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No cenário industrial contemporâneo, a eficiência operacional e a confiabilidade 

dos ativos produtivos deixaram de ser apenas metas desejáveis e passaram a constituir 

verdadeiros pilares estratégicos para a competitividade e a sustentabilidade das organizações. 

À medida em que os processos industriais se tornam mais complexos, integrados e exigentes 

em termos de qualidade e produtividade, a capacidade de garantir o total funcionamento dos 

equipamentos ao longo do tempo obtém uma importância crescente.

Nesse contexto, a manutenção de máquinas e equipamentos, tradicionalmente 

associada com uma função corretiva e reativa, vem sendo gradativamente revalorizada como 

uma atividade essencial para o desempenho global da produção. Hoje, se entende que a 

manutenção eficaz não apenas evita interrupções indesejadas, como também contribui 

diretamente para a segurança dos trabalhadores, a integridade dos produtos fabricados e a 

racionalização dos custos operacionais. A evolução das práticas de manutenção industrial 

reflete, portanto, uma mudança de paradigma: da simples reparação de falhas pontuais para a 

construção de uma abordagem estratégica, integrada com a gestão da produção e à engenharia 

de confiabilidade.
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