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RESUMO

Este trabalho apresenta como titulo “Analise do Pla nejamento e Controle da
Manutencéo atraves dos critérios estabelecidos pela norma ISO 9001” e tem
por finalidade avaliar a influéncia da manutencdo n 0 processo produtivo.
Através de um estudo de caso feito na empresa Mabel tornou-se possivel
avaliar quais procedimentos foram tomados pelo seto r para se adequar a esta
norma. Com o controle e monitoramento efetuados a p  artir do sistema
informatizado e das planilhas eletrbnicas, adequado s a norma ISO 9001, o
setor de PCM passou a obter dados com os quais fora  m possiveis identificar

0S principais problemas que causam as paradas nas | inhas de producao de
biscoitos. Com isso, o PCM passou a planejar as man utengdes corretivas
destas linhas. As analises dos resultados, obtidos a partir dos registros
mantidos para prover evidéncias de ndo conformidade como estabelece a

norma, possibilitaram identificar as falhas da manu tencdo garantindo assim a
qualidade do servico de manutencdo e, consequenteme nte, a qualidade do
produto final.

Palavras-chave: Planejamento e Controle da Manuteng &o. Norma ISO 9001.
Eficiéncia.
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1 INTRODUCAO

O ser humano tem, entre suas inumeras habilidades, algumas especiais,
como a capacidade de inventar e de construir equipamentos. Mas somente isso hao
garante uma vida util infinita destes. E preciso manter os equipamentos funcionando,
e € para isso que existe a manutencao.

A manutenc¢do surgiu na década de 30, a partir da necessidade de manter
0s equipamentos funcionando. Assim, a manutencgéo se restringia a fazer pequenos
reparos, lubrificacdes e limpeza. Logo apds a segunda guerra mundial, comecou a
preocupacao em prevenir as falhas, ja que a disponibilidade e a confiabilidade foram
percebidas como importantes fatores para aumentar a produtividade. Mas foi
somente a partir da década de 70 que a qualidade passou a ser percebida como
fator importante no processo produtivo, e se percebeu também como a manutencao
estava envolvida com o mesmo.

Segundo Xenos (1998), a manutencdo é vista como uma funcéo
estratégica, pois exerce influéncia direta na qualidade e na produtividade. Ao
aumentar a qualidade do processo, também melhora a produtividade, podendo
reduzir os custos.

De acordo com Branco Filho (2008): “Planejar com visdo total € uma
tarefa da qual depende a produtividade da empresa como um todo, e a manutencgéo
€ uma das responsaveis na obtencdo desse objetivo.” Assim, o planejamento e
controle da manutencdo desempenham uma funcéo estratégica na empresa como
um fator competitivo, pois viabiliza melhorias para todo o processo produtivo.

O processo de melhoria continua no processo de manutencéo é realizado
pelo setor de planejamento e controle da manutencdo - PCM, buscando aumentar a
disponibilidade dos equipamentos, preservar o meio ambiente, dar confiabilidade ao
processo, aumentar a seguranca, reduzir os custos e aumentar a qualidade.
Atingindo todos esses objetivos, a empresa pode alcancar a gestdo da qualidade
total e garantir um melhor posicionamento de mercado. Com o suporte da ISO 9001,
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norma de gestdo da qualidade, a empresa se torna competitiva e, estrategicamente,
bem colocada no mercado.

Este trabalho visa esclarecer a interdependéncia entre o processo de
producdo e o processo de manutencdo. Para que todo o processo produtivo
industrial funcione bem, € necessario que haja uma boa manutencdo de seus
equipamentos. Neste processo, sdo utilizados os metodos adequados a cada
situacdo, analisando todos os fatores envolvidos no problema, como: custos de
producéo, custos de manutencao, disponibilidade dos equipamentos, uso adequado
da mao-de-obra, entre outros.

Na verdade, o que faz a manutencéo ser estratégica € a introducédo do
planejamento e controle da manutencao, que esta diretamente ligada a Engenharia
de Producédo. N&o basta ter uma grande producdo, o importante, e decisivo no
mercado competitivo, é que haja uma alta produtividade, com qualidade.

Dessa forma, faz-se necessaria uma mudanca de paradigmas, em que a
visdo da Engenharia de Producéo deve ser ampliada ao processo como um todo e
ndo sO a producgdo propriamente dita, como normalmente é feito, pois a manutencao
também faz parte da producéo.

Assim, foi através do estudo de caso na Industria Mabel, empresa que
passava pelo processo de adequacdo para certificacdo da Norma ISO 9001, que

este trabalho pode ser feito.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral
Analisar o planejamento e controle da manutencéo através dos critérios

estabelecidos pela norma ISO 9001.

1.1.2 Obijetivos especificos
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» Identificar os procedimentos de controle dos processos ligados a manutencéo,
através da norma ISO 9001.

* Auvaliar o controle da manutencdo dentro do processo produtivo.

1.2 Caracterizacdo da empresa

A Mabel € uma das maiores produtoras de biscoito da América Latina. O
grupo esta presente em quatro continentes. A empresa esta entre os seis primeiros
fabricantes de biscoitos do pais, com uma estrutura que permite a producdo de
1.500.000 pacotes de biscoitos por dia, vendidos em mais de 140.000 pontos de
venda, em todo o Brasil.

A histéria da empresa comeca quando os irmdos Nestore e Udelio
Scodro, vindos da Italia para trabalhar no Brasil, ha mais de 50 anos, fundaram o
Grupo Mabel em Ribeirdo Preto. Em S&o Paulo, os irm&os montavam e vendiam
fornos.

A histéria das rosquinhas Mabel surgiu quando, na venda de um dos
fornos, o cliente ndo pagou. A familia Scodro néo teve alternativa a ndo ser ficar com
o forno. Comecgaram, entdo, a assar uma receita de rosquinhas trazida da Italia. No
inicio, as rosquinhas serviam somente como um lanche para o fim de tarde, s6 que
fizeram tanto sucesso, que o forno nunca mais parou. Em 1953 estava fundada a
Mabel.

Em 1962, a Mabel inaugura sua primeira fabrica, que produzia no maximo
500 quilogramas de biscoito por dia. No ano de 1975, foi inaugurado seu primeiro
parque industrial em Aparecida de Goiania;, em 1998 foi construida mais uma
unidade industrial em Trés Lagoas, Mato Grosso do Sul; no ano de 1989 no Rio de
Janeiro; em 2000 em Itaporanga D’Ajuda, Sergipe; e em 2004 a sua quinta unidade
em Araquari, Santa Catarina.
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1.3 Justificativa

O presente trabalho visa contribuir para o meio cientifico apresentando a
importancia do planejamento e controle da manutencdo para o processo produtivo
como fator competitivo, no qual a qualidade esté inserida de forma significativa.

O principal objetivo do engenheiro de produgdo, em uma industria, €
controlar os processos, e como a manutencao também esté incluida no processo de
producdo, a Engenharia de Producdo deve necessaria atencdo a manutencao.

Manter o equipamento funcionando é funcdo da manutencdo; porém,
manté-lo funcionando com confiabilidade e disponibilidade faz parte da funcéo
estratégica da manutencdo. Assim, o planejamento e controle da manutencéo
devem estar inseridos no planejamento estratégico da empresa, através das
melhores préticas.

O gerenciamento da manutencao e a qualidade estao diretamente ligados
a confiabilidade e disponibilidade dos equipamentos. Assim, € possivel obter um
melhor desempenho e mais seguranca em todo o processo da fabrica, garantindo a
continuidade do processo produtivo com eficiéncia.

O planejamento e controle da manutencao exercem grande influéncia na
producdo, pois afetam diretamente a eficiéncia da fabrica. Dessa forma, os
equipamentos precisam estar sempre funcionando para evitar as perdas de
producdo e aumento dos demais custos envolvidos no processo, que levam a
reducdo da eficiéncia e produtividade da fabrica.

A manutencdo adequada evita a degradacdo dos equipamentos,
mantendo-os sempre em condi¢cdes de operar, de forma a garantir o aumento da
qualidade e da produtividade do processo produtivo. Dessa forma, tambéem é
possivel reduzir custos, desde custos ligados a producdo, até custos da propria
manutenc¢ao do equipamento, pois com a detec¢éo antecipada do problema, evita-se
gue 0 mesmo se estenda as outras pecas envolvidas.

A NBR ISO 9001 estabelece requisitos para o desenvolvimento,

implementacdo e melhoria da eficacia do sistema de gestdo da qualidade, e assim,
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aplicada ao planejamento e controle da manuteng&o o setor monitora e controla com
maior eficiéncia.

Portanto, a Engenharia de Producdo atua também no PCM -
planejamento e controle da manutencao —, pois faz parte do contexto estratégico da

mesma planejar, controlar e melhorar os processos produtivos, buscando sempre
melhorias continuas.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Importancia da Manutenc¢éo para a Indastria

Diante da atual conjuntura mundial, na qual as empresas precisam
aumentar seus lucros, melhorando tudo o que for possivel através de novas técnicas
e avancos tecnolégicos, a manutencdo se faz presente como uma funcao
estratégica.

Portanto, o papel da manutencdo ndo € mais o de corrigir somente o
problema, mas o de evitar que o0 mesmo aconteca. De acordo com Kardec e Nascif
(2001), “Na visdo atual, a Manutencéo existe para que ndo haja manutencdo”. A
preocupacao hoje é a de evitar que as maquinas quebrem, através da prevencao
sistematizada feita pelo planejamento e controle da manutencéo. Assim, é possivel
ter efeitos diretos nos resultados empresariais, tais como: aumento da
disponibilidade dos equipamentos, aumento do faturamento e do lucro, aumento da
seguranca pessoal e das instalacdes, reducdo da demanda de servicos, reducao de
custos, reducao de lucros cessantes e prevencado ambiental.

De acordo com o0s possiveis resultados dados citados anteriormente,
percebe-se a importancia da manutencdo no contexto da producdo, pois ambas
precisam trabalhar paralelamente para obter os melhores resultados, que vao desde
a eficiéncia da produtividade até a qualidade do produto final.

Segundo Xenos (1998), as atividades de manutencédo podem ser divididas
em dois tipos: atividades de manutencéo e atividades de melhorias. As atividades de
manutencdo Sao as que visam manter 0s equipamentos nas suas condi¢bes
originais de operacdo. Incluem-se nessas atividades pequenos e grandes reparos,
lubrificacdes, substituicbes periddicas de pecas, ou seja, manutencdes corretivas
emergenciais, programadas, preventivas e preditivas. Ja as atividades de melhoria
tém o objetivo de melhorar as condi¢des originais, modificando o projeto original do
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equipamento. Estas alteracdes de melhorias, também chamadas de kaizen, palavra
de origem japonesa que quer dizer: fazer melhorias que estéo diretamente ligadas a
Gestao pela Qualidade Total (GQT).

Existem varios instrumentos gerenciais que podem ser utilizados pela
manutenc¢ao, segundo Kardec e Nascif (2001), como: Gestao pela Qualidade Total
(GQT), Total Productive Maintenance (TPM), Circulos de Controle da Qualidade
(CCQ), Terceirizacdo, Reengenharia, aplicacdo dos requisitos da organizacao
International Standardization Organization (ISO), entre outros. Porém, o simples fato
de a empresa introduzi-los no seu dia-a-dia, ndo garante sucesso. E preciso utilizar
bem tais instrumentos gerenciais, para que a competitividade da empresa possa ser
influenciada pelas melhorias.

Entre os métodos gerenciais e normativos citados anteriormente, sera
utilizado nesse trabalho apenas a NBR 1SO 9001, dentro do planejamento e controle
da manutencdo (PCM), pois foi o instrumento usado na empresa para obter

qualidade nos seus processos.

2.2 Métodos de Manutencao

2.2.1 Manutencéo corretiva

Segundo Branco Filho (2008), a definigdo de manutencgéo corretiva é “...
todo o trabalho de manutencéo realizado em maquinas que estejam em falha, para
reparar a falha”. E para Kardec e Nascif (2001), “Manutencdo Corretiva € a atuacao
para a correcdo da falha ou do desempenho menor do que o esperado”.

A manutengdo corretiva pode ser classificada de duas formas:
manutencdo corretiva ndo planejada, ou emergencial, que ocorre de forma
inesperada e ocasiona perdas de producdo, perda de qualidade do produto,

extensdo do problema para outras pecas e demais custos indiretos; e manutencéo
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corretiva planejada, que comparada a manutencao corretiva ndo planejada € mais
barata, rapida e segura (KARDEC E NASCIF, 2001).

Muitas empresas ainda praticam a manutencao corretiva, apesar de nao
trazer muitos beneficios. Para a aplicagdo da manutencgdo corretiva € necessario ter
estoque das pecas de reposicdo e mao-de-obra disponivel, o que gera um alto
custo. Mas se 0s custos envolvidos na prevencdo forem maiores que 0S custos

envolvidos na falha, a correcdo dos problemas se torna mais viavel.

2.2.2 Manutencao preventiva

De acordo com Kardec e Nascif (2001), “Manutencdo Preventiva € a
atuacao realizada de forma a reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho,
obedecendo a um plano previamente elaborado, baseado em intervalos definidos de
tempo”.

A manutencdo preventiva atua de forma sistematica, com base nas
informacdes do equipamento obtidas através do fabricante, ou através de dados
obtidos pela propria manutengdo, como inspec¢fes, por exemplo. Dessa forma,
avalia-se a periodicidade das paradas dos equipamentos. Com isso, € possivel
haver um aumento dos custos de manutencao, pois a peca trocada poderia ter sido
usada por um longo tempo, ou, pode haver uma falha antes da programacéo, o que
torna esse método também imprevisivel, podendo ser necessarios estoques de
pecas e disponibilidade de m&o-de-obra.

Contudo, a disponibilidade do equipamento aumenta pela reducédo das
paradas e falhas nos equipamentos. Assim, ha uma compensacdo de custos,
podendo viabilizar esse método de manutencéo.

A confiabilidade ndo é garantida com a manutengdo preventiva, mas a
coloca em situacdo mais favoravel que a corretiva. Em alguns casos, a manutencao
preventiva € a melhor escolha, pois 0s custos envolvidos com a seguranca Sao

maiores que os custos da manutencdo, como por exemplo, na aviagao.
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2.2.3 Manutencéo preditiva

Para Branco Filho (2008), a definicAo de manutencdo preditiva € “... todo
o trabalho de acompanhamento e monitoracdo das condi¢cdes da maquina, de seus
parametros operacionais e sua eventual degradacao”.

O monitoramento é o principal fator ligado a manutencdo preditiva,
segundo Kardec e Nascif (2001), “Seu objetivo é prevenir falhas nos equipamentos
ou sistemas através de acompanhamento de parametros diversos...”.

O principal objetivo da manutencdo preditiva € manter o equipamento
funcionando o maior tempo possivel. Assim, torna-se necessario o monitoramento
constante dos equipamentos, para que a falha possa ser detectada antes que ocorra
uma parada indesejada.

Os custos envolvidos com instrumentos de medicdo sao baixos,
principalmente quando comparados aos beneficios, pois as paradas sao
programadas de acordo com a analise dos dados obtidos pelos proprios operadores,
nao sendo necessaria mao-de-obra especializada.

Portanto, para que seja possivel a adocdo da manutencéo preditiva, €
necessario, além dos instrumentos de medicdo, o diagnéstico dos resultados
obtidos, para que as devidas acdes possam ser tomadas. Uma avaliacao da fabrica
também é necessaria, pois nem sempre € possivel detectar falhas através dos

instrumentos de medig&o, tornando assim o método inviavel.

2.2.4 Manutencéo autbnoma

De acordo com Xenos (1998), a manutencdo autbnoma é um método
estratégico e eficaz no qual ha cooperacédo entre operadores e manutentores. Os
operadores, por conhecerem bem seus equipamentos, podem relatar qualquer

alteracdo, como ruidos, vibracdes, temperatura, que o0 mesmo apresente, diminuindo
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a probabilidade de ocorrerem falhas, paradas e consequentemente perdas de
producao e elevacao dos custos de manutencao.

Assim, é necessario que haja treinamento para capacitacdo dos
operadores, para que possam identificar possiveis falhas em estado inicial, por meio
de inspec¢do, mediante limpeza diaria e verificacdo de pontos criticos. As detec¢cdes
das anomalias podem ser feitas por instrumentos de inspe¢do, como também
atraves dos sentidos humanos (XENOS, 1998).

Porém, esse método de manutencdo vem sendo mal interpretado, onde
0s gerentes de manutencdo desprezam os demais métodos e utilizam a manutencao
autbnoma como unica opc¢ao, ou seja, transferem o trabalho da manutencéo para os
operadores e acreditam que dessa forma os equipamentos ndo mais quebraréo.
Todavia, o trabalho da manutencéo néo se restringe a atender possiveis chamados
da producdo, mas, antes disso, dar o suporte necessario a producéo e avaliar qual o

melhor método a ser utilizado.

2.2.5 Melhoria dos equipamentos

Além de manter os equipamentos funcionando, a manutencédo, em uma
visdo estratégica, passa a assumir a funcdo de efetuar melhorias ou kaizen
(XENOS, 1998).

A melhoria gradativa e continua nédo se limita as especifica¢des originais
do equipamento, pois melhora o projeto original com a finalidade de eliminar as
principais causas das falhas. Porém, é necessario investigacdo dos problemas e
conhecimento dos equipamentos, para que as falhas ndo mais se repitam, ou ao
menos, aumente o intervalo entre os reparos. Assim, torna-se imprescindivel o
aperfeicoamento dos manutentores, para que estes possam acompanhar a evolugéo
na funcdo manutencéo.

Assim, a melhoria dos equipamentos € uma estratégia da industria, que

proporciona ganhos, visando reduzir custos, aumentar a confiabilidade e
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disponibilidade dos equipamentos, eficiéncia da produgdo, como também a

qualidade dos processos e dos produtos.

2.3 PCM — Planejamento e Controle da Manutengéao

Os departamentos de manuten¢do surgiram durante a segunda geracao,
periodo se estende desde a Segunda Guerra Mundial até os anos 60, e estes
deixaram de ser subordinados a producdo, na fase da primeira geracao,
corresponde ao periodo que antecede a Segunda Guerra Mundial (Figura 1). Com a
evolucdo dos sistemas produtivos, segunda geracdo, a manutencao passou a ter
tanta importancia quanto a produgédo, como mostra a Figura 2. Com o aumento da
producdo, consequentemente, houve maior demanda de manutengcdo nos
equipamentos. Assim, tornou-se inevitavel a organizacdo da manutencéo, na qual foi
introduzido o planejamento das atividades e dos recursos envolvidos, porém a

abrangéncia do planejamento era limitada.

DIRETORIA

OPERACAO

MANUTENCAO

Figura 1: Hierarquia industrial - primeira geracado da manutencao



DIRETORIA

OPERACAO MANUTENCAO

Figura 2: Hierarquia industrial - segunda geracédo da manutencao

A partir da necessidade de haver maior produtividade, foi que as

indUstrias passaram a buscar maior disponibilidade e confiabilidade dos
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equipamentos. Contudo, para obter melhores resultados na produtividade, foi

desencadeada uma mudanga no conceito de manutencdo, deixando de ser
prioritariamente corretiva, para se tornar preventiva. Assim deixa-se de ver apenas a

falha visivel para observar e analisar as causas e consequéncias das falhas, como

mostra a Figura 3. Porém, foi através da preocupacdo com a elevagdo dos custos da

manutencdo, que se evidenciou o0s sistemas de planejamento e controle da

manutencado (KARDEC E NASCIF, 2001).

Falha visivel

Guebra

detritos - folgas

sujeira - desgastes
vazamentos - corroséo - deformagdes

trincas - sobrecarga - desnivelamento

vibragies - ruidog - superaquecimento

Fonte: Sampaio (2009)
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Segundo Branco Filho (2008), o conceito de PCM - planejamento e

controle da manutencédo é definido como: “... Conjunto de acdes para preparar,
programar e verificar o resultado da execucéo das tarefas de manutencao contra 0s
valores preestabelecidos e adotar medidas de corregcdo de desvios para a
consecucao dos objetivos e da missao da empresa.”

Dessa forma, entende-se que, assim como a producdo, a manutencao
precisa ter organizacao de suas tarefas, para que possa diminuir a probabilidade de
perdas e de erros tornando-se cada vez mais eficiente. Através do planejamento e
controle da manutencéo é possivel ter o controle dos equipamentos, pois segundo
Xenos (1998), de acordo com a variedade de equipamentos, o trabalho da
manutencao torna-se mais complexo. Como as industrias, em sua grande maioria,
sdo automatizadas, a producao depende do bom planejamento das manutencoes e
das devidas prevencdes de falhas.

De acordo com Branco Filho (2008), o setor de PCM na industria deve
contribuir para: reducdo da perda de tempo de méo-de-obra direta, aumento da
eficiéncia da mao-de-obra direta, padronizacdo de procedimentos de execucgao de
tarefas e analise de desvios de metas e medidas de correc¢éo.

Através do planejamento e programacéao das atividades da manutencao, o
PCM contribui para a reducdo do tempo de mao-de-obra direta, pois o0s
manutentores estardo sempre informados a respeito do que fazer, onde, como,
guando, quais ferramentas, sobressalentes e materiais usar, como também ter maior
dedicacao para a tarefa por causa da programacéo. Assim a manutencao tera mais
qualidade.

O aumento da eficiéncia da mao-de-obra direta ocorre pelo aumento da
produtividade dos manutentores, pela reducdo dos tempos de parada e
principalmente pela reducdo das paradas, s6 havendo estas quando realmente for
necessario. Assim é importante manter os dados historicos das manutencdes, pois €
através deles que o PCM podera analisar e programar as paradas.

Mediante as documentagdes, o PCM faz o controle das paradas, para que

assim, os resultados possam ser analisados e sistematizados de forma idéntica para
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toda a equipe. Inserido nos dados historicos, hd também os registros de inspecdes
gue auxiliam o planejamento e a programacao na reducdo das margens de erros.

Para haver uma correta analise dos resultados obtidos, € necessario ter
diversos indicadores desempenho, pois assim ha confiabilidade no processo de
manutencdo e possibilidade de comparagdo com as metas preestabelecidas pelo
PCM. Segundo Xenos (1998), a principal meta das empresas € a reducdo da
periodicidade das acbes preventivas através da melhoria dos equipamentos. Dessa
forma, além de todos os beneficios ja citados, ocorre também uma redugéo na carga
de trabalho da equipe de manutencdo.

Contudo, para obter a manutencdo produtiva, deve haver um bom
relacionamento entre os departamentos de producdo e manutencédo. Foi por meio da
introducdo da manutengédo autdnoma na industria que isso é possivel. Através dela o
distanciamento entre os departamentos é possivelmente reduzido, como acontecia
antigamente, quando 0s equipamentos eram tao simples que os operadores faziam
as manutencdes. Porém, hoje, pela grande complexidade dos equipamentos e
instalacdes industriais, o departamento de manuteng&o, ou mais especificamente o
PCM, fornece o suporte necessario para que a producdo funcione com a maxima

produtividade, eficiéncia e maior qualidade possivel.

2.4 Norma ISO 9001

Desde a antiguidade a normalizacdo € usada pelo ser humano para
auxiliar o entendimento comum. Foi a partir da revolugdo industrial, com o aumento
da especializacao e padronizacao do trabalho para promover a produgdo em massa,
que a normalizacdo se expandiu e a intercambilidade passou a ocorrer a nivel
nacional.

Segundo Kardec et al (2002), a ISO é uma organizacdo nao-

governamental internacional com sede em Genebra, na qual se constituiu de uma
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federacdo de associacdes nacionais de Normalizacdo denominada de International
Organization for Standardization. As atividades de desenvolvimento e
estabelecimento de padrdes universais tiveram inicio em 23/02/1947, sendo que sua
assembléia geral foi fundada em 24/10/1946, com 26 paises associados.

Em 1979, foi criado um comité com o objetivo de criar padrdes para
atender o comeércio internacional, pois até entdo haviam conflitos gerados pela
profusdo de normas de uso internacional, militar e nuclear, dentre outros, nos quais
as terminologias e requisitos estavam incongruentes e confusos. Assim, em 1987,
surge a primeira versao das Normas ISO série 9000, que foram rapidamente
adotadas pelos paises, pois elas possibilitaram a compreensdo dos conceitos de
Gestdo da Qualidade Interna, juntamente com varios modelos para requisitos
externos de Garantia de Qualidade (KARDEC et al, 2002).

A grande maioria das normas ISO é bastante especifica para o produto,
material ou processo particular, poréem a ISO 9000 é genérica para sistemas de
gestao, ou seja, pode ser aplicada a qualquer tipo de organizacao, independente do
porte da empresa e do produto por ela oferecido, até mesmo servigos, de modo que,
seja possivel & organizagdo seguir um modelo para preparar e operar 0 seu sistema
de gestdo no mais alto nivel de desenvolvimento (MELLO et al, 2008).

. De acordo com Davis et al (2001), o objetivo dos padrdes da ISO 9000 é
“... satisfazer os requisitos de garantia da qualidade do cliente da organizacao e
aumentar o nivel de confianga do cliente na organizagéo de seus fornecedores”.

Segundo Mello et al (2008), a norma ISO 9000 é composta por quatro
normas primarias: 1SO 9000: Sistemas de gestdo da qualidade — Fundamentos e
vocabularios; 1ISO 9001: Sistemas de gestdo da qualidade — Requisitos; ISO 9004:
Sistemas de gestdo da qualidade — Diretrizes para melhoria de desempenho; ISO
19011: Diretrizes para auditoria de sistemas de gestdo da qualidade e/ou ambiental.

A norma I1SO 9001, a qual o presente trabalho se restringira, estabelece
requisitos de sistema de gestdo da qualidade para que as organiza¢cdes demonstrem
aos seus clientes sua capacidade em atender os requisitos e aumentar a satisfacéo

destes. Segundo Davis et al (2001), a ISO 9001 “... € um modelo para garantia da
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qualidade em projetos/desenvolvimento, producéo, instalagdo e servigos
associados”. Dessa forma, € necessario que a organizacao planeje e gerencie 0s
processos de melhoria continua, ou seja, planeje e gerencie o processo de aumento
da eficiéncia da organizacédo para cumprir a politica e os objetivos da qualidade.

Mello et al (2008), de acordo com o estabelecido pela ABNT/CB-
25,0(2000), comenta que a norma ISO 9000 apresenta oito principios da qualidade:
foco no cliente, lideranca, envolvimento das pessoas, abordagem do processo,
abordagem sistémica para gestdo, melhoria continua, abordagem do processo,
abordagem factual para tomada de decisédo e beneficios mutuos nas relagbes com
fornecedores. Esses principios, segundo a NBR ISO 9001:2000, foram levados em
consideracao para o desenvolvimento da Norma ISO 9001.

De acordo com a NBR ISO 9001:2000, “Essa norma promove a adocao
de uma abordagem de processo para o desenvolvimento, implementagéo e melhoria
da eficacia de um sistema de gestdo da qualidade para aumentar a satisfacdo do
cliente pelo atendimento aos requisitos do cliente”. Dessa forma, ha a necessidade
de gerenciar as diversas atividades interligadas, identificando e mensurando as
transformacdes das entradas nas saidas, que possivelmente serdo as entradas para
0 proximo processo. Essa abordagem do processo traz beneficios para a empresa,
pois se conhece melhor o processo, possibilitando melhor uso de recursos, maior
previsibilidade quanto a falhas, maior controle de variabilidade, custos mais baixos,
dentre outros.

A Figura 4 mostra as ligagcdes dos processos do sistema de gestdo da
qualidade e medicdo, analise e melhoria, nos quais os clientes estdo envolvidos,
através da satisfacdo, na definicAo dos requisitos do produto (entradas), como
também na avaliacdo do atendimento aos requisitos, ou seja, monitorizacdo da
satisfagdo dos clientes (saida). Dessa forma a Figura 4 mostra o ciclo de melhoria
continua do sistema de gestdo da qualidade, na qual ilustra todos os requisitos da
norma ISO 9001.
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Figura 4: Melhoria continua do sistema de gestdo da qualidade
Fonte: NBR ISO 9001:2000

A implementagdo da Norma ISO 9001 é baseada no ciclo PDCA (Plan,
Do, Check, Action), como mostra a Figura 5, com o objetivo de melhorar os produtos
e servicos, melhorar a qualidade dos processos, reduzir custos, aumentar a
eficiéncia e eficacia da organizacdo, e assim, aumentar a competitividade da

empresa e as oportunidades de marketing e vendas.
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Checar
METAS X RESULTADOS

Figura 5: Ciclo PDCA

Fonte: www.knower.br

No processo de manutencao, segundo Kardec e Nascif (2001), a norma
ISO 9001, fornece um guia completo para a realizacdo dos servicos com a qualidade
garantida. Além disso, a certificacdo da empresa depende da pratica dos preceitos
da norma pela manutencao.

A manutengdo, assim como 0S demais setores, deve documentar e
monitorar todo o processo de manutencdo, assim como garantir a qualidade dos
servicos prestados e manter todos os equipamentos devidamente calibrados e em
bom estado. Dessa forma, é imprescindivel o uso do método PDCA para garantir a
melhoria continua.

Na norma ISO 9001:2000, ndo ha nenhum requisito especifico ligado ao
processo de manutencdo, visto que a empresa ndo € obrigada a ter um setor de
manutencao, podendo este ser terceirizado. Porém, a manutencdo, assim como 0s
demais setores, deve controlar, documentar e monitorar todo o processo de

manutenc¢ao dos equipamentos.
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3 METODOLOGIA

A metodologia aplicada ao trabalho foi um estudo de caso na empresa
Mabel. O estudo se limita ao setor de planejamento e controle da manutencao,
sendo este analisado de acordo com os critérios estabelecidos pela norma ISO
9001.

A abordagem foi qualitativa, no que se refere a andlise da aplicagdo da
norma 1SO 9001 no setor de PCM, e quantitativa, pois a avaliacdo do controle da
manutencdao foi feita avaliando a eficiéncia das linhas de producao de biscoitos.

O controle dos documentos usados pelo setor de Planejamento e
Controle da Manutengcdo — PCM, de acordo com o item 4.2.3 (Controle de
documentos) sdo aprovados quanto a adequacdo antes da emissdo do mesmo pelo
setor de qualidade da empresa; sdo analisados e ajustados pela manutencédo e
atualizados quando necessario, como também reprovados, pelo setor de qualidade;
assegurados quanto a alteracdes e identificagdo da situacao atual da revisado atual
dos documentos, como também as versdes destes estejam disponiveis e
prontamente identificaveis, além de identificar os documentos que forem retidos por
qualquer propdsito e evitar o uso nao intencional de documentos obsoletos.

De acordo com a NBR ISO 9001, item 4.2.4, os registros da organizacao
devem ser estabelecidos e mantidos para prover evidéncias da conformidade, como
também devem ser mantidos legiveis. Para atender esse requisito todos os
documentos que comprovam a conformidade com o controle operacional foram
revisados e corrigidos manualmente.

No item 7.6, que estabelece os requisitos para o controle de dispositivos
de medicdo e monitoramento, ao qual a organizacdo deve assegurar que seus
dispositivos de medicdo e monitoramento estejam calibrados e verificados num
intervalo de tempo especificado para cada tipo de instrumento, como também,
identificados e protegidos contra ajustes que possam invalidar o resultado da

medicdo e contra dano de deterioracdo durante 0o manuseio, manutencdo e
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armazenamento. Os registros também devem ser mantidos, como pede o item 4.2.4.
Dessa forma, a empresa se adequou ao requisito fazendo um levantamento de
todos os equipamentos de medi¢do da fabrica, identificando com tag cada um deles
e 0S enviou para uma empresa autorizada para fazer as calibragbes. Essa empresa,
ao devolver os instrumentos calibrados, enviou um documento comprovando a
calibracéo deles.

Dessa forma, alguns procedimentos, como: corre¢cdo de documentos,
levantamento de equipamentos envolvidos na producdo e de medicao,
cadastramento desses equipamentos no sistema informatizado, identificacdo com
tag nos equipamentos, cadastro dos manutentores no sistema e cadastro das
ferramentas usadas na manutencdo, para posteriormente realizar o controle, foram
necessarios. Apesar da empresa possuir um sistema informatizado que tem
ferramentas para planejamento e controle da manutencgdo, além de interligar todos
os departamentos da empresa, o mesmo ndo é totalmente utilizado pela
manutencao.

De acordo com a matriz da empresa, situada em Goiania, 0 setor de
manutencao foi informado a respeito dos requisitos que 0 mesmo precisava se
adequar. Assim, o controle da manutencdo comecou a ser feito no sistema
informatizado em setembro de 2008. Alguns dados de equipamentos foram trazidos
para 0 sistema, pois 0 mesmo modelo de equipamentos opera em ambas as
fabricas.

O software utilizado pela Mabel é o Citrix Program Neightborhood, através
deste todos os setores estdo interligados. Para o setor de manutencdo o sistema
disponibiliza recursos como: gerar ordens de manutencdo (O.M.), armazenar e
acompanhar histérico de manutengéo por equipamento, armazenar dados técnicos
dos equipamentos entre outros.

Através do sistema informatizado é possivel verificar o estoque de
material, como pecas de reposicao, fita isolante entre outros, como também reservar
o material a ser usado na manutencdo. Dessa forma, o tempo gasto no almoxarifado

é reduzido, além de o controle de gastos ser monitorado, documentado e controlado.
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Contudo, com a adequacdo do setor de PCM a norma ISO 9001, ha a
necessidade do sistema informatizado ser melhor utilizado para que haja um
controle com maior confiabilidade. Dessa forma, as manutencdes deixam de ser
apenas corretivas, para serem também corretivas programadas, sendo que as
corretivas passaram a ser cadastradas no sistema pelos proprios manutentores, e as
corretivas programadas controladas pelo PCM.

Assim, para agilizar a manutencdo e reduzir o trabalho do PCM, os
manutentores passaram a criar suas proprias O.M. no sistema informatizado. Apds a
realizagdo da manutengdo, oS manutentores mesmos reportam as informagoes
necessarias ao controle do PCM, através de um computador instalado na oficina da
manutencdo. Porém foi necessario treinamento com a equipe de mantenedores, no
gual foi desenvolvida uma apostila totalmente ilustrada com as imagens do sistema
informatizado e com todas as informacdes para o correto cadastramento das O.M.

As Unicas paradas programadas antes do setor se adequar a norma ISO
9001 eram para setup, ou seja, adequagdo das maquinas a troca do produto a ser
produzido. Porém, o PCM passou a programar algumas manuten¢des corretivas,
como monitoramento e controle do processo de manutengédo, na qual o manutentor
passou a ter em maos a O.M. Nesta estavam em branco a hora de inicio e hora de
término da manutencdo, cédigo e assinatura do manutentor e um espaco para
alguma observacéo. Logo apds a execucao da tarefa, a O.M. voltava para o PCM e
era reportada ao sistema informatizado.

O controle da manutencao dentro do processo produtivo € feito avaliando
a eficiéncia das linhas de producdo. Com os dados das paradas passados para as
planilhas e os dados das manutencdes corretivas e corretivas programadas,

passados para o sistema informatizado, as analises de eficiéncias eram feitas.
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A andlise do PCM foi feita com base nos itens da NBR ISO 9001: 4.2.3,
4.2.4 e 7.6. De forma que os resultados do presente trabalho foram divididos nas

seguintes etapas: analisar as acdes tomadas pela empresa para adequagcdo aos

itens da norma ISO 9001, mostrar 0S recursos que a empresa usou para atender os

itens estabelecidos pela norma e avaliar o controle da manutengdo no processo de

producédo atraves da eficiéncia das linhas de producao de biscoitos.

De acordo com a matriz da empresa Mabel, situada em Goiania, os

requisitos que a manutencdo precisava se adequar, foram encaminhados ao setor
de PCM. No Quadro 1 estdo resumidas as acdes que o setor estabeleceu para a
adequacao a norma ISO 9001.

Quadro 1: Andlise das a¢cbes tomadas pelo setor de PCM através dos itens estabelecidos

pela NBR 1SO 9001

Itens da Norma ISO 9001

Acbes tomadas pela empresa para

adequacdo a norma

4.2.3 Controle de documentos: Os documentos
requeridos pelo sistema de gestdo pela
qualidade devem ser controlados de acordo

com os requisitos apresentados em 4.2.4.

Os documentos usados pela

manutencdo para controle séo
aprovados, assegurados e analisados
pelo setor de qualidade em parceria

com o setor de PCM.

4.2.4 Controle de registros: Registros devem ser

estabelecidos e mantidos para prover

evidéncias de conformidade com os requisitos e
da operacdo eficaz do sistema de gestdo da
mantidos

qualidade. Registros devem ser

legiveis, prontamente identificaveis e
recuperaveis. Um procedimento documentado

deve ser estabelecido para definir os controles

Os registros sdo mantidos em pastas
classificadoras e em meio eletrénico.
Os

classificadoras

registros mantidos em pastas
sédo rastredveis
através da data e da linha de
producdo e o0s registros eletrbnicos
sao rastreaveis através do numero da

0.M., da descricao da manutencéo ou




necessarios para a identificacéo,
armazenamento, protegdo, recuperagdo, tempo
de

qualidade.

retencdo e descarte dos registros da

por equipamento (tag). As planilhas

impressas foram corrigidas

manualmente para garantir que

estivem legiveis.

7.6 Controle de dispositivos de medicdo e
monitoramento: A organizacdo deve determinar
as medicdes necessdrias para evidenciar a
conformidade do produto com o0s requisitos

determinados.

A empresa fez um levantamento de
todos os equipamentos de medicéo e
os identificou com um tag, verificou a
validade da Jdltima calibracdo e
aqueles que nao estavam calibrados
conforme a periodicidade adequada
cada foram

para equipamento

mandados para calibracéo.

O PCM implementou as manutencdes corretivas, e estas passaram a ser
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corretivas programadas. Dessa forma, o setor passou a utilizar mais recursos do

sistema informatizado, no qual as ordens estdo prontamente identificaveis, o que

garante a rastreabilidade através do numero da ordem, tag ou da descricdo, como

mostra a Figura 6. Todas as informac6es de manutencéo reportadas ao sistema

fazem parte do controle da manutencédo, com o objetivo de documentar, monitorar e

prever as manutencdes através do acompanhamento do historico das manutencdes

por equipamento, como estabelece o item 4.2.4.
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Figura 6 : Tela do sistema informatizado - Ordem de Manutengé&o
Fonte: Mabel (2009)

A Figura 7 mostra o historico da empacotadeira de biscoitos da linha de
biscoitos cracker. Através da documentacdo e monitoramento das manutencdes é
possivel analisar o historico dos equipamentos, pois com os dados das intervencgdes
as causas das paradas sdo evidenciadas e com isso, 0 gerenciamento do processo
produtivo torna-se eficiente, com o objetivo de manter a melhoria continua.

Neste histérico, dados como: data, tipo e descricdo da manutengdo sdo
descritos. Esses dados sao fundamentais para o gerenciamento das manutencoes e

intervencao das manutencdes.
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CIPA NORDESTE IND DE PROD ALIMENTARES SA Historico do Equipamento Pagina: 1

08/11/2008 - 18:20:37

Equipamerto: NBEGOEHRL - Empacotadeira Horizontal 0014 Biscoitos Ne

Certro Custo: 13116 - E - Absorcao Biscoito
Manutencdo Manutencdn  ord Manut Descricdn TP sintome Causa  Infervencdo Média de Dias
05/02,/2000 cPaLol 347 MANUTENCAD GERAL NA 1% EWPACOTADEIRA DA Corretiva 13 15 10 0

06/01,/2008 CPaL04
10/06/2009 CPaL0d
17/06/2009 CPaLod
10/08/2009 CPaL0d
22/10/2008 CReL04

368 REVISAO GERAL NA 22 EWPACOTADEIRA-DA LIN Corretiva 10 10 10
B2 REVISAQ GERAL DAS V3 DA LINHA O4-CRACKER Corretiva 10 10 10
B0 REVISAR AS EMPACOTADEIRAS DA LINHA 04-CR Corretiva 13 10 10
1,103 REVISAO DA 12 V3 DA LINHA 4-CRACKER Corretiva 10 10 10
1.406 LUBRIFICACAD DA 1% V3 DA LINHA 4 - CRACK Corretiva 10 10 10 72

25/09/2008 NEMUOL 104 W, COR. NE BIS, Corretiva 10 10 1
09/10,/2008 NEMUOL 110 m, COR. NE BIS, Corretiva 10 10 il
27/12/2007 Nemgol 247 M. COR, NE BIS, Corretiva 10 10 1 229
05/03,/2000 set-up 00 SET-UP PARA MARTA NA 12 V3 NA LINHA 04 Outros 8 1 §
18/04,/2009 set-up 633 SET-UR PARA MARTA Na 12 V3 DA LINHA 4 Outros 8 11 §
2L/05/2009 set-up 760 FAZER SET-UR DO MARIA PARA CRACKER outros § 1 18
17/06,2009 set-up 805 SET-UP PARA CRACKER NA 1% V3 DA LINHA 03 Outros § 1 §
07,/09/200% set-up 1,243 SET-UP PARA MARTA Na 12 V3 DA LINHA 3 Outros 8 1 §
18/00/2009 set-up 871 SET-UP PARA MARIA WA 12 V3 DA LINHA 04 Qutros 8 1 4
2L/108/200% set-up 1,086 SET-UP PARA CRACKER MA 1% V3 DA LINHA 4 Outros 8 1 f
04/10/200% set-up 1,357 SET-UP PARA MARTA N& 12 V3 DA LINHA 4 Outros 8 1 §
07/10/200% set-up 426 SET - UP PARA CRACKER MA 1% V3 DA LINHA OUTros § 1 f 2

Figura 7: Manutencdo de uma das empacotadeiras verticais da linha de producéo de
biscoitos
Fonte: Mabel (2009)

O controle da manutencao dentro do processo produtivo € feito avaliando
a eficiéncia das linhas de producdo. Na fabrica existem trés linhas de producédo de
biscoitos e duas linhas de wafer. Porém, somente serdo demonstrados nesse
trabalho os resultados avaliados nas linhas de biscoitos.

De acordo com o resultado da eficiéncia no més, a geréncia industrial
juntamente com os representantes dos setores de produgcéo e manutengéo procura
as causas que impediram alcancar a meta prevista de 85% com base na capacidade
produtiva de cada linha de producdo, na qual a média € de 1400 quilogramas por
hora (kg/h). De acordo com o tipo de biscoito ha uma variagdo da capacidade de
produgéo da linha.
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Grafico da evolugdo da eficiéncia das linhas de biscoitos
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Grafico 1. Grafico da evolucéo de eficiéncia das linhas de biscoitos
Fonte: Mabel (2009)

O Gréfico 1 mostra a evolucdo de eficiéncia das linhas de biscoito sem
diferenciar, entre producdo e manutencdo, as causas que possam ter levado a
queda da eficiéncia. No entanto, os registros que complementam esse grafico séo
obtidos através das planilhas atualizadas diariamente pelo setor de PCM. Nestas
planilhas sdo cadastradas as ocorréncias diarias de falhas de logistica, processo,
setup e manutencdo, como mostra a Figura 8, juntamente com as planilhas de
eficiéncia da producao fornecidas pelo PCP (Figura 9).

No Grafico 1 pode-se observar uma melhoria na eficiéncia no periodo de
fevereiro de 2009 até julho de 2009. Essa melhoria ocorreu em conseqiiéncia ao
gerenciamento das manutengdes feita pelo PCM.
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DEMONSTRATIVO DIARIO DAS OCORRENCIAS = T T i e R o SOMA
CADENCIANOMINAL { Hora [Kgih) 1500 1500 1320 1320 1320 1320 2140 TOTAL
TEMPO TOTAL DE ABERTURA [Haraz] 2240000 | 400000 | 880000 | 13600:00 | 16800:00 | 480000 | 23200:00 044:00:00
PARADAS FROGRAMADAS (Horas) 144500 | 10:00:00 74500 500:00 | 2500000 | T:00:00 19:00:00 §6:30:00
TEMPOREAL DE ABERTURA Horas) 2091500 | 300000 | 80500 | 1310000 | 1430000 | 40000 [ 21300:00 855:30:00
FRODUGAD TECRICA (Kg) 1875 45.000 105.930 172920 | 188,760 | 54120 455.520 1.338.005
FRODUZADREAL Kg] 224,610 22.659 79.526 160.448 | 150.457 | M.248 359.424 1.050.560
TEMPO TEORICO DE ABERTURA [Horaz) 1902424 | 150622 | BON4SD | 1203307 | 1135857 | 3RIA6 | 167719 (62:46:15
TEMPO TOTAL DE INDISPORBILIDADE (Haras) SEal36 | 148338 | 200010 926:23 | 290103 | T2a44 43024 166:19:08
JUNHO 2009  |vaRiacAoDE 0F: VELOCIDADE REDLZDA TAT0E 051:53 | 172003 | 10216 5.04:52
PARADA CP LOGISTICA CUHULADD |
100 FALTA DE HATERIA - FRIFA 24300 [ [ .
FaLHAS 101 FALTAEMEALAGEM | ‘ | TIDO de pal’ada I:_ 0,
LOGISTICA 102 FALTADE CAIAS [ A r | 1 1 /°
103 FALTAITEM DEESTORUE |
TEMPO TOTAL POR FALHAS DE LOGISTICA 8:49:00 Cau sa d a parad a 2:49:00
PARADA | CP PROCESS0 ACUMULADD
00 [reueecrmsze 21500 [ L= oo [ & [ ode00 ] 9] oo [ 8 0500 | 1
201 RSTEGFERAEIDHAL 142400 T | 2 2300 | 6 [ s3t00 [ 10800 | 5
FALHAS 202/ FALHA OPERACIOHAL y 0700
03 [eiscomororanorakie T n2e00 | 2
204 |REGODICIONAMENTY DELOHA - 2100 200 | 3
4 [ 205 [mssaronanoraokio | 80800 00300 | 1) 0:5200 [ 4 | 24500 | 8 ) 0:0400 | ! L300 | ¢ 0,
[ 208 LIMFEZA ] 15400 noenn | 1 noeon | 1 40 /0
ll 207 FETRAEALHO ,I R0 /4
PROGESSD 208 FROCEDIMENTOSIHICIAIZ DEFRODUGHD A0
\ 3 TROGADE ARAME 4:08:00 Percentual de parada do 1
21b\ FALTADE PESSOAL 0:35:00
2 PROCEDIMENTOZFINAIZDE FRODUGH 135100 total de horas por falhas
Az [ralTasengoH
TEMPO TOTAL POR FALHAS DE PROCESSO0 55:56:00 0:36:00 §-40:00 20:57-00 4:31:00 32-44:00
PARADA CP SET-UP ACUHULADD
00 |TROCADEGRAMATURA
FARADAZ 301 |TROGA DESABOR 13:28:00 05500 | 1) 700 [ T 03400 | & 05300 | 7
FOR 02 TROCADEFRODUTY :44:00
SET-UF 03 TROCA DEEMEALAGEM 0:40:00 o000 |1 14%
04 |tRocACEDATARGARIMED
05 uancHe 24500 L0 | 4
TEMPO TOTAL POR SET-UP DE LINHA 17:05:00 0:55:00 8:28:00 0:41:00 0:59:00 11:03:00
PARADA CP MANUTENGRD ACUHULADY
I ] 5o | 2 |
FaLHAS 401 . —
402 MANUTENGAD DETECTORES DE METAIS 0:07.00 U:U?:U’U"H-L
403 MAHUTENAD ESTEIRAS ALIMENTADORAS |1 Tem po das
FOR 404 |HAHUTERGAD EILINORDS ALIMEHTADORES
405 MAHUTENGAO LAMINAGHD E:47:00 03900 [ 2 ) w000 [ 1 00800 | 1
406 HENUTEHGAD EORTE AFID :05:00 0:05:00 | 1 A parad as
HAHUTENGAD 407 MANUTENGAD ESTAMPAGEM //
403 HANUTEHGAD FORHOE 305800 500 | 2 | e ]
409 MAHUTENGAD ESTEIRAS DE RESFRIAMENTO 1ﬁS:UD 1300 | 5 \
41 25100 00| 7| o200 | 2 3 6%
[l HAHUT. CONTROLE DE TEMFERATURA ]
42 REGHEID
413 HAHUTENGAD TUNEIZ DERESFRIAMENTO 00400
FALHAZ 44 MAHUTENGAOESTEIRAS ACELERADORAS \ /
415 HEHUTENGAD ESTEIRAZEMFILHAMENTD
4 HAHUTENGAD ESTEIRAS TRANSVERSAIS
FOR: a7 MAHUTENGAO EMPACOTADEIRAS ?:52:00\ 03900 [ 3 g0tan [ 1 I;UO;Oj/ 1
418 HAHUTEHGAD COMPRESSORESDE AR 10300 0400 | 1 Uﬁdﬂﬂ 2
4 FM&Z.OE GHS
MAHUTENGAD 420 MAHUTENGADUTILIDADES
421 INTERRUPGAO DOFORNECIMENTOENERGIA 3:00:00 700 |
TEMPO TOTAL POR FALHAS DE MANUTENGAD §4:57-00 7:28:00 13000 1420092600 9:03:00 25:09:00
| | OUTROS 40:4:29 13330 20k 100210 0:13:01 -19:22:58 E26:28 2h:24:49
TEMPO TOTAL GERAL DA MANUTENCAD T2 | 513330 | 43338 | 113210 15501 | -986:59 | 6:26:28 | 342749 82:06:59
TEMPO TOTAL GERAL DE FALHAS 146:47:00 17:48:00 9:58:00 2200 | 3M:04:00 14:33:00
EFICIENCIA DIARIA BISCOITOS NE 2% 0%  75%  93%  80%  8%%  79% 78%

Figura 8: Planilha de eficiéncia com demonstrativos das paradas
Fonte: Mabel (2009)
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Figura 9 : Relatorio diario do Planejamento e Controle da Produgéo
Fonte: Mabel (2009)

Para o setor de manutencdo, através da avaliacdo de eficiéncia, é
possivel analisar e controlar as paradas e com isso descobrir a principal causa dos
problemas que levam as linhas a perderem sua eficiéncia.

Por meio de utilizacdo das planilhas e do sistema informatizado, a
empresa obtém os dados necessarios para a avaliacao da eficiéncia. O controle da
eficiéncia é feito por planilhas (Figura 8), que recebem informacfes de paradas,
como: causas das paradas, tempo de parada, tipo de parada, etc.

Dessa forma, o setor de PCM pode controlar e monitorar as paradas
ocasionadas por falha e setup (parada para troca de produto e adequacdo das
maquinas), avalia e atua com mais confiabilidade garantindo assim a qualidade do
produto final.
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5 CONCLUSAO

O planejamento e controle da manutencdao — PCM exerce influéncia direta
no processo produtivo, pois além de ser um setor de auxilio & producao, tem funcéo
estratégica para a empresa. Atraves deste, a empresa adquire confiabilidade dos
seus equipamentos, e consequentemente, ganhos de eficiéncia e reducao de custos
diretos e indiretos.

Neste trabalho foi analisada a aplicagdo da norma ISO 9001 ao setor de
PCM da Mabel, demonstrando a relevancia do controle e monitoramento da
manutencdo no processo produtivo através do monitoramento de eficiéncia das
linhas de producdo. Através da aplicacdo da norma é possivel obter os dados
necessarios para a deteccado dos principais problemas que causam significativas
reducdes de eficiéncia das linhas de producéo.

Apoés a aplicacdo da norma no setor de PCM, o mesmo passou a ter
maior controle sobre os equipamentos, garantindo maior qualidade ao produto e
através da avaliagdo dos registros das causas das paradas o controle e o
monitoramento tornam-se mais confiaveis, pois todo o processo de manutencao
passou a ser rastreavel e prontamente identificavel, facilitando assim encontrar a
raiz dos problemas que afetam o funcionamento das linhas de producéo.

O setor de PCM da Mabel estd em fase de estruturacdo, ou seja, ainda
existem muitas técnicas de PCM para serem aplicadas, como a avaliagdo de custos,
por exemplo. O calculo de eficiéncia € a maneira pela qual a empresa detecta os
principais problemas que levam a queda da eficiéncia das linhas de producédo. Mas
ainda ndo é o ideal, pois ainda sdo poucos os dados obtidos para andlise. As
planilhas eletrbnicas ainda sao bastante usadas pelo setor de PCM, porém alguns
erros podem ocorrer, pois a complexidade dessas planilhas é alta, comprometendo

assim o tratamento dos dados de eficiéncia.
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A importancia da aplicagdo da norma ISO 9001 ao setor de PCM se da
pelo fato de que o mesmo tem uma grande parcela de responsabilidade diante da
producao da fabrica.

Para a Mabel o presente trabalho foi importante, pois o resultado da
analise feita demonstrou como o setor de PCM utiliza os recursos disponiveis para
obtencdo e analise de dados e com isso a empresa pode prover melhorias no

controle das manutencdes passando a utilizar melhor o sistema informatizado.
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