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“O homem de manuten¢ao sente-se bem
quando ele consegue evitar todas as falhas nao

previstas.” (Kardec & Xavier, 2001, p.16)



RESUMO

O presente estudo trata-se de um estudo de caso da implantagdo de planejamento e
controle de manutencao em uma empresa do ramo alimenticio localizada em Fortaleza - CE.
Por meio de referencias técnicos e tedricos buscou-se diversos estudos de casos para uma
melhor aplicagdo de um roteiro de implantagdo especifico para as condig¢des de produgdo, do
tipo de manufatura, disponibilidade de mao de obra e parque de equipamentos da empresa. O
estudo buscou reconhecer as diferenciagdes e as disponibilidades dos recursos para
investimento na area, maquinarios, prioridades ¢ demandas, assim como seu processo de
producdo. Foram realizadas andlises para aplicar ferramentas de controle e simplificacdo do
processo de implantacdo visando a eficiéncia e durabilidade do projeto. Os dados irdo ser
obtidos através de avaliagdo de registros de ordens de servico, planilhas de check-lists,
cronogramas de manuten¢gdo e diversas ferramentas de controle, os quais forneceram
indicadores do setor de manuten¢do que anteriormente ndo existiam. O resultado desejado foi
a implantagdo de um plano de manutenc¢ao simples e eficiente dadas as especificidades da
empresa com eficiéncia, gerando resultados de melhoria continua através da analise dos
indicadores desenvolvidos através do setor de planejamento e controle de manutencao (PCM).
Os indicadores de servigos criados através das ordens de servigos serviram como base para
avaliar a evolucdo positiva do setor, além disso, outro resultado importante para o setor foi a
melhoria da estrutura fisica do local de trabalho da manuten¢do e consequentemente o

aumento da motivagdo da equipe.

Palavras-chave: Manutencao. Planejamento. Melhoria continua.



ABSTRACT

This study is a case study of the implementation of planning and maintenance control in a
food business located in Fortaleza - CE. Through technical and theoretical references, several
case studies were sought for a better application of a specific implementation script for the
production conditions, type of manufacture, availability of labor and equipment park of the
respective. The study sought to recognize the differentiation and availability of resources for
investment in the area, machinery, priorities and demands, as well as their production process.
Analyzes will be performed to better apply control tools and simplification of the
implementation process aiming at the efficiency and durability of the project. Data will be
obtained through the evaluation of work order records, checklists, maintenance schedules and
various control tools, which provided indicators of the maintenance sector that did not
previously exist. The desired result was the implementation of a simple and efficient
maintenance plan that can efficiently meet the company's specificities, generating continuous
improvement results through the analysis of the indicators developed through the maintenance
planning and control (PCM) sector. Service indicators created through work orders served as
the basis for assessing the positive evolution of the sector. In addition, another important
result for the sector was the improvement of the physical structure of the maintenance

workplace and consequently the increased motivation of the team.

Keywords: Maintenance. Planning. Generating continous.
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1. INTRODUCAO

Em fung¢do dos novos desafios dos mercados globalizados para as empresas, em um
cenario de extrema competi¢cao em que as mudangas ocorrem em alta velocidade, as empresas
necessitam adotar inovagdes na forma de administrar, apoiadas por novas tecnologias visando,
com isso, obter vantagem competitiva e agregar maior valor aos produtos e servicos
fornecidos.

E nesse contexto que emerge a manuten¢do, a fim de corresponder as crescentes
exigéncias do mercado consumidor quanto a qualidade, atendimento, precos, prazos,
seguranga e preservagdo ambiental, as empresas passam a depender de equipamentos e
instalacdes cuja disponibilidade e confiabilidade sdo fatores preponderantes para se atingir os
niveis de produg¢ao compativeis com as necessidades desse mercado e também das proprias
empresas. Esses fatores colocam a manutencdo dos equipamentos na linha de frente do
processo produtivo como uma das fungdes mais importantes para a garantia dos resultados da
empresa.

Qualquer parque de equipamentos estd sujeito a um processo de deterioragdo. Para que
uma instalagdo assegure a fungdo a que foi concebida é necessario que as suas instalagdes e
maquinas sejam mantidas em boas condigdes de funcionamento e isso requer que sejam
efetuadas reparagdes as madaquinas, inspecdes, rotinas preventivas, substituicdes de pecas,
mudangas de 6leo, limpezas, pinturas, corre¢do de defeitos, fabricagdo de componentes para
substituicdo de outros ja gastos, aquisicdo de pegas para estoque. Estes conjuntos de agdes
constituem aquilo a que se chama de manutencao.

De acordo com Xenos (1998) € necessario que a atividade de manutencao se integre de
maneira eficaz ao processo produtivo, ou seja, contribua para que a empresa tenha exceléncia.
A intersecao do setor de manutencao com o de producao, influencia diretamente a qualidade e
produtividade, fazendo com que o mesmo desempenhe um papel estratégico e fundamental na
melhoria dos resultados operacionais e financeiros dos negocios.

De acordo com KARDEC & NASCIF (2009, p. 11):

“a atividade de manutengdo precisa deixar de ser apenas eficiente para se tornar
eficaz; ou seja, ndo basta, apenas, reparar o equipamento ou instalagdo tdo rapido
quanto possivel, mas, principalmente, ¢ preciso manter a fungdo do equipamento
disponivel para a operagdo, evitar a falha do equipamento e reduzir os riscos de uma
parada de producédo ndo planejada”

A manutencgdo ¢ vista como uma fun¢ao estratégica, ou seja, os gestores de manutengao

devem ter ampla visdo juntamente com uma atuag¢do dindmica nas suas organizagdes, para
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que a diversidade de modelos e fundamentagdes do planejamento e controle da manutengao,
sejam uteis a maximizagdo dos equipamentos, assim como os lucros da organizagdo.
(TAVARES, 2005)

Em 2009 os Dados da Associagdo Brasileira de Manutengdo (ABRAMAN) mostraram
que, em geral, o investimento das industrias com a manutengdo representa cerca de 4,14% do
PIB brasileiro. Dentro das industrias esse valor ¢ realmente impactante, pois comprova que a
manutengdo nao pode ser tratada como uma simples atividade de reparo.

BELHOT & CAMPOS (1995) adotam a falta de rigor no planejamento da manutengao
de muitas industrias nacionais, pois as mesmas aderem apenas planos preventivos
recomendados pelos fabricantes sem nenhuma visao critica administrativa maior.

KARDEC & NASCIF (2009, p. 17) cita os trés paradigmas da manutencdo em relagdo
ao tempo:

e Paradigma do passado: o homem da manuten¢do sente-se bem quando executa um
bom reparo;

e Paradigma do presente: o homem da manutengdo sente-se bem quando também evita a
necessidade do trabalho, a falha;

e Paradigma do futuro: o homem da manutengdo sente-se bem quando ele consegue

evitar todas as falhas ndo planejadas.

Ainda de acordo com KARDEC & NASCIF (2009), algumas empresas brasileiras ainda
atuam dentro do paradigma do passado, poucas ja conseguiram implantar o paradigma

presente e apenas uma minoria trabalha com o paradigma futuro.

Faz-se necessario planejar a manutencao de forma que consiga administrar corretamente
as mais diversas varidveis envolvidas em uma gestdo, desde o planejamento de compras até a
interferéncia na produg@o. Se ndo houver um estudo minucioso de cada drea provavelmente

havera falhas.
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1.1  Justificativa

Atualmente, existe um forte aumento da competitividade de mercado e a
necessidade de processos cada vez mais otimizados e que garantam a exceléncia na qualidade,
portanto, a manutencdo em uma industria ¢ de fundamental importadncia para garantir a
confiabilidade dos equipamentos, otimizagdo dos processos e qualidade dos produtos, logo,
existe a necessidade de buscar as melhores praticas para que seja competitiva.

A proposta deste trabalho ¢ justificada pela grande janela de oportunidades que
rodeiam o setor de manutencao, vista, a gestdo estratégica do mesmo ainda ¢ pouco praticada
no Brasil, e muitas empresas ndo possuem controle de suas atividades neste ambito,
concentrando suas praticas em manutencdes corretivas, ao acaso do tempo, sem indagar se
realmente tais praticas otimizam seus ganhos. H4 grande demanda por sistemas de
manutengao eficientes e economicamente viaveis e pouca informacgao.

Sendo assim, este trabalho realizard uma implantagdo de plano de manutengao
para melhorar a disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos. E depois dessa

implantacao verificar se houve beneficios ou ndo para a empresa.

1.2 Objetivos

O objetivo deste trabalho consiste em realizar a implantacio de um plano de
manutencdo preventiva que busque contemplar as necessidades da empresa e forneca
indicadores que possam ser utilizados para melhorar a disponibilidade e confiabilidade dos
equipamentos.

Almeja-se também engajar os colaboradores do setor de manutengdo da empresa no
desenvolvimento da importancia do papel do planejamento e controle da manutengdo,
demonstrando a eficiéncia do plano de manuten¢do desenvolvido através de treinamentos
voltados a area técnica e aplicando recursos financeiros para melhoria da estrutura de
trabalho.

Busca-se reduzir o tempo de parada de maquina através das inspegdes,
lubrificagdes e manutengdes preventivas realizadas através dos cronogramas, check lists e das

rotinas preventivas.
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1.3 Metodologia

O trabalho ¢ baseado em um estudo de caso da implantagao de planejamento e controle
de manutengdo em uma empresa de producao de ovos. Para desenvolver o assunto, foi
apresentado no referencial tedrico defini¢des relacionadas ao tema de manutencdo que sao
relevantes ao assunto tratado no trabalho.

No capitulo inicial ¢ apresentada por meio do relato do autor a apresentagao da empresa
busca descrever suas caracteristicas e seu parque de equipamentos de producgao.

No capitulo seguinte ¢ apresentado as ferramentas utilizadas e os resultados
conquistados através do uso delas.

O estudo ¢ desenvolvido utilizando a aplicagdo de ferramentas de qualidade que
inicialmente serviram para identificar os problemas encontrados no setor e posteriormente

para soluciona-los.

1.4 Estrutura do trabalho

Este trabalho ¢ dividido em cinco capitulos, sendo eles:
e Capitulo 1 — Introducédo do trabalho, junto a justificativa do tema e objetivos.
e Capitulo 2 — Referencial bibliografico relacionado a manutengao.
e (apitulo 3 — Estudo de caso com analise dos dados referentes a manutencao da
empresa.
e (apitulo 4 — Resultados.

e (Capitulo 5 — Conclusao.
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2  FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Histoérico da Manutencio

Segundo Monchy (1989, p. 03), o termo “manuten¢do” tem sua origem no vocabulario
militar, cujo sentido era manter, nas unidades de combate, o efetivo e o material num nivel
constante. O aparecimento do termo manutenc¢ao na inddstria ocorreu por volta do ano 1950
nos Estados Unidos.

Para TAVARES (1999, p. 10) O departamento de manuten¢do nao existia até 1914,
viviam na base do “quebra e conserta”, nessa época os equipamentos eram robustos e
praticamente sem tecnologia. A manutencdo tinha importancia secunddria e era executada
pelo mesmo efetivo de operacao.

No periodo de 1914 a 1930, com a Primeira Guerra Mundial e a implantagdo da
producdo em série, aparecem as primeiras agdes desenvolvidas por profissionais com
conhecimento e dedicacdo exclusiva para ocorréncia de falhas, apareceu assim a Manutencao
Corretiva. (SOUZA, 2009).

Surgiu assim um Orgdo subordinado a operacdo, os organogramas da empresa

apresentavam o posicionamento da manuten¢do, como indicado na Figura O1.

Figura 01 — Posicionamento da Manutenc¢do até a década de 30

DIRETOR INDUSTRIAL

v
OPERAGAD

v
MANUTENGCAO

Fonte: Tavares (1999, p. 10)

De 1930 a 1940, segundo Tavares (1999), em funcdo da Segunda Guerra Mundial e da
necessidade de aumento de rapidez de producido, a alta administra¢do industrial passou a se
preocupar, ndo s6 em corrigir falhas, mas em evitar que elas ocorressem, e o pessoal técnico
da manuten¢do passou a desenvolver o processo de prevencdo de avarias. Formando uma
estrutura tdo importante quanto a de operacao, passando os organogramas a se apresentarem

como indicado na Figura 02.
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Figura 02 — Posicionamento da Manuteng¢do nas décadas de 30 e 40

| DIRETOR INDUSTRIAL |

v v
| OPERACAO | | MANUTENCAO

Fonte: Tavares (1991, p. 11)

De 1940 a 1950, surge a Engenharia de Manutencdo em nivel departamental,
subordinada a uma geréncia de manutencao, sdo criados procedimentos e técnicas de controle
a partir dos trabalhos executados, nesse momento aparece também a formacdo do historico
técnico e econdmico dos equipamentos, (SOUZA, 2009).

Para Tavares (1999, p.11), “a manutengdo ganhou um 6rgao de assessoramento que se
chamou Engenharia de Manutenc¢do e recebeu encargos de planejar e controlar a manutencao
preventiva e analisar causas e efeitos das avarias.” e os organogramas se subdividiram como

indicado na Figura 03.

Figura 03 — Desmembramento organizacional da manutencao

DIRETOR INDUSTRIAL

¥ v
OPERACAD MANUTIENCED
|
v v
ENGENHARIA DE EXECUCAO DE
MANUTENCAQ MANUTENCAQ

Fonte: Tavares (1991, p. 11)

“De 1950 a 1970, o orgao de Engenharia de Manutencdo assume posi¢do mais
destacada como um departamento, passando a desenvolver seus préprios critérios e controles
de manuten¢do.” (SOUZA, 2009, p. 21).

Esses critérios, conhecidos como Manutencao Preditiva, foram associados a métodos de
planejamento e controle de manuten¢do automatizada, reduzindo os encargos burocraticos dos
executantes de manutencdo. Estas atividades acarretam o desmembramento da Engenharia de
Manutencdo que passou a ter duas equipes: a de estudos de ocorréncias cronicas € a de PCM
Planejamento e Controle de Manutengdo, esta ultima com a finalidade de desenvolver,

implementar e analisar os resultados, conforme na Figura 04. (TAVARES, 1999).
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Figura 04 — Subdivisao da Engenharia de Manutencao em area de Estudos e PCM

| DIRETOR IMDUSTRIAL |

¥ ¥
OPERACAD | | MANUTENCAD |
|

¥ L
ENGENHARIA DE EXECUCAD DE
MAMUTENCAD MANUTENCAG

I

¥ ¥
ESTUDOS | | FCM |

Fonte: Tavares (1991, p. 12)

De 1970 a 1980, o 6rgao de Engenharia de Manutencio e Projetos se vale de processos
mais sofisticados de controle, usando o computador como auxiliar na formata¢do do histérico
e andlises mais rapidas. (SOUZA, 2009).

De 1980 a 1990, “a Engenharia de Manuten¢c@o ganha uma posicdo de destaque na
empresa e uma Otima ferramenta de organizacdo em hardware e software, agora ao alcance de
todos.” (SOUZA, 2009, p. 21).

Tavares (1999, p. 13) afirma que “em algumas empresas esta atividade se tornou tao
importante que o PCM — Planejamento e Controle de Manutencdo, passou a compor um 0rgao

de assessoramento a supervisdo geral de produ¢do”, conforme Figura 05.

Figura 05 — Posicionamento do PCM assessorando a supervisao de produgao

| DIRETOR INDUSTRIAL |
I

PCM - Planejamento e
Controle de Manutengao

L 4

+ ¥
OPERACAO | | MANUTENCAC |
I
\J v
ENGENHARIA DE EXECUGAOD DE
MANUTENGAD MANUTENGAD

Fonte: Tavares (1991, p. 13)
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No final do século passado, a Manuten¢do passou a ter uma importancia em grau
equivalente ao que ja vinha sendo dado a Operagdo. Em consequéncia, o PCM, (assim como a
Engenharia de Manutengao), passou a desempenhar importante funcdo estratégica dentro da
area de producdo, através do registro das informagdes e da analise de resultados, auxiliando os

gerentes de Produ¢do, Operacdo e Manuteng¢do na tomada de decisdo.

2.2 Definicoes de manutenciao

A Associagao Brasileira de Normas Técnicas — ABNT (1995), na norma NBR-5462,
revisada em 1994, define a manuten¢ao como:

“A combinagdo de todas as agdes técnicas e¢ administrativas, incluindo

técnicas de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um item em um

estado no qual possa desempenhar uma fungio requerida. Sendo que item ¢

qualquer parte, componente, dispositivo, subsistema, unidade funcional,
equipamento ou sistema que possa ser considerado individualmente.”

Segundo Larousse (apud MONCHY, 1989, p. 01), manutencdo ¢ um “conjunto de
medidas
necessarias que permitem manter ou restabelecer a um sistema o estado de funcionamento.”

Em contrapartida, Monchy (1989, p. 01), diz que a manutengdo dos equipamentos de
producdo ¢ um elemento chave tanto para a produtividade das indlstrias quanto para a
qualidade dos produtos.

Slack et al. (1999, p. 37) definiu manutengdo como o termo usado para abordar a forma
pela qual as organizacdes tentam evitar as falhas ao cuidar de suas instalagdes fisicas. E uma
parte importante da maioria das atividades de produgdo, especialmente aquelas cujas

instalagoes fisicas tém papel fundamental na produgdo de seus bens e servigos.

2.3 Tipos de manutencio
Os tipos de manuteng@o sdo caracterizados pela maneira como ¢ feita a interven¢do no
sistema. Neste trabalho serdo descrita 3 (trés) tipos de manutencdo, sendo elas, corretiva,

preventiva e preditiva.

2.3.1 Manutencio Corretiva
E a forma mais simples e mais primaria de manutengio. De acordo com Monchy (1989,

p- 37), "a manutengdo corretiva corresponde a uma atitude de defesa (submeter-se, sofrer)
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enquanto se espera uma proxima falha acidental (fortuita), atitude caracteristica da
conservagao tradicional."
Comparada com os outros tipos de manutencdo, sobre o ponto de vista financeiro, a

manutengdo corretiva ainda ¢ a mais barata, afirma Xenos (1998, p. 23).

Para Souza (2009, p. 17) a manutencao corretiva ¢ definida como:

“Atividade que mantém em operagdo o equipamento ou unidade produtiva, quando
surge uma falha ela se preocupa com o fato de que os servigos sejam prestados no menor prazo
possivel a fim de permitir a imediata retomada das operac¢des, dentro dos niveis de qualidade e
seguranga exigidos.”

A manutengdo corretiva pode ser dividida em: manutencdo corretiva planejada e

manuten¢do corretiva nao-planejada. .

e Manutencdo corretiva planejada
Quando a manutenc¢do € preparada. Ocorre, por exemplo, pela decisdo gerencial de
operar até a falha ou em funcdo de um acompanhamento preditivo. OTANI & MACHADO
(2008, p. 4) apontam que “pelo seu proprio nome planejado, indica que tudo o que é
planejado, tende a ficar mais barato, mais seguro e mais rapido”.
e Manutengao corretiva ndo-planejada
A corregao da falha ou do desempenho abaixo do esperado ¢ realizada sempre apos a
ocorréncia do fato, sem acompanhamento ou planejamento anterior, aleatoriamente. Implica
em altos custos e baixa confiabilidade de produgdo, ja que gera ociosidade e danos maiores

aos equipamentos, muitas vezes irreversiveis (OTANI & MACHADO, 2008)

2.3.2 Manutencdo Preventiva

E a manutencio voltada para evitar que a falha ocorra, através de manutengdes em
intervalos de tempo pré-definidos. De acordo com SLACK et al. (2002) essa manutengdo visa
eliminar ou reduzir as probabilidade de falhas por manutengdo (limpeza, lubrificagao,
substitui¢do e verificacdo) das instalacdes em intervalos de tempo pré-planejados.

Segundo Xenos (1998, p. 24), a manutenc¢do preventiva ¢ o centro de trabalho do setor

manutencao.

“A manutencao preventiva, feita periodicamente, deve ser a atividade principal
de manutencdo em qualquer empresa. Na verdade, a manutencdo preventiva é o
coracdo das atividades de manutencdo. Ela envolve algumas tarefas sistematicas, tais
como inspegdes, reformas e troca de pecas. Uma vez estabelecida, a manutengdo
preventiva deve ter carater obrigatorio.”
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A manuten¢do preventiva caracteriza-se pelo trabalho sistematico para evitar a
ocorréncia de falhas procurando a sua preven¢dao, mantendo um controle continuo sobre o
equipamento. A manutencao preventiva ¢ considerada como o ponto de apoio das atividades
de manuten¢ado, envolvendo tarefas sistemadticas tais como: as inspecdes, substituicao de pecas
e reformas, conforme citado por Patton Jr. (1983, apud RIBEIRO, 2004, p. 22).

Existem muitas defini¢gdes de manutengao preventiva. Entretanto, todas elas baseiam-se
em tarefas ou atividades nas quais a varidvel tempo € o ponto de partida. Em consequéncia, o
denominador comum para a gestdo da manutengdo preventiva € o planejamento da
manuteng¢ado “versus’ tempo.

Portanto, os servigos de manuteng¢do preventiva devem ser planejados e programados,

ou seja, todas as etapas do servico a ser executado devem estar bem definidas.

2.3.3 Manutencdo Preditiva

Esse tipo de manutencdo caracteriza-se pela previsibilidade da deterioragdo do
equipamento, prevenindo falhas por meio do monitoramento dos parametros principais, com o
equipamento em funcionamento.

E também conhecida como Manutencdo Sob Condicdo ou Manutencdo com Base no Estado

do Equipamento, segundo Kardec e Nascif (2001, p. 41), pode ser definida como:

“A atuacdo realizada com base em modificacdes de pardmetros de condicdo ou
desempenho do equipamento, cujo acompanhamento obedece a uma sistematica. Caracteriza-
se pela previsibilidade da deterioragdo do equipamento, prevenindo falhas por meio do
monitoramento dos pardmetros diversos, com o equipamento funcionando.”

Conforme Monchy (1989, p. 48), para a “manutencdo preditiva ou manutencao de condicao,
¢ a forma evoluida da preventiva, colocando o material sob supervisio continua.” E uma
Manutenc¢ao subordinada a um tipo de evento predeterminado.

Segundo Almeida (2000 apud SOUZA, R. D., 2008, p. 09) a manuteng¢ado preditiva ¢ um
programa de manuteng¢do preventiva acionado por condi¢des. Ao invés de se fundar em
estatistica de vida média na planta industrial, por exemplo, tempo médio para falhar, para
programar atividades de manutengdo, a manutencdo preditiva usa monitoramento direto das
condi¢Oes mecanicas, rendimento do sistema, e outros indicadores para determinar o tempo
médio para falha real ou perda de rendimento para cada maquina e sistema na planta
industrial.

Ainda conforme Osada (1993 apud SOUZA, R. D., 2008, p. 09) definiu oito metas para

a manutencao preditiva, que sao:
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Determinar o melhor periodo para manutencao;

Reduzir o volume do trabalho de manutengio preventiva;

Evitar avarias abruptas e reduzir o trabalho de manuten¢do nao planejado;
Aumentar a vida util das mdquinas, pecas e componentes;

Melhorar a taxa de operacdo eficaz do equipamento;

Reduzir os custos de manutencio;

Melhorar a qualidade do produto;

Melhorar o nivel de precisao da manutengdo do equipamento.

2.4 Gestao da manutencao

De acordo com NUNES & VALLADARES (2008, p. 4), a fungdo manutengao deve

garantir atendimento a trés clientes, sendo eles:

Os proprietérios dos ativos fisicos, ou seja, os empresarios, que esperam que
estes gerem o retorno financeiro do investimento;

Os usudrios dos ativos, que esperam que eles mantenham um padrdo esperado de
desempenho;

A sociedade, que demanda por padrdes de qualidade dos produtos, a0 mesmo
tempo, em que espera que os ativos ndo falhem, garantindo seguranca e um

cendrio de riscos reduzidos para o meio ambiente.

Em contrapartida, de acordo com SOUZA (2008, p.66), a gestdo da manutengdo se

inicia na defini¢do da concepg¢do: “(...) a gestdo deve estar relacionada a todo conjunto de

acoes, decisoes e defini¢des sobre tudo o que se tem que realizar, possuir, utilizar, coordenar e

controlar para gerir os recursos fornecidos para a fun¢do manutengdo e fornecer assim os

servicos que sao aguardados pela fungdo manutenc¢ao”.

A Figura 6 abaixo ilustra um exemplo de metodologia para ajudar o gestor a decidir

qual a concepgao de manutengdo mais adequada de acordo com as caracteristicas de sua

empresa.



Figura 6 — Organizac¢do do conhecimento para defini¢do do melhor sistema de gestdo da

manutengao
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Fonte: adaptado de FUENTES (2006).

Xenos (1998, p. 61) define o Gerenciamento da Rotina como “as agdes e verificagdes
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diarias conduzidas para que cada pessoa possa assumir as responsabilidades no cumprimento

das obrigacdes.”

Colocando de forma bem simples, o Gerenciamento da Rotina ¢ a maneira como as

coisas acontecem no dia-a-dia.
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Ainda segundo o autor acima, os pilares para melhoria do Gerenciamento da Rotina sdo
0s seguintes:
1. 5S: Promocdo de um ambiente de trabalho agradavel e eficiente;
2. Padronizacgdo: Estabelecimento, manutengdo e melhoria do sistema de padrdes;
3. Crescimento do Ser Humano: Através dos CCQ’S e Sistemas de Sugestao;
4. Monitoragao dos Resultados: Através da comparagdo dos itens de controle com as

metas;

b

Acao Corretiva: Sobre os desvios dos itens de controle comparados com as metas;
6. Melhoramento Continuo. Através do giro SDCA (para manter) e PDCA (para

melhorar) e do desenvolvimento de novos processos.

2.5 Fator humano na manuten¢ao

Para Kardec e Nascif (2002) € importante que o profissional de manuten¢do, além de
otimizar o custo da manutencao deve ter uma visdo de quanto representa de ganho ou perda
para a empresa, € quanto maior ou menor disponibilidade dos equipamentos produtivos.

O sucesso ou fracasso de uma empresa depende do trabalho de equipe de seus
colaboradores em qualquer atividade. Na manutencdo este fator € mais do que importante,
tanto internamente entre seus membros, quanto entre o seu relacionamento com a drea de
operacio.

Conseguir que a manutengio e a operacdo formem uma verdadeira equipe na busca de
solucdes constitui um desafio para as empresas que procuram a exceléncia empresarial. A fim
de obter uma vantagem competitiva, € de importancia fundamental o engajamento do fator
humano na organizagdo. Esse ajuste € caracterizado por sua, iniciativa, colaboragdo,
empenho, vontade, motivacdo, disciplina, comprometimento e por sua satisfacdo em executar
um trabalho que o realize e que realize também sua equipe. A manutencao depende cada vez
mais da disposi¢ao de seus colaboradores em quebrar paradigmas e encarar novos desafios
dentro da atividade.

Vale salientar que o fator humano na manuten¢do, apresentam algumas caracteristica,
portanto, no quadro 01 abaixo € possivel observar de forma sucinta algumas caracteristicas
pertinentes ao que se espera de algumas fungdes existentes no setor de manuten¢cdo de uma

empresa.



Quadro 01 — Perfil do profissional de manutengao.

Funcao

Formacao

Caracteristica do perfil

Supervisor

- Engenheiro

- Administrador

- Especializacdo em
gerenciamento de manutencio

- Boa experiéncia industrial e
administrativa.

- Formag@o superior com pds-
graduacdo

- Capacidade de: planejamento,
gestdo financeira, de projetos e de
pessoal.

- Espirito de colaboragdo e
integracgdo, iniciativa e
criatividade, excelente
relacionamento com os
subordinados entre outras
habilidades técnicas e gerenciais.

Engenheiro de Manutengdo

- Engenheiro
- Tecnélogo de manutengdo

- Experiéncia industrial, formagéo
superior.

- Conhecimentos de: programacio
e controle de manutengao,
sistemas informatizados.

- Capacidade de elaboracdo de
relatérios gerenciais para tomadas
de decisdo e apto para processos
administrativos e financeiros entre
outras.

Mestre de Manutencdo

- Tecndlogo
- Técnico nivel médio

- Conhecimentos tedricos e
préticos de organizacao racional
do trabalho, administracdo de
recursos, planejamento e controle
de manuteng@o, circuitos
hidraulicos/ pneumaticos/
elétricos/ eletrdnicos, seguranca
no trabalho, conceitos
aprofundados de prote¢do ao meio
ambiente, entre outras.

Técnico de Manutengdo

- Técnico de nivel médio

- Estar apto a exercer quase
totalmente as func¢des de mestria.

Mecatronica

- Ensino Médio completo e curso
profissionalizante

- Conhecimento técnico das
funcdes e operacdes bdsicas de
maquinas, instalagdes e
equipamentos, sendo capaz de
programar e operar Controladores
Loégicos Programaveis (CLP’s),
acionar motores elétricos, atuar
em automacao industrial, entre
outros.

Lubrificador de maquinas

- Ensino fundamental completo e
curso profissionalizante

- Conhecimento técnico das
funcdes e operacdes basicas de
maquinas, equipamentos e
instalacdes, conceitos de
viscosidade, acidez, ponto de
fulgor, consisténcia, centrais de
filtragem, contaminag@o e suas
causas, entre

Fonte: Kardec e Zen (2002, p. 71-80)
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Relacionado a mao-de-obra na manuten¢do Oliveira e Lima (2002 apud
RODRIGUES, 2003, p. 39) definem:

“O processo de preparagdo dos funciondrios para trabalhar focados em confiabilidade
inicia-se com a introdugdo de uma politica estruturada de capacitacio e
desenvolvimento, onde sdo identificadas as habilidades necessarias para execucdo das
atividades e a homogeneizag¢ao do conhecimento técnico da equipe.”
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3 ESTUDO DE CASO

3.1. CONTEXTO

O estudo foi realizado em uma empresa localizada na cidade de Fortaleza no estado do
Ceard de um grupo do ramo de agropecudria, que atua com a producdo e classificacdo de ovos
de galinha, que passava por uma série de problemas relacionados ao setor de manutengdo, os
quais afetavam diretamente no setor produtivo, no caso em questao o setor produtivo se refere
ao nucleo de classificacido de ovos, em vista disso, buscaram formas para desenvolver o setor,
e para isso decidiram adicionar ao quadro do setor de manuten¢do um profissional da drea de
Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM) para que fosse desenvolvido formas de
melhorar a eficiéncia e organizagdo, visando a maior durabilidade de seus equipamentos.

O setor produtivo tem o funcionamento de 7 dias por semana durante em média 8 horas
por dia e é basicamente dependente de uma méquina classificadora de ovos com capacidade
maxima para classificar 108.000 ovos em 01 hora de trabalho, ou seja, 3600 bandejas de 30
ovos por hora trabalhada em sua méxima disponibilidade. Esse equipamento classifica ovos e
os separa de acordo com seu peso. O processo € o seguinte: a maquina € continuamente
alimentada com 60 ovos por vez, que passam por uma limpeza inicial nas escovas rotativas,
dai segue passando pela ovoscopia, onde colaboradores retiram manualmente ovos de baixa
qualidade (sujo, trincado e quebrado), na sequéncia, os ovos de boa qualidade seguem até as
balancas de precisdo e entdo sdo separados por peso. Apds essa etapa, 0S OvVOs Sa0
direcionados a um equipamento que estd associado a mdquina principal, que se chama
embaladora de ovos em bandejas (EOB), esse equipamento recebe os ovos de uma
determinada faixa de peso programada pela maquina classificadora e os agrupa em bandejas
baseados nos tamanhos que podem ser médio, grande, extra, super extra ou jumbo. No setor
existem 14 embaladoras (EOB’s) ligadas diretamente na classificadora, onde cada uma esta
associada a uma categoria de peso pré-definida e embala em apenas um tipo de bandeja. Ha
também 03 (tr€s) maquinas filmadoras automaticas, responsdveis por envolver as bandejas
com rétulo em um filme transparente, existem 03 (tr€s) maquinas seladoras manuais, onde sao
filmados os produtos com menores quantidades de ovos por bandejas, nesse caso, as duizias e
meia duzias, existem 03 (trés) mdquinas seladoras de caixas, responsaveis por fechar as caixas

com fita adesiva e existe 01 maquina enfardadeira, responsavel por envolver um grupo de 6
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bandejas com rétulo em um filme transparente. No Anexo 1 € possivel observar a disposi¢ao
das maquinas em planta baixa.

O trabalho em questdo expde os problemas identificados ao fazer uma andlise inicial, a
qual durou um periodo de 6 meses, e expde os métodos que foram utilizados para combater as
falhas evidenciadas. Para isso, foi feito uso de ferramentas da qualidade para, primeiramente,
identificar os problemas existentes no setor e posteriormente para iniciar a implantacao das
melhorias. As ferramentas utilizadas foram: Diagrama de Ishikawa, planos de acdo, check list,
cronogramas e formuldrios.

Na etapa de identificacdo dos problemas foi aplicado o diagrama de causa e efeito,
conhecido também como diagrama de ISHIKAWA. Nas etapas seguintes, foram utilizadas as
demais ferramentas para implantar o processo de melhoria. Vale ressaltar que nao foram
utilizados softwares de manutenc¢ao sofisticados para implantagdo da melhoria no setor, pois a
empresa desejava montar um plano de manutencdo simplificado e eficiente que estivesse em
acordo com a viabilidade or¢camentdria disponibilizada, desse modo, foi utilizado métodos que

demandasse baixo custo.

3.2. ORGANOGRAMA
No setor de manutencio o quadro de funciondrios conta com 7 colaboradores no total
sendo 2 da area administrativa, 01 supervisor de manutengado e 01 assistente de Planejamento
e Controle de Producdo (PCM) e 5 da drea operacional sendo eles 01 operador
eletromecanico, 01 mecanico, 01 eletricista, 01 pedreiro e 01 auxiliar de pedreiro. Abaixo
segue o organograma do setor na figura 07.
Figura 07 — Organograma do setor de manutencao
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3.3.DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

Foi elaborado um diagrama de Ishikawa para demonstrar os problemas que levaram a
empresa notar a necessidade de implantar o planejamento e controle da manutencdo. No
diagrama é possivel identificar alguns problemas relacionados a mio de obra, método,

materiais, medida, meio ambiente e mdquina que podiam ser corrigidos através do projeto.

Figura 08 — Diagrama de Ishikawa com as motivacdes do projeto
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Fonte: Autor (2019)

e MAO DE OBRA

Foi identificado que a equipe de manutencdo tinha uma baixa qualificacdo e isso
impossibilitava a realizac@o e execucao de atividades com a qualidade necessdria. Essa baixa
qualificagdo também é um dos fatores que levam a baixa produtividade do colaborador, visto
que, hd uma demora maior para conclusdo de um servigo.

Segundo a empresa de engenharia de manuteng¢do Engeteles a realizagdo de atividades
de manuten¢do sem planejamento gera até 65% de desperdicio de tempo, pois para executar
um servigo requer tempo para se deslocar até o equipamento (15%), o tempo para passar as
instrugdes corretas (5%), o tempo gasto com obtengdo de ferramentas (12%), onde, a ma

organizagdo das ferramentas apos o termino dos servicos € a falta de local adequado para
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armazenar essas ferramentas contribui para perda de ferramentas, assim aumentando ainda
mais o desperdicio de tempo nessa etapa ou até mesmo inviabilizando o servico devido a
perca da ferramenta adequada, esses fatores geram atrasos no inicio da atividade (8%). O
tempo do colaborador de manuten¢do também ¢é gasto com ociosidade (10%), gerada tanto
pela espera da chegada de materiais ou ferramentas para execug¢do do servico quanto pelo
excesso de mao obra, somando-se a esses fatores o estudo mostra que ainda hd tempo gasto
com interrupg¢des da atividade (10%), o qual pode ser causado por falta de pegas de reposicao,
falta de ferramentas adequadas para prosseguimento do servigo ou por esquecimento de itens
necessdrios para conclusao da atividade, hd também o tempo gasto com inicio tardio e término
adiantado (5%). Com tudo isso se conclui que apenas 35% do tempo sdo convertidos em
trabalho produtivo, ou seja, das 8 horas disponiveis do trabalhador, somente 2,8 horas sdo

aproveitadas satisfatoriamente.

Figura 09 — Distribui¢do do tempo de manutencao sem planejamento
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Fonte: Engeteles — Engenharia de Manutengao

Inicio tardio e término adiantado

Notou-se também que a equipe encontrava-se desmotivada e sempre relatavam estd com
uma carga de trabalho alta e por isso ndo apoiavam as mudancas propostas pela supervisao de
manuten¢do, principalmente, quando se referia a medidas de controle de servicos como

preenchimento de ordens de servigos e registros de manutengao.
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e MEDIDA

N3ao havia inspecdes no processo, o que dificultava a identificacdo antecipada de falhas
que causavam paradas de mdquinas e atrasavam o processo de produ¢do. Nao havia nenhum
colaborador no setor de manutencdo que estivesse com carga hordria disponivel para elaborar
e realizar as inspegdes.

Percebeu-se que o setor de manutenc¢io nao tinha registro de servicos executados, ndao
existia controle sobre os servicos realizados pela equipe, desse modo ndo era possivel
mensurar a eficiéncia do setor de manutencdo. A auséncia de dados referente as atividades da
equipe impossibilitava a supervisdo de manutencao quantificar a disponibilidade de sua mao
de obra.

e METODO

As manutencdes eram baseadas em acdes imediatas que buscavam colocar a miquina
em funcionamento o mais rdpido que fosse possivel. As manutencdes realizadas no
maquindrio se resumiam em solucdes paliativas ou de substitui¢do de pecas quando estas se
encontravam em nivel desgaste elevado e ndo estavam mais proprias para uso. Em alguns
casos o maquindrio ficava parado até que a peca fosse comprada, pois nao havia o controle
eficiente de pecas no estoque.

A auséncia de planejamento de manutencOes acarretava a ma distribuicdo de tempo da
equipe e a falta de programagdes de manutencdes preventivas ou corretivas programadas. A
equipe passava a maior parte do tempo de trabalho resolvendo demandas que ndo eram
esperadas.

e MEIO AMBIENTE

O espaco destinado a oficina ndo colaborava para um bom desenvolvimento de
servicos, pois este espacgo ficava em um antigo galpao com sua estrutura bastante deteriorada
e proximo a Estacdo de Tratamento de Esgoto (E.T.E). Esse espaco era tido pela equipe e pela
gestdo do setor como um local de armazenamento de objetos obsoletos, desse modo, a
desorganizacdo e detritos eram bastante evidenciados no local. Devido a proximidade com a
E.T.E o mau cheiro era eminente e incomodava bastante

Percebeu-se também que o local destinado ao armazenamento das ferramentas era
inadequado. As ferramentas de trabalho ficavam alocadas em uma mala de ferramentas
pequena, contando com poucas divisdes e espaco insuficiente para separacdo e organizacao
das ferramentas. Essa mala de ferramentas acumulava bastante sujeira, ferrugem e pecas

substituidas deterioradas.
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e MATERIAIS

Havia uma necessidade de controlar pecas e insumos para o trabalho, pois era comum
faltar itens basicos para os servicos. Isso ocorria devido ao almoxarifado ficar em um espacgo
pequeno, apertado e bastante desorganizado onde ndo havia controle de entradas e saidas dos
itens. Os itens guardados nesse estoque ndo estavam listados, dessa forma ndo era possivel
localizar facilmente as pecas necessdrias para as agdes corretivas, sendo assim a parada da
madquina para a corre¢ao da falha se tornava ainda maior.

Notou-se que a equipe de manutencdo nio conseguia se dedicar em projetos de
melhoria e ampliacdo da fdbrica, pois na maior parte do seu tempo de trabalho estava
dedicada a resolver falhas nos maquindrios, onde grande parte do tempo era gasto procurando
pecas, procurando ferramentas ou tentando fazer adaptacOes para que o maquindrio ndo

falhasse.

e MAQUINA

Observou-se que o parque de equipamentos produtivos estava se deteriorando, era
nitido que a produtividade da médquina tinha caido bastante, pois as falhas eram constantes e
demoradas. O custo de mado de obra e pecas de reposicao estava a cada dia crescendo mais € a
disponibilidade do maquindrio estava diminuindo gradativamente.

Com as constantes falhas dos equipamentos era necessdrio fazer horas extras para
compensa tempo de mdiquina parada, isso acarretava um custo elevado para a empresa, pois
diversos colaboradores excediam a carga horaria didria padrao. Além disso, foi perceptivel
que a perda de produto aumentava gradativamente, pois o maquindrio mal conservado

quebrava bastante produto durante seu funcionamento.

3.4PLANO DE ACAO

Foi elaborado um plano de agdo com o objetivo de direcionar a implantagdo do processo
de programacdo e planejamento da manuten¢do na empresa. Nessa ferramenta mostramos a
metodologia utilizada para solucionar os problemas expostos no diagrama de Ishikawa. Nesse
plano de a¢do indicamos os agentes responsdveis pelas acoes tomadas, as solucdes adotadas,
os motivos que levaram a tais acOes € a metodologia e registro das atividades. Conforme

imagem no Anexo 2.



33

E possivel notar no diagrama de Ishikawa que um dos motivos para ineficiéncia da
manutencdo era a md qualificagdo da equipe. Para corrigir essa falha foram elaborados
treinamentos peridédicos com cardter técnico e informativo. Esses treinamentos foram
ministrados por empresas que fornecem produtos utilizados na manutencdo das mdaquinas
como, por exemplo, equipamentos pneumaticos, rolamentos, Oleos lubrificantes e pecas de
reposi¢do. Para que os encontros ocorressem o Assistente de Planejamento e Controle de
Manutengao (PCM) necessitou buscar empresas que tivessem interesse em colaborar com o
projeto de melhoria do setor de manuten¢do e ndo visassem retorno financeiro com o
treinamento ofertado. O primeiro encontro realizado foi sobre Boas Praticas na Pneumdtica,
ofertado por uma empresa fornecedora de pecas e materiais para uso em ar comprimido, a
capacitacdo foi ministrada por uma equipe de engenheiros mecéanicos que abordaram formas
de economizar tempo e dinheiro ao realizar manutencdes preventivas para evitar vazamentos
na rede de ar e o desgaste rdpido de pecas (cilindros e vdlvulas solenoides), ocasionadas pela
falta de lubrificacdo. O encontro também contou com demonstracdes de novos equipamentos
que podem resolver falhas comumente encontradas pela equipe. Em relacdo a parte pratica,
foi informado quais eram as maneiras corretas para instalacdo e substituicdo de pecas de
reposicdo para que os equipamentos ndo apresentassem falha prematura. Ao final do
treinamento os colaboradores receberam certificados.

Outra medida adotada foi o incentivo financeiro da empresa para que o colaborador da
manutencdo pudesse fazer cursos profissionalizantes voltados a sua drea de atuacdo. Apods
essa acao um colaborador se matriculou em um curso técnico em eletromecanica o qual teve o
incentivo de 100% das mensalidades pagos pela empresa. Em outro caso, um colaborador
matriculou-se em curso profissionalizante em Planejamento e Controle de Manutengao
(PCM), o qual também teve apoio da empresa.

Um dos maiores obstdculos encontrados para que houvesse melhorias no setor de
manutencdo era a falta de apoio da equipe, que ndo aceitavam as mudancas necessarias
propostas pela gestdo. Para solucionar esse problema foram desenvolvidas reunides que
incialmente serviram para mostrar os motivos que levaram a empresa a criar o projeto de
implantacio de Planejamento e Controle de Manutencdo (PCM).

Na primeira delas foi mostrado o cendrio atual da manutencdo, o qual pdde ser
evidenciado os impactos da ineficiéncia do setor no processo produtivo, onde ficou bem claro
para os profissionais que era necessario mudar suas posturas diante das mudangas ou seria

necessario buscar outros profissionais no mercado de trabalho. Apds esse primeiro encontro ja
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foi possivel implantar os registros de manutencao, onde cada um dos colaboradores relatavam
os servicos realizados durante o dia ao assistente de PCM, que anotava essas atividades em
uma planilha e contabilizava quantos servicos cada colaborador fez durante a semana.

Nas reunides subsequentes ja era possivel mostrar a equipe a quantidade de servicos
realizados por cada drea. Esses dados iniciais foram de suma importancia para a mudanca de
mentalidade dos liderados, pois serviu de auto-avaliacdo profissional, pois os gréaficos
mostravam um grande nimero de servigos mecanicos corretivos nio planejados. A partir daf
foi possivel implantar mais ferramentas de controle.

No plano adotado foram dadas alternativas para as faltas de inspegdes no processo. Foi
desenvolvido um check-list de inspe¢do direcionado as maquinas onde os itens a serem
inspecionados sao pecas fundamentais ao seu funcionamento adequado. Para cada maquina do
setor produtivo foi elaborado um check-list os quais sdo aplicados semanalmente pelo PCM e
depois as informacdes sdo detalhadas em uma planilha de “Resultado de inspe¢des semanais”.

O check-list apresenta a relagdao de pecas a serem inspecionadas as quais foram listadas
todas suas pecas € componentes que possam apresentar falhas. As inspecdes sao essenciais
para identificar se esses componentes estdo conformes, se ¢ necessario realizar uma
programacdo para substituicdo e se houve algum reparo anteriormente realizado no item
avaliado. Para facilitar o seu preenchimento, o check-list foi dividido em grupos de pecas,
onde cada grupo se refere a uma area do equipamento. Devido o grande nimero de itens a
serem inspecionados o check-list foi dividido em paginas e ordenadas de acordo com o tipo de
peca a ser avaliada.

Observou-se que para o fornecimento de dados para o setor era necessario criar formas
de registro de servigo, para esta finalidade foi criado um modelo padrdo de Ordem de Servigo
(OS), onde constam os dados referentes aos servigos realizados. O modelo proposto tem o
formato de metade de uma pagina de tamanho A4 com informacdes na frente e no verso, onde
as informacdes iniciais que constam na frente sdo de preenchimento do solicitante do servigo
e as informagdes do verso sdo de responsabilidade do executante, nesse caso, um colaborador
da equipe de manutengao.

O formato adotado apresenta informacdes simplificadas e objetivas visando o
preenchimento rapido. Os dados contidos na parte inicial se referem ao solicitante (nome,
setor), a solicitagdo (area/equipamento e setor) e a descri¢do sucinta do problema, onde essas
informagdes sdo descritas pelo solicitante do servigo. J& no verso, encontram-se informagdes

de preenchimento exclusivo da manutencdo que sdo as categorias de manutencao (elétrica,
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mecanica, predial, hidraulico ou outros), os tipos de manutencao (Corretiva ou preventiva), os

materiais utilizados, os servigos realizados a carga horaria (data inicial, data final e horas

trabalhadas) e a identificacao do executante (mantenedor).

Figura 10 — Modelo de Ordem de Servigo (OS) adotado

g ™
-’ ORDEM DE SERVICO N° OS: “

DADOS DO SOLICITANTE i
Nome Setor

DADOS DA SOLICITACAO
Area/ Equipamento Setor

DESCRICAO DO PROBLEMA
{ Y )
N SOLICITANTE ENCERRAMENTO _/
4 USO EXCLUSIVO DA MANUTENGAO ™\

Elétrica [ 1 Mecanica [ Prediall ] Hidraulico[ ] Outros []
Corretiva[] Preventival[]

Materiais Utilizados

Servico realizado

Carga Horaria Realizado por:
— !/ | trabalhadas
Final
\ I /
— SOLICITANTE /

Fonte: Autor (2019)

Apos a emissao de uma OS o solicitante a encaminha para o assistente de PCM que
avalia os dados da solicitagdo, registra em uma planilha de controle de servicos e agenda uma
data para execugdo do servigo avaliando o grau urgéncia x importancia e encaminha para o
responsavel pela execucdo que ao concluir o servico deve preencher os dados do servigo
executado e devolve a OS finalizada para o assistente de PCM o qual registra os dados do
servico na planilha de controle. Os dados coletados sao convertidos em estatisticas para o

setor.
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Figura 11 — Matriz de Urgéncia X Importancia

Matriz Urgéncia x Importancia

Urgéncia

Baixa . Alta

Importancia

Fonte: Autor — Renata Freitas de Camargo

No periodo em que o setor de manutencao foi avaliado percebeu-se que a maioria das
manutengdes ocorridas eram do tipo corretiva, portanto para solucionar esse problema foi
elaborado cronogramas de manutengcdo preventivas os quais apresentam datas para
lubrifica¢do, engraxamento e reaperto de alguns pontos especificos das maquinas onde cada
area ¢ verificada seguindo uma frequéncia que pode ser didrio, semanal, quinzenal ou mensal.
Esse cronograma ¢ de responsabilidade do profissional da drea mecanica que tem a funcao de
diariamente verificar o cronograma e atender a area indicada.

Além disso, criou-se rotinas de agendamento semanal para realizacdo de manutengdes
preventivas em grupos de pegas dos maquinarios que podem afetar diretamente a parada de
producao.

Notou-se também que a oficina de apoio da manuten¢do ndo colaborava para um bom
desenvolvimento das atividades do setor, pois o espaco de trabalho era bastante
desorganizado, portanto foi proposta a utilizacdo e adequagdo de outro espago para ser
utilizado como oficina e almoxarifado. O projeto foi elaborado pelo assistente de PCM e o
supervisor de manutencao tendo o proposito de reestruturar o ponto de apoio do setor, desse
modo, o projeto contemplou um espago mais amplo para o almoxarifado, uma bancada de
trabalho com equipamentos essenciais aos servigos, um local para lavagem de pecas e uma

area para o assistente de PCM.
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Além da desorganizagdo encontrada, percebeu-se o déficit na limpeza dos materiais e
ferramentas de trabalho, para isso a estratégia adotada foi sugerir a aquisicdo de um carrinho
de ferramentas com gavetas para substituir a mala de ferramentas existente que dificultava o
acondicionamento adequado de todas as ferramentas necessarias. Outra forma de solucionar a
problematica foi desenvolver a aplicagdo da metodologia 5S, para isso, foi proposto a
elaboragdo de treinamentos sobre a metodologia e a confec¢ao de placas e cartazes de 5S para

conscientizar a equipe sobre os beneficios do programa na melhoria do setor.

3.5 SITUACAO DO SETOR ANTES DA IMPLANTACAO DO PCM

Antes da implanta¢do do programa de melhoria na manutencdo ndo havia uma forma
para registrar as atividades realizadas pela equipe. Inicialmente, ndo existia um formulario
padrdo de Ordem de Servigo (OS), por isso, primeiramente foi adotado uma planilha de
registro de servicos que era alimentada pelo assistente de PCM baseada no acompanhamento
dos servigos realizados durante o dia. Nessa planilha constavam informagdes sobre descrigao
do servigo, a data, o tipo de servigo realizado, a categoria do servigo e o profissional que
realizou. O proposito dessa metodologia de registro foi identificar as areas que naquele
momento apresentava mais problemas, com isso, ao final de um més de registro foi possivel
elaborar graficos de diagndstico que foram apresentados a gestdo da empresa.

O grafico 01 e o grafico 02 mostra o perfil dos servigos realizados pelo setor antes do
inicio da reestruturacdo do setor de manutencao. O grafico 01 mostra que 35% dos servicos
registrados eram prediais, 38% eram mecanicos e 17% eram elétricos sendo que os servigos
mecanicos apresentavam maior grau de importancia e relevancia para o setor produtivo e estes
apresentavam maior grau de criticidade e resolucdo. No grafico 02 nota-se que quase 83%
dos servigos realizados eram corretivos e apenas 17% eram preventivos. A partir desses

diagnosticos foram adotadas diversas estratégias para melhorar a qualidade dos indicadores.



Grafico 01 — Distribuigdo de servigos pela natureza antes da implantagao
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Distribuicao de Servicos Realizado por
Natureza - Junho 2019
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Fonte: Autor (2019)

Grafico 02 - Distribui¢do de servigos pelo tipo antes da implantacao

Distribuicao de Servicos Realizado por Tipo -
Junho 2019

Preventiva
17%

Corretiva
83%

Fonte: Autor (2019)
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Havia problemas relacionados ao tempo de maquina parada, mostrado no grafico 03,
devido aos problemas de manutenc¢do corretiva, esse tempo que a maquina classificadora de
ovos ficava sem produzir teria que ser compensado em horas extras de alguns colaboradores
para que a producdo didria fosse atendida, desse modo, o custo gerado pode ser calculado da
seguinte forma: considerando o salario médio de R$ 1.100,00 por més dos auxiliares de
produgdo, tém-se que 01 hora-extra custa R$ 7,50, tomando como base as 39 horas extras
geradas devido apenas a fatores de manutencao referente ao periodo de novembro de 2018 a
maio de 2019 e considerando apenas os 26 funcionarios que trabalham diretamente na
maquina classificadora de ovos, vale ressaltar que para este calculo ndo ¢ considerado os
cargos administrativos que também trabalham junto ao setor de producdo, desse modo,
podemos inferir que o custo gerado pelas paradas de mdquina no periodo chegaram a

representar aproximadamente R$ 7.600,00.

Grafico 03 - Tempo de parada de maquina antes da implantacao

TEMPO DE PARADA DE MAQUINA
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!

Fonte: Autor (2019)
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Com a ineficiéncia da manuten¢do também notava-se que a perda de produto estava se
tornando acima da meta desejada que era de até 1%, o desperdicio de produto era causado por
falhas na parte de alimentagdo de bandejas na maquina classificadora e principalmente nas 14
embaladoras de ovos, além da perda por outros fatores alheios a manuten¢do. Considerando o
periodo de Novembro de 2018 a maio de 2019 quando o indice de perda tinha a media de
1,7%, o que representa um nimero de aproximadamente 2.500.000 ovos no periodo, pois a
producao total nesse periodo foi de aproximadamente 147.420.000 ovos.

Para converter a perda do periodo em valores monetarios consideramos o pre¢co médio
de uma bandeja com 30 ovos no valor de R$ 8,30, sendo assim, a perda do periodo representa
83.330 bandejas que poderiam ser vendidas ao consumidor ¢ a empresa faturar R$ 690.000,00

Os registros fotograficos apresentados abaixo evidenciam a situagdo estrutural do setor
no inicio do processo de melhoria do setor de manutengdo da empresa. Nas fotos € possivel
ver o local de trabalho da equipe, o local destinado ao almoxarifado ¢ a mala de ferramentas
utilizada.

Figura 12 — Oficina de manutencdo antes da implantacdo do PCM

Fonte: Autor (2019)
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Figura 13 — Almoxarifado de manutenc¢ao antes da implantagdo do PCM

Fonte: Autor (2019)

Figura 14 — Mala de ferramentas antes da implantacdo do PCM

‘jl
Fonte: Autor (2019)
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4 RESULTADOS

4.1 SITUACAO DO SETOR APOS IMPLANTACAO DO PCM

Ao avaliar os graficos dos servigos registrados apds o periodo de implantagdo do
planejamento da manuten¢do foi possivel notar o aumento da quantidade de servigos
mecanicos e elétricos, j& os servigos prediais mantiveram sua quantidade constante. Contudo,
observa-se no outro grafico que as manutencdes corretivas diminuiram e as preventivas
tiveram aumento relevante chegando a corresponder as 68% dos servigos. Esses nimeros
mostram que as produtividades da drea mecénica e elétrica aumentaram, pois passaram a

realizar mais servigos preventivos diariamente.

Grafico 04 — Distribui¢@o de servigos pela natureza apos a implantagao

Distribuicao de Servi¢os Realizado por
Natureza - Novembro 2019
Outros

Predial 2%

17%__

Mecanica
52%

Elétrica
29%

Fonte: Autor (2019)
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Grafico 05 - Distribui¢do de servigos pelo tipo apds a implantacao

Distribuicao de Servicos Realizado por Tipo -
Novembro 2019

Corretiva
32%

Preventiva
68%

Fonte: Autor (2019)

Ap6s a implantagdo do planejamento da manutengdo e com a reducdo do tempo de
parada de maquina, como pode ser visto no Grafico 06, a empresa conseguiu reduzir das 39
horas-extras por problemas de manutengdo para 8 horas-extras no periodo de junho de 2019 a
novembro de 2019 o qual o planejamento j4 estava sendo implantado, chegando até a zerar o
tempo de parada no més de novembro de 2019.

O custo gerado pelas horas-extras com os auxiliares de producdo reduziu de
R$ 7.600,00 para R$ 1.560,00, essa redugdo representou a economia de R$ 6.040,00 nesse
periodo, considerando os mesmos 26 colaboradores do periodo anterior. Essa reducdo se deve
ao aumento de manutengdes preventivas que passaram a reduzir significativamente as falhas

que geravam manutengdes corretivas nao planejadas.



44

Grafico 06 - Tempo de parada de maquina apds da implantagdo
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Fonte: Autor (2019)

Com relacdo a perda de produtos no setor notou-se também uma diminui¢do
significativa, que pdde ser explicada pela reducdo da perda de produtos nos maquinarios de
classificagdo e nas embaladoras de ovos. O indice de perda passou de 1,7% do periodo
anterior (Novembro/2018 a Maio/2019) para 1,3% no periodo de Junho de 2019 & Novembro
de 2019 em que j4 se notava melhorias no setor devido ao planejamento da manutencao.

Em valores monetarios podemos converter os 0,4% de reducao de perda em 505.000 mil
ovos, ou seja, 16.830 bandejas com 30 ovos, que puderam ser comercializadas ao valor médio

de RS 8,30 gerando o faturamento de aproximadamente R$ 140.000,00 a mais para empresa.

4.2 CRONOGRAMAS DE MANUTENCOES PREVENTIVAS

Foi incorporado a rotina de trabalho da equipe o cumprimento didrio de cronogramas de
lubrificagdo, reaperto, tensionamento de correntes e verificacdo de alguns equipamentos
essenciais ao funcionamento do setor produtivo. Dessa forma, diariamente sdo realizados
servigos do tipo preventivo que geralmente sdo de rapida execugdo, tornando-se fundamentais
para a diminuigao significativa dos servigos corretivos.

Apos a aplicagdo dos cronogramas notou-se que diminuiram a ocorréncia de paradas de
maquinas por problemas relacionados a falta de tensionamento de correntes, a falha de
rolamentos e a quebra repentinas de correias, pois de acordo com a frequéncia informada no

cronograma os equipamentos sempre eram avaliados. O cronograma consta no anexo 4.
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4.3 INSPECAO SEMANAL

Nessa ferramenta foi possivel organizar manutengdes preventivas ou corretivas
programadas para que os maquinarios ndo apresentassem falha durante a produgdo. Os
resultados dos check-list de inspe¢do serviram de dados para avaliar a real situagdo de
conservagao dos equipamentos da empresa e percebeu-se que em alguns casos era necessario
adquirir pegas para a realizacdo de reformas com substituicdo de componentes que nao
podiam mais ser recuperados e apresentavam alto risco de paradas prolongadas durante a
produgdo.

As inspecdes realizadas semanalmente as segundas-feiras tem a fungdo de verificar se
os problemas identificados na inspecao anterior foram resolvidos e possuem a fungdo de
identificar novos problemas para a semana que se inicia, desse modo, comegaram a indicar
grande parte dos servigcos mecanicos agendados para o decorrer da semana.

No anexo 3 ¢é possivel ver o check-list de inspe¢ao de um dos equipamentos.

44 LAYOUT DA AREA APOS IMPLANTACAO

O local de apoio do setor de manutencao foi realocado para outra area. Nesse local
instalou-se a oficina, o almoxarifado e a mesa de trabalho do assistente de PCM. O espago
escolhido tem localizacdo estratégica que se torna proxima dos maquinarios e apresenta facil
acesso aos demais setores da fabrica.

A atual oficina ¢ mais arejada, pois sua estrutura foi desenvolvida para atender o maior
conforto a equipe para favorecer um ambiente mais limpo e agradavel para desenvolvimento
das atividades de manuten¢do. Na figura 18 € possivel ver o layout do projeto. Na figura 19
observa-se a oficina j& executada.

A nova oficina foi um dos maiores ganhos do setor de manutencdo, pois marcou a
aplicacdo visivel do investimento da empresa em prol da melhoria do setor. A empresa
investiu também na aquisi¢do de novas ferramentas de trabalho, com tudo isso, notou-se que

apods essa mudancga a equipe conseguiu motivacao para melhorar a qualidade de seus servigos.



Figura 15 — Projeto em 3D da oficina

Fonte: Autor (2019)

46



47

5 CONCLUSAO

Ao avaliar os resultados deste trabalho conclui-se que ao aplicar ferramentas de gestao e
planejamento na manutengdo € possivel aumentar a produtividade, reduzir custos, aumentar a
conservagdo dos equipamentos, criar indicadores e motivar a equipe. Desta forma, percebe-se
que os objetivos tragados para melhorar a eficiéncia do setor foram satisfatoriamente
alcancados com o baixo custo desejado pela empresa.

Com o projeto de planejamento da manutengdo, em 6 meses de implantacao, foi
possivel gerar reducdo de R$ 6.045,00 com custos em horas-extras devido as paradas de
maquinas e também foi possivel gerar um retorno de faturamento de R$ 140.000,00 com a
redugdo da perda de ovos causados pela quebra do produtos nas maquinas de classificacao e
embaladoras.

Foi notério que os resultados foram positivos e apresentaram melhoria para empresa
que foi capaz de conservar seus equipamentos € manter os niveis de produ¢do normais sem

interrupcoes devido as falhas de manutengao.

6 TRABALHOS FUTUROS

Percebeu-se que o periodo de avaliacdo das melhorias do setor foi curto, apenas 6
meses, desse modo fica como sugestdo para um proximo trabalho o desenvolvimento de mais
indicadores de custo relacionados ao beneficio gerado pelo setor de manutengdo para que a
empresa possa converter parte dos ganhos apresentados em investimento no setor de
manuten¢do, como por exemplo, a aquisi¢do se softwares de manutengao.

E valido também a criacdo de fichas técnicas de cada maquina do setor produtivo para
que essas possam servir de auxilio aos mantenedores quando estes forem realizar servigos nos

maquinarios.
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ANEXO 1 - DISPOSICAO DAS MAQUINAS EM PLANTA BAIXA
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PLANO DE ACAO

PORQUE?

1 TREINAMENTOS PERIODICOS E INCENTIVO PARA ﬁbm._._n_ﬁbﬂm_u DE CURS0S5 MA D_..__b_.__”_ﬂbﬂm_u DA EQUIPE

2 REUNIOES SEMANAIS SOBRE DESEMPENHO DA EQUIPE FALTA DE APOIC DA EQUIPE COM AS MUDAMNCAS

3 _nm_bﬂm_u DE CHECK LIST DE _Zmﬁmﬂm_u NAS MAQUINAS FALTA DE _Zmﬁmﬂmmm NO PROCESSO

4 nm_bﬂmﬁ_ DE ORDEM DE SERVICO PADRONIZADA FALTA DE INDICADORES DE SERVICO

5 PLANEJAMENTO DE ?____bz_..__._.mznmmmm PREVENTIVAS E CORRETIVAS PROGRAMADAS FOCO ATUAL APEMNAS EM bﬂmmm IMEDIATAS/CORRETIVAS
6 ﬁmDmmb._._.____bﬂMD OPERACIONAL DE ?____bz_..__._._mznmmmm AUSENCIA DE PLANEJAMENTO DE ?____bz_..__._._mznmmmm

7 _HDZm._.m_..__ﬂmD mechbﬂmD DE UMA NOVA OFICINA DmmDmme_NbﬂmD DO ESPACO DETRABALHO

8 REALIZAR TREINAMENTOS SOBRE 55 E ADEQUAR LOCAL DE ARMAZENAMENTO DE FERRAMENTAS FALTA DE HIGIENE NOS MATERIAS DE TRABALHO

9 nm_bﬂmﬁ_ DE INDICADOR DE PRODUTIVIDADE FALTA DE D._.__._._____N_pﬂmD DE PRODUTIVIDADE DA EQUIPE
10 ORGANIZAR FERRAMENTAS E CONTROLAR ALMOXARIFADO FALTA DE CONTROLE DE PECAS E FERRAMENTAS

11 |AGENDAR ?____bz_..__._._mznmmmm PREVENTIVAS E CORRETIVAS PROGRANMADAS D_nl_.mm_DmbﬂmD DO MAQUINARIO PRODUTIVO

12 REDUZIR ?____bz_..__._._mznmmmm CORRETIVAS NAO PROGRAMADAS E PARADAS DE MAQUINA FALTA DE QUALIDADE DO PRODUTO E ATRASO DE ﬁmDDCﬂMD

PLANO DE ACAO

1 Assitente de PCM, empresas parceiras, EMPRESA ELABORAR TREINAMENTOS E AGENDAR CURS0S5

2 Assitente de PCM, gerente, supervisor de manutengdo |REALIZAR REUNIOES SEMANAIS COM DADOS DA EQUIPE

3 Assistente de PCM ELABORAR CHECK LIST COM FOCO MO MAQUINARIO

4 Assitente de PCM, Supervisor de manutengio b_._?___mz._.}ﬂmo DE ORDEM DE SERVICO (OS) PELA EQUIPE E ELABORAR ESTATISTICA BASEADA NA ORDEM DE SERVICO
5 Assistente de PCM ELABORAR PLANILHA DE CONTROLE DE SERVICOS

6 Assistente de PCM PLANILHA DE PLANEJAMENTO SEMANAL DE SERVICOS

7 Assitente de PCM, Supervisor de manutengio m_._pmombn_mo E mxmn_:_ﬂmo DE NOVO LAY-OUT DA OFICINA

8 Assitente de PCM, Analista de qualidade ELABORAR PROJETO E INICIAR __...___E.}zﬁp@mo DA METODOLOGIA 55

9 Assistente de PCM AGENDAMENTO E um.Dm_N_pn_mD DE SERVICOS ATRAVES DE MATRIZ IMPORTANCIA X URGENCIA

10  |Assistente de PCM REALIZAR INVENTARIO DO ALMOXARIFADO COM :mm_z_ﬂmo DE ESTOQUE MINIMO E CONTROLAR ENTRADAS E SAIDAS
11  |Assitente de PCM, Analista de qualidade m_._pm_umbn_mo E TREINAMENTO DE FLUXO DE ?_.__pZC._.mzn_mD

12 |Assitente de PCM, Supervisor de manutengio nm_rﬂ_m_u DE INDICADOR E ACOMPANHAMENTO DE PARADA DE MAQUINA
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ANEXO 3 — CHECK LIST - LISTA DE VERIFICACAO SEMANAL

LVS — LISTA DE VERIFICACAD SEMANAL

[AREA RESPONSAVEL: MANUTENCAD SETOR: CLASSIFICACED DATA DAVERIFICACAO:
RESPONSAVEL PELAINSPECAO: SUPERVISAD: SEMANA:
ITENS DE VERIFICACAD
EQUIPAMERTO: EMBALADORA CONFORMIDADE | SUBSTITUICAO|  REPARD

OBSERVACAD

12 3 45 6 7 8 % W0 11 12 13 14 @ @ @

SEMSORES OPTICOS E INDUTVOS

1. Sensor emissar [Esteirz) — 1 unidade

2. Sensor receptor VP [Esteire)— 1 unidade

3. Czbo do Sensor emissor (Esteirs) - L unidade

4. Czbo do Sensor receptor VP [Esteirz) — 1 unidade

E. Sensor emissar [Sireng) — 1 unidzde

5. Sensor receptor VP (Sirene) - 1 unidzde

7. Czbo da Sensar emissar [Sirene) — L unidade

8. Czbo do Sensor receptor VP (Sirena)— 1 unidzada

9. Sensor emissor Pzlhetz pratz) - L unidzde

10, Sensor receptor YN [Palheta preta) - 1 unidzde

11, Czbo do Sensaremissor (Palhetz preta) -1 unidade

12. C2bo do Sensar receptar VN [Palhetz preta) - 1 unidzde

13 Suparte para sensores opticos & sbragadeirss p/ cabos— 6 unidades
14, Sensor indutiva M3 [Magazine de bandejes)— 1 unidade

15, Conector com plug M3 [Mzgzzine de bandsjas) — 1 unidade

16, Sensor indutiva NA (Esteirs empurradors de bandejas) - 2 unidzdes
17. Cabo para sensor indutivo M (Esteira empurradorz de bandejas) - 2 unidades
18. Sensor reflectivo das bandejzs com czbo — 1 unidzde

19, Czbo conector M [Copinhas) — 1 unidade

20, Sensor indutiva NA [Copinhas) - 1 unidzde

QUADRO ELETRICO

1. Chave seccionadora tripoler frontal 50 A - 1 unidade
1. Teclzdo policzrbonato — 1 unidzda

3. Display - L unidade

4. Botso de emergenciz — 1 unidade

b Alzrme 220V - 1 unidade

5. Sinzleira pléstica vermelhz— 1 unidzde

7. Plzca mEe dz EOB - 1 unidade

8. Disjuntar tripalzr 254 - C— L unidzde

9. Disjuntor bipolar 8A - C—1 unidade

10. Dizjuntor maotar 0,7 - 1 A- 1unidade

11 Inversar micromaster M W 420 - 2 unidades

12. Conector com fusivel 5x12 com led 230V -4 unidzdes
13. Rele estzdo salido - 2 unidades

14. Fonte logo power 1-3 A -1 unidzde

15, Basa e relé finder monofasico — 1 unidade

16, Basa & ralé finder trifisico — 1 unidade

17. Batdes da czixe de controle da EOB

LEGEMDA: (/) Canfarme @N&uﬁunfﬂrm
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CRONOGRAMA DE LUBRIFICACAO - MANUTENCAO

Responsavel:
MésfAno:
ITENS LUBRIEICADOS AREA _"__._Hmmhmmuum_“_._uH_.Hmum:H;HHHEEHHHEHQHHHHEENH
Qa(s|s(D|sf(T|@(Q|s(sS|D(S|T(Q|QA|S5|S5[(D|S|T|Qa|Q|S|(5|D|5|T|Q|qa|s
Erose manais das ventosxs plimentador o
Kancal do brago alimentador ilimenitador ¥
Elbo guia dos copas Embaladara o
Eos & man@is dos copos recsptorss deovos Embaladara o
Eos & mana@is verficais Embaladara o
[Ter minaiz rotulas FOS & Embaladara o
Rolamentos emancais da esteira deentrads daembaladora Embaladora 5
Engrenagens do magazne de bandsjas Embaladara 5
Correntzs do magazine ot bandsjas Embaladara 5
Engrenagens, manais erolamentos Classifcadora 5
Comentes 2 rolamentos UG 202 Clazsifradon 5
Rolamentos UC 205 Classifcadora 5
Cormentss & mancais das esteiras Esteiras 5
Comentes & mancais |3, Biandsias 5
Comentes & mancais 3w Cakas 5
Paleteiras Rt /Producio | S
Legenda: X - Manutengao Programada; O - Quinzenal; M — Mensal; D- Diano & FR - Frequencia
Elbarada par: 204 _ Variticadt por Superdsdo o Mandmrgio Mpronada por: Geebnda de Producio e Cpemghes




