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RESUMO

Este trabalho tem como foco as atividades de gestdo de um setor de manutengdo.
Sao abordados conceitos teodricos a respeito de atividades de manutengdo, estrutura
organizacional, planejamento e controle. Posteriormente ¢ correlacionada a prética
adotada na gestdo da manutengio da empresa com a teoria. Tem como objetivo analisar
a pritica executada em uma empresa na cidade de Varginha, que ora vou denominar
como Fmpresa X. verificando possiveis desvios e acertos em relagdo as teorias,
podendo-se propor sugestdes que contribuirdo para que ocorram melhorias no sistema
de gestio. fazendo com que a manutengdo continue prestando servicos com qualidade.
atendendo sempre as necessidades da produgdio. visando o aumento da produtividade ¢

da vida util dos equipamentos.

Palavras-chave: gestio da manutengdo, atividades de manutenglio, estrutura
organizacional. planejamento. controle. pratica. teoria, desvios. acertos, sugestoes,

melhoria.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
Neste capitulo sdo abordados os conceitos utilizados na elaboragéo do trabalho.
2.1. Conceitos de Manuten¢io

Segundo o dicionario Aurélio (1986). a manutengio ¢ um conjunto de medidas
necessarias para a conservagdo ou permanéncia de alguma coisa ou de uma situagdo: os
cuidados téenicos indispensdveis ao funcionamento regular e permanente de motores e
maquinas.

De acordo com Santos (2007). a manutengdo consiste em manter em perfeito
estado de conservagdo e funcionamento: equipamentos, acessorios e tudo o que esta
ligado ao setor fabril de uma industria.

Cavichioli (1990) afirma que manutengdo ¢ a combinagdo de todas as agdes
necessarias para que um item de um equipamento seja conservado ou restaurado de
modo a poder permanecer de acordo com uma condigao especificada.

Formalmente. a NBR 5462/1994 (Confiabilidade e Mantenabilidade) define
manuten¢do como sendo a combinagdo de agdes técnicas ¢ administrativas. incluindo as
de supervisao, destinada a manter ou recolocar um item em um estado no qual possa

desempenhar uma fungdo requerida.
2.2, Historico da Manutencio

Contorme abordam Pinto & Xavier (2009). desde os anos 30, a evolugio da
manutengio pode ser dividida em quatro geragdes.

A Primeira Geragdo corresponde ao periodo antes da Segunda Guerra Mundial.
quando a industria era pouco mecanizada. os equipamentos eram simples ¢, na sua
grande maioria, superdimensionados. Devido a conjuntura econdomica da época. a
questao da produtividade ndo era prioritaria. Conseqiientemente. nio era necessaria uma
manutengdo sistematizada: ou seja, a manutengdo cra, fundamentalmente. corretiva.

A Segunda Geragdo corresponde ao periodo entre a Segunda Guerra Mundial e
os anos 70, quando houve forte aumento da mecanizagdo. bem como da complexidade
das instalagdes industriais. IEm busca da maior produtividade, se evidenciou a

necessidade de maior disponibilidade e maior confiabilidade. Isto levou a idéia de que



2.3. Finalidades da Manutengio de Maquinas ¢ Equipamentos

Conforme abordam Pinto & Xavier (2009). hoje, a missio da manutengdo ¢
varantir a confiabilidade e a disponibilidade da fungdo dos equipamentos e instalagoes
de modo a atender a um processo de produgdo ou de servigo, com seguranga,
preservagio do meio ambiente e custo adequado.

Nepomuceno (1989) afirma que a finalidade precipua da manutengdo ¢
conservar os equipamentos e maquinas em condigdes satisfatorias de operagdio ¢ as suas
atividades cobrem uma faixa bastante ampla de fungdes, como por exemplo: efetuar
reparos. selecionar, treinar e qualificar pessoal para assumir responsabilidades de
manutengdo: acompanhar projetos ¢ montagens de instalagdes para posteriormente a
manutengdo ter condi¢des de realizar melhorias nos mesmos, conforme a necessidade;
manter, reparar ¢ fazer revisio geral de equipamentos e ferramentas, deixando-os
sempre em condigdes operacionais; instalar ¢ reparar equipamentos para atender
necessidades da produgao: preparar lista de materiais sobressalentes necessarios e
programar sua conservag¢do; prever com antecedéncia suficiente a necessidade de
material sobressalente; separar o tratamento dado a equipamentos ¢ sobressalentes
nacionais dos estrangeiros. no que se refere a prever suas necessidades; nacionalizar o
maior nimero de sobressalentes ou equipamentos possiveis, dentro dos critérios de
menor custo ¢ otima performance: e manter um sistema de controle de custos de

manutengdo para cada equipamento em que haja intervengo.
2.4. Tipos de Atividades de Manutengio

As atividades de manutengdo pressupdem um escopo muito mais abrangente do
que simplesmente manter as condigdes originais dos equipamentos. Muitas vezes.
somente manter estas condigdes ¢ insuficiente e a introdugdo de melhorias que visam a
aumentar a produtividade também deve fazer parte do trabalho dos departamentos de
manutengdo. Assim. as atividades de manutengdo de equipamentos em qualquer
empresa podem ser divididas em dois tipos: atividades de melhoria e atividades de

manutenedo; sendo que estes dois tipos de atividades tém objetivos distintos.
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2.4.1. Atividades de Melhoria

Conforme Filho (2008), as Atividades de Meclhoria consistem no uso ¢
introdugio de novos métodos e novas técnicas para tornar as atitudes e os métodos de
trabalho mais eficientes ¢ produtivos.

Segundo Caetano (2009). as Atividades de Melhoria incluem as modificages ou
alteragoes destinadas a melhorar o desempenho do equipamento. ajustd-lo a novas
condigoes de funcionamento, melhorar ou reabilitar as suas caracteristicas operacionais.

As Atividades de Melhoria, em geral, podem ser designadas também como
Engenharia de Manutengdo, conforme abordam Pinto & Xavier (2009).

Através da andlise de falhas, de estudos e do acompanhamento dos indicadores.
deve-se aumentar a confiabilidade. aumentar a disponibilidade, melhorar a
manutenibilidade. aumentar a seguranga, eliminar problemas cronicos, solucionar
problemas tecnologicos, melhorar a capacitagdo do  pessoal. gerir materiais ¢
sobressalentes. participar de novos projetos (interface com a engenharia). dar suporte a
execugdo, elaborar planos de manutengdo e de inspecdo e fazer sua analise critica, e

zelar pela documentagdo téenica.
2.4.2. Atividades de Manutengiio

Silva (2004) aborda que as atividades de manutencio dos cquipamentos visam a
manter  suas  condigoes  originais  de  operagdo ¢ seu desempenho através do
restabelecimento de eventuais deterioragdes dessas condigdes, ¢ que, neste tipo de
atividade. assume-se que qualquer servigo de manutengdio somente podera restabelecer
0 cquipamento as suas condi¢des originais de desempenho ¢ confiabilidade intrinseca, ¢
nunca exceder estas condigoes.

Conforme abordado por Pinto & Xavier (2009), a maneira pela qual ¢ feita a
Intervengdo nos equipamentos sistemas ou instalagdes caracteriza os vérios tipos de
manutengdo existentes. Existe uma variedade muito grande de denominagdes para
classificar a atuagdo da manutengdo: porém algumas praticas basicas definem os tipos
principais de manuten¢do que sdo: manutengdio corretiva ndo planejada. manutengio
corretiva planejada.  manuten¢io preventiva, manutengdo preditiva ¢ manutengiio

detectiva,



2.4.2.1. Manutengiio corretiva nio planejada

Segundo Santos (2007). este tipo de manutengdo representou o principio, em que
0s mecinicos simplesmente consertavam o que estava quebrado. nio se preocupando
com as causas ou efeitos que ocasionaram o defeito.

Conlorme abordam Pinto & Xavier (2009). manutengdo corretiva ¢ a atuagio
para a corredo da falha ou do desempenho menor que o esperado.

No caso da manutengdo corretiva ndo planejada, a agdo ¢ tomada sempre apos a
ocorréncia da falha de maneira aleatoria. Sua adogdo leva em conta fatores téenicos ¢
CCONOMIcos.

Do ponto de vista do custo de manutengdo, a manutengdo corretiva ¢ mais barata
do que prevenir falhas nos equipamentos, porém pode causar grandes perdas por
interrupgdo da produgdo.

A manutengdo corretiva pode ser aplicada para equipamentos que  nao
comprometam o sistema produtivo (qualitativo ou quantitativo) ou a integridade fisica
do funciondrio. porém ¢ preciso dispor dos recursos necessarios — pegas de reposicao.

mao-de-obra e ferramental para agir rapidamente.
2.4.2.2. Manutengao corretiva planejada

[ a corre¢io do desempenho menor do que o esperado ou da falha por decisdo
eerencial. Normalmente a decisao gerencial se baseia na modificagio dos parametros de
condigio observados pela manutengdio preditiva, conforme abordam Pinto & Xavier
(2009).

A adogdo da politica de manutengdo corretiva planejada pode advir de varios
fatores. tais como: negociagdo de paradas de produgdo: aspectos relacionados com a
seguranca: melhor planejamento dos servigos: garantia da existéncia de sobressalentes,
equipamentos. ferramental. recursos humanos e tecnologia necessaria para a execugio
dos servigos ¢ em quantidade suficiente.

A manutengdo corretiva planejada possibilita o planejamento dos recursos
necessdrios para a operagdo, uma vez que a falha ¢ esperada. Os custos de plancjamento
¢ prevengdo dos reparos sio maiores que os de corretiva ndo planejada. Em
equipamentos perifcricos simples ¢ com falhas bem delinidas também se justifica a

adog¢do da politica da manutengdo corretiva programada.
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2.4.2.3. Manuten¢io preventiva

De acordo Filho (2006). ¢ todo servigo de manutengdo realizado em maquinas
que nio estejam em falha, ou executado antes da ocorréncia da falha, estando com 1sto
em condicoes operacionais. ou no maximo em estado de defeito.

Segundo Pinto & Xavier (2009), manutengdo preventiva ¢ a atuagdo realizada de
forma a reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho. obedecendo a um plano
preyiamente elaborado. baseado em intervalos definidos de tempo.

[nversamente a politica da manutengdo corretiva, a manutengdo preventiva
procura obstinadamente evitar a ocorréncia de [alhas, e. como conseqiiéneia, atingir os
seeuintes objetivos: limitar ou atrasar o envelhecimento do equipamento: melhorar o
estado do equipamento: diminuir os tempos de imobilizagdes do equipamento para
reparagio: normalizar o equipamento ¢ suas pegas de reserva; assegurar uma diminui¢io
nos trabalhos: realizar as reparagoes nas melhores condigdes; programar os trabalhos de
conscervagdo: ¢ aumentar a confiabilidade do equipamento.

O estabelecimento dos programas de manutengdo preventiva ¢ realizado pelo
proprio departamento de manutengdio. fundamentados em critérios de revisdes ¢
substituigoes.  Estes programas podem ser obtidos a partir de informagoes dos
fabricantes  dos equipamentos ou dos componentes do mesmo  ¢/ou com um
acompanhamento constante ao longo do tempo, do numero e tipo de talha da maquina. a
fim de localizar pegas de duragdo limitada ou sujeitas a desgaste anormal,

A clabora¢do de um programa de manutengdo preventiva depende de muitos
fatores. ndo sendo facil encontrar um modo para defini-la. Porém. Caetano (2009)
estabelece algumas regras a serem respeitadas: estabelecer quais sdo os pontos-chave, as
maquinas ou conjuntos mais importantes para a produgdo ¢ que apresentam alto custo
de manutengdo ou alta soma de inatividade for¢ada, ou repetidas paradas devido a
defeitos de funcionamento: conhecer a freqiiéncia com a qual cada unidade ou conjunto
deve ser examinado em seu contexto; estabelecer a freqiiéncia com a qual cada unidade
deve ser verilicada, para localizar pontos de maior desgaste. Métodos estatisticos,
gralicos de controle ¢ curvas de probabilidade sdo extremamente uteis para a
determinagio de freqgiiéncia, falhas, etc.: organizar o trabalho de modo racional (minimo
tempo. minimo - custo. maxima eficiéncia) aproveitando a mao-de-obra disponivel e
verilicando @ saturagdo da mesma; claborar registros de parada do equipamento.

manutengoes. custos ¢ freqiiéneias dos mesmos com vista ao possivel controle ou
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substituicdo da maquina: e somente proceder a execugdo da manuten¢do preventiva
necessaria, ja que ¢ facil passar de uma manutengio insuficiente a excessiva, ou vice-
versa.

(O custo da manutengio preventiva ¢ elevado. tendo em vista que pegas e
componentes dos equipamentos podem ser substituidos antes de atingirem seus limites
de vida util,

Caetano (2009) alirma que a manutengdio preventiva ¢ bastante vilida para
determinados equipamentos ¢ ndo tdo desejavel para outros, mas obrigatoria nos que
abrangem a seguranga do pessoal da empresa, sendo indispensavel avaliar, através de
um estudo econdomico. em que medida ¢ eficiente um equipamento suportar 0s encargos
nerentes a manutengdo preventiva,

De acordo com Pinto & Xavier (2009) os seguintes fatores devem ser levados
em consideragio para adogao de uma politica de manutengdo preventiva: quando ndo ¢
possivel a manutengdo preditiva: aspectos relacionados com a seguranca do pessoal ou
da instalagdo que tornam mandatoria a intervengdo. normalmente para substituigdo de
componentes:  por oportunidade em  equipamentos criticos de dificil liberagao
operacional: riscos de agressio ao meio ambiente: em sistemas complexos e/ou de

operagdo continua.
2.4.2.4. Manutengio Preditiva

Para Filho (2006). a manutengdo preditiva ¢ todo o trabalho de acompanhamento
¢ monitoragdo das condigoes da maquina, de seus parametros operacionais ¢ sua
degradagio.

Conforme abordam Pinto & Xavier (2009), é a atuagdo realizada com base em
modificagio de pardametros de condi¢do ou desempenho, cujo acompanhamento obedece
a4 uma sistematica.

Segundo Cactano (2009). os objetivos da manutengdo preditiva sdo: minimizar
os trabalhos ndo planejados: determinar antecipadamente quando sera necessario
realizar servigos de manutengdo numa pega especifica de um equipamento. permitindo
assim. melhorar as relagdes com os clientes devido a redugio de paradas de produgao
imprevistas: aumentar o tempo de disponibilidade dos equipamentos, originando uma
maior produgdo a partir do capital investido: impedir a propagacao dos danos: aumentar

a seguranga do operador da maquina; possibilitar a melhoria da especificacio ¢ o
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projeto de futuras instalagdes através do histérico obtido a partir das inspegdes: reduzir
os custos da manutengio; reduzir as perdas de produgao.

Segundo Nepomuceno (1989). a manutengido preditiva consiste em uma téenica
diferente, pela qual a manutengdo ¢ executada no momento adequado e antes que se
processe o rompimento ou falha qualquer. Portanto ¢ importante que a manutengao
esteja em condigdes de determinar quais os pardmetros que interessam monitorar.
estabelecer quais os limites admissiveis para operagdo. implantar um método de
medi¢do ¢ acompanhamento e registrar adequadamente os valores observados ¢ suas
variagoes com o funcionamento do equipamento.

As téenicas mais usuais de inspegdo, conforme aborda Cactano (2009), sdo:
andlise de vibragdes: andlise de lubrificantes em servi¢o: termografia: andlise dos
parametros de rendimento: inspegio visual: medigdes ultra-sonicas.

De um modo geral, o estabelecimento de um programa de manutengio preditiva
necessita das seguintes providéncias: verifica¢do de quais componentes a operagio do
equipamento depende, fixando a observagio maxima nos mesmos: verificar junto ao
fornecedor quais os valores numéricos dos parametros que interessam a manutengdo
relerente ao equipamento novo: determinagio do procedimento de medi¢do dos
parametros que interessam a manutengao: fixagdo dos limites normal, alerta ¢ perigoso
para os valores numéricos dos parametros determinados: clabora¢do de um banco de
dados para registro ¢ tratamento dos valores medidos; determinagdo experimental ou
empirica dos intervalos de tempo que deve transcorrer entre medigoes sucessivas.

Conforme abordam Pinto & Xavier (2009). os custos envolvidos na manutengio
preditiva devem ser analisados por dois angulos: o acompanhamento periodico através
de instrumentos/aparelhos de medigdo ¢ andlise ndo ¢ muito elevado. e a mdo-de-obra
envolvida  ndo  apresenta custo  significativo, haja vista a possibilidade de
acompanhamento. também. pelos operadores: porém. a instalacdo de sistemas de
monitoramento continuo online apresenta um custo inicial relativamente elevado. I'm
relagdo aos custos envolvidos, estima-se que o nivel inicial de investimento ¢ de 1% do
capital total do equipamento a ser monitorado e que um programa de acompanhamento
de cquipamentos bem gerenciado apresenta uma relagdo custo/beneficio de 1/5.

Conforme Filho (2006). bons instrumentos. bons programas de computador e
treinamento de pessoal ¢ que faz com que a manutengdio preditiva seja uma das

maneiras mais baratas ¢ seguras de conduzir uma politica de manutengio.
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Pinto & Xavier (2009) abordam as seguintes condigdes basicas para se adotar a
manutencio preditiva: o equipamento, o sistema ou instalagdo devem permitir algum
tipo de monitoramento/medigdio; o equipamento. sistema ou instalagdo devem merecer
esse tipo de agdio. em fungdo dos custos envolvidos: as falhas devem ser oriundas de
causas que possam ser monitoradas e ter sua progressao acompanhada: seja estabelecido
um programa de acompanhamento. anélise e diagndstico, sistematizado.

Os fatores indicados para analise da adogdio de politica de manutengio preditiva
sdo: aspectos relacionados com a seguranga pessoal e operacional: redugdo de custos
pelo acompanhamento  constante  das  condigoes  dos  equipamentos,  evitando
intervencgoes desnecessarias: manter os equipamentos operando, de modo seguro. por
mais tempo.

I' fundamental que a mao-de-obra da manutengdio responsavel pela analise e
diagndstico seja bem treinada. ja que ndo basta medir: ¢ preciso analisar os resultados.
formular diagnosticos e produzir agdo de intervengdo com a qualidade equivalente aos

dados registrados.
2.4.2.5. Manutengio Detectiva

I a atuacdo efetuada em sistemas de protegdo. comando e controle. buscando
detectar falhas ocultas ou ndo perceptivels ao pessoal de operagio ¢ manutengao.
conforme abordam Pinto & Xavier (2009).

A manutengio detectiva passou a ser mencionada na literatura a partir da década
de 90 ¢ caracteriza-se por permitir a detecgao e corre¢do das falhas, mantendo o sistema
operando. Neste tipo de manutengio, os especialistas fazem verificagdes no sistema,
sem tira-lo de operagiio. sido capazes de detectar falhas ocultas, ¢ preferencialmente
podem corrigir a situagio, mantendo o sistema operando. Consiste em tarefas
exceutadas para verificar se um sistema de prote¢do ainda esta funcionando. Um
exemplo simples e objetivo ¢ o botio de teste de lampadas de sinaliza¢do ¢ alarme em
paineis,

A identificagao de falhas ocultas ¢ primordial para garantir a confiabilidade. Em
sistemas complexos essas agoes so devem ser levadas a efeito por pessoal da drea de
manuten¢do. com treinamento ¢ habilitagdo para tal. assessorado pelo pessoal de

operagao, conforme abordam Pinto & Xavier (2009).
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2.4.2.6. Consideracdes a respeito dos tipos principais de manutengio

Segundo Pinto & Xavier (2009). vérias abordagens de gestao adotadas hoje em
dia 1ém no nome a palavra manutengdo, como por exemplo: Manutengido Produtiva
lotal ou  Total  Productive  Maintenance (TPM).  Manutengdo Centrada  na
Contiabilidade ou Reliability Centered Maintenance (RCM). ele. E importante observar
que cssas abordagens ndo sdo novos tipos de manutengao, mas ferramentas que
permitem a aplicagdo dos tipos principais de manutengio descritos anteriormente.

Conforme aborda Pinto & Xavier (2009). em qualquer planta ou instalagdo
sempre haverd lugar para os diversos tipos de manutengio. O tipo de manutengio a ser
adotado ¢ uma decisdo gerencial. que estd baseada na importincia do equipamento do
ponto de vista operacional. seguranga pessoal. seguranga da instalagio e meio ambiente:
nos custos envolvidos no processo. no reparo/substitui¢iio e nas conseqiiéncias da falha:
na oportunidade: na capacidade de adequagdo do equipamento/instalagio favorecer a

aplicagdo deste ou daquele tipo de manutengdo (adequabilidade do equipamento).
2.5. Estrutura Organizacional da Manuten¢io

Segundo Pinto & Xavier (2009) a Organizagdo da Manuten¢do de qualquer
empresa deve estar voltada para a geréncia e a solugdo dos problemas na produgdo, de
modo que a empresa seja competitiva no mercado. A manutengdo ¢ uma atividade
estruturada da empresa ¢ integrada as demais atividades, fornecendo solugdes e
buscando maximizar os resultados.

Contorme Nepomuceno (1989). a manuten¢@o ¢ organizada ou para atender a
uma necessidade da instalagao ou entdao por uma atitude ou filosofia da alta direg¢do que
conhece os problemas ¢ pretende resolveé-los de maneira adequada.

Silva (2004) destaca os seguintes pontos para o gerenciamento da manutengdo:
as metas ¢ objetivos da empresa: o tamanho da empresa e de suas instalagdes: a
amplitude da manutengdo mais adequada (em lungio do dado anterior): a existéncia, na
empresa. de pessoal em ntimero suficiente para acompanhar sua expansdo; preparo ¢
desempenho do pessoal de manutengio: padrio de qualidade, estabelecido e pretendido.

Conforme abordam Pinto & Xavier (2009). de modo geral. o que se verifica hoje
em dia. ¢ uma busca por estruturas cada vez mais leves. Isto significa eliminar niveis de

chetia ¢ supervisiio: adotar polivaléncia tanto na drea de manuten¢do como na area de
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operagdo: contratagdo de servigos por parceria: fusdo de especialidades como. por
exemplo, eletricidade e instrumentagao.

Sendo a atividade de manutengdo encontrada em diversos tipos de instalagdes.
tanto a sua estruturagdo como a sua subordinagdo podem ter alguma variagdo em virtude
da diversificacio dos empreendimentos e porte das empresas. Para que o departamento
de manutenciio esteja realmente adaptado a estrutura organizacional da empresa. sio
adotados sistemas basicos de gerenciamento da manutengdo, desenvolvidos face as
caracteristicas da fabrica ou instalagdo.

Destacam-se os seguintes modelos administrativos encontrados atualmente:
manutencio centralizada, manutengéio descentralizada, manutengio integrada e

manuten¢do matricial,
2.5.1. Manuten¢io Centralizada

Segundo Filho (2006), ¢ o tipo de organizagdo da manutengdo na qual o dmbito
de atuagdo de cada uma das profissoes. especialidades ou oficinas estende-se por toda a
area mantida.

Nas estruturas centralizadas. todas as atitudes de gerenciamento emanam de uma
Unica pessoa de nivel hierdrquico logo abaixo da diregdo da fabrica, quer seja de
plancjamento: de programagdo: de controle: de metas ¢ diretivas de supervisao.
conforme alirma Filho (2008).

Uma representagao esquematica desta estrutura ¢ mostrada na Figura 01.
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Figura 1: Manutengdo Centralizada,
Fonte: Filho, 2008.

Conforme  Nepomuceno (1989) a manutengiio centralizada apresenta as
seguintes vantagens: grande flexibilidade, permitindo escalar especialistas diversos para
varios servigos: existéncia de pessoal qualificado e suficiente para a execugio dos
servigos de manutengdo; nimero de funciondrios relativamente estavel, havendo poucas
dispensas e/ou horas extras; as situagdes inesperadas, enguicos e tarefas novas sio
atendidos e satisfeitos com maior rapidez e eficiéncia; os funciondrios especializados
sao aproveitados com mais eficiéncia: os equipamentos e dispositivos especiais sdo
utilizados com maior eficiéncia: ha um grande responsavel pela manutengiio; existe

grande controle no investimento ¢ nos noOvos servigos.
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Porém apresenta as seguintes desvantagens: os envolvidos com a manutengio
licam espalhados pela instalagdo, dificultando enormemente a supervisdo: ha grande
perda de tempo em retirar ferramentas ¢ materiais ¢ receber instrugdes; podem ser
escalados diversos individuos para utilizar os mesmos equipamentos ou ferramentas: a
prioridade ¢ dada pela manutengo e nao pela produgdo; fica mais dificil a coordenagao
ou programagio dos especialistas: o intervalo de tempo entre uma requisi¢do ¢ sua
execugdo  pode  ser excessivamente longo: ha necessidade de maior controle
administrativo: podem aparecer choques entre a produgdo e a manutengdo. uma vez que
as prioridades de ambas sao diversas.

Nota-se que este tipo de estrutura organizacional de manutengdo se encontra
presente em grande parte das pequenas ¢ médias empresas, principalmente quando o
layout proporciona uma grande concentra¢do de equipamentos numa area relativamente

pequena.
2.5.2. Manutencio Descentralizada

Segundo Filho (2006). ¢ o tipo de organiza¢do da manutengdo que consiste em
dividir a totalidade da drea mantida em dreas, zonas, unidades, etc. designando a cada
uma delas um determinado contingente de pessoal.

Nas estruturas descentralizadas as atitudes de gerenciamento emanam de duas ou
mais pessoas de nivel hierdrquico igual. Assim cada drea pode seguir politicas de
manutengdo  proprias. conforme a orientagdo de seu gerente. conforme aborda
Cavichioli (1990). Uma representagdo esquematica desta estrutura ¢ mostrada na Figura

02,
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Figura 2: Manutengido Descentralizada.
Fonte: Nepomuceno, 1989,

Conforme Filho (2008), a manutengio descentralizada apresenta as seguintes
vantagens: com uma drea menor para gerenciar sera sempre possivel ao gerente ter um
conhecimento mais efetivo dos problemas da unidade: cada area tendo um PCM para si
facilita a preparagdo e programagio dos trabalhos de manutengio.

Porém Cavichioli (1990) enumera as seguintes desvantagens: ha a auséncia da
visio de conjunto, pois cada um estard envolvido s6 com seus problemas; havera
diferentes critérios de apuragdo de valores e indices de manutengio, invalidando
comparagdes de desempenho: a distribui¢do de pessoal ¢ de suas fungdes torna-se

problematica.
2.5.3. Manuten¢io Integrada

E a combinagio dos sistemas apresentados nos itens anteriores. Conforme Filho
(2008). neste sistema normalmente a politica basica ¢ ditada pelo Gerente de
Manutengio. As nuangas ficam por conta dos Gerentes de dreas.

Nepomuceno (1989) afirma que ¢ na estrutura mista ou integrada que os

Engenheiros ¢ Gerentes procuram equilibrar a prestagdo de servigos e o custo de
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manutengdo, visando solucionar e resolver os problemas, combinando o sistema
centralizado com o descentralizado, obtendo um sistema integrado.

Uma representa¢do esquematica desta estrutura ¢ mostrada na Figura 03,
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Figura 3: Manutengéo Integrada.
Fonte: Cavichioli, 1990,

Conforme Nepomuceno (1989) a manutengdo integrada apresenta as seguintes
vantagens: possui equipe de mecanicos apta a executar servios de manutencdo e
construgao de porte. em toda a fabrica; controle altamente eficiente das despesas de
manuteng¢do: os mecanicos e encarregados de cada drea possuem amplos conhecimentos
dos equipamentos e dos nucleos de produgdo; existem sempre mecanicos e
encarregados nas varias dreas e prontos para executar servi¢os importantes e atender os
nucleos de produgido com grande rapidez e eficiéncia: o responsavel por cada servigo é
identificado com precisio ¢ sem dividas.

Porém apresenta as seguintes desvantagens: as prioridades para servigos mais
importantes sdo estabelecidas pela manutengido; uma equipe centralizada de mecanicos e
encarregados escalada para servigos em toda a fabrica perde muito tempo andando e sua
supervisdo ¢ deficiente; existe uma tendéncia para excesso de pessoal em algumas dreas;

aparece o problema de multiplicidade de ferramentas, equipamentos e dispositivos; os
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envolvidos com a produgdo tém a impressdo que a manutengdo tem pessoal em excesso.
que permanece andando pela fabrica sem fazer nada.

A manutengdo integrada tem sido muito bem aplicada em plantas grandes ou
muito grandes. sendo bastante comum em instalagdes de alto desenvolvimento

tecnologico.
2.5.4. Manuteng¢ao Matricial

Conforme Silva (2004). no sistema matricial o atendimento aos postos de
trabalho ¢ realizado por equipes multidisciplinares, com énfase na integragdo da
Manutengdo e da Produgao.

Este sistema apresenta duas linhas de autoridade: uma vertical-funcional que,
normalmente. define “o que™ e “quando™ fazer, ¢ outra horizontal-técnica que define o
“como™ e “com que” executar a intervengdo, conforme abordam Pinto & Xavier (2009),
Ou scja. o grupamento de manuten¢iio da unidade estd hierarquicamente ligado a
Geréncia de Operago e tecnicamente ligado a Geréncia de Manuten¢do.

Uma representagdo esquemdtica desta estrutura ¢ mostrada na Figura 04,
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Figura 4: Manutengdo Matricial.
Fonte: Pinto & Xavier, 2009,

Embora a estrutura matricial privilegic a formagio de um grupamento
preocupado com o funcionamento daquela unidade, gerando um grau maior de
cooperagao entre a operagdo e manutengio, segundo Pinto & Xavier (2009). ela pode
apresentar distorgdes, como: descentralizagdo dos arquivos de manutengdo; resisténcia
do pessoal de manutengio em adaptar-se a dupla gestdo: maior inéreia na ajuda mutua
entre grupos de unidades diferentes, provocando uma forte tendéncia do efetivo global
da planta; procedimentos diferentes para servigos iguais (falta de padronizagio de
procedimentos).

Todos os sistemas bésicos de manutengio apresentados informam como a

manutengdo deve ser organizada e administrada. Seja como for. conforme aborda
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Nepomuceno (1989). numa instalagdo qualquer existe sempre um departamento, sec¢ao.
divisdo ou outra nomenclatura qualquer, constituida por um tnico individuo ou por um
grupo constituido por muitas pessoas. que cuida da manutengao. Com isso, dependendo
da instalagdo e dos motivos que levaram a implanta¢do da manutengio. a mesma vai se
situar num determinado patamar de nivel decisorio dentro da organizagdo. A figura 05
mostra. de maneira genérica. um esquema que ilustra as atribuigdes ¢ niveis de decisdo

dentro de uma organizagao arbitraria.
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Figura 5: Atribuigdes e niveis de decisio dentro de uma organizagio arbitraria,
Fonte: Nepomuceno, 1989,

Pelo exposto. fica evidente a necessidade de que todos os departamentos
trabalhem dentro uma filosofia bem definida que vise a um funcionamento harmonioso

¢ coerente de todos os setores que constituem a instalagdo ou fAbrica,
2.6. Planejamento, Programacio e Controle de Manutencio

Sceundo Filho (2006), ¢ o érgdo ou fungdo, dentro da empresa. a qualquer nivel,
que efetua a programagdo ¢ o controle dos trabalhos executados pelas equipes de
manutengdo: representado em diversos documentos como PCM ou PPCM.

Contorme aborda Cavichioli (1990). nas instalagoes industriais. as paradas para
manutengdo constituem uma preocupagio constante para a programagdo de produgio; se
estas paradas ocorrem  aleatoriamente (emergéncia) os problemas serdo intmeros.
Portanto se as paradas para manutengdo puderem ser previstas e executadas 0s custos

SCrao menores ¢ sua elicacia maior.
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O PCM consiste em um conjunto de agdes para preparar, programar, verificar o
resultado da execugio das tarefas de manutengdo contra valores preestabelecidos ¢
adotar medidas de corregao de desvios para a consecugdo dos objetivos e da missio da
empresa. atirma Filho (2008).

Conforme Pinto & Xavier (2009), ¢ fundamental a existéncia de um sistema de
plancjamento ¢ controle da manutenglio. que entre outras coisas permitird identificar
claramente quais servigos serdo leitos: quando os servigos serdo feitos: quais os
recursos necessarios para a execugdo dos servigos: quanto tempo serd gasto em cada
Servigo: quais serdo: o custo de cada servigo, o custo por unidade ¢ o custo global: que
materiais serdo aplicados: que maquinas. dispositivos e ferramentas serdo necessarias.,

Lim sistema de planejamento e controle da manutengdo ira possibilitar também o
nivelamento de recursos — mao de obra: programagdo de maquinas operatrizes ou de
elevagdo de carga: registro para consolidagdo do historico e alimentagdo de sistemas
especialistas: priorizagdo adequada dos trabalhos.

IFilho (2008) afirma que ao criar uma segdo de PCM ou implantar a fungio PCM
espera-se que existam alguns beneficios para empresa, tais como: redugio da perda de
tempo da mdo de obra direta: aumento de eficiéneia da mio de obra direta:
padroniza¢io de procedimentos de execugdo de tarefas; analise de desvios de metas e
medidas de corregio.

As atividades de PCM devem existir em qualquer empresa mesmo nas de
pequeno porte: sendo que neste caso o PCM pode ser feito por um colaborador que
possua outras atribuigdes na drea de manutengdo. onde acumulara fungdes como. por
exemplo. encarregado de turma ou até mesmo auxiliar administrativo. conforme aborda
Iilho (2008).

Na manutengdo. segundo Cavichioli (1990). planejar significa conhecer os
trabalhos. os recursos para executd-los e tomar a decisdo: programar significa
determinar pessoal. dia e hora para execugdo dos trabalhos: e a fungdo controlar tem
como objetivo  desenvolver padroes. registrar  desempenho ¢ fazer analises
comparativas.

Conforma aborda Filho (2008), o Plancjamento ¢ o Controle de Manutengio
podem ser feitos basicamente de trés maneiras: de modo manual. de modo semi

informatizado ¢ totalmente informatizado.
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2.6.1. Plancjamento ¢ Controle Manual

Conforme I'itho (2008). ¢é aquele em que todas as atividades de manutengio sdo
plancjadas, controladas ¢ analisadas através de formularios ¢ mapas de controle.
precnchidos manualmente, guardados em pastas ¢ em gavetas de armarios.

Este sistema tem como principal vantagem a facilidade de sua execugdo em
empresas de pequeno porte € o menor custo de implantagdo com relagio aos demais
sistemas. porem, conforme Filho (2008) apresenta como desvantagens a morosidade, a

dispersdo de dados e a necessidade de muita gente para obter pequenos resultados.

2.6.2. Planejamento ¢ Controle Semi Informatizado

[ aquele em que as manutengdes preventivas sdo controladas com auxilio de
computador. enquanto as manutengdes corretivas sio controladas e analisadas através
de formularios e mapas preenchidos manualmente. Devem ser controlados dentro deste
critério os cdleulos auxiliares de manutengdes corretivas feitos pelo computador. com os
indices de manutengdo. de performance de equipamentos com os dados levantados

manualmente. afirma Filho (2008).

2.6.3. Planejamento e Controle Informatizado

Conforme aborda Filho (2008). neste sistema as informagdes relativas as
manutencoes preventivas ¢ corretivas sdo transferidas ao computador. de onde sio
emitidas todas as Ordens de Servigo (0.S.) ¢ para onde convergem todos os dados
coletados durante a execugdo das tarefas. Para isto ¢ necessaria a criacio de programas,
de formularios proprios. de codigos. que permitam a transferéncia de informagio,
sempre que possivel, entre os modulos de pessoal, de material, de manutengdo, de
produgdo. de operagio, de controle de custos, etc.

Este sistema apresenta as seguintes vantagens: o planejamento da manutengao se
torna mais rapido. agil ¢ eficiente: redugdio no custo especifico da manutengdo, ja que
torna possivel a melhor utilizagdo dos recursos financeiros. humanos e de materiais da
empresa: integra @ manutengdo e seu dia a dia no dia a dia da empresa: os programas

corporativos permitem um levantamento atualizado ¢ integrado do que esta acontecendo




¢ quanto esta custando: o levantamento de dados de engenharia da confiabilidade ¢
usual: consultas podem ser feitas de qualquer lugar, se o banco de dados foi bem
projetado ¢ o programa especialista possui as rotinas corretas.

Porém pode apresentar algumas desvantagens, como: niimero maior de pessoas
envolvidas durante a parametrizagdo, durante a implantagio, treinamento a todos o0s
envolvidos e. principalmente no periodo de entrada em marcha do sistema; se o
software ndo for bem escolhido ou ndo houver um treinamento correto, pode existir
dificuldade na implantagdo de algumas rotinas, rejeicdo delas e dificuldade em alterar o
sofhvare: corre-se o risco de perder a visualizagio global da manuten¢io preventiva ¢ a
nogao de conjunto do plano de manutengio.

Conforme aborda Pinto & Xavier (2009), os primeiros sistemas informatizados
para plancjamento e controle da manutengdo foram desenvolvidos pelas proprias
empresas. Hoje. o desenvolvimento de soffwares dentro da empresa nio ¢ viavel. desde
que fica mais caro, leva mais tempo para ser desenvolvido ¢ ndo tem upgrade
automatico por nido se constituir atividade-fim da drea de T.L (Tecnologia da
Informagao).

Atualmente. o mercado disponibiliza uma grande variedade de soffwares
conhecidos como CMMS — Computer Maintenance Management System (Sistema
Informatizado de Gestio de Manutengiio. tradugdo nossa) ou EAM — Enterprise Asset
Managemenr (Gestao de Ativos da Empresa. tradugiio nossa).

Os CMMS foram introduzidos na década de 80 ¢ enfatizam o processamento das
Ordens de Servigo. Ao longo do tempo. os CMMS foram se tornando mais sofisticados
incorporando  fungdes de controle dos indicadores. nivelamento de recursos e
compartilhamento de banco de dados.

FAM ¢ uma classe de software mais recente que for desenvolvida para se
integrar com outros soffwares da empresa, como o financeiro, recursos humanos e
suprimentos. Grande parte dos CMMS jé sofreu upgrade de modo a se tornarem EAM.

Além disso. ha também os sofiwares denominados ERP — Enterprise Resource
Planning (Planejamento de Recursos da Empresa. tradugiio nossa) — que visam integrar
todos os dados ¢ processos de uma organizagiio em um sistema unificado. Os ERP que
nasceram no ambiente de administragio de recursos humanos e financeira tiveram que
desenvolver um modulo que funciona como um CMMS/EAM.

A diversidade de atividades que sio realizadas no departamento de manutengio

quer scja na parte gerencial ¢ de plancjamento, ou na parte técnica de execugio de
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servigos. exigem um sistema de gestdo que atenda as necessidades de cada empresa ¢
que proporcione recursos suficientes para implementar na pratica solugdes modernas ¢
cletivas.

Os sofbwares devem ser de facil implementagdo e utilizagdo. de entendimento
simples que ndo “engessem” o sistema, ndo exigindo conhecimentos profundos de
informatica sendo também compativeis com outros sistemas operacionais instalados na
empresa. conforme aborda Carvalho (2008).

Devem fornecer planilhas. graficos e relatorios gerenciais sobre os mais diversos
requisitos como gestao de recursos humanos, custos. materiais, sobressalentes. ete..
atendendo também os requisitos das normas internas de qualidade, meio ambiente ¢
seguranga do trabalho como 1ISO 9001, ISO 14001, OSHAS 18000,

Portanto. ndo existe resposta Gnica para todos os casos. Cada um deve analisar
0s pros ¢ contras das opgoes e inclinar-se pela que melhor atender suas condigdes

especificas, afirma Filho (2008).
2.6.4. Plancjamento dos Servigos

O plancjamento ¢ um processo que leva ao estabelecimento de um conjunto
coordenado de agdes visando a consecugdo de determinados objetivos. afirma Filho
(2008).

Conforme abordam Pinto & Xavier (2009), o planejamento dos servicos ¢ uma
ctapa  importantissima. independente  do tamanho ¢ da complexidade deles.
Normalmente. o plancjamento executa as seguintes atividades: Detalhamento do
Servigo. Microdetalhamento. Orgamentagiio de Servigos e Facilitagio de Servigos.

No Detathamento do Servigo sdo definidas as principais tarefas que compdem o
trabalho. os recursos necessarios. e qual o tempo estimado para cada uma delas.

No Microdetalhamento sdo incluidas as ferramentas, maquinas de clevagiio de
carga ¢ maquinas operatrizes. que podem se constituir em gargalos ou caminhos eriticos
na cadeia de programagio.

A Orgamentagdo de Servigos ¢ feita — tendo como dados de entrada os custos de
recursos humanos. hora/méaquina ¢ materiais — a partir do detalhamento, ou o custo do
servigo a partir da apropriagio. O custo, além de ser utilizado na drea contabil da
empresa, realimenta o modulo de plangjamento de servico, ficando disponivel para

utilizagoes futuras.
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Na Facilitagdo de Servigos, visando aumentar a produtividade nos servig¢os de
manutengio, faz-se a analise prévia do servigo a ser executado. fornecendo informagdes
bisicas aos executantes, de modo que eles ndo percam tempo indo e vindo do local de
trabalho para buscar ferramentas. analisar desenhos ou consultar catalogos. Os
principais pontos a serem analisados sio: as ferramentas necessarias, as facilidades
existentes no local do servigo, os aspectos ligados a seguranca ¢ dados sobre o

cquipamento ¢ recomendagdes especiais.

2.6.5. Programacio dos Servicos

I o plano de trabalho para ser cumprido ou executado dentro de um determinado
periodo de tempo, afirma Filho (2008).

Conforme Pinto & Xavier (2009). ¢ nesta etapa que sio definidos quais sdo os
servigos no dia seguinte, em fungio das prioridades ja definidas, data de recebimento da
solicitagdo de servigos. recursos disponiveis (mdo de obra. material. maquinas) ¢
liberagao pela produgio.

Segue algumas regras basicas:

* Os servigos de maior prioridade sdo programados primeiro, seguidos
pelos de prioridade imediatamente inferior, até os recursos disponiveis,
naquela data, se esgotarem:

* Dentro de uma mesma prioridade, se programam primeiro as solicitagdes
mais antigas;

* Os servigos com data marcada tém prioridade sobre a antiguidade da
solicitagio:

* Quando ocorre falta de material, falta de informagdo. falta de
ferramentas, necessidade de servico externo ou falta de liberagdo. faz-se
o bloqueio para que a programagdo do servigo seja interrompida até que

a causa do bloqueio seja resolvida.




2.6.6. O Controle da Manutencio

Consiste na fiscaliza¢do exercida sobre atividades de pessoas ou departamentos
para que ndo se desviem de normas preestabelecidas. Deve incluir atividades de
corre¢do de eventual desvio. afirma Filho (2008).

Conforme Cavichioli (1990)., o controle da manuteng¢ao tem como objetivo obter
informagdes para orientar tomadas de decisdo quanto a equipamentos ¢ a grupos de
manutengdo por meio de coleta ¢ tabulagdo de dados aperfeigoando a interpretagdo dos
resultados ¢ criando padrdes de trabalho.

Pinto & Xavier (2009) listam alguns itens a serem controlados: Gerenciamento
da Ixecucdo dos Servigos, Registro dos Servigos e Recursos. Gerenciamento dos
Equipamentos, Administragio da Carteira de Servigos, Gerenciamento dos Padroes de
Servigo. Gerenciamento dos Recursos ¢ Administragdo de estoques.

O Gerenciamento  da  Execugdo dos  Servigos esta  voltado para o
acompanhamento das causas de bloqueio de servigos: controle do  hack-log.
contemplando a carga de servico global e por especialidade. auxiliando no
dimensionamento das equipes de manuten¢do: acompanhamento da execugio no tocante
ao cumprimento da programagdo. isto €. se os servi¢os estdo sendo executados ¢. se nio.
por que: acompanhamento dos desvios em relagdo ao tempo de execugio previsto ¢
alteracoes no tempo (quando necessario).

O Registro dos Servigos e Recursos objetiva informar o processo conhecido
como apropriagio (quais recursos foram utilizados. quantos homens/hora foram gastos ¢
s¢ 0 servigo foi coneluido ou ndo). que materiais foram aplicados e gastos com Servigos
de tereeiros.

O Gerenciamento de Equipamentos consiste em fornecer informagdes relevantes
para o historico dos equipamentos. Os dados relativos ao servigo e dados para analise de
falhas devem ser registrados. O detalhamento dos servigos deve ser arquivado para
utilizagio num proximo planejamento ¢ programagao.

Administragdo da Carteira de Servigos significa fazer o acompanhamento ¢
andlise visando: ter um acompanhamento or¢amentario — previsdo X realizagdo global. ¢
separada por especialidade. por drea ou unidade operacional: cumprimento da
programagio pelas diversas dreas e especialidades: tempos médios de execugdo de

servicos: indices de atendimento. incluindo demora entre solicitagdo ¢ inicio dos
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servicos: hack-log global. por especialidade e por area: composi¢io da carteira de
servigos — percentual por especialidade, percentual por prioridade, percentual por drea.
pereentual por unidade. ete.: indices de ocupagdo de mao de obra disponivel; indices de
bloqueio de programagio separados por causa.

No Gerenciamento dos Padroes de Servigo. tendo uma seqiicneia  de
procedimentos conhecida, a mesma pode ser colocada sob a forma de detalhamento de
SErVIgo, com recursos necessarios e tempo previsto. Isto se torna um padrdo. que serd a
base das proximas programagdes, podendo também ser aplicado em programas de
Preventiva ¢ Preditiva. que na realidade dependem de Detalhamento-padrdo para sua
cxecugao.,

O Gerenciamento dos Recursos ¢ conseqiiéneia do Registro de Recursos.
abordado anteriormente. Dentre os recursos, a mio de obra ¢ a que mais necessita de
gerenciamento. visando a otimizagdo de sua aplicagdo. Desse modo, deve-se ter uma
visdo global da distribuigdo da miao de obra por toda a planta, com os quantitativos
definidos por cada drca de atvagdo. A indisponibilidade de mao de obra (por
atastamentos médicos. [érias. licengas ¢ outros) também deve ser conhecida além da
disponibilidade de todas as maquinas operatrizes, maquinas de elevagio de carga. etc.
para que a programagdo de servigos seja confiavel.

Na Administragdo de Estoques. a informagio de estoque. o acompanhamento de
compra, ¢ 0 recebimento de materiais., sio fundamentais para uma boa administragiio da

carteira de servigos.
2.7. Prioridades de Atendimento

Conforme Cavichioli (1990), para a pratica diaria da manutengio, estabelece-se
a prioridade ndo a partir da ordem de chegada do servigo para manutengiio, mas sim
conforme a necessidade de atendimento.

Filho (2008) afirma que a geréncia de manutengdo deve montar um esquema de
atendimento que indique e que contemple aos casos mais graves atendimento antes dos
casos menos graves. Este esquema ¢ caracterizado por critérios de prioridade em fungio

da gravidade da avaria. ou em fungdo da importincia operacional da maquina avariada.



2.7.1. Escala de Prioridades

A seguir. uma das convengdes mais utilizadas para determinar prioridades de
atendimento na  manutengdo:  Emergencial,  Urgente, Necessaria, Desejavel ¢
Prorrogavel.

Servigos de prioridade Emergencial sdo os que merecem atendimento imediato.
Ista prioridade devera ser usada em manutengdio apenas quando a ndo execugdo do
servigo trard risco de morte de pessoas. ou colocara em risco o patriménio da empresa.
ou trata-se de maquina vital ou em processo de produgdo de bens que possuem data
comprometida de entrega. ¢ podera atrasar e comprometer a entrega, afirma Filho
(2008).

Servigos de prioridade Urgente devem ser executados o mais breve possivel.
Deve ser utilizada. para designar servigos que devem ser feitos antes de se tornarem
uma  emergencia, ou  seja. que podem levar a maquina ou equipamento  a
indisponibilidade em pouco tempo: perda de caracteristicas proprias de um
equipamento: pequena alteragdo nas caracteristicas de equipamento de apoio a maquinas
vitais do processo. que se continuar, provocara a parada do processo ou perda da
qualidade do produto: ou ainda, o perigo de ocorrer condigdo insegura de trabalho.

Os servigos de prioridade Necessaria podem ter atendimento em alguns dias.
Designam  servigos de corre¢ao de defeitos em maquinas e equipamentos que ndo
prejudicam o processo. mas que se nao forem reparados, a médio e longo prazo
originarao uma  falha: manutengdes preventivas de equipamentos fundamentais a
producdo:  proximidade de  manutengdes  corretivas  programadas  através
acompanhamento preditivo: manutengdes preventivas executadas conforme plano
indicado pelo fabricante, ete.. afirma Filho (2008).

Os servigos que devem ser realizados dentro de algumas semanas (porém nio
devem ser omitidos) sdo classificados como prioridade Desejivel, como por exemplo:
manutengdes preventivas em equipamentos auxiliares dos quais nao dependem os
cquipamentos vitais a produgdo ¢ que ndo afetam a linha de produgio.

Em longo prazo, devem ser executados os servigos classilicados como
prioridade Prorrogavel. Segundo Cavichioli (1990) trata-se de servigos que podem ser
adiados para o momento em que existam recursos disponiveis ¢ que ndo interfiram na
produgiio ¢ nem no atendimento das prioridades de nivel mais alto. E o caso de melhoria

estetica da instalagao ou defeito em equipamento alheio a producio.



2.7.2. Caracterizacio das prioridades emergencial e urgente

Conforme aborda Cavichioli (1990). a responsabilidade pela produgdo pode
levar os usuarios dos trabalhos de manutengdo a utilizar indiscriminadamente as
prioridades emergencial ¢ urgente.

Para evitar isso. sdo propostos dois itens para caracterizar adequadamente a

prioridade:

1. Condigoes da produgio:
a. Parou totalmente.
b. Ha total condig@o insegura para operar.
¢. Parou parcialmente.
d. Havera condigdo insegura para operar em determinado nimero de
dias.
2. Condigdes para operar:
a. Existe possibilidade de operar mediante manobra ou dispositivo
provisorio.
b. Existe possibilidade de manter seguranga provisoria.
¢. Nao exisle possibilidade de operar provisoriamente.

d. Naio ha possibilidade de seguranga provisoria.

O emitente da solicitagdo deve assinalar apenas uma op¢do em cada item. Se a
resposta para o item 1 for *a™ ou *b" e para o item 2 for “¢” ou “d”. caracteriza a
situagdo como prioridade emergencial: com outras respostas caracteriza-se a situa¢do
como prioridade urgente.
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3. GESTAO DO SETOR DE MANUTENCAO DA EMPRESA X

Neste capitulo ¢ abordado o departamento de manutengdo da empresa,

descrevendo como sdo desenvolvidas as atividades de gestao.
3.1. Descri¢dio da Empresa

A empresa faz parte de um grupo composto pela matriz e por mais quatro
unidades produtivas distribuidas em trés cidades no Brasil e em duas cidades no
exterior. A planta estudada iniciou suas atividades ha sete anos com apenas oito
maquinas injetoras e 40 colaboradores. Neste periodo, passou por vérias mudangas ¢
hoje conta com 220 colaboradores e 34 maquinas injetoras instaladas.

‘ A figura 06 mostra o layout da empresa no inicio do ano de 2010.
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Figura 6: Layvout da Empresa X,
Fonte: Empresa X, 2010.
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A seta azul indica o fluxo da produgdo iniciando no processo de injegdo,
passando pela tampografia, montagem e terminando na expedi¢do. Dependendo do
produto, o fluxo de produgdo pode ser alterado suprimindo as etapas de tampografia
e/ou montagem, passando da injegdo diretamente para a expedigdo. O setor de moagem
reprocessa os refugos. A ferramentaria da suporte para a produgio prestando servigos de
manutenglio nos moldes para injeglio de termopldsticos. A manutengdo da suporte para a
produgio conservando em condigdes satisfatorias de operagdo e utilizagdo as maquinas,
os equipamentos e demais itens fisicos instalados e distribuidos pela planta.

Entretanto, o layout representado na figura 06 esta em fase de alteragdo, devido a
instalagdo de uma cabine de pintura, que ird proporcionar a ampliagio da diversidade de
atividades desenvolvidas pela Empresa X no seu ramo de atuagiio no mercado.

A figura 07 mostra como deve ficar o layout apos a instalagdo da cabine de

pintura.
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Figura 7: Layout apés a instalagdo da cabine de pintura,
Fonte: Empresa X, 2010.
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A cabine de pintura deve integrar o processo produtivo, fazendo com que seja

possivel produzir pegas que exijam este tipo de acabamento.

3.2. O Setor de Manutengio da Empresa

A figura 08 mostra o setor de manutengdo. Apesar da alteragdo prevista para o

layout da Empresa, a localizagdo e o layout do setor de manutengdo ainda ndo serdio

alterados.
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Figura 8: Layout do setor de manutengéo.
Fonte: Empresa X, 2010.

Este setor possui estrutura montada para manutengdo elétrica e/ou eletronica
principalmente. Apenas alguns reparos na area mecanica sdo realizados neste setor. A
desmontagem e montagem de conjuntos mecanicos, servigos de usinagem, atividades
que dependem da utilizagdo de maquinas de elevagéo (ponte rolante, por exemplo) sdo
realizados no setor de ferramentaria pela equipe da manutengao.

A equipe da manutengido ¢ composta por oito colaboradores: o coordenador, trés

eletricistas, dois mecanicos, um ajudante geral e um assistente administrativo.
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3.3. Tipos de atividades no Setor de Manutengio

Sdo descritas neste item as atividades desenvolvidas pelo pessoal da manutengado

da Empresa X.

3.3.1. Atividades de Melhoria no Setor de Manuteng¢ao

A equipe da manuteng¢do desempenha um papel importante na implantagdo de
melhorias. como. por exemplo. as modificagdes ou alteragoes destinadas a melhorar o
desempenho das maquinas, dos equipamentos ¢ dos demais itens a serem mantidos.

Andlise de Falhas e estudos. elaboragdo de planos de manutengio e de inspegio

ainda ndo fazem parte da rotina da equipe da manutengéo.

3.3.2. Atividades realizadas pelo Setor de Manutengio

O setor de manutengdo realiza atividades como: acompanhamento de projetos ¢
montagens de instalagdes: reparos e revisdes gerais em equipamentos ¢ ferramentas:
instalugdo ¢ reparo de equipamentos para atender as necessidades da produgdo.

As atividades de manutengdio corretiva ndo planejada ocorrem diariamente na
planta. Consistem em pequenos reparos ¢ intervengdes decorrentes de falhas em
maquinas ¢ equipamentos.

Algumas atividades desenvolvidas podem ser classificadas como manutengio
corretiva planejada.

U'm exemplo prético € a troca do canhdo de maquinas injetoras. Para cada tipo
de maquina injetora existente na planta. hd uma quantidade considerada ideal de
canhdes sobressalentes em estoque. ¢ quando se nota a modificagio de pardmetros do
processo de injegio decorrentes do desgaste do canhdo, ¢ programada a parada para
troca do canhdo com desgaste por um canhao novo.

As manutengdes preventivas ainda ndo estio sendo executadas plenamente.
Existem atrasos no cumprimento do cronograma. Algumas atividades. porém. sio
executadas dentro dos intervalos de tempo pré-estabelecidos, como ¢ o caso do plano de
lubrificagdo didrio. através do qual o lubrificador tem uma rotina definida. e sabe
exatamente onde lubrificar, qual o lubrificante que deve ser utilizado ¢ qual a

quantidade ideal para uma correta lubrifica¢io. Servicos de limpeza também siio
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executados na mesma freqiiéncia dos servigos de lubrifica¢do. ou seja, o lubrificador
também realiza a limpeza da maquina nos locais onde ocorre o acimulo do excesso de
lubrificante.

A manutengdo preditiva estd representada pelas inspegdes visuais. andlises dos
Muidos hidraulicos. ¢ termografia.

Nas inspe¢oes visuais que antecedem as manutengdes preventivas ¢ possivel
determinar a substituicdo ou ndo dos componentes atraves de sua aparéncia fisica, como
¢ o caso das buchas de mancais. rolamentos, pinos das articulagdes das injetoras,
tubulagoes. etc.

Diariamente ¢ feita inspe¢do visual em elementos de maquinas injetoras: bicos
de injegdo. chavetas dos pinos das articulagdes, acoplamento da rosca com o motor de
dosagem e acoplamento dos termopares.

Na andlise do fluido hidraulico. antes da execugiio da manutengio preventiva, é
recolhida uma amostra e enviada a um laboratério para que. caso sejam encontradas nio
conformidades. proceder a substitui¢do do oleo. Uma andlise do fluido pode ajudar a
detectar desgaste nos componentes, através da presenga de quantidade anormal de
determinadas particulas no oleo.

A termografia € executada em locais pré-estabelecidos nos quais a variagiao da
temperatura a partir de um determinado valor ¢ indicio de defeito. como por exemplo:
cquipamentos elétricos para detec¢lio de mau contato e verificagio de desgaste em

terminais elétricos.

3.4. Estrutura Organizacional da Manutencgiio

ara situar o setor de manutengiio dentro da estrutura organizacional da
Empresa, foram feitas duas abordagens: a primeira. considerando apenas a unidade na
qual foi realizado este trabalho: ¢ a segunda, considerando o setor de manutengio dentro
do grupo ao qual pertence a unidade.

Relacionando o setor de manutengdo apenas com a unidade estudada. verifica-se
uma estrutura de manutengdo centralizada, conforme mostrado nos organogramas das

figuras 09 ¢ 10,
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Pode se verificar através dos organogramas mostrados nas figuras 09 e 10 que ha
um coordenador do setor de manutengdo que se encontra em nivel hierarquico logo
abaixo do gestor operacional da planta.

Relacionando o setor de manutengdo com o grupo ao qual pertence a unidade.
verifica-se um sistema de manutengiio matricial.

Ndo ha um organograma oficial na Empresa X que evidencie este modelo
administrativo, porém na pratica os setores de manutengiio do grupo ao qual pertence a
unidade estudada funcionam da seguinte maneira: na matriz do grupo existe um setor de
manutengio que representa uma linha de autoridade horizontal-téenica que define o
“como™ e “com que” executar a interveng¢do para os setores de manutengio das
unidades, sendo que, o gestor operacional de cada planta representa uma linha de
autoridade vertical-funcional que, normalmente, define “o que” e “quando™ fazer,

Esta estrutura faz com que haja um grau maior de cooperago entre a operagio e
manutengdo, privilegiando a formagio de uma equipe preocupada com o funcionamento

de cada unidade.
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3.5. Planejamento, Programagio ¢ Controle no setor de Manutengio

O plancjamento ¢ a programagio dos servigos, bem como o controle do setor de
manutengdo sio atividades realizadas na empresa pelo coordenador de manutengio com
o auxilio de um auxiliar administrativo.

O planejamento ¢ o controle sdo do tipo semi-informatizado. As manutengdes
preventivas sido gerenciadas com auxilio de computador, enquanto as manutengdes
corretivas  sdo  controladas ¢ analisadas através de formularios e documentos
preenchidos manualmente. Os dados levantados manualmente sio utilizados nos
caleulos auxiliares de manutengdes corretivas, de indices de manutencio ¢ de

performance de equipamentos: realizados por meio de planilhas no computador.

3.5.1. Planejamento dos servigos de manutengiio

Uma das atividades de planejamento dos servigos. realizadas pelo coordenador
de manutengdo da empresa. ¢ o detalhamento e o microdetalhamento dos servicos. Sao
itens que devem constar nos planos de manutengdo preventiva. elaborados pelo
coordenador. tendo como  base os dados obtidos a partir de informagdes dos
fornccedores dos equipamentos e componentes. além das informagdes registradas nas
ordens de manutengio ¢ no historico de manutengio dos equipamentos.

No plangjamento. ocorre também a facilitagdo de servicos. visando aumentar a
produtividade nas atividades de manutengio. Apds uma andlise prévia do SErvigo a ser
executado. sdo  fornecidas informagdes basicas aos executantes. tais como: as
ferramentas necessarias. facilidades existentes no local do servigo. aspectos ligados a
seguranga. dados sobre o equipamento e recomendagdes especiais. Ao planejar uma
tarefa. o coordenador pode passar estas informagdes por escrito ou verbalmente aos

executantes, porém ndo existe um documento a ser preenchido para tal finalidade.
3.5.2. Programacio dos servigos de manutengio
A programagdo dos servigos no setor de manutencio ¢ feita pelo coordenador de

manutengdo em conjunto com o coordenador de produgiio apos terem sido definidas as

prioridades de atendimento.
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3.5.3. O Controle do setor de manutengiio

No controle do setor de manutengdo, sdo realizadas atividades como:
Gerenciamento da Execugdo dos Servigos, Registro dos Servigos e Recursos. o
Gerenciamento dos Equipamentos ¢ Administragiio de Estoques.

No Gerenciamento da Execugdo dos Servigos. o coordenador realiza o
acompanhamento da execu¢do no tocante ao cumprimento da programagio, verificagio
das causas de bloqueio de servigos. acompanhamento dos desvios em relagiio ao tempo
de execugio previsto e alteragdes no tempo (quando necessério). Quando ocorre algum
desvio. o executante deve informar imediatamente ao coordenador, para que as
providéncias sejam tomadas.

O Registro dos Servigos ¢ Recursos e o Gerenciamento dos Equipamentos sio
[citos tendo como base os dados constantes nas O.M.’s (Ordem de Manutengiio — na
empresa as ordens de servigo destinadas ao setor de manutencio sio chamadas Ordem
de Manutengdo); ¢ também através do Historico de Manutencio.

Na Administragdo de Estoques. o acompanhamento dos niveis de estoque é feito
visualmente por todos os membros da equipe. Como ndo ha um almoxarife. quando o
colaborador retira um item do estoque, ele deve preencher um formuldrio no qual deve
ser anotado o item que foi retirado e a quantidade. Através do acompanhamento visual
do nivel de estoque e das informagdes do formulario, o auxiliar administrativo da
manutengdo consegue verificar quando a quantidade em estoque chega ao nivel minimo

¢ entao emite a solicitagdo de compra por meio do software ERP utilizado pela empresa.
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4. RESULTADOS

Analisando os capitulos “2. Revisio Bibliogrdfica” ¢ “3. Gestdo do Setor de
Manutengdo da Empresa X, podem ser verificados os desvios ¢ acertos da pratica do
setor de manutengdo estudado em relaglio as teorias apresentadas. considerando como

pontos relevantes trés itens:

A. Tipos de Atividades de Manutengio:
B. Estrutura Organizacional da Manutengdo:

(. Planejamento e Controle da Manutengdo.

4.1. Tipos de Atividades de Manutengio — Teoria X Pratica

Comparando as atividades desenvolvidas pelo setor de manutengdo com as

deserigdes das atividades na teoria. sdo identificados os seguintes desvios:

e A equipe da manuten¢do niio pratica plenamente as atividades de
melhoria. Nido sdo realizadas andlises de falhas. o que dificulta a

melhoria nos planos de manutengio ¢ de inspe¢éo.

e Lxistem atrasos no cumprimento do cronograma de manutengdes
preventivas, consequentemente, ocorrem  atrasos nas manutengoes
preditivas que antecedem as preventivas.

e Nao foi verificada na pratica nenhuma atividade de manutengdo

detectiva,
Porém podem ser verificados os pontos positivos:

e A troca dos canhdes das maquinas injetoras € realizada em manutengdes
corretivas programadas. Se fosse realizada a troca em uma manutengio
preventiva, poderia ocorrer antes que fosse realmente necessario.

e O plano de lubrificagdio ¢ cumprido diariamente. o que ajuda a retardar o
desgaste dos componentes,

* As inspegoes visuais didrias contribuem para que as falhas caracterizadas
como manutengdo corretiva ndo planejada que ocorrem na planta nao

acontegam ou entao para que diminua a freqiiéncia das ocorréncias.
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4.2. Estrutura Organizacional da Manutengio — Teoria X Pritica

Com relagio a estrutura organizacional da manutengdo, no item “2.5.1.

Manutencdo Centralizada™ sdo listadas as vantagens e desvantagens deste modelo de

administra¢do. conforme aborda Nepomuceno (1989).

Pode-se considerar como acertos, os itens nos quais as vantagens listadas se

tornam evidentes no setor de manutengdo da Empresa X:

5 possivel escalar especialistas  diversos para  varios  servigos
(flexibilidade).

Lixiste pessoal qualificado e suficiente para a execugdo dos servigos de
manutengdo. Apenas um eletricista ¢ um mecanico estdo em fase de
treinamento; os demais se encontram aptos para desempenhar suas
fungoes.

As situagdes inesperadas e tarelas novas sio atendidas ¢ satisfeitas com
maior rapidez ¢ eficiénceia.

Os equipamentos ¢ dispositivos especiais sdo utilizados com maior
cficiénceia.

Ha um responsavel pela manutengdo (o coordenador).

I possivel um controle no investimento e nos novos servigos por parte do

coordenador e da gestao da planta.

Pode se considerar adicionalmente positivos os itens nos quais as desvantagens

listadas tem seus efeitos minimizados na pratica;

Para possibilitar uma melhor supervisdo, cada profissional preenche um
relatorio diario no livro de ocorréncias, além das ordens de servigo ¢ o
historico de manutengio dos equipamentos.

Para diminuir o tempo de retirada de ferramentas. estd em implantagio o
sistema 58.

Quando ha necessidade de mais de um profissional utilizar um mesmo
cquipamento ou ferramenta. a prioridade ¢ definida de acordo com a
necessidade do servigo estabelecida pela produgio ¢/ou manutengio,

considerando também o tempo de utilizagdo. ou scja. um servigo de
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segunda prioridade pode ser executado primeiro, desde que o tempo de
execugdo seja ligeiramente menor que o servigo de maior necessidade
para que ndo haja o acimulo de pendéncias:

e O estabelecimento de prioridades ¢ feito em conjunto (produgido com
manutengao);

e Nio ha dificuldades na coordenagdio ou programagao dos especialistas.
Na maioria das situagdes o profissional pode ser deslocado de sua
atividade ¢ o servigo que cle estava executando passa a ser realizado por
outro membro da equipe. que pode ndo possuir 0 mesmo conhecimento
t¢enico ou as mesmas habilidades do especialista. Porém, o colaborador
podera contar com o auxilio ¢ o apoio técnico dos profissionais mais
experientes do setor e do coordenador para a realizacdo da tarefa:

e Os choques entre a produg¢iio e a manutengio. uma vez que as prioridades
de ambas sdo diversas. sdo minimizados recorrendo ao PCP (setor de
Planejamento ¢ Controle da Produgdo) e em alguns casos a geréncia da

planta para a determinag¢ao das prioridades de atendimento.

Foi considerado como desvio neste item, duas das vantagens citadas por
Nepomuceno (1989) que ndo condizem com a situagao atual do setor de manutencio da
Fimpresa X.

Lima das vantagens listadas ¢ o nimero de funcionarios relativamente estavel
c/ou poucas horas extras. Pode-se verificar que o furn over realmente ¢ baixo no setor
de manutengio estudado; porém atualmente ha um indice clevado de horas extras
devido a instalagdo da cabine de pintura e alteragio do layout da Empresa.

Outra vantagem citada ¢ o melhor aproveitamento dos especialistas. Fica dificil
aproveitd-los com maior eficiéncia ja que. por vezes. € necessario que 0s mesmos sejam
deslocados de suas atividades especiais para servigos de menor complexidade. quando
cresce a demanda de servigos.

No item “2.5.4. Manuten¢do Matricial™ sdo relacionadas distorg¢des que podem
surgir neste modelo administrativo, conforme abordam Pinto & Xavier (2009). Porém,
na manuten¢do da Empresa X. estas distor¢des tém seus efeitos minimizados. o que
pode ser considerado como um acerto.

Na pratica. verifica-se que realmente existe a descentralizagio dos arquivos, mas

s¢ @ unidade mantiver seus arquivos em ordem. as informagdes podem ser fornecidas
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com facilidade para a matriz ou para outra unidade através dos diversos meios de
comunicagdo (e-mail, fax. telefone. etc.).

No setor de manutengio estudado. ndo existe resisténcia do pessoal a dupla
gestdo. Desde o inicio das atividades da unidade a gestdo da manutencio ¢ desta forma.
Sendo assim. cada um dos colaboradores que passaram a fazer parte da equipe da
manutengdo ja iniciaram suas atividades sabendo como ¢ o sistema de gestio.

A intera¢do entre as unidades funciona harmoniosamente. Quando existe a
necessidade de deslocamento de pessoal entre as unidades. isto é facilmente conseguido.

Na pratica. verifica-se que existem procedimentos diferentes para a realizagio de
servigos iguais quando comparados os setores de manutengdo das unidades do grupo.
Porem. este item deve ter seus efeitos minimizados através da interagio e comunicagio
cntre os setores de manutengdo. ocorrendo também o intercambio entre colaboradores

das unidades.

4.3. Planejamento e Controle de Manutenciio — Teoria X Pritica

Com relagdo ao planejamento ¢ controle da manutengio, podem ser
considerados como pontos positivos alguns itens nos quais a pratica da manutengio da
Empresa X se assemelha a teoria apresentada. Sio os seguintes:

e O detalhamento e o microdetalhamento, bem como a facilitagio dos
servigos (atividades de planejamento);

* A programacao dos servigos:

e O estabelecimento de prioridades:

e O gerenciamento da execugdo dos servigos. o registro dos SCIrvigos e
recursos, o gerenciamento dos equipamentos e a administragdo de

estoques (atividades de controle).

Foram considerados como desvios os itens nos quais a pratica do setor de
manutengio estudado diverge da teoria apresentada.

O gerenciamento dos padrdes de servico. um dos itens de controle da
manutengao. ndo ¢ realizado na pratica.

A orgamentagdo dos servigos, uma das atividades que fazem parte do
plancjamento dos servigos: ¢ a administracio da carteira de servigos, uma das atividades

que fuzem parte do controle da manutengio; ainda niio sio realizados pela coordenagio
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do setor de manutengdo estudado. Para que estas atividades possam ser desenvolvidas ¢
para que seja possivel uma melhora no desempenho das atividades de plancjamento ¢
controle. ja foi detectada a necessidade da utilizagdo de um soffware para a manutengdo.
porém este assunto ainda ndo estd sendo tratado como prioridade. Ainda ndo ha um
cronograma definido para a implementagdo deste sistema. A empresa utiliza um
software ERP para o gerenciamento de diversas areas, como PCP. compras, logistica.
ete. Porém este ERP nao ¢ utilizado pela manutengdo, mesmo tendo nele as ferramentas

para o gL‘I'ClICillI"I"I&,‘H[U.
4.4. Sugestoes Propostas

Ao observar o layour da Empresa X. verifica-se que o setor de manutengdo fica
um pouco distante de onde estdo concentrados as maquinas ¢ equipamentos da
produgdo. Sugere-se entdo a alteragio da localizagio do setor de manutengdo. O mesmo
poderia ser instalado em local mais proximo da ferramentaria ¢ de onde se localizam as
cc¢lulas produtivas. Consequentemente. o setor ficaria mais proximo dos equipamentos
vitais para a produgido que devem ser mantidos em condigdes satisfatorias de operagio ¢
utilizagdo. Também seria menor o trajeto entre a manutenciio e a ferramentaria.
agilizando a montagem ¢ desmontagem de conjuntos mecdnicos ¢ a realizagio dos
servigos de usinagem.

Para que sejam eliminados os desvios verificados com relagiio as atividades de
manutengdo. sugere-se realizar um estudo da aplicabilidade da manuten¢io detectiva.
para que se possam detectar falhas ocultas. Além disso, deve-se analisar a aplicabilidade
da manutengdo corretiva ndo planejada. corretiva planejada, preventiva e preditiva. para
que se possa optar pela melhor maneira de se realizarem manutencdes em cada uma das
maquinas.  equipamentos ¢ componentes. A realizagdo deste estudo pode ser
caracterizada como uma atividade de engenharia de manutengio, ja que os resultados
obtidos possibilitardo a melhoria nos planos de manutengio ¢ de inspe¢io, uma melhor
distribui¢do  dos tipos de manutengio e consequentemente um  aumento na
conliabilidade dos equipamentos ¢ a redugdo dos custos de manutengiio.

Sugere-se¢ a criagdo de um PMP (Procedimento de Manutencido Padrio).
utilizando as recomendagdes dos fabricantes dos equipamentos. os dados constantes no
historico de manutengio ¢ também com a participagiio de toda a equipe da manutengio

atraves de seqoes de brainstorming. Com uma documentagdo adequada. a equipe ganha
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no minimo de duas maneiras: informagéo util e de facil acesso. proporcionando uma
manuten¢do mais eficiente. mais exata em suas intervengdes, mais téenica
(minimizando ou at¢ mesmo eliminando improvisos) e mais atualizada; e os
profissionais que participaram da construgdo do documento sentir-se-d0 mais
valorizados e motivados a expor suas idéias e opinides. O PMP possibilitard o
gerenciamento dos padrdes de servigo ¢ uma melhoria na facilitagdo dos servigos — itens
importantes no controle da manutengao.

Verificar o custo / beneficio de se implantar um sistema informatizado para o
gerenciamento da manutengdo. No caso de se optar pela utilizagdo de um soffware
gratuito, os custos seriam destinados principalmente a parametrizagdo, a implantagéo ¢
treinamento para os colaboradores, sendo que. estes custos tendem a diminuir com a

entrada em marcha do sistema.
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CONCLUSAO

Conforme as empresas crescem. a possibilidade de uma atuagio empirica fica
reduzida. I° necessdrio que existam profissionais com conhecimentos para organizar.
prever. planejar. estabelecer prioridades, reunir recursos necessarios no momento
oportuno ¢ na quantidade adequada. ¢ medir os custos resultantes dos diversos fatores ¢
decidir pelo melhor.

Deve-se estar atento ao que estd acontecendo ¢ buscar sempre uma melhor
maneira de administrar.

[ necessario pensar ¢ agir estrategicamente para que a atividade de manutengiio
continue a se¢ integrar de maneira eficaz no processo produtivo, contribuindo
eletivamente para que a empresa caminhe rumo a exceléncia.

O homem de manutengido tem que reagir rapido a todas as mudangas. Esta nova
postura inclui uma crescente conscientizagdo de quanto uma falha de equipamento afeta
a seguranga. o meio ambiente e a qualidade do produto.

Tarcfas organizacionais mais complexas, a necessidade de uma maior
flexibilidade ¢ solisticagdo das propostas organizacionais ¢ o aumento da tecnologia dos
equipamentos ¢ sistemas exigem que sejam disponibilizadas  ferramentas  de
plancjamento ¢ controle a atividade de gestdao da manutengdo, condizentes com este
cenario.

Toda vez que uma mudanga ocorre em uma organizacao industrial deve-se
verificar se a manutengdo esta adequada para a nova situagdo. ou se um ajuste deve ser
feito para as novas contingéncias. Uma adequagdo na manuten¢do pode ser tao
necessaria como a que foi feita para a linha de produgdo ou para o processo produtivo
como um todo.

Devem-se introduzir melhorias no sistema sempre que possivel.

Ao final deste trabalho, pode-se concluir que este estudo ndao apresenta
resultados absolutos. considerando a imensa diversidade de segmentos da industria.
Para cada segmento e tipo de instalagdo industrial existe uma melhor maneira de se
oreanizar ¢ administrar um setor de manutengdo. visando atender as necessidades
especilicas da instalagao.

Verifica-se que o objetivo deste trabalho foi atingido. Foi possivel verificar
acertos ¢ desvios ao comparar as atividades de gestdo do setor de manutengio da

Empresa X com as teorias apresentadas ¢ propor sugestoes para a melhoria.
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Com a alteragdo da localizagdo do setor de manutengdo, fazendo com que o
mesmo - seja instalado em local mais proximo de onde se localizam as células
produtivas. e também proximo ao setor de ferramentaria, espera-se que o atendimento a
produgio seja mais rapido ¢ eficaz, ja que haverd uma diminui¢dio da distancia a ser
percorrida pelos mantenedores entre o setor de manutengio e o local onde se encontram
as maguinas ¢ equipamentos a serem mantidos.

Com relagdo as atividades de manutengdo. verifica-se que existe praticamente a
mesma quantidade de acertos ¢ de desvios. Espera-se que com a realizagdo do estudo
sugerido a respeito da aplicabilidade dos tipos de manutengdo. estes desvios possam ser
minimizados ou at¢ mesmo eliminados.

Ao analisar 0 modelo de administragdo da manutengdo, conclui-se que se trata
do modelo mais adequado a Empresa X. considerando o porte da empresa e a maneira
como estdo localizados os itens [isicos a serem mantidos. Além disso. ¢ verificado um
grande numero de acertos contra apenas dois desvios, enquanto que um dos desvios ¢
apenas 1emporario.

Com um sistema de planejamento ¢ controle semi-informatizado, verifica-se
uma boa quantidade de acertos ¢ poucos desvios. Porém a informatizagdo deve permitir
simplicidade operacional no levantamento de dados para uso na empresa como um todo.
¢ assim possibilitar tomadas de decisio com maior elicacia.

Com o bom desempenho das atividades de planejamento e controle. espera-se
que as tarefas sejam mais bem feitas e em menos tempo. desgastando menos o pessoal
de exccugdo ¢ permitindo que as maquinas figuem mais tempo disponiveis para
produzir com confiabilidade. seguranga, preservagiio do meio ambiente ¢ redugido de
custos. Além disso, o plancjamento da manutengio deve encontrar o ponto de equilibrio
entre: manutengdo preventiva X quebras de maquinas; manutengdo preventiva X custos
de manutengdo: e manutengdo corretiva X custos de perda de produgdo causados pelas
falhas dos equipamentos.

Com uma gestdo de manutengio adequada, o setor contribuira para a
produtividade ¢ qualidade do produto, minimizara custos de produgio e serd mais agil
nos processos industriais garantindo uma vantagem competitiva para a empresa sobre o0s
concorrentes.

Com uma equipe competente ¢ bem coordenada pode se esperar os melhores

resultados,
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