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RESUMO

O estudo teve como tema propor o planejamento e controle da manutencgao
em uma industria do ramo de fabricacdo de alimentadores para bovinos. Observou-
se no estudo que com o passar dos anos, alguns requisitos passaram de opcionais a
essenciais para organizacoes interessadas em se manter ativas e competindo no
mercado. Estes podem ser direcionados para a qualidade total, a busca pela
melhoria continua, entre outros. Com isso, surge a necessidade de um
planejamento, principalmente a manutencdo de equipamentos e maquinarios de
uma empresa de manutengcao de equipamentos, na qual a empresa em especifico
encontra problemas na sua linha de producédo, devido a falta de manutencdo dos
equipamentos. Com base nesse contexto, fica claro que, em decorréncia dos
imensos problemas gerados pelos equipamentos nas linhas de producao industrial,
as enormes consequéncias diretas foram o0s custos. Sendo assim, através da
proposta, buscou-se minimizar essas ocorréncias com iniciativas disponiveis e
viaveis, por meio de um planejamento de manutencdo. Diante do exposto, o estudo
teve como objetivo elaborar um plano de planejamento e controle da manutencéo
em uma induastria de equipamentos bovinos. Além disso, identificar o processo
necessario para implantacdo do PCM (Planejamento e Controle de Manutencdo) nas
industrias, utilizando técnicas de manutencao que sao indispensaveis para que uma
empresa possa ser mais competitiva e cresgca no mercado atual. Onde, a partir dos
resultados apresentados, observa-se que a empresa podera minimizar seus custos
de manutencdo. Apos o estudo pode-se concluir que a proposta iria trazer grandes
vantagens para a empresa, pois passaria a ter um plano de manutencéo preditiva

para os equipamentos.

Palavras-chave: Manutencéo; Planejamento; Reducdo de custos; Métodos

de manutencéo,
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1 INTRODUCAO

Para Aguiar (2002) o termo “planejamento”, quando aplicado a manutengéao
da qualidade, pode ser representado por “padronizacao”, pois se utiliza de um
gerenciamento a fim de manter uma meta, por meios e métodos ja desempenhados.
A incessante procura pelo aumento da disponibilidade dos ativos de uma instalacéo
industrial requer do setor de manutengdo sempre buscar novas praticas que auxilie a
alcancar esse objetivo. Atualmente, a manutencao é um fator determinante quando
se trata de qualidade e produtividade de uma organizacdo, ainda pode trazer
vantagens perante empresas concorrentes, pois quanto mais eficaz é a manutencéo
dentro de uma empresa, melhores ser&o seus resultados. E importante destacar que
o setor de planejamento e controle da manutencéo (PCM) é de grande importancia
para o gerenciamento de todos 0s equipamentos e instrumentos relacionados ao
sistema de automacao.

Conforme Pereira (2010), o planejamento e controle da manutencdo (PCM)
possui a funcdo de gerir o setor e suas atividades de maneira informatizada,
realizando cadastros e registros. O principal beneficio do PCM a reducédo de
desperdicios. Seja desperdicio de méo de obra, tempo ou materiais. O néo
planejamento de qualquer atividade, seja ela ligada a manutencdo ou ndo, impacta
na empresa gerando desperdicios de recursos materiais e humanos (méo de obra).

Diante disso, este trabalho visa propor atividades de manutencéo realizadas
em uma industria de equipamentos bovinos para depois tentar a implantacdo da
gestdo do PCM. Busca-se desta forma, a reducdo das paradas de maquinas e a
otimizacdo de recursos financeiros relacionados ao desperdicio de materiais e mao

de obra nas atividades de manutencao.
1.1 TEMA

Propor o planejamento e controle da manutencdo em uma industria.
1.2 DELIMITACAO DO TEMA

Este estudo delimita-se em mapear as atividades de manutencdo e propor a
implantacéo da gestdo do planejamento e controle da manutencdo em uma industria

de equipamentos bovinos.



1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

Para Pinto e Xavier (2001) os diversos tipos de manutencdo podem ser
considerados como politicas ou estratégias de manutencdo, desde que a sua
aplicacdo seja o resultado de uma definicdo gerencial ou politica global da
instalacdo, baseada em dados técnicos-econdmicos. A misséo do setor de (PCM) é
planejar atividade de manutencédo, programar a sua execuc¢ao, monitorar tudo o que
foi feito e analisar se o que foi feito foi realizado da forma mais produtiva possivel e
onde existem possivel lacunas para melhorias. Por isso, o PCM — representa um
diferencial tdo importante, dessa forma entende-se que o PCM é um conjunto de
acOes que tem por objetivo preparar, programar e verificar os resultados das
atividades de manutencéo.

Buscando resolver o problema na linha de producéo, o trabalho tem o intuito
de propor uma manutencdo preditiva dentro da empresa, para reduzir o tempo
perdido com ferramentas quebradas ou em manutencao por um longo tempo.

Xenos (1998) aborda que a manutencdo, além de indispensavel, pode ser
considerada como a base de toda atividade industrial. Nota-se que em decorréncias
dos inimeros problemas de manutencéo, gerados por maquinas e/ou equipamentos
no setor produtivo, tem como resultado negativo direto nos lucros das organizacdes
percebe-se que quando se fala em manutencdo, o conceito € complexo, a
abordagem € extensa, porém o que todos sabem é que medidas simples podem
muitas vezes, ndo s6 aumentar a vida util do equipamento, como evitar uma parada
de linha.

Desse modo surgiu o Planejamento e o Controle da Manutencédo (PCM), que
€ uma grande tendéncia para o setor de manutencéo, pois atua-se assessorando e
ajudando gestores a organizar o processo de producdo da empresa e ndo somente
a area de manutencédo. Pode-se apontar que o PCM ¢é a juncdo de acdes que tem a
finalidade de analisar, preparar e programar os resultados provenientes das tarefas
realizadas pela manutencao. Tais valores sdo comparados com dados previamente
estabelecidos, se forem identificados desvios, trabalha-se corretivamente para
garantir o alcance das metas e dos objetivos da empresa (NEPOMUCENO, 2014).

Neste sentido, o PCM auxilia a empresa na elaboracdo de planos e
programacado para as atividades de manutencao, reduzindo paradas indesejadas e

aumentando a confiabilidade da linha de producdo. Diante do exposto, a
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problemética deste estudo se resume na seguinte indagacdo: De que forma a
proposta de manutengao pode auxiliar a empresa para diminuir o tempo perdido com
equipamentos quebrados ou sem condi¢cbes de uso?

HIPOTESES

- A elaboracdo de um planejamento de controle e manutencdo € um meio
eficiente para evitar as paradas indesejadas de maquinas e equipamentos.

- A implantagdo do PCM auxilia a empresa na redugdo de custos com
manutencao corretiva.

- A gestédo do PCM colabora no aumento da confiabilidade de uma linha de
producéo.

1.4 JUSTIFICATIVA

Com tanta importancia do planejamento em si, percebe-se que ele deve ser
realizado em todas as atividades da empresa, seja ela de compras, vendas,
industrializacao, logistica e, ndo menos importante, a prépria manutencéo deve ser
planejada, programada e controlada, pois podera diminuir custos e desperdicios no
processo das organizacdes. Segundo a Associacao Brasileira de Normas Técnicas
(1994), a manutencéao é definida como “combinagao de todas as acgbes técnicas e
administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um
item em estado no qual possa desempenhar uma fungao requerida”.

Identificou-se que na empresa foco do desenvolvimento de trabalho, néo
existe nenhum plano para planejamento e controle da manutencdo, o que tem
levado a diversas paradas inesperadas de maquinas da sua linha de producéo.
Verificou-se ainda, os altos custos despendidos pela empresa na realizacdo de
atividades de manutencdo corretiva, evidenciando que ndo ha qualquer tipo de
manutencdo preventiva realizada. Por isso, devido a esses grandes problemas
encontrados pela empresa, foi realizado o estudo para auxiliar e atender a
necessidade da mesma.

Sendo assim, este estudo se justifica, pois pretende-se contribuir diretamente
com a empresa, propondo a implementacdo do setor de gestdo da manutencéo, o
gual, além de melhorar os processos de manutencdo, poderd minimizar custos e
melhorar o desempenho da empresa. Além disso, a empresa estaria diminuindo

eventuais problemas de parada em suas linhas de producéo.
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1.5 OBJETIVOS

1.5.1 Objetivo Geral
Este trabalho tem como objetivo geral elaborar um plano de planejamento e

controle da manutencdo em uma industria de equipamentos bovinos.

1.5.2 Objetivos Especificos

- Aplicar questionario para analisar o atual sistema de manutencéo da empresa;
- Identificar os itens criticos para manutencdo na empresa;
- Elaborar o plano para planejamento e controle da manutengdo na empresa;

- Introduzir vagarosamente a manutencgéao preditiva dentro da empresa;
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2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 GESTAO DA MANUTENCAO

Faria (1994) define manutencdo como os equipamentos devem funcionar da
mesma forma como foram projetados. Em um cenério globalizado e competitivo, a
manutencao tem se mostrado cada vez mais fundamental como questédo estratégica
da organizacdo. Sua principal funcdo é garantir a disponibilidade dos equipamentos
e instalac6es e para auxiliar e assegurar o nivel de qualidade e competitividade no
mercado ocupado, as organizacfes dispdem de métodos essenciais, 0 planejamento
e 0 controle, desse modo, as atividades de manutencdo tém objetivo de evitar a
degradacéao dos equipamentos e instalacdes, que 0 mau uso e o desgaste natural
causam.

A manutencédo deve ser gerenciada através de uma administracdo moderna,
pensando e agindo estrategicamente, sustentada por uma visdo de futuro e regida
pelo processo de gestédo e deve contribuir efetivamente para a eficacia do processo
produtivo e a satisfacdo plena de seus clientes, conforme aborda Pinto e Xavier
(2001). Portanto as atividades de manutencdo sao indispensaveis para o setor
produtivo, tendo como objetivo dar apoio e sustentacdo a producdo com materiais,
informacdes e servicos, de forma que esta possa cumprir a sua finalidade sem
paralisacbes ou danos ao seu processo, possui importancia estratégica, Muassab
(2002). Existem basicamente quatro tipos de manutencdo, e essa classificacao
abrange todas as atividades técnicas de manutencdo. Sao elas: manutencéo
corretiva, manutencdo preventiva, manutencdo preditiva e melhoria dos
equipamentos.

Ja& Nepomuceno (1999) define manutencdo de uma maneira mais detalhada
argumentando que todo equipamento seja ele simples ou mais elaborado necessita
de reparos e consertos em periodos que variam de conformidade com o
equipamento, utilizacdo, material sendo processado, sem afetar a producdo. A
manutencdo, como ferramenta estratégica das organizacbes € diretamente
responsavel pela disponibilidade de seus equipamentos, tem uma importancia
crucial no resultado das empresas. Sendo assim, percebe-se que as empresas
competitivas de hoje buscam qualidade total, e a manutencdo pode intervir
resultando em uma reducdo em seus custos ao permitir um processo continuo e

uma gestao de estoque satisfatéria.
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Segundo Maynard (1970), o objetivo do pessoal de manutencédo € assegurar
que a fébrica e seu equipamento sejam mantidos de forma a permitir que sua
producdo se processe dentro de um custo minimo por unidade, em compatibilidade
com a seguranca e o bem-estar da for¢ca de trabalho. O conceito de manutencao
evoluiu muito em relacéo ao que era antes, que basicamente se resumia ao conserto
de algo que ndo esta funcionando e essa evolucdo evita falhas e acidentes no
ambiente de trabalho. Entende-se que Gestdo da manutencdo é um processo de
melhoria continua que supervisiona e controla o funcionamento de maquinas
envolvidas na producdo, evitando possiveis quebras e assim paradas na producao,

além de evitar o desperdicio de dinheiro em processos de manutencéo ineficientes.
2.2EVOLUCAO DA MANUTENCAO

Desde os primérdios, o PCM, planejamento e controle da manutencdo nunca
foram vistos como algo essencial nas empresas, as manutencdes sempre foram
vistas como algo corretivo, que sempre teve foco atuar logo apés as quebras. Este
cenario de atuacédo soO foi repensado apos longas analise de preparacdo, gestao,
controle e até mesmo quebra de paradigmas internos, passando por evolucdes que
exigem muita preparacao para se tornar eficiente e eficaz. O planejamento € uma
tarefa extremamente complexa, que s&8o extremamente importantes para as
organizacles e para gestdo da manutencdo, que exigem muitos pré-requisitos para

se tornar o PCM propriamente dito.

A histéria da manutencdo esta dividida em trés periodos distintos segundo
Moubray (1997):

e Primeiro periodo — antes a 22 Guerra Mundial, nominada como a
manutencdo da primeira geracdo onde a disponibilidade dos
equipamentos e a preocupacao pela prevencdo das falhas nédo era
prioridade. Os equipamentos eram super dimensionados, 0s projetos
eram simples e o seu reparo de facil execucdo sendo, portanto, mais
confiaveis. A limpeza e a lubrificacdo eram suficientes, ndo havendo
necessidade de fazé-los de forma sistematica,;

e Segundo periodo — denominado manutencéo da 22 Gerag¢ao, comegou
na década de 1950, o pdOs-guerra gerou crescente demanda por

produtos impulsionando a mecanizacéo das industrias, com maquinas
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numerosas e complexas. Planos de manutengcdo preventiva eram
elaborados e passou a existir a preocupagao com os tempos de parada
dos equipamentos produtivos. O conceito de manutencdo preventiva
surge, entdo, aparecendo também a consideracdo de que as falhas
nos equipamentos podiam e deviam ser previstas. Os custos de
manutencao elevaram-se, sendo necessario maior controle;

e Terceiro periodo — iniciado em meados da década de 1970, foi
denominado manutencdo da 3% Geracdo. Neste periodo buscou-se
novas maneiras de maximizar a vida util dos equipamentos produtivos,
passando a existir a preocupagdo com alta disponibilidade e
confiabilidade, sem proporcionar nenhum dano ao ambiente, ter maior

seguranca, maior qualidade do produto e custos sob controle.

Apesar de deste a década de 1950 a manutencéo preventiva, ou planejada,
estd em pauta nos meios empresarias e industriais, muitas empresas, ainda nao tem
um plano de manutencdo adequado ao seu negécio e suas necessidades. Hora por
falta de interesse dos gestores, hora por falta de conhecimento, ndo importa, o que é
necessario € iniciar um processo de planejamento, programacdo e controle da
manutencao, pois ele trard maior confiabilidade nos processos, como também, trara

mais eficiéncia, menos custos e desperdicios a qualquer organizacgao.

A manutencdo pode ser corretiva ou preventiva. A corretiva, foca em resolver
problemas de manutencdo de maquinas e equipamentos apds que algo que pare de
funcionar e obrigue a empresa a parar 0 processo aconteca, iSSO vai gerar mais

custos organizacionais.

Com o aumento de ocorréncias na manutencdo, e com os altos gastos com
pecas de reposicdo nos maquinarios, que ficaram ainda mais evidentes com a
pratica da manutencao preventiva, obrigaram as organizacdes a criar um novo setor,
entre as décadas de 40 e 50, melhorando o planejamento e a gestdo da
manutencdo, com o0 aspectos da Engenharia de Manutencdo em nivel
departamental, subordinada a uma geréncia de manutencdo (CAMPOS JUNIOR,
2006).
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O controle e prevencdo de falhas passaram a ser parte da equipe de
manutencdo e com 6timos resultados de aumento da confiabilidade e disponibilidade
de maquinas e equipamentos, diminuiu os riscos de seguranca e saude do
trabalhador e diminuiu custos operacionais dos equipamentos. Mesmo assim, as
paradas frequentes e 0s custos gerados pela manutencdo preventiva, geraram

repercussdes negativas na produtividade, afetando o custo dos produtos.

Junto a esta mudanca, o avanco tecnolégico, com a difusdo dos
computadores a partir de meados da década de 60, trouxe novas ferramentas
inovadoras para controle, medicdo e analise de falhas nos processos fabris,
principalmente no de tratamento de dados e na disponibilidade de novos

instrumentos e equipamentos.

A partir dai foram desenvolvidos critérios de previsdo de falhas, com equipes
focadas no melhor aproveitamento dos recursos disponiveis, através de controles
estatisticos, estudos das avarias e uso de sistemas informatizados. Neste momento,
surgiu a Manutencéo Preditiva e a area de Planejamento e Controle da Manutencao
— PCM (FILHO, 2008).

Segundo Nunes e Valladares (2008), a manutencdo deve garantir

atendimento a trés clientes, sendo eles:

e Primeiro cliente: Os proprietarios dos ativos fisicos, ou seja, 0s
empresarios, que esperam gque estes gerem o retorno financeiro do
investimento;

e Segundo Cliente: Os usuarios dos ativos, que esperam que eles
mantenham um padréo esperado de desempenho;

e Terceiro Cliente: A sociedade, que demanda por padrdes de qualidade
dos produtos, a0 mesmo tempo, em que espera que 0s ativos nao
falhem, garantindo seguranca e um cenario de riscos reduzidos para o

meio ambiente.

Com isso, pode-se afirmar que a escolha de uma politica que valoriza 0s
métodos nao planejados sempre representa um custo mais alto, pois, 0s
equipamentos podem falhar a qualquer momento, podendo essas falhas serem
criticas ou n&o. E importante destacar ainda que, nesse caso, s6 serd possivel

descobrir a complexidade da falha ap6s a quebra, o que ndo € muito interessante
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(OTANI; MACHADO, 2008). Desse modo surgiu o Planejamento e o Controle da
Manutencédo (PCM), que € uma grande tendéncia para o setor de manutencéo, pois
atua-se assessorando e ajudando gestores a organizar o0 processo de producao da
empresa e ndo somente a area de manutencdo. Pode-se apontar que o PCM é a
juncdo de agdes que tem a finalidade de analisar, preparar e programar 0S
resultados provenientes das tarefas realizadas pela manutencéo. Tais valores séo
comparados com dados previamente estabelecidos, se forem identificados desvios,
trabalha-se corretivamente para garantir o alcance das metas e dos objetivos da
empresa (NEPOMUCENO, 2014).

Processos como o PCM sao resultado da crescente exigéncia dos
consumidores, que se deu a partir do século XX, com isso, esses individuos
passaram a requerer produtos e servicos com qualidade mais elevada, fazendo com
gue as empresas mudassem varios parametros em seu fluxo produtivo. E uma forma
de melhorar a qualidade foi atuar na manutencdo, que ganhou papel de destaque no
desempenho das maquinas e equipamentos que integram o fluxo produtivo. Por
conseguinte, essa area se tornou nao importante quanto a operacao, implicando que
0s gestores encontrassem maneiras de estimular seu desenvolvimento tecnoldgico
(PEREIRA, 2010).

Frente ao exposto, destaca-se a Engenharia de Manutencdo, que sao
tecnologias relativamente novas, mas que tem um viés importante para a evolucao
tecnolégica do setor de manutencdo. No entanto, percebe-se que diversas
organizacfes ndo praticam essas filosofias, tornando 0 setor e seus processos
defasados (OLIVEIRA, 2013).

Diante disso, a Engenharia de Manutencdo e o PCM atuam de forma
estratégica nas organizacdes, uma vez que através desses instrumentos manejam-
se dados além de fornecer informacdes precisas para que a gestdo tome decisdes
mais acertadas. Por isso que ao se utilizar adequadamente essas areas consegue-
se ter processos mais eficientes, integrando a empresa (NOGUEIRA et al., 2012).
Segundo Almeida (2016), o PCM € um instrumento que necessita ser colocado de
modo estratégico a fim de supervisionar a manutencdo para eliminar possiveis
improdutividades e ociosidades. Isso € importante, pois cerca da metade do tempo
despendido com os colaboradores que atuam na manutencdo sdo perdidos em

guestbes como:
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a) Quando o fluxo produtivo n&do interrompe o funcionamento do equipamento a ser
passado pela manutencao;

b) A falta de trabalhos distribuidos;

c) A parada das atividades realizadas para atender a outros possiveis chamados
mais urgentes;

d) A falta de documentos técnicos necessarios para a execucdo de uma
determinada tarefa;

e) A espera por ferramentas e equipamentos para se realizar ensaio ou medidas,
aqui, h&a outro fator que contribui para isso, que é o deslocamento para a troca,
uma vez que € comum que os dispositivos estejam inoperantes ou ndo sejam
adequados;

f) A espera para a compra de pecas sobressalentes;

g) O deslocamento sem necessidade por causa da distribuicdo inadequada dos
circuitos de trabalho;

Os problemas citados acima sdo comumente observados em grande parte
das organizacdes, desse modo, a melhor forma de elimina-los e contar com
sistemas pra controle e planejamento eficientes e adequados. Vale mencionar que
esses sistemas nao precisam ser grandes ou muito complexos, aqui, deve-se buscar

adapta-los para a real necessidade das empresas (COSTA, 2013).
2.3 TIPOS DE MANUTENCAO

Os tipos de manutencdo podem se dividir em: Manutencdo Planejada que se
subdivide em: Preventiva, Preditiva e Corretiva e Manutencdo Nao Planejada. E
Manutencdo Planejada Preventiva: € aquela feita para reduzir/evitar falhas ou
guedas no desempenho dos equipamentos. Envolvendo tarefas sistematicas como:
as inspecoes, substituicdo de pecas e reformas. Muitas vezes, 0 uso incorreto de um
equipamento pode prejudicar seu funcionamento, por esse motivo, ndo basta ter um
processo de prevencao, € preciso saber quais os tipos. Neste sentido Osada (2010),
afirma que nos dias de hoje a manutencéo produtiva deixou de ser convencional
baseada no setor de manutencgéo e se transformou em Manutencédo Produtiva Total,
com énfase na participacéo total e no papel dos operadores da producéo.

Segundo a ReliaSoft Brasil (2006), a manutencdo esta relacionada com a
rentabilidade das empresas na medida em que a influéncia na capacidade de

producéo, na qualidade do produto e no custo operacional dos equipamentos. Todo
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processo precisa de objetivos claros para ser compreendido. Entender a teoria do
que é gestdo da manutencdo nao é dificil. Porém, ter a dimensdo da importancia
desse processo € realmente necessario para as empresas. Conclui-se que uma
gestao de manutencdo bem implantada com um planejamento preciso, e com foco
em suas aplicacBes, o0 beneficiario desse processo apresentara uma grande
melhoria em resultados com maquinarios e instalacdes, conseguindo obter melhor
desempenho e resultados dos mesmos, entretanto aumentando a eficacia da
producéo, os lucros e uma reducao nos custos de produtividade uma economia ao

decorrer do tempo.
2.3.1 Manutencéao Corretiva

A manutencdo corretiva € aquela que se utiliza quando o equipamento falha
ou cai abaixo de uma condicdo aceitavel quando em operacdo (MIRSHAWKA,
OLMEDO, 2016). Segundo a Norma ANBR 5462 (1994), manutencao corretiva sao
acOes efetuadas apos a ocorréncia de uma falha, destinada a recolocar um item ou
equipamentos em funcionamento nas suas condi¢cdes especificas.

De acordo com Brito (2014), executar a manutencao corretiva € a forma mais

simples de se fazer manutencédo, as empresas que adotam tal metodologia permite2
gue seus dispositivos funcionem até o momento que quebrarem. Isso implica em
intervir nas maquinas e instalacbes somente depois da quebra, isto €, quando o
dispositivo ndo esta operando mais.
As desvantagens da manutencdo corretiva transcendem seus beneficios, fazendo
com que poucas empresas utilizem essa ferramenta em seus processos.
Normalmente, escolhe-se desenvolver atividades preventivas essenciais como
lubrificacdes periddicas, ajustes, entre outras coisas que sdo mais simples em um
ambiente majoritariamente corretivo. E preciso frisar que as organizacdes que optam
por trabalhar com esse tipo fazem a escolha de ndo reparar e de ndo revisar suas
magquinas e instalacées até o momento em que se observam as falhas (MARQUES;
BRITO, 2019).

Reis (2013) afirma que os custos com a aplicacdo da manutencdo corretiva
tendem a ser cerca de, pelo menos, trés vezes maior de que os gastos dispendidos

com programas programados ou preventivos.
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2.3.2 Manutencéao Preventiva

Manutencéo preventiva sdo todos 0s servicos executados pela manutencao,
tanto os de inspecdo como os de intervencgdo através de programacao, visando a
nao ocorréncia de emergéncias.

Segundo Pinto e Xavier (2001), para adocao de uma politica de manutencdo
preventiva devem ser considerados 0s seguintes fatores: Quando nao € possivel a
manutencao preditiva; Aspectos relacionados com a seguranca pessoal ou da
instalagdo; Equipamentos criticos de dificil liberagdo operacional; Riscos de
agressdo ao meio ambiente; Sistemas complexos ou de operacao continua.

Ainda segundo os autores anteriormente citados, um ponto negativo com
relacdo a preventiva é a introducdo de defeitos néo existentes no equipamento
devido a: Falha humana; falha de sobressalentes; contaminacgdes introduzidas no
sistema de 0leo; danos durante partidas e paradas; falhas dos procedimentos de
manutencao.

A manutencdo preventiva evita a ocorréncia de emergéncias com 0S
equipamentos, porém ainda proporciona pontos negativos. Logo, esse tipo de
manutencdo deve ser utilizado quando ndo for possivel realizar a manutencao

preditiva.
2.3.3 Manutencao Preditiva

A manutencao preditiva também é conhecida por manutencdo sob condicéo
ou manutencdo com base no estado do equipamento (PINTO E XAVIER, 2001). E
aquela que indica a necessidade de intervencdo com base no estado do
equipamento (KARDEC et al, 2014).

Pinto e Xavier (2001), afirmam que, com a utilizacdo da manutencao preditiva,
a reducao de acidentes por grandes falhas em equipamentos é significativa. Além
disso, a ocorréncia de falhas ndo esperadas fica muito reduzida, o que proporciona
aumento de seguranca pessoal, da instalacédo e reducéo de paradas inesperadas da

producéo.
2.4 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE MANUTENCAO NA INDUSTRIA

O PCM, de acordo com Viana (2014), € de suma importancia para a saude da

empresa e tem como objetivo organizar e melhorar a manutencdo. O autor afirma
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que o PCM é um érgao de suporte a manutencdo, estando diretamente ligado a alta
geréncia da empresa. Da mesma forma, Lemos et al. (2011) atribuem ao setor de
PCM a administracdo das informacdes e analises de resultados, para auxiliar a
geréncia nas tomadas de decisdes estratégicas relativas a gestdo de ativos e de
producdo, assim como na definicAo do cronograma de paradas do maquinério.
Quanto a elaboracdo de um plano de manutencdo eficiente e devidamente
organizado, por se tratar de uma atividade complexa.

Viana (2014) a divide em quatro etapas principais, que possuem atividades e
requisitos especificos, sendo elas:
- Organizacdo da manutencdo: identificagcdo e codificacdo dos ativos e dos
processos de manutengao;
- Cadastros necessarios para o PCM: reunir dados necessarias para o ato da
manutenc¢ao, como historico e planos de manutencéo dos ativos;
- Planos de manutencao: identificar a melhor abordagem e politica para definir a
programacdo que estabeleca quando e quem deve realizar vistorias nos
equipamentos
- Planejamento e Programacao da Manutencéo: definir o que é que sera feito, quem
sera o responsavel pela tarefa de manutencdo abordada, quando ira ser iniciado,
como sera realizado o servigco, porqué realizar, quais os itens serdo utilizados e

guanto custa o plano de manutencéo.
2.4.1 Ferramentas para planejamento da manutencao industrial

Existem diversas ferramentas para auxiliar no planejamento e controle da
manutencao disponiveis no mercado que podem ser usadas isoladamente ou em
conjunto, cabendo ao profissional capacitado da empresa identificar aquela(s) que
melhor servira a seu proposito.

A manutencdo pode se beneficiar de diversas ferramentas para auxiliar no
processo de planejamento e controle, a seguir, apresenta-se algumas segundo
Ballestero-Alvarez (2010):

i. OEE - Eficiéncia global do equipamento: A eficiéncia global € o indicador
mais importante dentro do conjunto de estratégias da TPM. Ele evidencia a real
eficiéncia de um equipamento e quais sdo os fatores que levam a perda de
desempenho de uma maquina. Pois dentre os 365 dias do ano que uma maquina

esta disponivel para operar, hd uma fracdo do tempo em que ela tem paradas
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programadas, paradas ndo programadas (oriundas de falhas no equipamento),

perdas de velocidade e consequentes perdas de qualidade de producao.

i. MTTR — Tempo médio para reparo: O MTTR é um indicador que demonstra o
tempo médio de reparacdo de um equipamento. O tempo de reparo pode ser
influenciado pelas falhas no processo de aquisicédo, falta de treinamento dos
operadores e falta de méo-de-obra.

ii. MTBF - Tempo médio entre falha: Esse indicador mede o tempo médio entre
as falhas de um equipamento. Essas falhas séo influenciadas por utilizacdo de
matéria-prima inadequada, carga do equipamento e falhas no ajuste.

2.5 A IMPORTANCIA DO PLANEJADOR DE MANUTENCAO

Um ponto crucial para determinacéo da funcéo de PCM é o porte da empresa.
N&do € comum empresas de pequeno porte utilizarem esta ferramenta. Para este
caso, é possivel utilizar de uma pessoa da equipe de manutencdo que desempenhe
papel de encarregado ou até mesmo func¢des administrativas e possa ser treinada
em PCM.

O desenvolvimento do PCM serd mais rapido e eficaz com o uso da
informatica. Por meio do arquivamento das rotinas diarias poderédo ser registrados
com mais facilidade e seguranca as instrucbes de trabalhos, inspecdes e o0s
relatérios podem ser organizados e posteriormente servir de histérico.

A implementacdo do planejamento pode acontecer com certa resisténcia, por
gue o habito das pessoas € a liberdade na escolha de como fazer, e as vezes até
mesmo quando fazer. A improvisacdo oferece essa atitude e o desconhecimento
sobre a ferramenta sugere esta ndo aceitacdo. Isso acontece com maior
probabilidade nas pessoas mais antigas na empresa, mais experientes, que
acreditam naquilo que aprenderam e néo aceitam facilmente a mudanca.

Ja4 com o planejamento a organizacdo se torna mais eficiente, os recursos
sdo melhores aproveitadas e distribuidos, o tempo podera ser reduzido quando se
prevé o que acontecerd e a companhia num todo tem a ganhar com isso.
Devemos nos atentar para ndo permitir que todas as falhas sejam atribuidas a
ferramenta PCM e todas as conquistas positivas resumam-se na eficiéncia da

equipe de execugcdo em campo, uma omissao de uma supervisédo direta pode levar
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ao insucesso da ferramenta, assim o planejamento e o detalhamento técnico deve

ser feito em conjunto pela equipe de PCM e a equipe Executante.

A necessidade do acompanhamento dos trabalhos e do custo da
manutenc@o mostra também a necessidade de uso do PCM, utilizando de
um esquema de controle para a mao de obra é possivel ter ganhos ainda
maiores. Estudos efetuados nos Estados Unidos demonstraram que a mao
de obra ndo programada, em média trabalha na faixa de 30% a 40% do
tempo pago. Quando corretamente planejada, este percentual pode chegar
a 80% do tempo pago. (BRANCO, 2008 p. 85).

Para que este controle seja eficaz, é preciso montar um banco de dados com
todas as informacdes necessarias para um futuro planejamento, estabelecer um tipo
de processamento destas informacfes coletadas e armazena-lo de maneira a
facilitar sua busca e pesquisa. Caso contrario, de nada servem as informacdes
coletadas e os detalhes mais preciosos podem se perder sem gerar um historico e
documentacgéo.

A criacdo ou aquisicdo de um software para controle e acompanhamento é
imprescindivel, com este € possivel armazenar todas as informacdes, detalhamentos
técnicos, apontamentos de tempo e pecas necessarias, fazendo um diario de bordo
da manutencéo e podendo criar um banco de dados para planejamentos futuros.

Podemos dizer que o planejador € peca fundamental para o bom
desempenho do PCM, ja que ele detém trés cargos individuais: Planejador,
Programador e Coordenador de Materiais. Recomenda-se que o planejador tenha os
requisitos de um Técnico Mantenedor, essa caracteristica € um diferencial para este
cargo, com a experiéncia técnica de execucao tera mais facilidade e qualidade em
desempenhar sua funcdo. Algumas atribuicbes que s&@o dadas ao planejador:
gerenciar os planos de manutencdo; coordenar as inspecbes; coordenar 0S
materiais; gerenciar os cadastros da manutencao; programar as ordens de servico;
programar paradas de maquina; controlar os indicadores da manutencao

De acordo com Branco (2008), as tarefas diarias da equipe de execucao
devem ser comunicadas pelo supervisor no inicio de cada jornada de trabalho,
assim como o acompanhamento dos servicos e resolucdo de possiveis desvios
guanto a programacdo. Atentamos que as questdes relacionadas a materiais,
ferramental e as exigéncias dos trabalhos, devem ser direcionadas ao PCM.

Plano de Manutencdo € um conjunto de informac@es distribuidas de maneira
a orientar as manutencdes preventivas com referéncia na estratégia de manutencgéo

tracada pela empresa. Disponibiliza uma ordem de servico completa, com qualidade
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de instru¢cbBes e tempo necessario para execucdo, oferecendo a execug¢do a melhor
forma da acg&o preventiva, como afirmou Branco (2008). Para aumentar a eficiéncia
na deteccdo das falhas, prever possiveis intervencdes e garantir o melhor uso dos

recursos na execucéo, vamos dividir os planos de manutencao.
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3 METODOLOGIA

“A utilizagao dessa tipologia de pesquisa torna-se relevante a medida que se
utiliza de instrumentos estatisticos desde a coleta, até a analise e o tratamento dos
dados” (BEUREN, 2003, p. 93).

Para a realizacdo do presente trabalho, foram adotados alguns métodos
cientificos a fim de realizar o levantamento, verificacdo e andlise de dados obtidos
ao decorrer do trabalho. De acordo com Lakatos e Marconi (2002), o método é o
conjunto das atividades sistematicas e racionais que com maior seguranca e
economia, permite alcancar o objetivo e tracar o caminho a ser seguido na pesquisa.

O objetivo da pesquisa foi propor um plano de manutengdo com o intuito de
reduzir a incidéncia de manutencdes corretivas em uma industria de equipamentos
bovinos na cidade de Independéncia, no noroeste do estado do Rio Grande do Sul.
Para alcancar este objetivo os meétodos de abordagem utilizados foram os
gualitativos e 0os quantitativos.

O método de abordagem qualitativo, para Gerhardt e Silveira (2009), é a
exploracéo das caracteristicas qualitativas do objeto em estudo. O foco é considerar
os elementos da realidade que ndo podem ser quantificados, tendo como ponto
central a compreensédo e explicacdo das interacdes sociais presentes. O presente
estudo se identifica como qualitativo, pois varias informacfes coletadas no
referencial tedrico foram utilizadas na andlise e discussédo dos resultados, como
também, pelo fato que foi descrito a maneira com que as manutencdes das
maguinas e equipamentos atualmente ocorrem.

Para Beuren (2003) a utilizacdo da abordagem quantitativa torna-se relevante
a medida que se utiliza de instrumentos estatisticos desde a coleta, até a andlise e o
tratamento dos dados. Assim, neste estudo, a abordagem quantitativa foi empregada
no levantamento de informacdes junto aos funcionarios da empresa quanto a
existéncia de planos de manutencdo e na definicdo da priorizacdo da manutencéo
das maquinas e equipamentos.

Para Marconi e Lakatos (2002), nos métodos de procedimentos estdo
contidas as etapas mais concretas da investigacdo do estudo, com a finalidade de
explicar o termo geral. Desta forma, os procedimentos utilizados no estudo foram: o
estudo de caso. Segundo Gil (2002), a pesquisa descritiva relata as caracteristicas

de determinada populacdo ou fen6bmeno. Assim, utilizou-se desta técnica para
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descrever a forma como ocorre atualmente as atividades de manutengdo na
empresa.

Para Martins (2008), o estudo de caso € descrito como uma abordagem de
pesquisa concentrada em investigar minuciosamente um evento especifico,
analisando-o dentro de seu contexto real. Enfatiza também, a importancia de
analisar os fatores que cercam e influenciam determinado evento, para completa
compreensao do mesmo. Assim, esta técnica foi aplicada para analisar o ambiente
de trabalho na empresa e a maneira como as atividades sdo efetuadas. Por meio
disso, foi possivel elaborar um plano para controle da manutencdo das maquinas e
equipamentos.

Quanto as técnicas de coleta de dados utilizadas no trabalho, foram aplicadas
a observacdo, entrevista e questionario. A observacdo foi empregada para
compreender como é a rotina das atividades de manutencdo realizadas junto as
maquinas e equipamentos. O uso de entrevistas informais foi realizado para
aprofundar o estudo de como as manutencbes ocorrem para auxiliar no
desenvolvimento do plano de manutencédo. Por fim, um questionéario foi aplicado
para identificar se ha algum tipo de planejamento e controle das manutencoes,

relatado em grafico.
3.1 ETAPAS DO ESTUDO

A partir da definicho do método, foram definidas as etapas do estudo

conforme apresenta a Figura 1
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Figura 1 — Etapas do estudo

Identificagdo
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Defini¢do dos
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estudo

Fonte: Autor, 2023

Durante o periodo dentro da empresa, foi possivel identificar quais eram as
necessidades com relacdo a manutencao dos equipamentos. Logo apés, foram
definidos quais seriam o0s objetivos do estudo. Em seguida, através de pesquisas e
analises bibliograficas foi feito um levantamento dos principais problemas que a
empresa enfrentava, para depois realizar um referencial, baseando-se em estudos ja
realizados. Finalizando a pesquisa, foi realizada uma proposta de melhoria, para que
a empresa iniciasse um plano de manutencéao preditiva, para evitar a parada na linha

de producéo. Logo apds foi concluida a pesquisa.



27

4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

Esse capitulo tem como objetivo demonstrar as propostas elaboradas com
base nos problemas identificados e nas respostas fornecidas pelos colaboradores da
empresa que atuam no setor de manutencdo. A partir disso, foi possivel construir
uma solucdo técnica para ajudar o setor de manutencdo e propor um plano de
manutengao preventivo em seus equipamentos.

A Tryber foi fundada em 14/04/2016 por um ex aluno da Fahor. Até o comeco
de 2018 ela foi apenas uma empresa de projetos, prestava servico de engenharia
para outras empresas.

No final de 2017, inicio de 2018, o proprietario que foi criado dentro de um
confinamento de gado com seu pai, comecou a fazer o projeto de um tratador
automatico movel. Na época nomeado como tratador movel TM 100. Em maio de
2018 comecou a producao do protétipo da maquina. Ja em Agosto de 2018 foi feito
o lancamento deste cocho na Expointer, e depois disso, sdo fabricados até hoje.
Apoés alguns meses iniciou-se a fabricacdo de bebedouros e cochos menores, que
eram mais faceis de serem comercializados.

Atualmente a empresa reside no municipio de Independéncia, no distrito
Industrial com sede propria. A maior parte das vendas séo realizadas para o Norte e
Centro-Oeste do Brasil. A empresa conta com cerca de 20 funcionarios, alguns com
carteira assinada, outros PJ.

A empresa conta com um plano de manutencdo corretivo, ou seja, quando
ocorre algum problema com o equipamento, ele € concertado. A linha de producéo
ocorre da seguinte maneira:

1. Afabrica identifica a demanda do produto;
E realizada a ordem de compra dos materiais;
E feito o chassi com os equipamentos da empresa;

E realizado uma lavagem quimica para tirar a oleosidade das pecas;

ok~ WD

E encaminhada para a pintura;
Enquanto todo esse processo ocorre, anda outro em paralelo, que é o sistema

de rotomoldagem das pecas de polietileno. E uma empresa de terceiros que vende a
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hora da méquina deles para a empresa rotomoldar. Apoés tudo estar pronto, a equipe

da empresa faz a montagem das pecas no chassi.
4.2 RESULTADO DO QUESTIONARIO

O estudo bibliogréafico possibilitou identificar alguns dos problemas frequentes
gue as empresas estdo fadadas a passar, caso ndo exista um bom planejamento.
Por isso, a aplicacao do questionario teve como obijetivo identificar esses problemas
na empresa.

A primeira pergunta feita aos colaboradores foi para verificar se ha auséncia

de planejamento da manutencao. O resultado se encontra na Figura 2.

Figura 2 — Ha auséncia de planejamento de manutencéo

C
Sim N&o

Fonte: Autor, 2023

De acordo com a Figura 2, é possivel notar que de nove funcionarios, a
maioria respondeu que ha auséncia. A situacdo se mostra problematica, pois é
primordial que a empresa possua planejamento. Uma efetiva administracdo com
tomadas de decisdes assertivas acontece quando existe uma boa programacéo.
Dessa forma, com proposta do plano de manutencéo, a partir da aplicacdo dos seis
passos, sendo eles a Ficha de cadastro do maquindrio e equipamentos da empresa
gue sao utilizadas no processo de fabricacdo, o Manual de operagdes de servicos, 0
Relatério de inspecdo, o Procedimentos de manutencdo padrdo, a Tabela de
manutencdo de equipamentos e o Cronograma anual de manutencdo preventiva

serd o ponto de partida para uma boa gestdo da manutencao.
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A seguir, questionou-se, se ha auséncia de registros de resultados de
manutencao. O resultado foi apresentado na Figura 3.

Figura 3 — Auséncia de registros de resultados de manutencgéo

o

Sim
Fonte: Autor, 2023

Na Figura 3, seis dos funcionarios responderam que ha auséncia dos
registros de manutencéo. Isso mostra que a empresa tem dificuldade para prevenir
uma futura parada. Com a proposta de criar um documento para esse procedimento,
e fundamental para a empresa conhecer o periodo de tempo, pecas trocadas, tipo
de manutencéo, quem foi o responsavel pela operacéo e etc.

Em seguida, foi realizada a pergunta sobre os manuais que auxiliam nos
procedimentos de manutencdo, se a empresa possui ou ndo. A Figura 4 ilustra as

respostas obtidas.
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Figura 4 — Auséncia de manuais que auxiliam nos procedimentos de manutencéo

Sim Ngo
Fonte: Autor, 2023

De acordo com a Figura 4, é possivel notar que oito funcionarios
responderam que ha auséncia de manuais que auxiliam nos procedimentos de
manutencdo e um respondeu que ndo tem auséncia. Os procedimentos de
manutencao variam de acordo com as especificacdes e funcbes das maquinas. Ou
seja, certos procedimentos sdo diferentes e precisam ja estarem descritos para que
seja feito o servico quando necessario.

Dessa forma, questionou-se sobre a demora para encontrar e solucionar uma

falha detectada, os resultados séo apresentados na Figura 5.

Figura 5 — Demora em solucionar falhas detectadas

Fonte: Autor, 2023
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De acordo com a Figura 5 € possivel notar que houve algumas divergéncias
de opinibes, isso porque, os funcionarios diretos da manutencdo afirmam encontrar
solucao rapidas e os operadores das maquinas, que ganham por producao, dizem
existir demora, porém, ndo foi especificado o tempo da demora para fazer as
manutencdes, pois a empresa nao tem controle. A demora para solucionar ocasiona
perdas financeiras, de producao e, principalmente, atraso na entrega do produto,
atingindo diretamente o cliente final. Para esse problema pode-se entender que a
solucdo é simples, pois se traduz na elaboracdo de um bom planejamento e
acompanhamento, para que todos os funcionarios fiquem satisfeitos com esse
critério.

Na pergunta seguinte, foi questionado se existe a pratica da realizacdo de

manutencdes preventivas, os resultados séo apresentados na Figura 6.

Figura 6 — Auséncia de manutencédo preventiva

Sim Nao

Fonte: Autor, 2023

De acordo com a Figura 6, é possivel notar que oito funcionarios
responderam que a empresa ndo aplica manutengdo preventiva. A manutengao
preventiva é aguela acdo sistematica de controle e monitoramento, com o objetivo
de reduzir ou impedir falhas no desempenho de equipamentos, maquinas e
estruturas. Dessa forma, a sua auséncia implica diretamente nos custos
operacionais, queda nos lucros, quebra do prazo de producdo, aumento dos riscos
de acidente e perda de contratos.

Durante o desenvolvimento do trabalho observou-se que a empresa nao tem

planejada a sua manutencédo, a qual acontece de forma corretiva, ou seja, somente
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qgquando aparece algum problema nas maquinas e equipamentos. Apenas as
maquinas que estdo em garantia oferecida pela fabrica que tem um processo de
manutencao planejado devido a necessidade de manter a garantia perante 0s
fabricantes.

Sendo assim, observou-se que a empresa nao realiza manutengéo preventiva
e planejada e ndo tem politica ou procedimentos internos para controle das
manutencdes. Apenas sao feitas quanto ha quebra de equipamentos, fato que pode
estar aumentando o custo da empresa, além de problemas de parada das maquinas

no momento que estéo realizando um servigo.
4.3 DEFINICAO DO GRAU DE CRITICIDADE

Devido a necessidade da empresa em contar com um PCM, foram
identificados alguns equipamentos que devem ter uma atencdo especial para
manutencdo, quando ocorrer falhas ou problemas. O Quadro 1 ressalta os

equipamentos a serem analisados.

Quadro 1 — Equipamentos a serem analisados

EQUIPAMENTO MARCA SETOR CODIGO
Maquina de solda vermelha Falcon 502 Producao MSV - 0070
Maquina de solda verde MB 250 MK Producao MSV - 0071
Maquina de solda eletrodo IS 8160 Producao MSE — 0072
Esmerilhadeira angular DWE 4314 — | Producéo EA - 0102
B2
Furadeira de bancada FB 200 MM Producao FB — 0076
Prensa Vertical PE 80 Producao PV -0111
Serra de aco FM 18-S Producao SA - 0073
Esmeril de mesa Motoesmeril Producao EM - 0075
6"
Furadeira/Parafusadeira de DCD 996 Producao FPI-0109
impacto

Fonte: Autor, 2023

Além disso, foi realizada uma matriz para analisar a criticidade dos principais
processos e equipamentos. Através da matriz GUT, foi possivel compreender quais
equipamentos e processos precisam de manutencdo primeiro, de acordo com o
Quadro 2.



Quadro 2 — Matriz GUT

33

Processos/Equipamentos com

Defeitos Gravidade | Urgéncia | Tendéncia| Total
Capacidade de Producéao (50h) 4 4 3 48
Falta de manutencao 5 4 3 60
Falha no processo 3 3 2 18
Procedimento de montagem e regulagem 5 5 3 75
Forma de montagem 4 3 3 36
Fitas da serra rompidas 5 5 3 75
Engrenagem da maquina com desgaste 5 4 3 60
Mao de obra desqualificada 4 3 3 36
Falta de treinamento dos operadores 4 4 3 48
Defeito no material 5 5 2 50
Material de baixa qualidade 5 5 2 50
Maquina de Solda Vermelha 4 5 3 60
Maquina de Solda Verde 4 5 3 60
Maquina de solda eletrodo 5 5 3 75
Esmerilhadeira angular 4 4 3 48
Furadeira de bancada 4 5 3 60
Prensa Vertical 5 5 3 75
Serra de aco 4 5 4 80
Esmeril de mesa 4 4 3 48
Furadeira/Parafusadeira de impacto 4 4 3 48

Notas de 1 a 5, sendo 1 a menos critico e 5 a mais critica

Fonte: Autor, 2023

Durante a realizacdo da pesquisa, trocas de ideias com funcionarios da

empresa, foi relatado por eles que o0s principais equipamentos que trazem

problemas sdo esses citados acima. Apés a realizacdo da Matriz GUT, pode-se

verificar que 0s principais equipamentos que precisardo de uma atencao especial na

manutencao, trata-se da serra de aco, prensa vertical, maquina de solda eletrodo e o

processo de montagem. Sendo que este processo de montagem, foi considerado um

problema devido a falta de experiencia dos funcionarios na hora da montagem dos

equipamentos. Isso faz com que atrase a linha de producdo e a entrega dos

equipamentos.
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4.4 PROPOSTA DE PLANO DE MANUTENCAO

Apéds a coleta de dados dos questionarios aplicados, foi sugerido uma
proposta de plano de manutencdo para as maquinas e equipamentos utilizados para
a producao. O primeiro documento criado (Figura 7) para seguir 0 passo a passo do
planejamento e controle da manutencé&o foi a implementacéo da ficha de cadastro de
méaquinas e equipamentos. Esse documento tem por objetivo gerar varias
informacdes importantes para a gestdo da manutencdo, manutencdes preventivas e
periddicas e outras atividades.

Este cadastro pode ser feito por meio de softwares pagos, planilhas no Excel
ou até mesmo por meio de arquivamento dos documentos fisicos pelo periodo pré-
determinado pela gestdo e nas devidas pastas definidas por maquinario ou
equipamento. Além disso, podera diminuir 0 tempo que gasta para procurar

informacdes em fontes externas.

Figura 7 — Ficha de cadastro de maquinario

Data:
Local:

FICHA DE CADASTRO DE MAQUINARIO

1. Dados da Empresa Fabricante

Nome da Empresa:

CNPJ:
CEP: UF:
Bairro: n’:
Endereco:

2. Dados do Maquinarios
Nome: Valor:
Fabricante: Data compra:
Modelo: Vendedor:
Categoria: Concessionaria:

Local de trabalho:

3. Especificacoes Técnicas

Motor:

Poténcia max:

Pneus:

Forcga:

Capacidade da cacamba:
Garras:

Peso operacional:

Tipo Braco:

4. Funcionario Responsavel

Nome:
Funcao:
Assinatura:

Fonte: Autor, 2023
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A ficha de cadastro € composta por quatro itens, onde o primeiro se refere
aos dados da empresa fabricante ou vendedora do maquinario, contendo
informacdes como nome da empresa, CNPJ, endereco, bairro, CEP e UF (estado)
gue esté localizada. O segundo item contém os dados do maquinario como o0 nome,
fabricante ou marca, modelo, categoria, valor de compra, data de compra, nome do
vendedor, local de venda e local de trabalho que ela ser& enviada.

O terceiro item contém as especificagcBes técnicas como motor, poténcia
maxima, forca, capacidade, garras, peso operacional e tipo de equipamento. Vale
ressaltar, que o plano sera aplicado para os equipamentos utilizados para a
producdo, ou seja, maquinarios internos, por isso, as especificagcbes do documento
foram validas apenas para o mesmo. E o Ultimo item, diz respeito ao nome do
funcionario responsavel pelo cadastro daquele equipamento, bem como sua funcao
e assinatura para poder arquivar em sua pasta. Todas essas informacfes foram
possiveis conseguir através do manual de cada equipamento ou com o proprio
vendedor.

E de muita importancia esse cadastro para um controle pleno da gestdo da
manutencao, isso porque, sem ela, € dificil continuar um controle adequado sobre as
praticas de manutencédo dos colaboradores do setor.

Neste documento, apresentada a descricdo de cada operacdo de servico
realizada conforme um periodo de tempo estabelecido ou horas trabalhadas. Com a
aplicacdo deste manual, € possivel realizar manutencdo preventiva diariamente,
semanalmente ou mensalmente. Em cada uma delas serdo atribuidos diversos
fatores como o de verificar, limpar, trocar, lubrificar, ajustar ou adicionar, drenar e
lavar.

Este documento de procedimentos de manutencdo padrdo (Figura 8)
explicard bem detalhadamente o passo a passo para realizar cada atividade que
sera executada na manutencdo preventiva. No entanto, € necessario atencao para
algumas caracteristicas ao escrever estes procedimentos que s&o: escrita em
linguagem simples e intuitiva, evitar erros de interpretacdo, revisar sempre que

possivel o documento, fazendo isso ja consegue fazer um bom procedimento.
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Figura 8 — Procedimento de manutencéo padrao

PROCEDIMENTO DE MANUTENCAO Data:
PADRAO

Local:

1.Dados Técnicos

Procedimento:

Magquinario:

Local:

Responsavel Técnico:
Colaboradores:

Tempo Médio:
Procedimentos de Seguranca:
EPIs:

Ferramentas utilizadas:
Local de trabalho:

2. Procedimento:

Item Atividade

3. Funcionario Responsavel

Nome:
Funcao:
Assinatura:

4. Fotos (Anexos)

Fonte: Autor, 2023

O documento possui quatro itens, onde no primeiro se encontra a parte de
dados técnicos como: o nome do procedimento, maquinario, local, responsavel
técnico, colaboradores envolvidos, tempo médio da operacdo, procedimentos de
seguranga, os EPI's necessarios para desenvolvimento da atividade, ferramentas
utilizadas e local de trabalho.

No segundo item, refere-se a descricdo dos processos para a padronizacao
das atividades. No terceiro item € um campo para identificar o responsavel técnico
por este documento. E no ultimo item, serve para incluir fotos em anexo de cada
etapa detalhada.

Os procedimentos de manutengdo sdo necessarios por varios fatores, um dos

principais é proteger a saude e seguranca dos funcionarios, além de garantir que
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todos os colaboradores executem as atividades com o mesmo nivel de qualidade,
independente se for o operador da maquina ou 0 mecéanico, o objetivo é que cada
pessoa da empresa, tenha condicdes de seguir 0 passo a passo e executar o
procedimento. Vale ressaltar também, que nem todas as atividades poderdo ser
feitas por qualquer funcionario, precisando nelas de um colaborador treinado e com
mao de obra qualificada para a manutencao.

Esta tabela tem o objetivo de documentar a relacdo do que foi realizado
durante o procedimento de manutencdo, como a relacdo dos maquinarios,
procedimentos, pecas avaliadas, periodicidade, mecéanico responsavel e outras
informacdes (Figura 9).

Figura 9 — Plano de manuten¢éo

Data
PLANO DE MANUTENCAO
Local:

1. Dados Técnicos
Magquindrio:
Local:
Responsivel Técnico:
Ferramentas utilizadas:

2. Procedimento:

Processo Periodicidadd Duragiio | Funciondrios

3. Funciondrio Responsivel

Nome:
Fungiao:
Assinatura:

4. Fotos (Anexos)

Fonte: Autor, 2023

Este documento sera um recurso chave para preparacao da equipe de forma
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estratégica para novas demandas, a gestdo de ativos. Este documento mostrara
todas as informagBes sobre a assisténcia técnica de um equipamento realizadas.
Além disso, com o preenchimento detalhado, serdo grandes aliadas ndo s6 da
equipe como para o gestor, isso porque, o dara vantagens de trabalhar obtendo o
controle de dados, métricas e indicadores deste setor para tomar futuras decisdes
assertivas. Sendo possivel planejar um cronograma preventivo de manutencao das
maquinas.

O registro de atividades da prestacdo de servicos esta dividido em quatro
etapas: o item que visa descrever dados sobre a maquina, no outro sobre o
procedimento realizado juntamente com detalhes acerca da periodicidade, duragéo e
funcionarios responsaveis por cada atividade. O terceiro item serve para identificar o
responsavel técnico que realizou a inclusdo destes dados e o ultimo campo, €é
destinado para anexar fotos dos itens verificados ou consertados.

O dltimo passo foi a criacdo de um cronograma para identificar a
periodicidade de cada manutencédo da empresa (Figura 10).

Figura 10 — Cronograma anual de manutencao
DATA INICIAL: CRONOGRAMA ANUAL - MANUTENGAO

ANO
JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET out NOV DEZ

Miaui

Fonte: Autor, 2023

O cronograma anual de manutencdo é um fator primordial dentro do
planejamento e controle da manutencdo. Esta atividade se resume em definir a
frequéncia para a execucdo das atividades de manutencdo e adiciona-las em um

calendario, chamado cronograma anual.
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Para a elaboracdo deste documento, serd importante considerar a
produtividade da equipe antes de iniciar a programacdo dos servigos. Cada
funcionario possui um fator de produtividade diferente. O tempo para realizar a
manutencdo mecéanica pode ser mais rapida ou ndo que a elétrica e assim por
diante. Outro ponto importante é calcular o indicador de tempo mais usado na
gestdo da manutencdo, chamado Backlog. Ele se classifica por medir o acumulo de
atividades pendentes de finalizagc&o. Por isso, antes de montar o cronograma se faz
necessario esta medi¢do para ndo atrasar as atividades recém programadas.

Outro ponto crucial sera na etapa de planejamento, atividade que acontece
antes da programacao, o responsavel desta etapa precisa conhecer muito bem o
plano para a qual esté atribuindo o cronograma. O funcionamento deste setor, visa
definir junto ao setor de planejamento e controle da produgdo quais serdo as
melhores datas para haver paradas dos maquinarios para manutencao preventiva.

Outro ponto importante sera definir as prioridades para os servicos de
manutencdo. E, por meio disso, sera definido quando esses servigcos poderdo se
encaixar no cronograma. ISso porque, no cronograma nao entram apenas Servigos
planejados como as preventivas e preditivas, as solicitacbes de manutencdes
corretivas ou emergencial também ocorrerao.

A empresa possui um sistema onde ela ja tem registrado os nomes dos
equipamentos, codigos e modelos, ou seja, a implementacdo seria viavel, pois a
empresa esta realmente disposta a mudar sua linha de manutencdo. A principal
dificuldade na implementacdo vai ser o uso de papel, pois até os funcionarios se
adaptarem com os documentos leva um certo tempo. Inicialmente a empresa ira
checar e lubrificar semanalmente o0s equipamentos para ir acostumando 0s

funcionarios com a mudanca.
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CONCLUSAO

O presente estudo teve como tema central o a importancia do planejamento e
controle da manutencdo das empresas, o qual foi apresentado através das teorias
expostas e das ferramentas propostas no decorrer do trabalho. Bem como, foi
realizado um estudo de caso no setor de manutencdo de uma empresa que
industrializa maquinas e equipamentos para bovinos, com mais de 10 anos de
histéria.

A partir do estudo realizado no presente trabalho pode-se concluir que o
Planejamento e Controle de Manutencdo (PCM), pode auxiliar as industriais e
priorizar a maximizacdo da disponibilidade dos equipamentos de producdo. Essa
proposta busca o alinhamento do sistema produtivo integrando ao da manutencao,
com foco na competitividade empresarial, minimizacdo dos desperdicios e dos
custos de manutencao, favorecendo a capacidade profissional do mantenedor.

Devido a falta de treinamentos e padronizacdo de processos, muitos registros
de manutencao ndo sao devidamente arquivados. Algumas maquinas nao possuem
identificacbes nem planos preventivos de manutencdo, gerando assim a falta de
histérico e uma desorganizagcdo quanto aos registros no sistema.

Apés identificado o0s processos realizados, 0s equipamentos que
necessitariam mais atencéo, iniciou-se a proposta de manutencdo na empresa. A
primeira coisa a ser feita foi escolher a equipe responsavel por registrar as
atividades, para depois realizar a manutencédo. Dessa forma, considera-se que 0s
indicadores de manutencdo servem como forma de demonstrar o comportamento
dos equipamentos e sistemas de producao em relacdo as acdes de manutencgao.

Acredita-se que apds propor a manutencdo completa deste plano de acéo, €
necessario apresentar os resultados, bem como, identificar as possiveis falhas e
propor novas acdes para minimizar as ndo conformidades no processo de
planejamento e controle da manutencédo na empresa em estudo.

Com a compilacdo de ideias e a analise da literatura, constata-se que uma
boa manutencéo esta diretamente ligada a uma eficiente conservacdo das maquinas
e equipamentos. A manutencdo tem importancia vital no funcionamento de uma
industria e para desenvolver-se em atividades com qualidade, é preciso a aplicacao
de modernas tecnologias como Pay-per-use na manutencao industrial, Softwares de

controle de informacao, Computagdo em nuvem, Big Data e Analytics entre outras.
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Desta forma, pode-se equiparar o setor de manutencdo como qualquer outro
muito importante para as organizagdes pois abrange acdes que estdo diretamente
ligadas a produtividade da empresa, através da busca pela eficiéncia das maquinas
e equipamentos, o que vai definir a qualidade do produto final. Assim, espera-se que
este trabalho possa ter sido uma forma de apresentar a importancia de se investir
em manutencdo, para que as empresas possam atender as exigéncias do mercado
de forma rapida e eficaz.

Diante de todos os aspectos que foram levantados e relatados, pode-se
concluir que o Planejamento e Controle da Manutencdo é de extrema importancia
para as organizagdes, independentemente do tamanho ou ramo de atividade, todas
elas precisam estar atentas a gestdo desta ferramenta, pois ela poderd reduzir
custos e melhorar a confiabilidade dos processos e, consequentemente, melhorar a
competitividade da empresa no mercado.

Através do questionario pode-se definir a criticidade de cada equipamento, e
com isso, auxiliar a empresa na manutencao dos mesmos para que nao haja parada
na linha de producéo.

Por fim, sugere-se para novos estudos buscar uma empresa que utilize com
competéncia o processo de planejamento e controle da manutencdo e comparar
com os aspectos abordados, se 0 que se realiza na pratica tem relacdo com a teoria
abordada. Pois a Tryber, empresa onde foi realizada a pesquisa, ndo possuia
nenhum plano de manutencédo, o que tornou a implementacdo das praticas mais
complicadas.

Apesar da dificuldade de introduzir a proposta dentro da empresa, foi
necessario um periodo de familiarizacdo dos funcionarios com os materiais. Porém
0s objetivos foram alcancados de forma satisfatoria. A empresa adquiriu a ideia, e
introduziu o plano de manutencédo, isso fez com que as paradas na linha de
producdo acabassem, aumentando a lucratividade, diminuindo os custos e tornando

a producéo constante sem interrupcoes.
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