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RESUMO

Este estudo tem como objetivo elaborar uma proposta de plano de manutencéo para
um supermercado de pequeno porte localizado na cidade de Ibiracu/ES, a fim de que
0 mesmo possa melhorar seu processo produtivo, reduzindo ao minimo as paradas
indesejadas por defeitos ou falhas nos equipamentos e reduzindo o0s custos
envolvidos nessas paralisacdes. Baseado na bibliografia, entrevistas com o0s
colaboradores e na consulta aos manuais dos fabricantes das maquinas, foram
desenvolvidas fichas de cadastros dos equipamentos, histérico de manutencao e
procedimentos a serem adotados nas atividades, como forma de padronizar esse
processo e melhorar a disponibilidade das maquinas na empresa. Dessa forma,
acredita-se que o presente plano de manutencdo sera capaz de ajudar no
monitoramento e controle do ambiente produtivo com 0 objetivo de minimizar ou
reduzir falhas no processo, podendo ainda através da aceitacao e implantacéo desta
proposta, garantir outros beneficios como o aumento da confiabilidade do processo,
reducdo de custos e aumento da vida Util dos equipamentos por meio de cuidados

simples que n&o costumam ser adotados.

Palavras-chave: Plano, manutenc¢éo, padronizacao, disponibilidade das maquinas.



ABSTRACT

This study aims to elaborate a maintenance plan proposal for a small supermarket
located in the city of Ibiracu/ES, so that it can improve its production process, reducing
to the minimum unwanted stops due to equipment defects or failures and reducing the
involved costs at machines downtimes. Based on the bibliography, interview with the
employees, and consulting the machine manufacturer's manual were developed data
sheets of equipment, maintenance history, procedures to be followed in the activities,
as a way to standardize this process and improve the availability of machines in the
company. In this way, it is believed that the present maintenance plan will be able to
help in monitoring and controlling the productive environment in order to minimize or
reduce process failures. It can still, through the acceptance and implementation of this
proposal ensure other benefits such as increasing the reliability of the process, reduce

costs and increase equipment life through simple care that is not usually adopted.

Keywords: Plan, maintenance, standardization, machine availability.
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1 INTRODUCAO

Devido a acirrada competitividade do mercado, tem-se exigido das empresas um alto
desempenho no que se refere ao atendimento ao cliente. Por isso, as organizacdes
estdo buscando agregar valor como diferencial competitivo e assim, atender aos
novos e exigentes padrdes de qualidade, que segundo Juran (1992), é resultado das
caracteristicas que um produto tem, criando a satisfacdo e, consequentemente,

levando os clientes a compra-lo.

Porém, segundo Bornia (1995), sabe-se que ha muito tempo a qualidade deixou de
ser vista apenas como caracteristica do produto final e passou a envolver toda sua
cadeia produtiva, associando a este processo, atividades que ndo somam valor ao
produto, mas que séo essenciais para dar suporte a producdo dos mesmos. Exemplos
destas atividades sdo as manutencdes, a preparacao das maquinas e equipamentos,

planejamento e controle da produgéo, entre outras.

Nesse contexto, fica clara a importancia da atividade de manutencdo, que consiste
num conjunto de cuidados técnicos e fundamentais para o funcionamento normal e
permanente das maquinas, equipamentos, instalacdes e ferramentas. Além disso, a
falta de manutencdo nos equipamentos pode causar paradas, diminuir a capacidade
de producao ou até mesmo, fabricar produtos defeituosos, resultando no aumento dos
custos, nas perdas de producéo e diminuicdo da confianca do cliente (DEMING, 1993;
PINTO e XAVIER, 2001).

Para Rocha (1995), ndo adianta o gerente de producdo buscar um ganho na
produtividade se o0s equipamentos nao possuem condi¢des apropriadas para
satisfazer este objetivo. Assim, cabe a manutencdo, zelar pela conservacédo da
empresa, principalmente das maquinas e equipamentos, se antecipando aos
problemas e utilizando como instrumento, o plano de manutencédo, que por meio de
um servi¢o continuo de observagcdo e de uma execucao sistematica, permite reduzir
ao minimo, as paradas da producdo e diminuir os custos envolvidos nessas

paralisacdes.

Baseado neste contexto e nos imensos problemas gerados pela interrupcao do
processo produtivo de uma empresa, ocasionados por falhas das maquinas e
equipamentos, pode-se indagar. como melhorar o processo produtivo de um

supermercado com o plano de manutencgéao?



12

Levantada essa questdo, esta pesquisa enfatiza a importancia de um plano de
manutenc¢ao, como forma de minimizar as interrupgdes, reduzir os custos e otimizar o
processo produtivo, possibilitando uma maior disponibilidade das maquinas e
equipamentos, e zelando pelo perfeito funcionamento dos mesmos, a fim de atender

os clientes nos momentos exatos, com confiabilidade e qualidade.

1.1 OBJETIVO GERAL

O presente estudo tem por objetivo geral, a elaborar de um plano de manutencao para
um supermercado que possa ser adequado para o ramo desta empresa, e que além
de atender as necessidades para um bom funcionamento, ainda previna as paradas

inesperadas que atrapalhem o processo produtivo da loja.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Para alcancar o objetivo geral se faz necessario atender alguns objetivos especificos,

numerados conforme abaixo:

I Fazer um levantamento das maquinas e equipamentos;
il. Registrar o histérico dos equipamentos;

iii. Elaborar os procedimentos de manutencao;

V. Criar um controle de manutencéo;

V. Identificar as vantagens do uso do plano.

1.3 JUSTIFICATIVA

Para Martins e Alt (2006), o conceito mais atualizado de manutencéo esta ligado a
disponibilidade. Sendo assim, cabe ao setor de manutencdo zelar para que seu
cliente, externo e interno, tenha a sua disposi¢cdo, no momento que for necessério, 0s

recursos nas condi¢cdes normais de uso.

Seelling (2000), diz que se bem gerenciada, a manutencdo maximiza a disponibilidade
dos equipamentos e proporciona modificagbes que ajudam a melhorar a eficiéncia,
seguranca e confiabilidade. Dessa forma, os custos podem ser controlados, o
planejamento de producdo € seguido sem modificacdes, e ainda se torna possivel

antecipar potenciais problemas.
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Slack, Chambers e Johnston (2002) completam os beneficios da manutencao,
dizendo que esta possui uma importancia significativa no atendimento dos objetivos
de desempenho, que sdo qualidade, tempo, confiabilidade, custos e flexibilidade,
sendo uma atividade interna de apoio a producéo, podendo influenciar todos eles de

forma direta ou indireta, com énfase para o objetivo qualidade e competitividade.

Pressupbe-se entdo, que a implementacdo do plano de manutencdo em um
supermercado pode proporcionar varios beneficios, como maior produtividade,
reducdo de custos de manutencdo, reducdo dos tempos de paradas nao
programadas, aumento do tempo de vida dos equipamentos, reducdo de todos os
tempos de espera, menor perturbacgdo do ritmo de producédo, maior eficicia da gestao,
melhor organizacdo da manutencao, atendendo assim 0s objetivos de desempenho

que colocam a empresa a frente dos seus concorrentes.
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2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 DEFINICAO E HISTORIA DA MANUTENCAO

De acordo com a Associacgao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 1994) e Pallerosi
(2007), manutencdo é dita como a combinacdo de diversas acles técnicas e
administrativas, sendo inclusas as de supervisdo, que sao destinadas a manter ou
recolocar os itens em estado no qual tenham capacidade de desempenhar as funcdes

requeridas.

A missdo que a manutencdo desempenha, € garantir que haja uma boa
disponibilidade da fungcdo dos equipamentos e instalagbes de maneira que venha
atender o processo produtivo ou de servico, com boa confiabilidade, preservagao
ambiental, seguranca e que os custos sejam adequados (KARDEC E CARVALHO,
2002).

Segundo Moubray (1997), a manutencdo é a atividade que mais sofreu mudancas
com passar dos anos, principalmente no quesito gestao da producéo. Ressalta ainda
gue, a evolucdo da manutencéo criou diversas expectativas sobre a atividade como o
impacto das falhas dos equipamentos na seguranca e meio ambiente, ligacao entre
manutencdo e qualidade do produto e contencdo dos custos. Dessa forma essas
mudancas testam as habilidades do pessoal de manutencdo e a0 mesmo tempo
maximiza as limitagdes de sistemas independentes e do quanto sdo informatizados.
E é por esse motivo que os profissionais da area precisam maximizar o valor da

manutencao nas organizacoes.

Segundo Tavares (1999), a manutencado sempre fez parte da rotina das pessoas, até
mesmo nas eras mais antigas, mesmo que despercebida. Passou a ser mais
conhecida com a denominagcdo manutencdo, no século XVI na Europa Central,
juntamente com a confeccédo do reldégio mecéanico, visto que apds o surgimento desse

dispositivo houve a necessidade de técnicos em montagem e assisténcia.

Moubray (1997) afirma que, a histéria da manutencéo é dividida de forma geral em

trés periodos distintos:

i. Primeiro Periodo: Aconteceu antes da Segunda Guerra Mundial, € denominada
como a manutencao da primeira geracao onde a disponibilidade e a preocupacéo
com as falhas ndo eram consideradas como prioridade. Os equipamentos

superdimensionados, 0s projetos mais sucintos e o reparo eram executados de
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forma facil e mais confiavel. Pensava-se que a limpeza e lubrificagdo eram

suficientes e ndo havia a necessidade de fazé-las de forma sistematica.

Segundo Periodo: Aconteceu no inicio da década de 1950, foi denominada como
a manutencao da segunda geracédo, onde o pos-guerra permitiu a geracao cada
vez mais crescente da demanda por produtos que tinham ligacdo com a
mecanizacdo das industrias, com maquinas numerosas e mais complexas.
Quando os custos de manutencdo aumentaram, houve a necessidade de maior
controle. Iniciou-se entdo o uso de Planos de Manutencdo Preventiva e assim
passou a existir a preocupagao com o0s tempos de parada dos equipamentos
produtivos, a partir dai as falhas passaram a ser consideradas e perceberam que

as mesmas podiam ser previstas.

Terceiro Periodo: Comecou no inicio da década de 1970 a denominada
manutencdo da terceira geracado. Nessa época ocorreu a busca por novas
maneiras de aumentar a vida util dos equipamentos produtivos, aumento da
preocupacao com a alta disponibilidade e confiabilidade, com a seguranca, com
mais qualidade do produto e possuir controle sobre os custos, sem causar

nenhum dano ambiental.

2.2 RELEVANCIA DA MANUTENCAO

A importancia da funcdo da manutencéo nas empresas € associada a disponibilidade

de equipamentos produtivos, ou seja, a capacidade desses de operar nos periodos

de trabalhos pré-estabelecidos. A manutencdo garante a disponibilidade dos

equipamentos, um fator de grande importancia para que sejam cumpridos o0s

compromissos assumidos e garantir assim o nivel de produtividade (FERREIRA,
1998).

Pinto (2004) afirma que a importancia da manutencao se estabelece em trés razdes

principais:

Econdbmicas, que tem como objetivo alcancar o rendimento absoluto dos
investimentos feitos nas instalacdes e equipamentos, aumentando desse modo
sua vida util, e permitindo que trabalhem continuamente o maximo de tempo

possivel, reduzindo assim, os desperdicios, as rejei¢cdes e reclamacoes;
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ii. Legais, que séo as obrigacdes que a empresa tem na prevencao de situacdes
gue contribuem para a insegurancga, podendo ser: riscos de acidente individual
ou coletivo, o incomodo de ruidos e odores e a poluicdo de residuos sdlidos e
emissao de gases; e

iii. Sociais, que se referem a preservacao da imagem da empresa, o que pode vir a
justificar a adogéo de meios de manutencao que sejam adequadas.

De acordo com Slack et al (2008), a manutencéo € de grande relevancia na vida util
de qualquer equipamento, visto que garante confiabilidade e seguranca dos mesmos,
melhora a qualidade e reduz os custos de producéo, evitando assim desperdicios. As
industrias perceberam que a elaboracdo de uma politica severa de manutencéo se

fazia necessaria para reduzir as falhas e quebras nos equipamentos.

2.3 DISPONIBILIDADE DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Segundo Netto (2008), disponibilidade € o indicador que demonstra o tempo que o
eguipamento esta em operacéo, assim, esta depende do nimero de falhas, da rapidez
com que elas sdo reparadas, do tipo de manutencdo que serd realizada, da

quantidade dos meios que estdo a disposicdo e da sua interdependéncia.

A disponibilidade também pode ser definida como a capacidade de um item estar em
condi¢cbes de executar suas funcées com uma duracgao real de funcionamento, sendo
reparado apos alguma falha, com uma condicéo operacional e ambiental especificada,
com custo de reparo compativel e tempo de realocacdo o menor possivel. Dessa
forma, para analisar as maneiras de reducado da probabilidade de falha, ou reduzir
suas consequéncias, € preciso primeiro que haja a compreensao de quais sdo as
falhas (defeitos e panes) e por que as mesmas ocorrem (PALLEROSI, 2007; SLACK
et. al, 2002).

2.3.1. Definicéo de falha, defeito e pane

De acordo com a ABNT (1994), a situacédo normal de um equipamento € a condi¢éo
existente antes de acontecer uma falha. Elas podem ser classificadas de acordo com

0 seu estado:
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i. Estado de indisponibilidade: caracteriza-se pela ocorréncia de uma pane,

incapacidade temporaria ou permanente.

ii. Estado de disponibilidade: caracteriza-se pelo desempenho correto de sua

funcao requerida.

A falha é conceituada pela perda das funcdes requeridas de um item, sendo elas
parciais ou completas. As falhas parciais ndo causam a perda total de suas funcdes,
ja as falhas completas sao resultado dos desvios de caracteristicas além dos limites,
causando assim perda total da funcédo do equipamento. A falha ocorre por diversos
fatores distintos, podendo ser originada dentro da operacao, causada pelas falhas em
materiais ou de informacdes e acdes de clientes (PALLEROSI, 2007; SLACK (2002).

Ja os defeitos podem ser considerados como qualquer desvio da caracteristica de um
equipamento e maquinario em relacdo a seus requisitos, € a anormalidade no
desempenho da funcao e pode ser um indicador das ocorréncias de falhas. Por outro
lado, as panes caracterizam-se pela incapacidade de desempenhar as funcdes
requeridas pela falta de alguns recursos para seu bom funcionamento (ABNT, 1994;
PALLEROSI, 2007).

2.3.2 ldentificacdo de falhas, defeitos e panes

Segundo Slack (2002), falhas ndo séo inevitaveis, porém, assim que previstas podem
ser tomadas acdes no sentido de reverté-la se descobrir sua causa mais provavel.
Séo diversos 0s mecanismos para a identificacdo de uma falha de forma proativa,

sendo elas:

i. Verificacbes no processo: durante o processo de producdo, os operadores
podem desempenhar verificagdes a fim de encontrar alguma falha que ndo cause
modificagdes no processo;

ii. Diagnosticos de maquinas: podem ser feitos testes de desempenho nas
maquinas simulando uma sequéncia de atividades banais a sua funcéo a fim de
identificar algum tipo de desvio em seu funcionamento;

iii. Inspecdes: no final de cada processo ou ciclo predeterminado, a operacao ou
manutencdo pode realizar uma inspecdo para averiguar se a funcdo esta

satisfatoria ou descobrir problemas;
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iv. Grupos de foco: grupos de pessoas que, em conjunto, focalizem alguns aspectos
do produto ou servico;
v. Fichas de reclamacdes ou questionarios: usados para relatar anormalidades do

produto ou servico.

2.4 APLICABILIDADE DA MANUTENCAO

De acordo com Pinto (2004), uma empresa, independente do maquinario utilizado,
sempre havera a necessidade da manutencao, visto que esta tem como funcao
garantir a operacionalidade, reduzir ao maximo as falhas e permitir as prestacées de
servigos. Consequentemente, este processo acrescenta em lucro para a empresa, ja
gue um equipamento sem paradas indevidas e boa funcionalidade, diminui custos

indevidos.

Dessa forma, percebe-se que a manutencdo deve zelar pela boa conservacdo e
mantenabilidade e possuir um bom nivel organizacional, além de ter uma boa
perspectiva da gestéo integrada e capacidade de interagir ativamente outras funcées
da empresa, contribuindo assim, para a obtencdo do maximo de produtividade com

custos minimos e garantir um elevado nivel de qualidade (NETTO, 2008).

2.5 FORMAS DE MANUTENCAO

Existem varios tipos de manutencdo, porém somente as principais serdo abordadas

neste trabalho.

2.5.1 Manutencéo corretiva

De acordo com ABNT (1994) a manutencdo corretiva € uma acado que tem como
objetivo encontrar e reparar todos os defeitos em maquinarios e equipamentos, que

operam em um regime continuo de trabalho.

Segundo Pinto e Xavier (2001), a manutencéo corretiva pode ser dividida em duas

fases:

i. Primeira fase: € a manutencéo corretiva ndo planejada se refere a correcao da

falha de forma aleatoéria, ou seja, a manutencdo ocorre no momento que a falha
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acontece, e dessa forma espera-se que a mesma seja corrigida. Tem como
ponto negativo os elevados custos, visto que acarreta perdas na producao
(interrupcao inesperada, quebra grave de equipamento).

ii. Segunda fase: € a manutencao corretiva planejada que como o préprio home
diz, € a corre¢do feita de forma mais planejada, ou seja, € feita antes que o
maquinario, equipamento apresente falhas ou quebra. E um método com menor

custo, sendo também mais seguro e agil.

2.5.2 Manutencdao preventiva

Segundo a ABNT (1994), a manutencdo preventiva € uma intervencdo no
equipamento fundamentada em intervalos de tempo pré-determinados ou seguindo
alguns critérios prescritos. Tem como objetivo principal, descobrir ou prevenir as

falhas antes mesmo que ocorram.

Lobo (2012) afirma que, as atividades efetuadas durante a manutencao preventiva
sao planejadas de acordo com critérios avaliados para cada caracteristica particular

do equipamento ou maquinario, sendo possivel que ocorra variagdes como:

I. VerificacOes gerais do estado de conservacédo de um equipamento;
ii. Troca de componentes com vida definida;
iii. Limpeza do equipamento e seu local de instalag&o;

iv. Ajustes e identificacdo de possiveis desgastes.

Para Cabral (2004), esse tipo de manutencao € muito exercido quando a falha gera
uma perda produtiva ou € um risco de seguranca e meio ambiente. Toda acédo de
inspecéao, que tem como objetivo identificar toda e qualquer falha antes que a mesma
aconteca e deste modo é evitado que haja interrupc¢des inesperadas do maquinario.
Assim, percebe-se que obedecendo a um planejamento baseado em periodos de
tempo pré-estabelecidos reduz falhas e avarias, além de apresentar uma excelente

eficacia.

2.5.3 Manutencéo preditiva

De acordo com a ABNT (1994) e Pallerosi (2007), a manutencéao preditiva € a atividade

gue visa garantir uma boa qualidade de servico, baseada na aplicacéo sistematica de
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diversas técnicas de andlise, que séo realizadas através de meios de supervisdo
centralizada ou da amostragem, para que assim ocorra uma minimizacéo do uso das
manutencdes preventivas e corretivas. Em suma, a manutencao preditiva tem o
mesmo objetivo da manutencao preventiva, que é a antecipacdo da ocorréncia das
falhas, contudo a diferenca é que a preditiva sé pode realizar uma intervencdo no
equipamento quando for detectada por meio de diversas técnicas de analises, a

possivel ocorréncia da falha.

A manutencao preditiva pode ser denominada como a atividade que acompanha
determinados parametros dos equipamentos indicando seu desempenho de forma
sistemética, com o objetivo de mostrar o momento certo de parada do equipamento
ou magquinario. E uma acdo que se baseia no conhecimento das condices de cada
um dos componentes do maquinario e equipamentos. Os dados séo obtidos gracas
ao acompanhamento do desgaste de pecas de grande importancia dos mesmos.
Dessa forma, séo feitos testes de tempos em tempos que determinam a época correta
para a substituicdo ou reparo das pecas (KARDEC e CARVALHO, 2002).

Slack et. al. (2002) afirma que a manutencéao preditiva, sempre que possivel, € a mais
eficiente, visto que permite que o equipamento sé pare de operar quando realmente é
necessario. O monitoramento dos equipamentos geralmente depende de suas
caracteristicas e da identificacdo das possiveis falhas. Quando uma falha potencial é
encontrada, a parada que ocorre no equipamento pode ser considerada como uma
manutencao corretiva planejada, pois a sua ocorréncia ja era esperada em algum

dado momento.

2.5.4 TPM - Total Productive Maintenance

O TPM é uma sigla que significa “Manuten¢ao Produtiva Total” e tem como objetivo a
eficiéncia maxima do sistema de producdo. O meétodo foi originado no Japéao ha
algumas décadas e chegou aos Estados Unidos em 1987. Logo em seguida foi
introduzido no Brasil através do Dr. Seiichi Nakajima cuja filosofia se baseia na ideia
de que a melhor prevencdo contra quebras deve partir do proprio operador da
maquina. A busca de melhoria continua das atividades organizacionais e o
aprimoramento dos processos de industrializacao estabeleceram o ponto de partida

para os estudos de conceitos e técnicas relacionados a manutencao e programas de



21

qualidade e produtividade. Dessa forma, o termo TPM foi utilizado pela primeira vez
no final dos anos 60, pela empresa Nippondenso, fornecedora de partes elétricas da
Toyota (ROBINSON e GINDER, 1995).

O TPM pode ser definido como uma integracdo entre homem e maquina, cujos
objetivos mais importantes sdo: quebra zero, defeito zero e acidente zero. Entretanto,
conforme o passar do tempo, as definicdes de TPM foram ampliadas para a busca da
maximizacdo do valor através da eliminacdo de perdas e desperdicios, de modo a
satisfazer e superar as expectativas da empresa e dos clientes (WILLMOTT e
MacCARTHY, 2001).

De acordo com Nakajima (1989), os atributos da filosofia TPM levam a otimizacéo de
toda a estrutura empresarial através da melhoria da qualidade dos equipamentos e de

todo o pessoal envolvido. Suas principais caracteristicas sao:

i. Orientag&o para o zero: visa a eliminacdo de perdas e dos acidentes. Dessa
forma pode-se aumentar a produtividade, aumentando a disponibilidade do
equipamento, permitindo que este funcione com 0 menor tempo e quantidade de
interrupcdes possiveis;

ii. Participacéo total de todos os setores: todos os colaboradores dos diferentes
setores da empresa se tornam 0s responsaveis diretos pela manutencao dos
equipamentos, e pela sua conservacao, gerando maior integracao entre as areas
produtivas e administrativas;

iii. Aprendizado através da pratica: com a utilizacdo diaria do equipamento, o
colaborador adquire informagdes, transformando o equipamento em uma
espécie de material didatico, levando-o a um maior conhecimento a respeito da
maquina;

iv. Atuar no proprio trabalho: prioriza a eliminacdo das falhas mais frequentes no
local de trabalho em si, atuando no ponto fraco dos equipamentos. Agindo no
treinamento do préprio colaborador em caso de necessidade, nivelando os
conhecimentos técnicos de cada um;

v. Agir com rigor e continuidade: tem como objetivo trabalhar sempre com o intuito
de aumentar a qualidade, dando continuidade ao aprimoramento das técnicas
que levam a eliminacdo das perdas por paradas, ajustes, preparacdo ou por

outros problemas que venham a surgir;
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vi. Utilizacdo da pratica in loco: a pratica do TPM ocorre com a sua implantacgéo,
sendo que a cada passo do sistema implantado, as caracteristicas referentes a
este passo serdo praticadas por todos os colaboradores;

vii. Lucratividade e reducdo dos custos: com a utilizacdo da metodologia TPM, ha
uma reducdo dos equipamentos parados ou com defeito. Ao mesmo tempo, é
realizada a padronizacdo e a descricdo das rotinas dos servigcos com a devida
atualizacdo dos controles das ferramentas e programas disponiveis para o
respectivo servico. Isso acarretara em maior rapidez na busca de solucdes e na

resolucao eficaz de problemas comuns.

Diante disso, o TPM pode ser considerado a maior fonte de rentabilidade e bom
gerenciamento das empresas através da utilizacdo dos equipamentos, maquinas e
servicos de apoio. Por isso 0 método acabou crescendo rapidamente nas industrias
de montagem e foi popularmente adotado por empresas da area automobilistica,
aparelhos eletrodomésticos, fabricantes de semicondutores e componentes
eletrbnicos, além de ter sido implantado também em inddstrias de processos
continuos, como refino de petréleo, quimicas, acos, alimentos, gas, ceramicas,
cimenteiras, papel, farmacéuticas, metalurgicas, vidros, pneus e impressao
(YAMASHINA, 2000; SUZUKI, 1992).

2.5.5 Terotecnologia

Para Monchy (1989), a manutencdo precisa deixar de ser somente eficiente para
tornar-se cada vez mais eficaz, isto é, ndo basta que a instalacdo ou reparos dos
equipamentos sejam realizados rapidamente, € necessario manté-los em operacéao,
evitando suas falhas. Estas mudancas sédo um grande paradigma, onde a manutencao
deve ser acompanhada por técnicos especializados e organizada de tal forma que os
equipamentos e maquinarios permanecam parados, somente quando for necessario.

Todos esses elementos representam a definicdo da terotecnologia.

7

Kelly e Harris (1998) afirmam que a terotecnologia é a jungdo das geréncias
econdmica e tecnoldgica, tendo como objetivo destacar a importancia dos custos do
ciclo de vida dos equipamentos ou maquinarios. Seu pilar basico é constituido por
uma busca constante de alternativas técnicas, estudo de confiabilidade e de

avaliagOes técnico-econ6micas para obtencao dos ciclos de vida menos custosos.
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A terotecnologia é um meétodo que estabelece a participacdo de um técnico desde a
concepcao do equipamento ou maquinario, ou seja, da origem do projeto até sua
instalacdo e, um monitoramento de suas primeiras horas de producdo ou
funcionamento. Logo, percebe-se que este método busca obter equipamentos ou
maquinas com maior confiabilidade e que facilitem a intervencdo dos mantenedores
(PINTO e XAVIER,1998).

2.6 CUSTOS DE MANUTENCAO

A concorréncia entre empresas vem aumentando gradativamente no mercado atual,
tudo que pode vir a gerar gastos, por menores que sejam, precisam ser tratados de
modo que sejam eliminados o mais rapido possivel. Dessa forma, as empresas
buscam minimizar ao maximo o custo a partir de um bom planejamento e controle da

manutencdo, dado que € o principal elemento de operagdo organizacional.
(MIRSHAWA e OLMEDO, 1993).

Marcorin e Lima (2003) afirmam, inclusive, que os custos de manutencéo séao focados
nas perdas produtivas, na falta de uma boa politica de qualidade dos produtos, nas
recomposi¢cdes da producao, nas penalidades referentes ao comércio, e na despesa
ligada a indisponibilidade e deterioracdo dos equipamentos e maquinarios, que sao
decorrentes da ma ou da falta de manutencédo. Todos estes itens acarretam possiveis

consequéncias sobre a imagem da empresa.

Além disso, segundo Kardec e Xavier (2009), o custo de manutencdo pode ser
composto, principalmente por: gastos com mao de obra prdpria, servicos de terceiros
e materiais. Contudo, é normal que sejam encontrados outros tipos de consumo que
estdo inclusos no orgamento da manutencéo ou de melhorias da produgéo, como o0s
pequenos projetos, ou mantenabilidade e aquisicdo de instrumentos e fermentas.
Dessa forma, todas essas importancias devem ser consideradas para o calculo final

do custo real.

2.6.1 Classificagdo dos custos de manutencao

Segundo Cabral (2004), os custos das atividades de manutencdo numa empresa Sao

divididos em trés naturezas:
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i. Custos diretos: Custos que sao afetados pelo funcionamento dos servigcos de
manutencdo (m&o de obra, materiais e servigos), incluem os custos de
subcontratacdo, caso sejam necessarios;

ii. Custos indiretos: Custos que tem como origem as perdas de producdo
imputaveis a manutencéo (paradas provocadas por avarias ou para intervengdes
de manutencao);

iii. Custos de posse: Custos associados a posse de estoques que correspondem
aos custos de materiais existentes nos armazéns sejam eles, materiais de

consumo corrente ou das pecas ou equipamentos de reserva especifica.

As Figuras 1 e 2 séo referentes a classificacdo dos custos de manutencao e ao custo

total da manutencéo.

Figura 1: A natureza dos custos da manutengao

Mé&o de obra Ao
Custos (incluindo Materiais e Pecas de
. . energia reserva
e - b congztse;ic:? s€ consumida utilizadas
Custos Encargos fixos vaEig(\:/aeEg?lséo Margem de lucro
Indiretos - ClI ndo cobertos incorporados perdida
Custos de Taxacgei{glro do Encargos de Encargos de
Posse - CP imobﬁizado armazenagem seguros

Fonte: Adaptado de CABRAL (2004).

Figura 2: Custo total da manutencdao.

Fonte: Adaptado de CABRAL (2004).
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Kardec e Xavier (2009) afirmam que, o acompanhamento dos custos € um dos itens
mais relevantes no controle da manutencdo e devem ser apresentados com o0s

seguintes itens:

i. Previsdo dos custos més a més.
ii. Realizagdo: quanto foi realmente gasto em cada més.
iii. Realizado no ano anterior (ou anos anteriores)
iv. Benchmark: verificar no mercado quais os valores da empresa que possui 0O

menor custo de manutencdo do segmento.

2.6.2 Fatores adversos no custo e na eficiéncia da manutencao

Diante desse contexto, Filho (2008) associa sete fatores que influenciam

negativamente na eficiéncia e no custo da manutencéo, sendo eles:

i. Pesquisas inadequadas de confiabilidade e equipamentos durante a fase da
instalagéo;

ii. Procurar por propostas mais acessiveis na aquisicdo, sem dar énfase ao custo
de manutencado durante a vida dos equipamentos;

iii. Procura sem detalhamento das especificacbes, sem reforcar a necessidade de
suporte adequado a manutencdo, como: manuais, lista de sobressalentes,
desenhos, ajuda em treinamento, programas de manutencao indicados pelos
fabricantes, orienta¢cBes para instalar os equipamentos;

iv. Deficiéncias geréncias nas avaliagdes da manutencdo e de sua relevancia em
futuras instalagoes;

v. Treinamentos inadequados para o pessoal de manutencao;

vi. Treinamento insuficiente para o gerente de manutencao.

2.7 FERRAMENTAS DE OTIMIZACAO DE PROCESSOS

Diariamente as empresas almejam alcancar o objetivo de melhorar a produtividade e
reduzir os gastos. Para tanto, as organizacdes procuram meios de melhorar seus
processos de modo que resulte na reducao dos custos de producédo. Diante disso, a
qualidade total € entendida como o controle exercido por todas as pessoas para a

satisfacdo das necessidades das mesmas, ou entdo como um sistema de
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gerenciamento empresarial voltado para a satisfacao do cliente por meio dos métodos
e técnicas que todos os funcionarios devem aprender para o crescimento da empresa
(CAMPOS, 1998).

De acordo com Garvin (1998), os métodos de gestdo da qualidade evoluiram no
sentido de capacitar a organizagéo para o mercado em um modelo de racionalizac&o
que tem como objetivo a otimizacdo de processos, obtendo méxima produtividade e

custos minimos com foco no atendimento das reais necessidades dos clientes.

Sendo assim, Campos (1998) afirma que, dentro do contexto da manutencéo, deve-
se sempre buscar a melhoria continua de processos com o objetivo de aumentar sua
eficacia no sistema de gestédo, através da implementacao da politica da manutencéo,
das metas, dos resultados das auditorias, da analise dos dados, acdes corretivas e
preventivas e da revisdo pela gestdo. Algumas ferramentas da qualidade sé&o

amplamente utilizadas na gestdo de manutencéo, conforme mostrado no Quadro 1.
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QUADRO 1: Principais ferramentas da manutencdo preventiva.

da equipe que permite avanc¢os na
busca de solugdes.

FERRAMENTAS CONCEITO FUNCAO
FOLHA DE Planilha para a coleta de dados Para facilitar a coleta de dados
VERIFICACAO P " |pertinentes a um problema.
DIAGRAMA DE c?(l:?)?rrgrr::?adsedza;::igru eaj:sna ® Priorizar 0s poucos, mas vitais
PARETO P poucos, '
menor.
Estrutura do método que expressa, : .
DIAGRAMA DE CAUSA . L . Ampliar a quantidade de causas
de modo simples e facil, a série de . :
E EFEITO . potenciais a serem analisadas.
causa de um efeito (problema).
DIGRAMA DE Gréfico cartesiano que representa |Verificar a correlacdo entre duas
DISPERSAO arelacdo entre duas variaveis. variaveis.
Diagrama de barra que representa|Verificar o comportamento de um
HISTOGRAMA a distribuicdo da ferramenta de  |processo em relagéo a
uma populagéo. Especificacao.
580 fluxos que permite a visao Estabelecer os limites e conhecer
FLUXOGRAMA global do processo por onde -
as atividades.
passa o produto.
GRAFICO DE Gé?:\;ﬁg gogolrl]ri?cl)t;?nzrfg n;rgsle que Verificar se o processo esta sob
CONTROLE P controle.
processos.
E um conjunto de ideias ou
BRAINSTORMING sugestoes criadas pelos membros |Ampliar a quantidade de opgdes a

serem analisadas.

Adaptado de FONSECA, 2007.

A seguir serdo apresentadas trés ferramentas de gestdo da qualidade que séo

essenciais na implantacédo de um plano de manutencdo em qualquer organizagéo, de

modo a dar suporte aos sistemas, gerenciando a rotina e 0s processos e que podem

ser aplicadas em todos os setores das empresas.
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2.7.1 Filosofia 5S

O programa 5S surgiu na década de 1950 no Japéo e foi disseminado através do Dr.
Kaoru Ishikawa, engenheiro quimico japonés e principal pregador dos conceitos de
qualidade total nesse pais. Caracteriza-se por ser um programa de profundas
mudancas, como a organizagdo geral do espaco fisico e mental e a mudanca na
maneira de pensar e agir nas relacdes com o ambiente de trabalho. Esta nomenclatura
foi dada, devido as iniciais, em japonés, de cada principio adotado pelo sistema
comecgar com letra “S” e para manter este sentido em portugués, foi adicionada a
palavra “senso” antes da traducdo. O 5S pode atuar como uma ferramenta de
otimizacao do processo de informacgdes que gera organizacao, seguranca e melhoria
de layout, materiais, equipamentos e pessoas (SILVA, C.; SILVA, D.; NETO, M. e
SOUZA, L., 2001).

A Tabela 1 mostra as palavras, que compdem a filosofia, referentes a cada “S” em

japonés e sua adaptacéo para o portugués.

TABELA 1: Apresentacédo do significado do 5S para o portugués.

S Japonés Portugués

1° Seiri Senso de Organizagao
20 Seiton Senso de Ordenacgéao
3° Seisou Senso de Limpeza
40 Seiketsu Senso de Saude

5° Shitsuke Senso de Autodisciplina

Adaptado de SILVA et al 2001.

De forma geral, a aplicacdo do 5S se resume na busca pela melhoria continua, de
modo que a empresa pode fabricar os produtos que os clientes desejam com boa
qualidade, baixo custo, com rapidez e seguranca, além de aumentar a lucratividade.
Além disso, o 5S facilita o trabalho em equipe, melhora o controle da producéo,
manutencdo, qualidade e compreende uma sequéncia de atividades com o objetivo
de eliminar perdas que colaboram com erros, defeitos e acidentes de trabalho. Essas

atividades devem ser feitas em conjunto na area e nos outros setores da organizacao
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para que o sistema funcione. No caso da manutencdo, o método pode otimizar a

velocidade de atendimento, proporcionar a melhor analise da causa raiz de algum

problema e a dar sustentacdo as melhorias ja realizadas (MONDEN, 1997; ALVES e
BARBOSA, 2009).

Diante disso, sera apresentado, conforme Fujita (1999) e Delgadillo, S. M. L. T.; Junior,

A. L. e Oliveira, E. (2006), cada etapa do 5S a seguir:

Seiri ou Senso de Arrumacao: implica na organizacao conforme certos principios
ou regras, através da logica e da razdo. A aplicacdo deste senso se da pelo
processo de identificar materiais, equipamentos, ferramentas, utensilios,
informacdes e dados, necessarios e desnecessarios, descartando ou dando a
devida destinacdo aquilo considerado desnecessario ao exercicio das

atividades.

Seiton ou Senso de Organizacao: o objetivo € organizar os itens absolutamente
necessarios, identifica-los visualmente e colocar cada tipo de item em locais
definidos de acordo com alguns critérios como frequéncia de utilizacéo, tipo de
material, facilidade para estocagem, facilidade de acesso, consumo preferencial
de itens mais antigos, funcdo do material ou simplesmente por critérios
arbitrarios de localizagdo. A esséncia deste senso esta na determinagdo do
melhor local, que proporciona racionalizagdo do espaco, facilidade de acesso

aos materiais e de comunicacdo no ambiente de trabalho.

Seiso ou Senso de Limpeza: deve-se atentar ndo somente para eliminacdo da
sujeira fisica, mas também outras irregularidades como pouca iluminacao,
odores desagradaveis, ruidos e vibracdes e aspectos ergondmicos do ambiente,

verificando ainda, as causas que deram origem a cada uma destas situacoes.

Seiketsu ou Senso de Saude: conduz basicamente em padronizar todos o0s
procedimentos, habitos e normas de modo a conservar os trés “S” anteriores,
mantendo a higiene e a limpeza. Como um exemplo disso pode-se realizar
rotinas de inspecao, disciplina e de limpeza, além do registro de procedimentos

padronizados que permite que esta etapa seja alcancada.

Shitsuke ou Senso de Autodisciplina: a meta € incentivar o desenvolvimento da
cultura de manter todas as outras etapas sempre vigentes, incorporando 0s

valores do programa 5S, permitindo que os proprios colaboradores facam
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constantemente uma autoandlise e busquem melhorias, além de promover o

cumprimento dos procedimentos tracados e aumentar a motivacao.

2.7.2 PDCA

Sob a 6tica da Gestédo da Qualidade Total (TQM), um dos procedimentos mais bem
conhecidos para o gerenciamento de processos € o ciclo PDCA (Plan, Do, Check,
Act). Desse modo, o PDCA ou o método similar DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control), devem ser utilizados para o planejamento, controle e melhoria da
qualidade do processo. Tais métodos sdo adotados por iniUmeras empresas gerando
consideraveis efeitos positivos fundamentando projetos de melhoria. Entretanto, de
modo a se obter resultados mais expressivos, 0 PDCA deve ser entendido de uma

maneira mais aprofundada, como mostrado a seguir (CAMPOS, 1998).

Segundo Mariani, C.A., Pizzinato, N.K., Farah, O.E., (2005), as etapas referentes ao
ciclo PDCA podem ser definidas da seguinte maneira:

7z

vi. “Plan” é a fase de planejamento onde define-se as metas ideais e os itens de
controle do processo analisado, estabelecendo-se os métodos para a seu

prosseguimento;

vii. “Do” é definida como execucado, onde ha necessidade de educar e treinar as

pessoas envolvidas para a execucéo efetiva das atividades planejadas;

viii. “Check” significa verificacao e tem por objetivo comparar a execucao a partir dos

dados registrados com o planejamento.

ix. “Act” serdo definidas as agbes corretivas a partir dos resultados alcancados.
Nesse caso, se a verificacdo mostrar que os resultados propostos nédo foram
alcancados, deve-se partir para o estudo de acdes corretivas e empregar
novamente o ciclo PDCA. Porém, se os resultados desejados forem atingidos,

deve-se entdo padronizar o processo, assegurando sua continuidade.

Todas as etapas do ciclo PDCA podem ser observadas na Figura 3 a seguir:
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FIGURA 3: O ciclo PDCA.
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Adaptado de AGUIAR, 2006.

Sendo assim, cada uma das etapas do PDCA esta diretamente relacionada as
principais ferramentas de qualidade mais utilizadas na analise de solucdo de
problemas, incluindo os de manutencéo. Por essa representacao, pode ser visto que
algumas das ferramentas sdo mais utilizadas do que outras em cada etapa, contudo
isso mostra como o PDCA esta diretamente ligado a qualquer que seja a necessidade
de tornar algo, um produto, processo ou manutencdo de melhor qualidade e
alcancando os resultados esperados. (SHIBA e WALDEN, 1997).

O Quadro 2 demonstra um comparativo entre a utilizacdo das ferramentas da
qualidade relacionadas as etapas do ciclo PDCA, de acordo com a frequéncia de
aplicacao, onde a mais frequente esta marcada com um “X” e a aplicagao eventual

estd marcada com um “M”.



32

QUADRO 2: Correlacdo das ferramentas de qualidade e o PDCA.

FERRAMENTA P D C A
Folha de Verificacao X X X M
Diagrama de Pareto X X
Diagrama de Causa e Efeito X X
Diagrama de Disperséo X
Histograma M X X
Fluxograma X X
Gréfico de Controle M M X
Brainstorming X M

Legenda: X = aplicagdo frequente. M = aplicacdo eventual
Adaptado de FONSECA, 2007.

Mediante o exposto, pode-se afirmar que o PDCA é um método gerencial de tomada
de decisbes para assegurar que as metas necessarias a sobrevivéncia de uma
empresa sejam atingidas, bem como um método para auxiliar na resolucdo de
problemas organizacionais. Entretanto € preciso aplicar técnicas ou ferramentas da
gualidade para a obtencao, processamento e disposicao das informacdes necessarias
a conducdo das etapas do método e realizar a integracdo dessas ferramentas aos
ciclos PDCA de manutengédo, melhoria e inovagdo (WERKEMA, 1995; AGUIAR,
2006).

2.7.3 FMEA - Failure Modes and Effects Analysis

A metodologia FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) tem seus primeiros registros
de utilizacdo conceitual em 1949, onde os militares americanos desenvolveram a
ferramenta com o objetivo de determinar o efeito da ocorréncia de falha em sistemas
e equipamentos. A primeira aplicagao formal se deu aproximadamente em 1963, pela
industria aeroespacial dos EUA, no projeto Apollo da agéncia norte-americana NASA
(National Aeronautics and Space Administration) que desenvolveu um método para
identificar, falhas potenciais em processos pela definicdo de suas causas e efeitos,
antes que as mesmas ocorram. Muitas organizac¢des tém utilizado esse método que,
no Brasil, a sigla foi traduzida para Analise dos Modos de Falha e seus Efeitos, cujo
principal objetivo é evitar possiveis problemas durante um processo industrial. Com a

popularizacdo do método, as industrias automotivas desenvolveram normas para seus
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fornecedores visando a garantia da qualidade de seus produtos com base no FMEA,
de forma a harmonizar em um Unico sistema o0s requisitos de qualidade a serem
aplicados na cadeia de fornecedores (PUENTE, J.; PINO, R.; PRIORE, P.; FOUENTE,
D. L., 2002; FERNANDES e REBELATO, 2006; SILVA e ANTONIETTI, 2003).

O método FMEA deve ser aplicado nos estagios iniciais de projeto de sistemas,
produtos, componentes, Servicos ou processos e deve ser continuamente reavaliado
durante toda a vida dos projetos. Também ¢é aplicado para executar a avaliacdo de
risco, entendendo quais serdo 0s impactos no cliente se determinada funcdo do
processo vier a falhar, para tanto, a equipe responsavel pela implantacéo deve realizar
um exame da acao para minimizar os riscos dos processos e orientar as atividades
da melhoria (STAMATIS, 2003).

Além disso, o FMEA caracteriza-se como um documento vivo que deve ser revisto e
atualizado sempre que os processos sdo mudados, sendo necessaria a consulta e
alteracdo em casos em que 0 processo apresente algum problema de qualidade, de
maneira a assegurar todas as medidas possiveis para evitar uma nova ocorréncia no
futuro. Inclusive, tal ferramenta é capaz de detectar as falhas antes que estas
cheguem ao conhecimento dos clientes, além de avaliar a severidade de cada falha
relativa ao impacto causado, bem como sua probabilidade de ocorréncia (PUENTE et

al, 2002).

Segundo Pollock (2005), a principal razdo para a execucdo de um FMEA é a
necessidade da melhoria de processos. Para se ter todos os beneficios do método, é
necessario que este seja integrado na cultura da organizagcdo. Os principais passos
para a execucdo de um FMEA séo:

i. Identificar modos de falha conhecidos e potenciais;
ii. ldentificar os efeitos de cada modo de falha e a sua respectiva severidade;
iii. ldentificar as causas possiveis para cada modo de falha e a probabilidade de
ocorréncia de falhas relacionadas a cada causa;
iv. ldentificar o meio de deteccdo no caso da ocorréncia do modo de falha e sua
respectiva probabilidade de deteccéo;
v. Avaliar o potencial de risco de cada modo de falha e definir medidas de

eliminacao ou reducéao do risco de falha.



34

2.8 PLANO DE MANUTENCAO

Até pouco tempo atrds, a manutencdo era vista como um mal necessario a
organizacao, porém a evolucéo tecnolédgica acrescentou complexidade a preservagao
e integridade dos equipamentos. Os novos desafios e pressdes do mercado
revolucionaram os conceitos de gestdo empresarial. Novos padrdes de qualidade e
produtividade foram estabelecidos, trazendo uma visao diferente para a manutencéo
dentro das empresas, tornando-se uma das disciplinas mais importantes no que se
refere a confiabilidade e disponibilidade de maquinas e equipamentos (TRAEGER,
1995).

Sendo assim, define-se Plano de Manutengdo como um conjunto de especificagbes
elaboradas no contexto do processo de manutencdo de forma a definir previsdes e
planejar acdes de manutencdo. Os objetivos de uma politica de manutencdo sao
estabelecidos pelo gestor responsavel pelo processo e podem ser bem distintos em
comparacdo a outras politicas, desde a simples auséncia de intervencdes, uma
manutencao corretiva ou uma manutencao programada. Um plano de manutencgéo
programado deve integrar cinco acées de manutencao: inspecao, limpeza, pré-acao,
correcdo e substituicdo. A sua estrutura se evidencia de acordo com a natureza da

informacdao disponivel e com base nas politicas a serem adotadas (CALEJO, 2004).

Além disso, de acordo com Kelly e Harris (1998), um plano de manutencédo deve

conter certas condicdes de modo a ser bem executado:
i. Estudar as condicdes reais de funcionamento dos equipamentos;
ii. Analisar as falhas e defeitos observados, inclusive sua frequéncia;

iii. Estudar o estoque minimo de pecas de reposicdo para evitar perdas de
producao;
iv. Estudar as ferramentas especiais necessarias a manutencdo e ao conserto dos

equipamentos;

v. Estudar possiveis modificacdes nas instalagdes, para permitir uma manutencao

mais facil e rapida, evitando a perda de tempo;

De forma geral, existe nas organizagbes uma grande necessidade de se fazer o
planejamento da manutencéo, tendo em vista a adesao de politicas apropriadas para

as operacdes de reparo, substituicdo e recondicionamento dos equipamentos e de
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seus sistemas e componentes, devendo estar em conformidade com a estratégia de
controle de recursos adotada pela empresa. A manutencédo caracteriza-se como
sendo um processo caro e do tipo que necessita de méo-de-obra intensiva, mesmo

gue sejam incorporados cada vez mais avancos tecnologicos (VIEIRA, 1991).

Portanto, o plano de manutencdo deve fornecer uma base para a formulacdo do
programa de manutencdo preventiva e para o estabelecimento dos principios de
controle e acompanhamento de condicfes e parametros, além de fornecer diretrizes
para a manutencdo corretiva. O plano também deve ser constituido pela melhor
combinacdo das politicas de manutencao, organizando-as de acordo com o objetivo
de otimizacao do tempo e dos recursos disponiveis. Ademais, o fato de escolher bem
as prioridades dentro do plano de manutencdo a ser implementado, com vistas a
manutencdo preventiva e preditiva, pode acarretar em resultados economicamente
relevantes (BLOCH e CARROLL, 1990).

2.9 SISTEMAS DE CONTROLE DA MANUTENCAO

O planejamento de manutencdo bem executado é capaz de garantir de que as
organizacfes terdo todas as maquinas e equipamentos produzindo com maior
confiabilidade e disponibilidade de tempo possivel. Nas grandes organizacdes, a
funcdo manutencao é suportada por uma geréncia de manutencao, que é reconhecida
como contribuinte para o lucro da empresa e sera responsavel por atingir os objetivos
de melhoria continua. Os sistemas de controle da manuten¢édo evoluidos sdo os
softwares que permitem, dentre outras funcionalidades, o cadastro de atividades de
manutencao preventivas e preditivas, monitoramento de falhas das maquinas, auxilio
na reducdo dos custos, coleta de dados do processo, controle do consumo de
materiais e o tempo de atendimento (MIRSHAWA e OLMEDO, 1993).

Neste contexto, a manutencao tem a funcao de promover a maior disponibilidade das
magquinas e equipamentos para garantir perfeito funcionamento da producéo que pode
contribuir no retorno dos investimentos aplicados. O tipo de controle da manutencao
depende do tamanho e do tipo de atividade de cada empresa, mas nao se pode negar
que alguns processos dependem de maior controle da manutencdo devido a

complexidade dos mesmos. De qualguer forma, a manutencéo € o elo entre os varios
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setores de producao, além de ser o setor onde todos os equipamentos danificados
irdo parar (SILVA NETO, 2002).

Os responsaveis pelo gerenciamento do setor de manutencdo precisam, acima de
tudo, conhecer certas normas ou procedimentos de administracdo, pois como € de
conhecimento geral a manutencao esta relacionada com dinheiro e pessoal e precisa
assim, ampliar seus conhecimentos no enfoque direcionado a reducgéo dos custos, ou
seja, planejamento, programacéao e controle. O planejamento, que pode constituir de
um conjunto de atividades que antecedem a programacdo e o controle da
manutencdo, deve ser compativel com a capacidade de producdo da empresa. A
funcéo planejar significa conhecer os trabalhos e 0s recursos para executa-los na hora
da tomada de decisdes. A determinacéo das atividades previstas deve considerar a
mao-de-obra disponivel, sua qualificacdo, bem como o0s recursos disponiveis
(TAVARES, 1999).

Consideram-se, por programacao, as atividades de curto e médio prazo. A funcéo
programar significa determinar pessoal, dia e hora para execucao do trabalho. Tais
atividades sdo verdadeiros desafios para a implementacdo das mudancas, que muitas
vezes, precisam ser replanejadas para atingir aos objetivos. Ja o controle trata-se da
fiscalizacdo exercida sobre as atividades, que geralmente, envolvem pessoas,
recursos financeiros, maquinas e equipamentos. Esta etapa compreende as decisdes
sobre a compatibilidade entre objetivos esperados e resultados encontrados. No caso
do controle da manutencéo, devem ser estabelecidas, com antecedéncia, as normas
para execucdo das tarefas, caso contrario os objetivos da empresa ndo seréao
alcancados. Portanto, as metas devem ser revistas periodicamente para que se
possam detectar as possiveis falhas. Uma boa maneira de gerenciar o controle de
manutencao é atraves de indicadores de desempenho. As melhorias de desempenho
exigem grandes mudancas nos sistemas de medicdo e gestdo utilizados pelas
empresas. Estes sistemas de medicdo podem ser formados por um conjunto de
indicadores que podem avaliar a eficiéncia e a eficacia do sistema medido (KAPLAN
e NORTON, 1997).

Diante disso, a utilizacdo de relatorios gerenciais de manutencao facilita a avaliacéo
das atividades de manutencao, permitindo assim tomar decisdes e estabelecer metas
para que sejam gerados relatorios sucintos e especificos. Os indicadores contidos

nestes relatérios podem ser definidos como guias que permitem medir a eficacia das
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acOes tomadas, bem como medir os desvios entre o programado e o realizado. No
entanto, deve-se considerar que os indicadores devem ser lidos de maneira correta,
ou seja, 0 numero apresentado por eles representa o estagio de evolucdo da gestao
em direcdo aos objetivos estratégicos e a exceléncia (KARDEC, A.; FLORES, J,;
SEIXAS, E., 2002; CARVALHO, 2005).

2.9.1 Tecnologia da informacéao

A tecnologia da informac¢éo causa um grande impacto nas organizacgées e, devido as
mudancas tecnoldgicas que ocorrem em ritmo acelerado, estratégias que sao
planejadas em um dia podem parecer obsoletas no dia seguinte. Portanto, as
empresas varejistas necessitam de um sistema de informacéo bastante atual a fim de
suprir suas necessidades. Vale lembrar que por sistema de informacéo entende-se

qualquer sistema que manipula e gera informacdes (REZENDE e ABREU, 2000).

Sistema de informagdo € denominado como uma unido de componentes inter-
relacionados que coleta, recupera, processa, armazena e distribui informacées. Todas
essas informacfes sdo responsaveis pela tomada de decisbes, a coordenacdo e o
controle empresarial. Os mesmos permitem que o0s diretores, gerentes e outros
trabalhadores analisem seus problemas, assuntos mais complexos e acompanhem a
criacao de novos produtos, além de facilitar e tornar a administracdo empresarial cada
dia melhor e mais dindmica (LAUDON e LAUDON, 2004).

O sistema de informacé&o operacional tem como finalidade permitir que as operacdes
rotineiras continuem acontecendo dentro do ciclo operacional da empresa, j4 as
informagdes do sistema gerencial, trabalha com dados mais substanciados,
fornecendo subsidios ao processo. Além disso, a decisdo obedece a critérios de
elevada importancia de informac¢des em cada etapa do processo. No que se refere ao
sistema de informacao de estratégia, este trabalha com os dados nos niveis macro,
onde contempla as informacdes operacionais e gerencias em um nivel estratégico
(BERALDI e ESCRIVAO, 2000).

As informacgdes na atualidade sé&o de grande importancia e tornam as empresas mais
dindmicas e competitivas, a medida que vao possuindo bons sistemas de informacao,
e é certo que s6 ocorre com pessoal capacitado e treinado. Assim, um sistema

constitui todo conjunto de partes interagentes e interdependentes que quando unidos
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formam um todo unitério com determinadas metas e efetuam determinadas funcdes
(CASSARRO, 2001; O'BRIEN, 2004).

De acordo com Oliveira (2002), os principais componentes de um sistema séo:

i. A definicdo dos objetivos dos usuarios quanto aos do sistema, a finalidade da
criagéo do sistema;

ii. As entradas do sistema, cuja atividade distingue as forcas que fornecem ao
sistema o0 material, a energia e a informacao para o processo, gerando com isso
as saidas;

iii. O processo de transformacdo do sistema, que transformam a entrada em um
resultado;

iv. As saidas do sistema correspondem aos resultados do processo de
transformacao e devem ser coerentes com 0s objetivos do sistema;

v. Os controles e as avaliagbes do sistema tém como finalidade verificar se as
saidas estao coerentes com 0s objetivos;

vi. A retroalimentacédo € a introducédo de uma saida em forma de informacao.

2.9.2 Sistemas ERP

De acordo com Davenport (1998), o sistema ERP (Enterprise Resources Planning)
gue significa Planejamento de Recursos da Corporacao, pode ser definido como uma
arquitetura de software que otimiza o fluxo de informacdes entre todos os setores de
uma organizacao como manufatura, logistica, recursos humanos e financas. O ERP é
visto como o estagio mais avancado dos sistemas chamados MRP Il (Material
Requirement Planning Il), que significa Planejamento de Recursos de Manufatura.
Considerado como um sistema amplo de soluc¢des e informagdes, o ERP baseia-se
em um banco de dados Unico, operando em uma plataforma comum, interagindo com
um grupo integrado de atividades e consolidando todas as operacdes em um simples

ambiente computacional.

Além disso, o sistema ERP busca suprir todas as necessidades de informagdes Uteis
aos administradores no momento da tomada de decisao. A utilizacdo de sistemas ERP
otimiza o fluxo de informacdes e facilita 0 acesso aos dados operacionais, sendo que
os beneficios podem ser quantificaveis no que se refere ao aumento em eficiéncia de

processo, reducao de custos nas transacdes com disponibilidade e exatidao dos
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dados, tornando os qualitativos as estruturas organizacionais e o controle mais
flexivel. Um outro beneficio da implantacdo é a adocdo de melhores praticas de
negocio, suportadas pelas funcionalidades dos sistemas, que resultam em ganhos de
produtividade e em maior velocidade de resposta da organizacdo. (CORREA, H. L.;
GIANESI, I. G. N.; CAON, M., 2001; NORRIS, G.; HURLEY, J. R.; HARTLEY, K. M.;
DUNLEAVY, J. R; JOHN, B. D., 2001).

Por outro lado, o objetivo do ERP ndo é unicamente a integracdo da empresa, mas
sim uma ferramenta de gestéo. Além disso, permite cruzar as informacdes através de
seus relatorios que serdo a fonte de informacdo para os gestores no processo de
tomada de decisdo. Caracteriza-se também pela grande adaptabilidade aos negdcios
da empresa, facilitando a manipulacao e uso do software, através de controles e niveis
de acesso que possuem seguranca garantida em desempenho e qualidade
satisfatoria. Com relacdo aos negécios, o ERP traz uma énfase em aspectos ligados
a gestdo de empresas, mostrando-se uma verdadeira solugdo organizacional em
tecnologia da informacéo, desde a criagdo de um novo modelo de negocios baseado
no sistema, até a integracdo de processos, pessoas e setores, com grande
abrangéncia funcional dos sistemas, suporte as decisdes estratégicas e monitorando
o desempenho em tempo real (LAUDON e LAUDON, 2004; REZENDE e ABREU,
2000).

Sendo assim, conforme Marques (2009), manter um sistema de gestdo de
manutencdao industrial sem suporte informatico torna-se uma tarefa quase impossivel,
devido a quantidade de informacdo dos equipamentos e suas diversidades. O
software de gestdo, quando bem utilizado, é uma ferramenta indispensavel em
qualquer gestao, inclusive de manutencéo, pois permite a otimizacdo de recursos
importantes, simplificando a estruturacdao de informagdes que de outra maneira se

tornariam absolutamente caobticas.

Portanto, dentro do contexto de plano de manutencdo, o custo-beneficio deve ser
levado em consideragcéo na decisdo de implantacdo de um sistema ERP, devendo
avaliar o investimento e a sua perspectiva de retorno. No caso do ERP o quesito chave
€ sua necessidade, sendo que a realidade econdmico-financeira deve ser respeitada
pelo gestor, avaliando as tecnologias disponiveis no mercado e confrontando com o
estado em que se encontra na empresa, a nivel informacional (REZENDE e ABREU,
2000).
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3 METODOLOGIA

A metodologia de pesquisa utilizada trata de um estudo de caso em um supermercado
localizado em Ibiracu/ES, que tem como obijetivo identificar as vantagens de seguir
um plano de manutencéo bem estruturado e foi escolhido para evidenciar e validar a
confiabilidade do estudo, ja que serd possivel coletar os dados através de uma
entrevista com os funcionarios, visitas in loco e observacéao direta, o que possibilita a

avaliacdo da aplicabilidade do plano em um processo real.

Para a execucdo do estudo foi realizada uma pesquisa bibliografica de carater
descritivo, a fim de formular a base tedrica do assunto em questéo. E dado o grau de
importancia da manutencéo, foi apresentado um plano de manutencdo com objetivo
de simplificar e padronizar os servigcos executados. Baseado na bibliografia e nas
informacGes passadas pelos funcionarios que fazem uso das maquinas e pelas
empresas que prestam servigos terceirizados, foi elaborado um planejamento que

segue as seguintes etapas:

i. Pesquisa bibliografica, para coletar informacfes de estudos ja realizados nessa
area;

ii. Visitas a empresa, com objetivo de coletar dados reais para o estudo de caso;

iii. Listagem e descricdo de todos os equipamentos sujeitos a manutencdo, com
namero de cédigo, designacao, tipo e modelo, tarefas de manutencéo aplicaveis
e respectiva periodicidade;

iv. Montagem do plano, que contempla os pedidos de reparacao, os trabalhos de
manutencgao preditiva e preventiva, os trabalhos pendentes e disponibilidade de
mao-de-obra e a quantidade de materiais necessarios;

v. Fase de preparacdo e execucdo, que prepara 0s recursos disponibilizados
(desde materiais de consumo a pecas de substituicdo, até ao transporte e
movimentacgao) e executa a manutencao de acordo com o que foi solicitado;

vi. Controle da manutencdo, que objetiva a atualizacdo do planejamento e

alimentacao dos registros da manutencgao.

A partir do estudo do manual das maquinas e equipamentos, foi elaborado um plano
de manutencao, para que seja seguido pela empresa, de acordo com periodicidade
sugerida, a fim de que se mantenha um padrédo de manutencgao preventiva e preditiva.
Assim, acredita-se que a manutencdo corretiva, ocorra com menos frequéncia, e

consequentemente as interrup¢des do processo produtivo serdo minimizadas.
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4 ESTUDO DE CASO

Este estudo de caso ira abordar um planejamento para a implementacéo do plano de
manutenc¢ao sugerido para uma empresa do ramo do comércio e dado o alto numero
de informacdes que foram coletadas na empresa através de observacdo, conversas
com os funcionarios e gerencia, acredita-se que o plano de manutencgéo proposto seja

adequado a realidade da empresa e as suas necessidades.

4.1 HISTORICO E CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O supermercado em questdo é uma empresa com pouco tempo de mercado, que foi
inaugurado em 2012 para suprir as necessidades da populacéo ibiraguense, que

contava apenas com um supermercado na cidade.

A empresa oferece todos os tipos de produtos alimenticios, material de limpeza,
higiene pessoal, entre outros. A loja conta com uma instalagdo confortavel
climatizacdo interna, estacionamento préprio e esta bem localizada no centro da
cidade de Ibiracu, ES.

Emprega quarenta colaboradores e funciona também como um correspondente
bancério para que os clientes realizem pagamentos de suas contas de consumo, o
que faz aumentar a circulacdo de pessoas na loja. A loja € filiada a uma rede de
supermercados, o que proporciona maior poder de negociacédo de compras e busca

por melhores prec¢os e produtos.

4.2 DESCRICAO DO PROBLEMA

Atualmente, o supermercado objeto de estudo ndo conta com nenhum plano de
manutencgao, e por isso, quando ocorre algum defeito ou falha e consequentemente,
a paralisacdo das méaquinas, determinadas empresas de manutencao terceirizadas

séo acionadas para resolver o problema.

Durante o tempo decorrido entre a quebra, o acionamento da empresa que presta o
servico de manutencéo e a realizacdo do conserto final, o processo produtivo daquela
magquina fica parado, ocasionando perdas e prejuizos. Além disso, o supermercado
fica @ mercé da disponibilidade do prestador de servico de manutencéo para efetuar

0 conserto.
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Dessa forma, enquanto o equipamento fica inutilizado, a empresa pode sofrer
consequéncias no atendimento ao cliente, dado que determinadas méaquinas como
por exemplo refrigeradores, computadores e fatiadores de frios e carnes estdo

diretamente em contato com o consumidor final.
Outros problemas observados sé&o:

I.  Falta de documentacé&o dos servigos de manutencéo realizados;
ii. Falta de planejamento de manutencao;
iii.  Inexisténcia de um software voltado para a manutencéo;
iv.  Falta de relatorios de indicadores de desempenho;
v. Inexisténcia de uma estratégia de manutencao preventiva;

vi. Falta de projecao de custos de manutencéo.

Acredita-se, portanto, que a implementacao do plano de manutencéo para a empresa,
tem a possibilidade de proporcionar varios beneficios, conforme apresentados no
Quadro 3, de modo a otimizar todo o desempenho de seu processo produtivo.
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QUADRO 3: Descricéo das vantagens de um plano de manutencéo.

VANTAGEM

DESCRICAO

Maior produtividade

da manutencéo

Verifica-se uma melhor racionalizacdo de todos os recursos
(mé&o-de-obra, equipamentos, manutencéo, ferramentas,

materiais, instalacoes)

Reducéao de custos

de manutencéo

Possibilita um conhecimento mais rigoroso dos fatores de
custo e viabiliza uma correta tomada de decis6es em tempo

atil

Reducao dos tempos
de parada néo

programada

Torna possivel 0 usa da manutencéo preventiva de forma

mais extensiva

Aumento do tempo de
vida dos

equipamentos

Beneficio da manutencao preventiva

Reducdao de todos os

tempos de espera

Proporcionado pela melhor gestdo do trabalho e das
informacdes sobre as localizacbes de materiais,

equipamentos, ferramentas, documentacgéao técnica, etc;

Menor perturbacéo do

ritmo de producao

Beneficio da juncéo do plano de manutenc&o com o plano

de producéo;

Maior eficacia da

gestao

Apoia as decisbes de carater técnico ou econémico em

informacdes mais fiéis e atuais.

Melhor organizacgao

da manutencéo

Pois a analise que antecede a especificacdo de um sistema
de gestdo da manutencao, geralmente mostra insuficiéncias,

desajustes ou redundéancias que devem ser retificados.

Adaptado de ANTUNES E SILVA, 2012.
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4.3 ESTUDO DAS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Pinto e Xavier (2001) defendem que para implantar um sistema de controle de
manutencdo, primeiro € necessario identificar as maquinas e equipamentos de
maneira mais conveniente e simples possivel, pois isso facilita a comunicacéo entre

setores que tém envolvimento com a manutencgdo dentro da empresa.

Fotos de exemplo dos equipamentos relacionados neste estudo, encontram-se no

Apéndice A.

Apoés o levantamento e descricdo dos equipamentos existentes na loja, estes, foram
divididos por tipo e receberam uma codificagdo parcial, que compreende as quatro
primeiras letras do equipamento e uma numeragdo sequencial. Exemplo:
computadores (COMP01, COMP02, e assim sucessivamente). O Quadro 4 apresenta

a seguir a relacéo da codificacdo dos equipamentos encontrados.

QUADRO 4: Levantamento e Codificacdo dos Equipamentos

EQUIPAMENTO CODIGO
Computadores dos caixas COMP
Esteiras ESTE
Balancas BALA
Geladeiras GELA
Céamara fria CAMA
Expositores Refrigerados EXRE
Maquina de serra MASE
Moedor de carne MOCA
Amaciador de carnes AMCA
Cortador de frios COFR
Condicionadores de ar COND
Gerador GERA
Lampadas LAMP

Fonte: Préprio autor.
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4.4 CADASTROS DAS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Silveira (2016) diz que o cadastro dos equipamentos € importante para informar dados
a respeito do mesmo, como por exemplo, por qual funcionario ou empresa terceirizada
ele foi instalado, quanto tempo estd em operacao, quem € o fabricante, onde estdo os
seus desenhos técnicos, 0os manuais, quais sdo as pec¢as que compdem o
equipamento, a velocidade de producéo para a qual foi projetado e todas as outras

informacdes que sao pertinentes para analise futura.

Dessa forma, foi elaborada uma ficha individual para realizar o cadastro de todos 0s
equipamentos, a fim de criar um arquivo completo do plano de manutencédo. Esse
cadastro tem como objetivo auxiliar nos recursos necessarios para execug¢do da
manutencdo, além de proporcionar ganho de tempo e agilidade nas atividades
desenvolvidas. Ela contém as seguintes informacdes, adquiridas em manuais e placas

dos equipamentos:

I. Marca,
ii. Modelo;
iii.  NuUmero de série;
iv.  Tensao;
v. Corrente;
vi. Poténcia;
vii.  Lubrificantes;

viii.  Rolamento.

O preenchimento dessa ficha deve ser obrigatério para todos os equipamentos e, por
isso, os funcionarios deverdo receber uma orientacdo a respeito, como parte
fundamental da implantag&o do plano de manutencéao, de modo a inserir o documento
dentro da politica interna da empresa. A Figura 4 ilustra o modelo de ficha elaborado

para o supermercado, objeto deste estudo.


https://www.citisystems.com.br/author/admin/

FIGURA 4: Modelo da ficha de cadastro dos equipamentos.
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Logomarca
da Empresa

CADASTRO DE EQUIPAMENTOS

Identificacéo

Equipamento: Cédigo: N° Série:
Marca: Modelo: Poténcia:
Lubrificantes: Tensdo: Corrente:
Rolamentos:
Acessorios Consumiveis
Nimero Descrigao Fabricante Quantidade
Plano de Manutencao Preventiva
Nimero Acdes Periodicidade Responsavel Observagdes
Registro de Manutenc¢ao
Ndamero Acao Data Tempo decorrido Assinatura

Gestor de Manutencéo:

Sigilo:

Uso interno ao negécio

Reviséo:

Fonte: Préprio Autor.

4.5 ELABORACAO DOS PROCEDIMENTOS

Os procedimentos tém a fungdo de padronizar e educar a mao de obra, para que a

atividade seja realizada sem comprometer um servico ou a eficiéncia de um sistema

de manutencédo. Com isso se faz necessaria a elaboracéo de documentos, os quais

indicam a frequéncia e como serdo realizadas as inspecdes e manutencdes nas

principais maquinas e equipamentos do supermercado, garantindo que a sequéncia

das atividades seja executada de forma correta, evitando

indesejaveis.

longas paradas
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4.5.1 Procedimento operacional padréo

Em primeiro lugar, foi desenvolvido um modelo padréo de Procedimento Operacional
(PO), visando a inspecéo, a manutencao preventiva e a corretiva planejada. Nesses
procedimentos, estdo alguns passos a serem seguidos para a execuc¢ao dos servicos,
principalmente o de troca e verificagdo de componentes. Cada operador de maquina
deverd seguir a risca todos os passos do procedimento descrito no PO com o objetivo
de alcancar a exceléncia de utilizacdo, evitando desvios de tarefas e mantendo assim

a vida util do equipamento.

Para elaboracdo dos procedimentos, foi necessario tomar como base as informactes
obtidas em:

i. Catélogos e Manuais de Equipamentos: apesar da empresa nao possuir um
controle de manutencéo, os catalogos e manuais de equipamentos comprados
encontram-se devidamente arquivados. Deles foram tiradas informagdes como
marca, modelo, pecas para reposicao e exemplos de manutengcdes e tempo
estimado para execucao. Para fins de manutencédo, deve-se sempre seguir as
recomendacdes dos fabricantes para que ndo haja descaracteriza¢do ou até
mesmo a perda de garantia do equipamento.

ii. Registros de manutencdo realizada pelas empresas terceirizadas: o
supermercado em estudo possui em arquivo todas as notas ficais dos servigos
prestados e junto a elas, a ordem de servico com descricdo dos reparos, ou
seja, um registro das manutencdes realizadas e, a partir desse material, foi
realizado melhoramento e adicionadas outras informagbes para melhor
elaboracao e, consequentemente, execucédo dos procedimentos.

iii. Troca de informagBes com funcionarios: nos servicos que exigem pouco
conhecimento, quem executa as manutencdes séo os préprios operadores das
maquinas. Dessa forma, por meio das entrevistas foi possivel verificar que,
muitas vezes eles sabem como executar, porém, ndo seguiam uma sequéncia
determinada na atividade, caracterizando uma falta de padrdo numa

manutencgao.

A Figura 5 a seguir demonstra o modelo criado para implantacdo desse documento

de fundamental importancia em um plano de manutencéo.



FIGURA 5: Padréo Operacional.
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Logomarca PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO POP n°: 01.2017
Equipamento: Data: P&g. 01/01
Fabricante: Codigo:

Titulo: Tempo Estimado: Periodicidade:

MATERIAL NECESSARIO

ATIVIDADES

OBSERVAGOES

ACOES CORRETIVAS

Gestor de Manutencéo:

Sigilo:
Uso interno da empresa

Data Fechamento:

Fonte: Préprio autor.

Sendo assim, o POP consiste em um passo a passo de um trabalho a ser executado.

Este deve ser sempre atualizado, modificado, ou ainda, comecar outro absolutamente

do zero, de preferéncia anualmente. Por mais que pareca desafiador, trata-se apenas

de um trabalho extremamente minucioso da composicéo de execuc¢ao das atividades.
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4.5.2 Ficha de histérico dos equipamentos

Para obter um controle das manutengdes e intervencdes executadas em determinada
magquina ou equipamento, € indispensavel a elaboracdo de um histérico. O mesmo

tera as informacgdes de todos 0s servicos realizados no respectivo equipamento.
Para esse projeto, foi elaborado um historico com as seguintes informacoes:

i. Setor;

ii.  Numero do historico;

iii.  Equipamento;

iv.  Cadigo do equipamento;

v. Data;

vi. Descricao das atividades;
vii.  Observacoes;
viii.  Tempo estimado;

iXx. Responsavel;

A partir dessas informacbes, as fichas de histéricos dos equipamentos séo
preenchidas e guardadas para consultas e atualizacdes futuras. Por isso, como a
empresa nao possui um plano de manutencdo implantado, € necessario um
determinado tempo para o preenchimento dessas fichas, sendo entdo necessario um
acompanhamento especifico para cada maquina. Uma das vantagens de ter um
histérico bem elaborado é que, se estiver todo preenchido, fornece varias informacdes
gue podem prevenir determinadas falhas antes que ocorram. Isso s6 € possivel devido

ao acompanhamento das anomalias constatadas em uma determinada maquina.

Para este objeto de estudo, foi desenvolvida uma ficha de registro de atividades com
a finalidade de manter todas as informagOes atualizadas. Na Figura 6 pode-se
observar o modelo adotado para o preenchimento do historico de manutengéo, onde
cada maquina ou equipamento devera ter sua ficha devidamente enumerada,
preenchida com todas as informac¢des necessarias, a qual devera ser arquivada em
uma pasta exclusiva e guardada em um local apropriado a fim de se preservar todo o

historico.



FIGURA 6: Ficha de Histérico do Equipamento.

Logomarca
da
Empresa

HISTORICO DE EQUIPAMENTO

Ficha n°

Rev. / Data:

Equipamento:

Data Abertura:

Uso interno da empresa

Modelo: Cadigo: N° Série:
Fabricante:

DATA DESCRICAO DAS ATIVIDADES OBSERVACOES TEXFZSDT RESPONSAVEL
Gestor de Manutencgéo: Sigilo: Reviséo:

4.5.3 Implantacdo de ordem de servico

Como parte da documentacao necessaria de um plano de manutencéo, deve-se ainda
adotar uma Ordem de Servico (OS) para facilitar o controle de atividades classificadas
como corretivas e, de certa forma, garantir que os defeitos sejam solucionados da
melhor maneira possivel. A mesma sera preenchida, inicialmente, pelos funcionéarios
da producéo, que irdo informar qual equipamento estd com defeito e qual é o defeito

que apresenta. Em seguida devera ser enviada para equipe de manutencao

Fonte: Préprio autor

terceirizada, encarregada de solucionar o problema e concluir o seu conserto.
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FIGURA 7: Ordem de Servi¢go do Setor de Manutencéo.

Logomarca oS no
da Empresa ORDEM DE SERVICO 01.2017
Equipamento: Data Abertura:
Modelo: Cédigo: N° Série:

Fabricante:

DESCRIGAO DO PROBLEMA:

SERVICO A SER EXECUTADO:

MATERIAIS UTILIZADOS

CONTROLE

Data: Funcionério: Inicio: Término: Observacdes:
Solicitante: Geréncia de Manutencéao:
Gestor de Manuteng&o: Sigilo: Data Fechamento:
Para uso interno da empresa

Fonte: Préprio Autor.

4.6 PLANO DE MANUTENCAO

E de fundamental importancia que a empresa tenha registro de todos os cronogramas,
e relatdrios das manutencgdes planejadas ou ndo, sendo também necessério organizar
0s arquivos fisicos por maquinas e equipamentos para que o pessoal da manutencao
tenha acesso facil a consulta do historico. O plano de manutencdo também precisa ter
registro em arquivos digitais para garantir a rastreabilidade, normalmente alocado em

arquivos e pastas publicas de rede, sempre garantidas por backups.

Sendo assim, para 0 bom andamento do projeto de manutencéo do supermercado em
estudo, é necessario seguir uma divisao de atividades, na qual cada pessoa tem suas
respectivas tarefas, onde o responsavel pelo gerenciamento realiza o planejamento
da manutencgéo, a elaboracdo de orgamentos, a contratacéo de terceiros, o controle
do almoxarifado e compras, entre outros. Entende-se que é igualmente necessaria

uma equipe de execucao, que para o0 caso da loja, sédo os préprios operadores dos
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equipamentos, responsaveis pela realizacdo das tarefas planejadas, ou seja, irdo

executar as manutencdes corretivas e preventivas quando solicitados.

Além disso, para evitar a falta de pecas na ocasido de uma falha ou manutencéo, é
indispensavel manter um pequeno estoque com sobressalentes para utilizacdo no
momento requerido, que serd criado com base nas fichas de cadastro dos
equipamentos, pois informam todas as pecas que cada um necessita.

E importante salientar que, para o caso do supermercado objeto do estudo, a
manutencao no gerador de energia € a Unica executada por uma empresa terceirizada
e que segue um contrato anual. Neste equipamento, séo realizadas manutencdes
especificas, pois necessitam de mao de obra qualificada e treinada para determinadas
intervencdes. Devido ao porte da empresa, € mais viavel que a gestao terceirize para
empresas especializadas, em vez de contratar profissionais qualificados para a

realizacdo desse tipo de manutencéo.

4.6.1 Plano de manutencéo preditiva

No caso de manutencéo preditiva dos equipamentos do supermercado em questéo,
fica determinado que sera de responsabilidade dos proprios operadores devidamente
treinados, que devem fazer um acompanhamento periédico das maquinas, baseando-
se na analise dos dados coletados por meio de monitoramentos ou inspecdes em
campo. O principal objetivo da manutencdo preditiva € a verificagdo pontual dos
equipamentos a fim de antecipar eventuais problemas que possam causar gastos

maiores com manutencgdes corretivas.

Esse tipo de manutencdo indica as condicbes reais de funcionamento dos
equipamentos baseando-se nos dados sobre o desgaste ou do processo de
degradacéo. Tal procedimento prediz o tempo de vida util dos componentes e as
condi¢cbes para que esse tempo seja mais bem aproveitado pelo usuario, além de
evitar desmontagens desnecessarias para inspecdo, impedir o aumento de danos,
aumentar o grau de confianga no desempenho de um equipamento ou linha de

producéo e reduzir o trabalho de emergéncia néo planejado.

Ainda dentro desse contexto, devera ser realizada anualmente uma inspecéo predial
das instalacbes da loja, verificando itens como extintores de incéndio, instalacbes

elétricas e hidraulicas, acessibilidade, entre outros, dado que todos os sistemas e
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elementos construtivos necessitam de atividades de manutencé&o ao longo de sua vida

atil, para garantir a seguranca dos usuérios das edificagdes.

4.6.2 Plano de manutencéao preventiva

Do mesmo modo, para 0 caso de manutencdo preventiva dos equipamentos do
supermercado, é estabelecido que ser& de responsabilidade dos préprios operadores
devidamente treinados que devem executar reparos ou recondicionamentos das
maquinas de forma programada, reduzindo a probabilidade de avarias ou degradacao

de servicos prestados. A manutencdo preventiva € uma intervencdo prevista,

preparada e programada antes da data possivel do surgimento de uma falha.

Séo procedimentos da manutencao preventiva as lubrificacées periddicas, as revisdes
sistematicas do equipamento, os planos de calibracéo e de afericdo de instrumentos,
os planos de inspecdo de equipamentos e 0s histdricos ou recomendacfes do
fabricante.

4.6.3 Plano de manutencéo corretiva

Na ocasido de necessidade de manutencdo corretiva, define-se que sera realizada
por meio de contrato de terceiros, que devem adotar procedimentos de correcgéo,
restauracdo e recuperacéo da capacidade de producéo de um dado equipamento que
tenha sido descontinuado devido a desgastes ou falhas. A manutencdo corretiva
devera ser solicitada e autorizada pela geréncia, pois este procedimento exige

contratos com outras empresas, tornando maiores 0s custos de manutencao.

4.7 ACOMPANHAMENTO E CONTROLE DE MANUTENCAO

Uma vez implantado o plano de manutengéo, € fundamental que o acompanhamento
e controle se torne uma pratica comum a gestdo de manutencdo, pois envolve a
avaliacdo de resultados de operacao e, se necessario, da inicio ao planejamento de
acOes remediadoras no momento em que os resultados se desviam do plano. Esse
acompanhamento € imprescindivel para que se mantenha a organiza¢do na direcao

certa, assegurando que os planos tenham continuidade.
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Para isso, seja qual for a &rea, se faz necessaria a criacdo de indicadores de
desempenho, com dados mensais e em forma de gréficos, preferencialmente
expostos em quadros de gestdo a vista, ou ainda, disponiveis em arquivos e pastas
publicas de rede. Sdo documentos que demonstram que a geréncia de manutencao
esta comprometida com o desempenho esperado dos equipamentos. Nesses
indicadores devem conter os planos de acdo para tratativa dos desvios com as

analises de causa raiz.
Para este objeto de estudo, recomenda-se que os indicadores de desempenho sejam:
i.  MTBF: Mean Time Between Failures ou Tempo Médio Entre Falhas;
i. MTTR: Mean Time Between Repair ou Tempo Médio Entre Reparos;
ii.  A: Availability, que é o Fator disponibilidade;
iv.  MP: Cumprimento dos planos de Manutencao

v. FM: Falta de materiais que afetam os servicos da manutencao

vi. IMF: Custo total de manutencao
vii.  MO: Custo de méao-de-obra
viii. CM: Custo de materiais

A fim de dar um direcionamento ao gestor de manutencéo, este plano propde que os
indicadores sejam utilizados na ordem de prioridade conforme mostrada no Quadro 5,
onde o indicador mais importante € dado pela avaliagao “5” e o menos importante pela

avaliagcao “1”.



QUADRO 5: Avaliacdo da importancia do uso dos indicadores.
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INDICADORES SUGERIDOS

EQUIPAMENTO CODIGO | MTBF |[MTTR| A MP FM | IFM [ MO |CM
Computadores dos caixas | COMP 5 5 5 5 5 5 515
Esteiras ESTE 5 5 3 4 3 5 3 3
Balancas BALA 5 5 5 5 3 5 5 3
Geladeiras GELA 5 5 5 5 5 5 5 5
Camara fria CAMA 5 5 5 5 5 5 5 5
Expositores Refrigerados EXRE 5 5 5 5 5 5 5 5
Maguina de serra MASE 5 5 5 5 5 5 2 |5
Moedor de carne MOCA 5 5 5 5 5 5 5 5
Amaciador de carnes AMCA 5 5 5 5 5 5 5 5
Cortador de frios COFR 5 5 4 5 5 5 2 5
Condicionadores de ar COND 5 5 4 4 4 5 5 4
Gerador GERA 5 5 4 5 5 5 5 5
Lampadas LAMP 5 5 4 4 4 5 2 | 4

Fonte: Préprio Autor.

No futuro, essa lista podera ser acrescida de outros indicadores caso venha a se

consolidar um plano de manutencdo mais elaborado que o aqui descrito neste

trabalho, agregando ainda mais o acompanhamento do desempenho de manutencéo.
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5 ANALISE DE DADOS E RESULTADOS

A andlise dos dados e resultados do estudo de campo foi de acordo com as
observacdes feitas ao longo do desenvolvimento do referencial teérico do trabalho.
Foi observado na proposta de implantacdo de um plano de manutencdo, que a
empresa podera economizar nos custos e se organizar melhor em relagdo as datas
de manutencdo e os melhores periodos para realizacdo da mesma. Dessa forma,

diversos problemas futuros, como os listados abaixo, poderéo ser evitados:

i. Alto consumo de energia: equipamentos com mau funcionamento ou

ineficientes, circuitos sobrecarregados e fugas de energia;

ii. Diminuicdo de vida util dos equipamentos: excesso de quebra danifica o
conjunto por inteiro e por ndo haver manutencdo adequada, necessitam de

trocas que poderiam ser evitadas;

iii. Perda de produtos: frios e produtos alimenticios sdo pereciveis e podem
estragar ou serem comprometidos de algum jeito, o que os torna inapropriados

para o consumo, logo, indisponiveis para a venda.

iv.  Danos ao meio ambiente: muitos equipamentos de refrigeracdo utilizam gases
que agridem a camada de 0z6nio e 0 meio ambiente em geral. Estes sistemas
sdo projetados para serem herméticos, de modo que o gas refrigerante apenas
circule, sem consumo. O consumo acontece justamente por falta de

manutencdo adequada;

b

v. Danos a imagem da empresa: 0 mau estado de conservacdo e a
indisponibilidade dos equipamentos normalmente ndo agradam ao funcionario

operador da maquina, nem ao cliente em atendimento.

Considerando que a empresa possua um bom planejamento estratégico, o plano de
manutencdo contribuird decisivamente nas tomadas de decisdes, dessa forma os
indicadores citados anteriormente no item 4.8, contribuirdo para a medicao e avaliacao

dos resultados de cada setor da empresa.

Todos os itens relacionados ao controle (como disponibilidade, custos e
confiabilidade) serdo definidos pelos gerentes, onde devem ser periodicamente

medidos e analisados para que haja um bom desempenho do plano de manutencéo.



57

Dessa forma, um dos principais pontos a serem observados na implantacéo do plano
sera a pratica da manutencdo com principal objetivo na otimizacdo econémica. Os
aspectos citados, juntamente com a proposta, poderdo mostrar diversas mudancas
de paradigmas relacionadas a manutencdo no estabelecimento. Sendo assim, é
evidente que a empresa precisa ter interesse em evoluir sempre, buscando a

melhoraria continua dos seus setores.

5.1 RELACIONANDO COM OUTROS ESTUDOS

Corroborando a importancia de um plano de manutencédo, foram analisados alguns
estudos, que apos a implantacao, tiveram os dados de custo e confiabilidade medidos,
conforme o estudo de Marcellino (2015), onde apresenta uma sistematica de

manutencdo para colheitadeiras de cana de acucar.

O autor explica que nos anos anteriores a implantacdo do sistema, o gasto médio com
manutencao por colhedora era muito alto, ultrapassando em mais de R$100.000,00 o
or¢camento. J& nos anos que deu inicio a utilizacdo da confiabilidade nas maquinas, a
reducdo dos custos foi evidente, sendo que em 2013 a conta da manutencao fechou
o ano com R$ 17.937,74 de saldo positivo e em 2014 com R$ 116.045,10,
representando uma economia total de R$ 126.146,24 ou 15% comparando o ultimo
com o ano anterior a implantacéo (2012), conforme o Grafico 1.

GRAFICO 1: Custo de manutencéo médio por colhedora de cana no periodo de 2011

a 2014 (safra e entressafra).

M Real mOrcado

RS 1.276.058,60

RS 1.161.008,79

RS 856.991,12 RS 781.578,95 RS 846.889,98

RS 722.130,05 R®763.641,21 RS 730.844,88

2011 2012 2013 2014

Fonte: Marcellino, 2015.
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O mesmo autor, ainda ressalta o ganho de disponibilidade de 3%, porém o mais
importante € a mudanca que vem ocorrendo ao decorrer dos anos, onde, antes da
implantacdo do projeto de manutencdo das colhedoras de cana de acucar a
manutencdao realizada nas mesmas era por volta de 95% corretiva emergencial e apos
quase trés anos desde o inicio do projeto j& se observa uma queda de 25% totalizando
uma meédia de 70% de manutencdo corretiva ndo planejada e 30% de planejada,

sendo a meta a ser atingida em longo prazo 70% de corretivas planejadas.

Outra pesquisa, desenvolvida pela Associacdo Brasileira de Manutencdo (ABM) em
2001, mostra que os custos das empresas brasileiras com atividades de manutencéo
representam 4,2% do PIB, o equivalente a US$ 28 bilhdes anuais. Outro dado
interessante € que cerca de 4% do faturamento bruto das empresas sdo gastos em
acOes de manutencdo, uma indicacdo de que parte significativa do lucro pode estar
sendo consumida nessa area. Sendo assim, alguns dados foram levantados, antes e
depois da implantacdo de projetos de plano de manutencdo em uma empresa,
analisando-se dois indicadores principais: custos e horas paradas de producao. Utiliza
também previsdes de ganho com aumento de disponibilidade e economia de mao-de-
obra e materiais. No Gréfico 2 pode-se observar uma reducao significativa nos custos
de manutencao dessa empresa apos a implantacao do plano de manutencao.

GRAFICO 2: Evolugdo dos Custos da Manutencgéo

Evolucao dos Custos de Manutencgdo
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Fonte: Fernandes, 2003.

Este estudo realizado por Fernandes (2003) conclui que, quando a engenharia de
manutencao é conduzida de forma estruturada, ela é capaz de operacionalizar o ciclo
de gerenciamento de manutencao, implementar as melhores praticas de manutencao,
seguindo as principais tendéncias da area. Tudo isso proporciona bons resultados nos
indicadores do departamento de manutencao.



59

6 CONSIDERACOES FINAIS

O sucesso das empresas atuais depende da capacidade de competir e de se adaptar
as reviravoltas do mercado. Unindo essa afirmacdo com o contexto deste estudo, é
melhor perder uma hora dedicada a manutencédo do que muitas outras com paradas
ocasionadas por falhas dos equipamentos, dada que uma boa manutencdo pode

aumentar a duracéo de vida dos mesmos.

Uma empresa que nao possui uma equipe, um setor e, principalmente, um plano de
manutencdo, provavelmente sofre algum tipo de dificuldade ao executar as diversas
atividades relacionadas no decorrer dos dias. Observadas essas dificuldades foi
elaborada uma proposta de um plano de manutengcdo preventivo que auxilia a

empresa na execucao de diversos servicos, do mais simples ao mais complexo.

O supermercado, objeto deste estudo, ndo possuia nenhum sistema de controle eficaz
de manutencao, fosse ela preventiva ou preditiva. Dessa forma, todos os servigos de
manuten¢ao eram prestados por empresas terceirizadas, prevalecendo entre as trés,

a manutencao corretiva e ndo planejada, acarretando em paradas de maquinas.

Assim, a politica de manutencao planejada pode ser implementada, pelo fato de ser
simples, de baixo custo e suprir a maioria das necessidades de manutencao. Além
disso, reduz os custos com 0s contratos de empresas terceiras e com o0 tempo de
deslocamento das mesmas, 0 que paralelamente reduz o tempo de paralisacédo do
equipamento, o alto custo com estoques de pecas sobressalentes e melhora a

disponibilidade de producéo.

Para elaboracéo desse plano foi necessario acompanhar o sistema de trabalho da
empresa, interagir com os funcionarios para coletar informagbes, analisar o
funcionamento das maquinas e equipamentos e, principalmente, realizar pesquisas

bibliograficas que sdo usadas como base.

O plano proposto apresenta uma forma de codificacdo dos equipamentos,
procedimentos de implantacéo do sistema, controle e organizacdo da manutencao e,
embora seja apenas uma proposta, o estudo realizado traz uma experiéncia de como
gerenciar um setor de manutencdo, elaborando métodos de controle,
dimensionamento pessoal, materiais e ferramentas. O mais importante, inclusive,
traca todo o cronograma para ser aplicado, de forma facilitada viabilizando sua

execucao por qualquer gestor.
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A manutencdo do tipo preventiva sera capaz de monitorar e controlar o ambiente
produtivo com o objetivo de minimizar ou reduzir falhas no processo, podendo ainda,
através da aceitacdo desta proposta e uma boa implantacdo, garantir outros

beneficios como:

i.  Aumento da confiabilidade do processo, pois com o maquinario em pleno
funcionamento a probabilidade de producdo de pecas defeituosas se reduz

consideravelmente.

i. Reducdo dos custos, através da eliminacdo de desperdicios com matéria
prima, com tempo ocioso e com melhor planejamento para compra de pecas e

contratacao de servigos de manutencao.

iii.  Aumento da vida Gtil dos equipamentos, por meio de cuidados simples, como
limpeza e lubrificacdo, garantindo a durabilidade da maquina e reduzindo os

pequenos problemas que podem causar desgaste ou deterioragao.

E valido ressaltar, que dentre as ferramentas de qualidade estudadas, a que ficou
mais evidente na elaboracdo do plano, foi o ciclo PDCA, que consiste em planegjar,
executar, verificar, e propor acdes que visam ajustar o plano. Além do PDCA, é
necessario lembrar, da extrema importancia da ado¢cao do método 5S, que traz junto
de sua filosofia, a busca pela constante melhoria continua de processo.

Por fim, conclui-se que o objetivo do trabalho foi alcancado, jA que a proposta de
implantacéo foi apresentada, bem como identificadas as vantagens da implantacéo
do plano de manutencdo. Porém, como em qualquer projeto, encontraram-se algumas
dificuldades, como certo desprezo que alguns envolvidos demonstraram pela
manutengao preventiva, vendo-a como um gasto desnecessario, pois substituiram-se
pecas que ainda ndo apresentaram defeitos, ou que ocasionaram a parada repentina

do equipamento.
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APENDICE A — Exemplos dos equipamentos da empresa

I.  Computadores dos caixas

Il. Balancas




V.

Camara fria

Expositores Refrigerados
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V.

VI.

Méaquina de Serra
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Moedor de Carne
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Cortador de Frios

VIl

Condicionadores de ar

VIIIL.



Gerador
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