona linha 4)

ok fate b ed.

componente quando ooorrer perda.
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Wentilador de tiragem
indurida linha 4

Farer a retirada do ar
utilizado ris prodesso de
classilicacio de carvio

linha 4

Vibragdo elevada no

Interfupcao no processo

Desgaste no
componente devide

Realizar andlise preditiva no componente conforme

Eixg principal anjunto de de dassificatdo na linka
0 princip EETHr B " & falhas na processo 7 126 plana manutencio
tramdmissio 4
de montagem
Ruido anorrmdal
sousrimento o, | P2 de eliciéacia e | Deshalanceaments
LECimer u
i : 4 Numo de ar (interrupcdo | devido bo acurmule Realizar analise preditiva no componente conforrme
Rotor centirfuge vibragio elevada na ; ) 7 189
ventilador de tiragem nd profeiso de de rmaterial erm sua pland ranutengdo
induzida 4 classifica¢do na linha 4] | superficie ou pas
Desgaste nd
Ruido anorrmal, S
H! ) ' Perda de eficiéncia no componente
Aoy ECMEND o Numo de ar (interrupcds | ocasionado pela Realizar analise preditiva no componente conforme
Cargaca [woluta) vibragio elevada na ’ . 7 126
i i N profeiin de abrasividade do pland rmanutengdo
ventilsdor de tiragem - )
. ] classifica¢do na linha 4) Muxo de ar ou
indurida 4
carvia
Ruide anormal ou | Awarias em rolamentos | Desalinhamento Realizar procedimento de montagem confarrme
Acoplarmento vibragio elevada no | & mancais (interrupclo | entre companentes 7 126 manual téonios do fabricante. Realizar inspegio
mecinico conjunto de M0 profecin de (lalha mo prodesso periodica no eompanente conforme plano de
trarsmisio classifica¢do na linha 4] | de montagem). manutengio.
Desgaste no
Perda de eficiéncia no componente
Mumd dé ar (inte 30 | ocasionado pela Realizar inipacio no companente conforme plano de
Duto de adrmissio Varamento de ar f (interrupc ',", p 7 B3 LEAT INLper EOMACRET PHIME P
no prodesso de abrasividade do manutengio
classifica¢do na linha 4] fuxo de ar ou
carvia
Desgaste nd
Perda de eficiéncia no componernte
Nume de ar (inte 30 | ocasionado pela Realirar inspecio no companente conforme plano de
Dute de dedcanga Varamento de ar f (interrupe ',", P 7 B3 EAT INSper companen MCHME pan
no prodesso de abrasividade do manutengio
classifica¢do na linha 4) Muxo de ar ou
carvia
Targue inadequado
i ) durante o pro<esso Realizar prepedimento de manutencdo ¢ montagem
Parafudos & poread de Irspecho visual de Dacal o de )
rafusos € porcas FipeAa visl s de fixagio 10 a0 confarme NER 11201 Realizar inspecds periodica nos
lixagia Lty ] ComipEinentas )

I:I'I'IEII"I!&QE-II‘I dos
COrTipinantes).

companentes contarme plan de manutencio.
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Moter elétrica do
wentilador de tiragem
induzida linka 4

Bavirnentar o ventilador
de tiragem induzids linha
4

Falha na
. Desarmme no molar lubsificag s, . .
Ruido anarrmal, L L Realizar proscedimento de montagem & manutentdo
. elétrica [interrupgio no| contarminacso no i . . i
aquecimento ou ’ confarrme arientagdes do fabricante e realizar andlise
Ralamentos ) process de campanente por 7 139 . i -
vibiragia elevada na clnssificacie de carBo | immpureras au sfre preditiva no componente periodicamente canforme
. il Wt IFpUFERES AU err
matar alétrico ﬁ P plang de manutengio.
na linka 4) no processs de !
rentagem
Desarrme no rolor
T Falhas em
. elétrica [interrupgio no ) . .
Ratar Ruide anormal na process de rolamentos, ? 126 Realizar analise preditiva no componénte confarme
mator elétrico - MARCAIS QU Avaria plano de manutengio.
classificacio de Carvao S
ner!
na linka 4) po
DagarrmeE fa rHotar
Variagho oS valones __ )
elétrico [interrupio no AVAria m i . .
. de corrente, ) . Realizar andlise preditiva no compoanente confarme
Estator bobina ) ) processs de salamento eldtrica 7 126
resiléndia ou tenddo e plang de manutentio.
) clastilicacio de carvao do componente
do mator elétrics )
na linka 4)
|m|‘.'IEI;.§I'_'I vigual de Chogue mecini Realizar inipél;ﬁﬂ FIEIiIhIﬂiLJ na companeénia confanme
Caixa de ligacss . Risen de acidente
Ia g figag rotina B oen i EErMpEnEnLE 10 60 plane de manutengia.
AVATIES Nd
Irspecio visual de £ ente |Perda Realizar img Ao peridioca na componente confonme
Cabos elétricos pech . Riseo de acidente p{‘ﬂ A 10 180 pecan p m
rotina do isolamento plane de manutentio.
alétrico)
Diesarrme no rolor .
o Chogue mecinios
Ruido anormal ou | elétrica (interrupgio no o .
. . o Componente ou Realizar inspedio periodica no componeénte confanme
Ventoinha BUSCimento id prabaiin de Fi 42
) o lalha no processn de plana de manutentio.
matar elétrico dlassificacio de carvio oA
na linha 4) raagem.
Dt arrme fo rdlor
elétrica [interrupcio no
Tarnpas laterais do Irspecio visual de L-ces 5 f Chogue mecinioa 7 42 Realizar inspecdo periodica no componente conforme
) ) e it
matar alétrico rting i SO pONEnte land de manutantio.
dlassificacio de carvio pex P ¢
na linka 4)
Tarque inadequado
durante o prooesin Realizar procediments de manulencdo & montagem
Parafusos e poreas de | Imdpecho visual de Desafizagho de !
i P pech ) - de fixagho 10 90 confarrme MBR 11201. Realizar inspeSo periodica nos
lixagia nling Cormpinentas )

(mantagem dod
cormpsinentes).

companentes confarme pland de manutencio.
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Triirnero do FMEA/FMECA : 001 / 21 Data: Margo [/ 2021 Setor: Beneficlamento de carvdo mineral Revisdo:
Autor: Victor fepka Loeal: CGTELETROSUL Sistema: Sisterna de residuos (Ganga) Assinatura:
Ponto da Falha Andlise da Falha Avaliacho de risco
A (2 =
Funcho do HE E ] ® Acho Preventiva Recomendada
Equiparmento Componente Modos de Falha Efeitos de Falha Causa da falha RPN B
Equipamento 5 ! =
Q| E
funtura d ga lint " . Falha no processo de Realizar procedimento de vulcanizacdo conforme
uptura da emenda EMTUPEAD NO transporte ) ) )
Correla da correla de residuos vulcanizagdo da 2199|162 A |MNERI15547. Realizar inspecdo periddica das condigdes
emenda da correla da emenda e cornaia.
Acimulo de residuos
Desalinhaments  |Interruppdo no transporte Realizar inspecdo diaria no raspador da carvio da
Ralo motriz : upe P em torno do 719|alsm2| a 2ar inspegao dart *pd !
Constante de residuos Correia.
Cofmponente
Acimulo de residuas
Desalinhaments  |Interrupgdo no transporte M e Realizar inspecdo diaria no raspador da carviio da
Rolo movido & tormo do T 19| 4(252] A
constante de residuos oorrela.
COfmpanente
Desgaste no
Ruida anormal no Awarias na correla | g Realizar inspedo periodica no componente conforme
Roletes de retorno COfmpanents por T 7419 A
componente Cortes ou rasgos) _ _ plano de manutengio.
atrito of a correia.
Dasgaste no
. . Ruida anormal no Awarias na correla | & Realizar inspedo periodica no componente conforme
Roletes intermedidrios Companents por T 7419 A
componente Cortes ou Fasgos) ) _ plano de manutengio.
atrito of a correla.
Aclimulo de material Interrupgdo no transporte Kesgaste o Realizar inspedo periodica no componente conforme
u I I I I
Raspadores nos robos maotriz & CORMPONEeNte por
*a . de residugs ) po pc:- 4195|180 A plano de manutengio.
movido atrito of a correia.
_ Acimulo de residuas Realizar inspegdo no componente periodicamente e
Esticadores Desalinhaments  Intemupclo na transporte em torno do 4 19| 4| 144 A realizar limpeza diariamente em torno do
1 I I [ 14
: ) constante de residuos pe
Cofmponente Conmiponente.
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Cinerela
transportadaora
de carvao de

residuns [ganga)

Transportar os
reshdiins extrairns
do processo de
classificacio para
osilo de

ArMAazEnNagem

Ruida anarmal ou

Falha no processo de

Realizar procedimento de montagem conforme

Interrupcdo no transporte Montagem ou orientapbes do fabricante e realizar andlise preditiva
Manezis vibeacio nos rolas Pe o £ g 16 e P
de residuds desalinhamento entre N COMPONEnTE PErDiCaMments conforme plano de
motriz & movido
CoMmponentas manutengao.
Falha na lubrificacdo,
Ruido anormal, contaminagde no Realizar procedinmenta de montagem conforme
Rolamentos aguecimento ou  |Interrupcdo no transporte|  componente por g 243 orientapbes do fabricante e realizar andlise preditiva
vibragdo no conjunto de residuns impurazas ou falha no no componente perbodicaments conforme plano de
de transmiss3o processo e manutengio.
montagom
Acionamento do .
o — |IJI v ( Aclimulo de canvdo Realizar ensaio de seguranga no componente
gLV de 5 W
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