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RESUMO

Tendo em vista um mercado cada vez mais competitivo, aperfeicoar os
processos e produtos tornou-se algo extremamente necesséario. Uma
organizagdo seja ela de pequeno, médio ou grande porte necessita de uma
gestdo de manutencéo eficiente, além de um corpo de funcionéarios envolvido
com as atividades por eles desempenhadas. A aplicacdo de um bom sistema de
manutenc¢ado proporciona reducéo das paradas e diminuicdo das manutencdes
ndo planejadas. Sob o titulo abordado, Gestdo de manutencdo: estudo de caso
da usina de asfalto da empresa PAVICON, foram estudados tipos de
manutencao, métodos de envolvimento dos colaboradores, além de ferramentas
como: fluxograma, diagrama de Ishikawa, folha de verificagdo e questionarios,
gue foram aplicadas na empresa PAVICON. As ferramentas aplicadas trouxeram
bons resultados para a organizacdo, gerando mudancas no processo de
manutencado, que passou a ser focado na prevencao, reducdo de manutencao

corretiva e diminuicdo das paradas de maquinas/equipamentos.

Palavras-Chave: Processos. Sistema de Manutencéo. Gestéao.
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1 INTRODUCAO

Durante algum tempo, a manutencdo foi vista como uma técnica utilizada
apenas para consertar equipamentos defeituosos, e, com a evolucdo das atividades
industriais, houve a necessidade de mudanca do conceito e da aplicacdo da
manutencdo. No século XIX, devido a mecanizacao da indUstria, 0s primeiros reparos
comecaram a se fazer necessarios e, até 1914, os proprios colaboradores da
producdo eram designados a fazer a manutencao, sendo essa renegada a segundo
plano.

Com a chegada da Segunda Guerra Mundial, surgiu a necessidade de se
realizar um processo de manutencdo mais eficiente e efetivo, tendo em vista o
aparecimento de produtos e maquinarios que requeriam reparos mais cuidadosos por
contas de suas sofisticagdes. Neste momento, surgia a manutengao preventiva.

Em um mercado altamente competitivo, tem-se observado que 0 processo
produtivo de uma organizacdo é algo que merece bastante atencdo, buscando-se,
sempre, sua melhoria. Sendo assim, a Gestdao de manutengéo tornou-se essencial
para que tal processo seja eficiente e eficaz, a fim de se evitar parada de producéo
por motivos que podem ser previstos e sanados, evitando, consequentemente, perdas
e prejuizos.

Nessa visdo, a manutengao se torna um dos fatores de grande importancia para
a sobrevivéncia de uma empresa, pois garante o prolongamento da vida util das
maquinas, equipamentos e estruturas.

A usina de asfalto da PAVICON é responsavel pela producao de asfalto para
servigos prestados pela propria empresa e para venda. Em sua estrutura fabril,
apresenta diversos componentes como secador, silos de agregados e
armazenamento, bomba hidraulica, motores. Durante o processo de producao,
problemas relacionados a quebra, defeitos e falhas desses equipamentos e
componentes foram observados com frequéncia, resultando na parada da producéo.
Aliado a esses fatores, foi constatado que a metodologia empregada na manutencao

do maquinario da usina contribui para elevar o tempo de parada.
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Diante disso, surge a questao problematizadora: O que fazer para melhorar o
sistema de manutencdo da usina de asfalto da empresa PAVICON, de modo a

organizar a gestao e reduzir as paradas indesejaveis?

1.1 Objetivo geral

Propor melhorias no sistema de manutencéo para reduzir paradas indesejaveis

na usina de asfalto da empresa PAVICON.

1.1.1 Objetivos especificos

o Diagnosticar os impactos relacionados ao sistema de manutencao
anterior;

e Propor um plano de agéo para a manutencgao;

e Verificar o resultado da aplicacdo do novo sistema de gestdo da

manutencao;

1.2 Justificativa

Em se tratando de produtividade, toda e qualquer empresa precisa diminuir
suas taxas de perdas e aumentar, por conseguinte, a qualidade dos seus servicos. As
organizag0des necessitam reavaliar suas habilidades para implantar novos modelos de
gestdo, modificacdo de estratégia e utilizacdo de novas metodologias, que Ssao
consideradas determinantes de resultados.

Desta forma, o feedback obtido neste estudo mostrou a necessidade de
mudanca do atual processo de manutencdo, uma vez que nao se trata de um processo
eficiente, objetivando reduzir as paradas indesejadas e melhorar o funcionamento de
equipamentos e maquinas. Esta pesquisa justifica-se, ainda, pela contribuicdo que ela
pode trazer a empresa tendo em vista a proposta de um plano de acdo que, se
aplicado aliado a uma metodologia de gestdo adequada, implicara em melhoria
continua. E na area académica, este trabalho podera servir como referéncia para
trabalhos futuros, tendo em vista a escassez de trabalhos relacionados a usinas de

asfalto.
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1.3 Caracterizacdo da empresa

7

A Pavimentadora e Construtora -PAVICON- € uma empresa genuinamente
Sergipana, fundada em 2010, atuando no setor da construcao civil, com énfase em
pavimentacdo asféltica. Sua sede é situada na Rua Leopoldo Mesquita, n°444, loja
07, bairro Grageru, Aracaju/SE, e a sua usina de asfalto localiza-se na cidade de
Itaporanga D’Ajuda/SE.

O quadro de colaboradores da empresa é composto por 42 colaboradores,
sendo que na usina de asfalto trabalham seis colaboradores, dentre estes, dois sao
ajudantes, dois sdo operadores (de maquina e de usina), um encarregado de usina e
um gerente geral. Os demais sdo motoristas, equipe de escritério, e equipe de campo.
A localizacao da usina foi bastante estudada, pois a proximidade com fornecedores
de alguns insumos é bastante pertinente para evitar custo com transporte e perda de
tempo, a mesma localiza-se ao lado de uma pedreira, a qual fornece brita e p6 de brita
frequentemente para a usina.

A principal atividade da empresa € a producao e aplicacdo de asfalto, sendo o
setor publico seu principal cliente, a organizacdo participa de licitaces, pregdes
publicos para prestar seus servicos. Ha poucos concorrentes no mercado Sergipano,

0s principais sdo a Torre Empreendimentos e a FM Terraplanagem.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo é direcionado para o entendimento de alguns termos e conceitos
gerais e especificos, os quais fundamentaram as analises do tema abordado, ou seja,
manutencdo. Finalizando-a, com conceitos teodricos sobre as ferramentas da

gualidade a serem aplicadas

2.1 Historico da Manutencéao

Na visdo de Viana (2013, p. 1), a manutencao esta presente na histéria da
humanidade ha eras, desde o0 momento em que comeg¢amos a manusear instrumentos
de producéo. Com o advento da Revolucéo Industrial, a sociedade humana comecou
a crescer em se tratando da capacidade de produzir bens de consumo.

Para Motter; Ozir (1992, p. 29), a manutencédo, embora inconsciente, sempre
existiu, mesmo nas épocas mais remotas. Por volta do século XVII na Europa Central,
0 nome manutencdo comecgou a ser esbocado junto com o advento do relégio
mecanico, quando surgiram 0s primeiros técnicos em montagem e assisténcia.

Viana (2013, p. 2), afirma que:

Por volta de 1900 surgem as primeiras técnicas de planejamento de
servigo, Taylor e Fayol, e em seguida o grafico de Gantt. No entanto
foi durante a Segunda Guerra Mundial que a manutencao se firmou
como necessidade absoluta, quando houve entdo um fantastico
desenvolvimento das técnicas de organizacdo, planejamento e
controle para a tomada de deciséo.

Planejamento, controle e organizacdo se fazem importantes na area da
manutencdo, com estes trés métodos, a probabilidade de se obter éxito nas atividades

desenvolvidas torna-se ainda maior.
2.2 Evolucao Histdrica da Manutencao

Para Kardec; Nascif (2013, p. 1), a partir de 1930, a evolucdo da manutencéo

pode ser dividida em cinco geracgoes.



O Quadro 1, mostra as etapas da evolugcéo da manutencéo.

Quadrol - Evolucédo da manutencéo
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EVOLUCAO DA MANUTENCAO
GERA PRIMEIRA SEGUNDA TERCEIRA QUARTA QUINTA
CAO | GERACAO GERACAO GERACAO GERACAO | GERACAO
Ano 1940 a 1950 1960 a 1970 1980 a 1990 2000 a 2005 2010 a 2015
* Maior
confiabilidade;
* Maior * Gerenciar 0s
confiabilidade; * Maior ativos-
Aumento disponibilidade; ’
das * Disponibilidade * Maior . i
expectati . crescente; disponibilidade; * Preservacao do _Otlmlzar 0s
* Conserto apos ’ ' . . ) ciclos de vida dos
vasem | .o o . meio ambiente; ativos:
relagcdo a * Maior vida atil do | * Melhor relagéo Seguranga; '
Manuteng equipamento custo-beneficio; * Influi
ao * Gerenciar ativos; niuir nos
* Preservacao do resu]ta}dos do
meio ambiente * Influir nos negocio
resultados do
negdécio
* Reduzir
Visio * Todos os * todos os *Existéncia de 6 drasticamente * Planejamento
quanto a equipamentos se equipamentos se padrdes de falhas falhas prematuras | do ciclo de \{ida
falha do Qesgastam coma | comportam de (Nowlan&Heap e dos padrdes A e desde o projeto
ativo idade e por isso acordo com a curva | Moubray) Ver Cap. | F. (Nowlan&Heap | para reduzir
falham da banheira 5 e Moubray) Ver falhas
Cap. 5
* Aumento da
manutencao
preditiva e
monitoramento
* Aumento da da condicéo on e
manutencao off-line;
preditiva e
* Monitoramento da | monitoramento da | *Participacao
condicéo; condicao; efetiva no projeto,
aquisicao,
* Manutencao * Redug&o nas instalagéo,
preditiva; manutengdes condicionamento,
* Planejamento - _ preve_ntivaNe operagéo e
manual da * Analise de risco; corret_lva nao m_anutengao dos
Mudanga manutencgao; planejada; ativos;
nas . N ' * Computador,es_ L . _
técnicas I—:at;lllldades * Computadores pequenos e rapidos; : ﬁ]nal!se de (_Barantlr que 0s
de voltadas para o grandes e lentos; . *a as; ativos operem
manutenc reparo Softwares Te(_:nlt_:gs de de}nt_ro de sua
50 * Manutenco potentes; confiabilidade; mg)_(lﬂm&l_
preventiva (por . eficiéncia;
tempo) * Grupos de * Manutenbilidade;
trabalho * Implementar
disciplinares; * Projetos voltados | melhorias
para objetivando
* Projetos voltados | confiabilidade, reducgéo de
para a Manutenbilidade e | falhas;
confiabilidade disponibilidade;
* Exceléncia em
* Contratagdo por | engenharia de
resultados manutenc¢ao;
*Consolidagdo da
contratagao por
resultados

Fonte: Adaptado de Kardec; Nascif (2013, p. 6)
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2.2.1 Primeira Geracgéao

Conforme Kardec; Nascif (2013, p. 2), a Primeira Geragcao abrange o periodo
antes da Segunda Guerra Mundial, momento no qual a inddstria era pouco
mecanizada, 0s equipamentos eram simples e, na sua maioria, superdimensionados.
Nesta época, a questdo da produtividade ndo era prioritaria, a competéncia que se
buscava era a habilidade do executante em realizar o reparo necessario na maquina
gue apresentasse falha.

Naguela época, a visdo que se tinha de manutencao era apenas de reparar o
equipamento no momento em que a falha aparecesse, previsao e programacgao nao

eram métodos praticados.

2.2.2 Segunda Geragéo

Comega a evidenciar-se a necessidade de maior disponibilidade, na
busca de maior produtividade; a indulstria estava bastante dependente
do bom funcionamento das maquinas. Isto levou a ideia de que falhas
dos equipamentos poderiam e deveriam ser evitadas, o que resultou
no conceito de manutencéo preventiva. (KARDEC; NASCIF, 2013, p.
2)

Ja nesta segunda fase, acreditando-se que a melhoria na produtividade era

importante, comecgou-se a pensar em formas de evitar as falhas dos equipamentos.

2.2.3 Terceira Geragéao

Segundo Kardec; Nascif (2013, p. 3), 0 processo de mudancas nas industrias
acelerou-se, a partir da década de 70, e o crescimento da automacdo e da
mecanizagdo passou a apontar que confiabilidade e disponibilidade se tornaram
pontos - chave em setores tdo distintos quanto saude, processamento de dados,
telecomunicacdes e gerenciamento de edificacdes.

Na terceira geracado, a falha comecou a ser vista como um grande problema
para 0s setores de producdo; quanto maior a automagdo e 0 numero de
equipamentos, mais falhas apareceriam e quanto maior o nimero dessas falhas,
maiores e mais graves as consequéncias. Surge entao, o conceito de manutencéo

preditiva.
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2.2.4 Quarta Geracao

Conforme Kardec; Nascif (2013, p. 4), intervir cada vez menos na planta as
praticas de manutencdo preditiva e monitoramento de condi¢cdes de equipamentos e
do processo se tornam mais frequente nesta geracao. Consequentemente, surge uma
tendéncia de reduzir a utilizacdo da manutencdo preventiva, ja que ela promove a
paralisacdo dos equipamentos e sistemas, impactando negativamente na producéo
(KARDEC; NASCIF. 2013, p. 4).

A prética da manutencao preditiva aumenta, em virtude da preocupag¢ao com a
parada da produgcdo caso haja a necessidade de se fazer uma manutencao

preventiva.

2.2.5 Quinta Geracéao

Kardec; Nascif (2013, p. 5) afirmam que nesta fase, as praticas adotadas na
geracdo passada sao mantidas, mas o enfoque nos resultados empresariais,
necessaria a sobrevivéncia da empresa, s seria obtido se todas as areas da empresa
trabalhassem sinergicamente. A exceléncia em Engenharia de Manutencdo e a
Consolidacéo da necessidade da boa pratica gerencial aumentam nesse periodo.

Nesta fase, 0s setores das empresas trabalhavam em conjunto, a fim de se
obter resultados expressivos. Os setores trabalham como uma engrenagem, o

sucesso de um depende do outro.

2.3 Defeito, Falha e Pane

Neste item, seréo abordados os conceitos dos termos defeito, falha e pane.

2.3.1 Defeito

Trata-se de qualquer desvio de uma caracteristica de um item em relacéo a
seus requisitos (NBR 5462-1994). Branco Filho (2008, p. 34) diz que “Na area da
manutencdo, € a alteragcdo das condigbes de um item, maquina ou sistema
operacional de importancia suficiente para que sua funcdo normal ou razoavelmente
previsivel, ndo seja satisfatoria.”.

Em se tratando de defeito, a maquina e/ou equipamento nao para

instantaneamente de funcionar, porém, este deve ser sanado o mais breve possivel
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para que néo evolua para uma falha (quebra). O funcionamento acontece de maneira

ineficiente.

2.3.2 Falha

De acordo com Branco Filho (2008, p. 34), o conceito de falha pode ser igualado
ao da palavra avaria que significa a perda da capacidade de um item para realizar sua
funcao especifica.

Neste caso, o conserto assume um carater emergencial, pois o funcionamento
€ interrompido instantaneamente, ndo podendo ser adiado. A falha pode ser
consequéncia de um defeito, ou ndo. Circunstancias relativas ao uso, manutencdes

inadequadas, processo de fabricacdo ou projeto, podem causar uma falha.
2.3.3 Pane

“E um estado de um item em falha” (ABNT 5462-1994). Uma pane pode ocorrer
devido a diversos fatores, tais como: manuseio ou uso incorreto, deteriorizacao,

fragilidade e etc.

2.4 Manutencéao

Manutencdo é uma palavra que deriva do lattim manus tenere, que significa
manter o que se tem. Conforme Pereira (2011, p. 101), “Manutencdo sdo medidas
necessarias para a conservacdo ou permanéncia de alguma coisa ou de uma
situacdo; os cuidados técnicos indispensaveis ao funcionamento regular e
permanente de motores e maquinas.”.

Kardec; Nascif (2013, p. 26) afirmam que a manutencdo tem como objetivo
garantir a disponibilidade da fungéo dos equipamentos, consequentemente, atender a
um processo produtivo, conservagao do meio ambiente, confiabilidade, seguranca e

custos adequados.

As atividades de manutencdo existem para evitar a degradacdo dos
equipamentos e instalacdes, causadas pelo desgaste natural durante
seu uso. Esta degradacdo se manifesta de diversas formas, desde a
aparéncia externa ruim dos equipamentos até perdas de desempenho
e paradas da producéo, fabricacdo de produtos de ma qualidade e
poluicdo ambiental. (XENOS, 2004, p.18).
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Ja a NBR-5462:1994 conceitua manutengao como “[...] combinagdo de todas
as acoes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter
ou recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma funcao
requerida, isto €, utilizar qualquer meio e ferramenta para que os equipamentos

permanecam com suas especificacdes técnicas mantidas ou melhoradas.”.

2.5 Tipos de Manutencéo

Analisando-se a tendéncia mundial, perceber qual é o tipo ou técnica de
manutencdo mais adequada para cada empresa pode ser um caminho para o
sucesso, pois as melhorias das atividades e do processo como um todo poderao
resultar em minimizac&o de custos e, por conseguinte, aufericdo dos lucros.

Para Kardec; Nascif (2013, p. 51), existem varias denominag¢des das formas de
atuacdo da manutencéo,e isso provoca confusdo, em alguns momentos, em funcao
da variedade de nomes relacionados ao tipo de atuacaoinfluenciando na conceituacao
do que seja cada tipo de atividade.

Ainda segundo Kardec; Nascif (2013, p. 51), vale ressaltar que as diferengas
de denominacao e até de definicdo existem, mas o0 que importa € o conceito que deve
ser 0 mesmo para todos.

Conforme a NBR 5462:1994, as definicbes para as principais atividades de
atuacdo da manutencdo sao: Manutencdo Preventiva, Corretiva, e Preditiva. Mas
partindo-se para uma definicdo mais atual. Pinto; Xavier (2009, p. 37) dizem que ja
existem seis tipos de manutencdo.Sao eles:

Manutencao Corretiva Nao Planejada;
Manutencao Corretiva Planejada;
Manutencao Preventiva,

Manutencéo Preditiva,;

Manutencao Detectiva;

AN N NN

Manutencdo Produtiva Total (TPM).

2.5.1 Manutencéao Corretiva Nao Planejada

Segundo Kardec; Nascif (2013, p. 56), esse tipo de manutencao se caracteriza

pela atuacdo em um fato ja ocorrido, seja este uma falha ou um desempenho menos
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do que o esperado. Nado h& tempo para a preparacdo do servico ou ndo se faz
planejamento, dai o seu nome.

Para Pinto; Xavier (1998, p. 33), a elevacdo dos custos e diminuicdo da
produtividade s&o consequéncias da adog¢éo desse tipo de manutencao, uma vez que
a parada da producdo devido a quebra inesperada da maquina pode resultar nas
perdas da producdo, e da qualidade do produto ou servico. Em se tratando de
Manutencdo Corretiva Nao Planejada, retrabalhos, algo totalmente evitado pela

engenharia e que aumentam 0s custos para a empresa, podem se fazer necessarios.

Quando o percentual de manutengdo corretiva ndo planejada é muito
maior do que outros tipos, seu departamento de manutencdo €
comandado pelos equipamentos e o desempenho empresarial da
organizacdo, certamente ndo esta adequado as necessidades de
competitividade atuais. (KARDEC; NASCIF, 2013, p. 56-57).

2.5.2 Manutencéao Corretiva Planejada

Neste caso, ocorre-se uma condi¢cdo anormal de operacdo ou uma falha e a
decisdo de reparacao depende da geréncia, em funcdo do acompanhamento preditivo
ou pela decisédo de operar mesmo sabendo que a quebra ocorrera. (Pinto; Nascif, 2002,
p. 38).

Para Kardec; Nascif (2013, p. 58), Manutencédo Corretiva Planejada trata-se da
acdo de correcdo do desempenho menor do que o esperado baseado no
acompanhamento de parametros de condicdo e diagnostico levados a efeito pela
Preditiva, Detectiva ou Inspecdo. Ainda segundo esses autores, um trabalho
planejado é sempre menos oneroso, mais rapido e mais seguro do que um trabalho

nao planejado, e a qualidade sera sempre melhor.

2.5.3 Manutencéao Preventiva

Viana (2013, p. 10) afirma que manutencdo preventiva € todo servico de
manutencdo feito em maquinas que ndo estejam em falha, estando, com isso, em
condi¢cOes operacionais ou em estado de zero defeito, esses servicos sao efetuados
em intervalos predeterminados ou de acordo com critérios prescritos, que tem por
objetivo reduzir a probabilidade de falha, desta forma proporcionando uma

tranquilidade operacional necesséria para o bom andamento das atividades.
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O objetivo da manutencado preventiva ou plano preventivo é o de executar um
conjunto de atividades regulares e pré-definidas que resultem no melhor estado
operacional do equipamento. (VIANA, 2013, p. 97).

Kardec; Nascif (2013, p. 61) afirmam que inversamente a politica de
Manutencédo Corretiva, a Manutencao Preventiva procura obstinadamente evitar a
ocorréncia de falhas no equipamento, ou seja, procura prevenir. A adocao desse tipo
de manutencado € imperativa para determinados sistemas ou componentes, pois 0
fator seguranca se sobrepde aos demais.

De acordo com Kardec; Nascif (2013, p. 61), para adotar-se a manutengao
preventiva € necessario levar em consideracdo os seguintes fatores:

v" Quando nédo é possivel a manutencao preditiva.

v" Quando existirem aspectos relacionados com a seguranca pessoa ou da

instalagdo que tornam mandatoria a intervencao, normalmente para substituicdo
de componentes.

v Por oportunidade, em equipamentos criticos de dificil liberacdo operacional.

\

Quando houver riscos de agressao ao meio ambiente.

v' Em sistemas complexos e/ou de operacao continua. Por exemplo: petroquimica,

siderargica, industria automobilistica, nuclear, etc.

Conforme CIMM apud Oil Brasil (2010), a lubrificacdo ou a sua falta € um dos
fatores primordiais na quebra de maquinas nas industrias do pais. Seja pelo uso
inadequado, erro na quantidade ou o intervalo na troca dos Oleos utilizados no
maquinario. O percentual de falhas em maquinas devido a problemas com a
lubrificacdo no Brasil chega a 72%, se comparando com o Japéo, esse indice chega
a apenas 17%. Sendo assim, € perceptivel que lubrificacdo € imprescindivel no que

se refere a Manutencao Preventiva.

2.5.4 Manutencéao Preditiva

Segundo VIANA (2013, p.11), a manutencédo preditiva € um conjunto de tarefas
da manutencdo preventiva que visam acompanhar a maquina ou as pecgas, por
monitoramento, por medi¢cdes ou por controle estatistico, e tentam predizer a
proximidade da ocorréncia da falha.

Além do processo de manutencdo preditiva analisar 0 processo
detalhadamente, ela tem por fungcdo reduzir a necessidade de
realizacdo de manutencéo preventiva assim como também a corretiva,
porém, ela requer um acompanhamento especializado com 0 maximo
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de atencdo sobre o andamento do processo. Além da exigéncia de
equipamentos dedicados somente ao oficio. (KARDEC; NASCIF,
2013, p. 49).

Para SANTOS (2010, p. 18), depois de obtido sucesso com a manutencao
preventiva, torna-se possivel a implantacdo deste tipo de manutencdo que, sem
davida, é o mais completo e correto sistema. Nele, é possivel determinar ciclos, ou
seja, determinar de quanto em guanto tempo se deve abrir a maquina. Sao criados
histéricos (fichas) onde todos os dados referentes a maquina sao registrados e

analisados, conseguindo assim, prever quando acontecerdo determinadas falhas.

2.5.5 Manutencéo Detectiva

Kardec; Nascif (2013, p. 65) afirmam que Manutencdo Detectiva é a atuacao
efetuada em sistemas de protecdo, comando e controle, buscando detectar falhas
ocultas ao pessoal de operacéo e manutencéo. E cada vez mais comum a utilizag&o
de computadores digitais em instrumentagdo e controle de processos que auxiliam

nessa busca.

2.5.6 Manutencéo Produtiva Total (TPM)

“‘Considera-se que a TPM deriva da Manutencdo Preventiva, concebida
originalmente no Estados Unidos [...]” (KARDEC, NASCIF, 2013, p. 213).

Segundo Branco Filho (2008, p. 28), TPM trata-se de uma filosofia japonesa de
manutencdo para aumentar a disponibilidade total da instalacdo, a qualidade do
produto e a utilizacdo de recursos. Tem como base que as causas das falhas e a ma
qualidade séo interdependentes. A participacdo de todos aliada a muito treinamento,
disciplina e limpeza sao pontos a serem seguidos.

Para Kardec; Nascif (2013, p. 215), o objetivo da TPM é tornar a empresa
eficaz, qualificando as pessoas e introduzindo melhoramentos nos equipamentos. E,
também, preparar e desenvolver pessoas e organizacfes capazes de conduzir as
fabricas do futuro, dotadas de automacéao.

Segundo Kardec; Nascif (2013, p. 217-218), em se tratando de TPM, um
conceito importante € o de quebra zero, desde que a quebra € o principal fator que
prejudica o rendimento operacional. Uma vez que as maquinas foram projetadas para

trabalhar com zero defeito, passa a ser obrigatdrio o equacionamento das medidas e
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solucdes para atingir esse objetivo. Quebra zero significa que a maquina ndo pode
parar no periodo em que for programada para operar. O que € diferente de: A maquina

nunca pode parar.

2.5.7 Lubrificacdo

Conforme SANTOS (2013, p.71), lubrificar € reduzir ao maximo o atrito entre
duas ou mais superficies em contato. Para que haja lubrificacdo, é necesséria a
utilizacdo de uma pelicula que proteja ambas as partes. Essa substancia € adquirida
através de uma propriedade fisica que é denominada viscosidade que por ser uma
grandeza, pode ser medida por instrumentos denominados viscosimetros.

Luis Cyrino (2015) explica que “Lubrificar corretamente significa planejar e
programar a lubrificac@o e para conseguir uma lubrificacéo eficiente é preciso saber o
tipo e a quantidade do lubrificante e quando e onde usa-lo.”. Desta forma, é possivel
montar um planejamento da lubrificacdo com algumas fases que remetem a um plano
de Lubrificacdo consistente, as fases sdo as seguintes:

v' Levantamento das maquinas e equipamentos
Identificacdo dos pontos de lubrificacéo
Elaboracéo das rotas da lubrificacdo
Adequacéo dos estoques
Programacéo das rotas de lubrificagao

Identificacdo dos lubrificantes

AN N N N

Controle do plano de lubrificagao

De acordo com Rolim (2016, p.42), quando os pontos de atrito das superficies
sélidas sao recobertos por um lubrificante, isso faz com que o atrito sélido seja
substituido pelo atrito fluido. Nessas condi¢fes, o desgaste entre as superficies sera
bastante reduzido. Além da reducéo de atrito, outros objetivos sdo alcangcados com a
lubrificacéo:

v" Menor dissipacdo de energia na forma de calor;

v" Reducdo da temperatura, pois o lubrificante também refrigera;

v" Reducéo da corrosao;

v" Reducéo de vibracdes e ruidos;

v

Reducéo do desgaste.
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2.6 Planejamento e Organiza¢cdo da Manutencéao

Na visao de Prado (1998, p. 40), o planejamento € uma fase do projeto que
detém a construcdo de um plano para que um objetivo seja alcancado. Decisdes sao
tomadas e metas sdo estabelecidas, entdo se faz necessaria a existéncia de um
controle para que o mesmo seja eficiente e eficaz.

“A organizagdo da Manuteng¢ao de qualquer empresa deve estar voltada para
a geréncia e a solucédo dos problemas na producéo, de modo que a empresa seja
competitiva no mercado.”. (KARDEC; NASCIF, 2013, p. 79).

O Planejamento e Controle da Manutengéo (PCM) inclui-se neste contexto.

Quanto maior a empresa, mais complexo se torna o PCM. O
dimensionamento de um PCM depende diretamente do nivel de
planejamento e controle que se queira atingir, inclusive, lancando méo
do uso de computadores. De qualquer forma, alguns principios
importantes poderdo ser observados para organizar um PCM:
Planejamento do Trabalho; Célculo do servico; Programa dos
Servicos; Planejamento Pessoal; Orcamento; Desempenho;
Ferramentas; Materiais e Pecas de Reposicdo; Equipamentos,
Magquinas e Instala¢cbes. (Motter, Ozir, 1992, p. 93).

2.7 Ferramentas da Qualidade

Conforme Miguel (2006, p. 139), as ferramentas da qualidade sao artificios
frequentemente usados como apoio ao desenvolvimento da qualidade. Essas
ferramentas podem ser usadas isoladamente, ou como parte de um processo de
implantacdo de programas de qualidade.

De acordo com Alves; Santos (2010, p.42), atualmente as empresas
encontram-se em um ambiente altamente disputado, o que resulta no aparecimento
de varios desafios e paradigmas a serem quebrados. Assim, a busca por meios que
ajudem na solucédo destes se fez necessaria em um mercado competitivo.

Conforme Carpinetti (2010, p. 72), para solucao de problemas e identificacao
de suas causas, as ferramentas da qualidade se fazem presentes de forma
importantissima, objetivando desvendar os enigmas dos mais variados processos.

A segquir, serdo apresentadas as ferramentas da qualidade utilizadas nesta

pesquisa.
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2.7.1 Fluxogramas de processos

Antes mesmo que se faca uma explanacao sobre fluxogramas, uma definicdo
do significado da palavra processo torna-se necesséria. Segundo Rotondaro (2012, p.
215), processo € “[...] uma sequéncia de atividades organizadas que transformam as
entradas dos fornecedores em saidas para os clientes, com um valor agregado gerado
pela unidade”

Em se tratando de fluxograma, é uma representacédo gréfica que permite a facil
visualizagdo dos passos de um processo. Apresenta uma sequéncia logica e de
encadeamento, obtendo-se uma viséo integrada do fluxo de um processo técnico,
administrativo ou gerencial, o que permite a realizacdo de andlise critica para
deteccao de falhas e de oportunidades (MARSHALL JUNIOR et al., 2006, p. 103).

Conforme Alvarez et al. (2012, p. 115), os fluxogramas sé&o elaborados a partir
de simbolos padronizados, que tem o objetivo de facilitar o entendimento universal
dos mesmos, como mostra Figura 01.

Figura 01 — Simbologia dos elementos formadores dos fluxogramas

Indica o jnicio ou o _fim do processo.

e

Indica um ponto de tomada de decisdo (Testa-se uma afirmacio. Se ver-
dadeira, o processo segue por um caminho, se falsa, por outro).

u Indica cada gtividade que precisa ser executada.

T
-
-
-
-

Indica a direcdo do fluxo de um ponto ou atividade para outro.

u Indica os documentos utilizados no processo.

<
Indica espera. No interior do simbolo é apresentado o tempo aproximado
de espera.

f/’

\ Indica que o fluxograma continua a partir deste ponto em outro circnlo
com a mesma letra ou miimero, que aparece em seu interior.

Fonte: Peinado; Graeml (2007, p. 539).

A Figura 01 permite a visualizacao do significado padronizado de cada simbolo,

0 que auxilia na interpretacdo de qualquer fluxograma e consequentemente dos
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processos que se pretendem estudar.
A Figura 02 mostra um exemplo de fluxograma de um processo muito simples,
e popularmente conhecido utilizando os simbolos ja apresentados na Figura 01.

Figura 02 — Exemplo de fluxograma

inicio

abrir
forno

botar acender
lenha fogo
I 7 |
assar
pao
fim

Fonte: Adaptado de Marshall Junior et. al, 2006, p. 103

2.7.2 Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa tem como finalidade explorar e indicar todas as causas
possiveis de uma condicdo ou um problema especifico. Também conhecido como
diagrama de causa e efeito, foi desenvolvido para representar a relagao entre o efeito
e todas as possibilidades de causa que podem contribuir para esse efeito.
(Magalhdes, 2012, f.1). Vale ressaltar que as causas podem ser ramificadas em

secundarias e terciarias.

O digrama de causa e efeito é aplicado nas diversas areas de um
sistema produtivo, para analisar acbes dos recursos humanos, o
desempenho dos variados equipamentos, 0 comportamento dos
materiais, o impacto do ambiente na acdo produtiva pode envolver
avaliacbes, medidas, métodos, operacbes, procedimentos de
geréncia, manutengdo. (PALADINI et al., 2012, p.360).

O Diagrama de Ishikawa pode ser verificado através do exemplo da Figura 03.


http://www.google.com.br/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwisxtLunrzJAhWMmx4KHVFuC6sQjRwIBw&url=http://profpanda.com.br/programacao-express-logica-e-fluxograma/&psig=AFQjCNERP3qO6H69wzt_ClKsWu_zwzsOaQ&ust=1449113473829572
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Figura 03 — Diagrama de Ishikawa

Materias Métodos Mao-de-obra
\ \ \ _
/ / / (PROBLEMA)
Maquinas Meio Ambiente Medidas

Fonte: Adaptado de Miguel (2006, p. 141)

2.7.3 Folha de Verificacdo

Trata-se de uma planilha na qual um conjunto de dados pode ser
sistematicamente coletado e registrado de maneira ordenada e uniforme, permitindo
uma rapida percepcéo da realidade e uma imediata interpretacdo da situacdo. Sao
formularios planejados, nos quais os dados coletados sédo preenchidos de forma
rapida e concisa. (MAGALHAES, 2012, p.1). O Quadro 02 apresenta um exemplo de
Folha de Verificagcao.

Quadro 02— Exemplo de folha de verificagéo

| FOLHA DE VERIFICACAQ
[Data

fHorério

ISenico

[Cliente

IN°0S

Reclamagao

JAtendente

Agdo

Fonte: Adaptado de Marshal Junior et al. (2006, p.105)
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2.7.4 5W1H

Conforme Cardella (2011, p.35), uma das melhores formas de se alcancar uma
meta idealizada pela organizacéo € a elaboracdo e execucédo de um plano de acéo.
Para isso deve-se fazer uma avaliacdo comparativa entre a situacdo real encontrada
e a desejada, estabelecendo-se acdes mitigadoras que eliminem causas de um
problema previamente identificado.

Trata-se de um método de controle. Para Carpenetti (2010, p. 37), o método
5W1H é representado em um quadro, onde devem ser respondidas as seguintes
guestdes: O que deve ser feito? (What), quem deve realizar a acdo? (Who), até
guando deve ser realizada a acdo? (When), onde deve ser executada (Where), por
que deve ser feita? (Why), e como deve ser feita? (How). Conforme o Quadro 03.

Quadro 03— Plano de acao 5W1H

0 QUE?
WHAT

QUEM?
WHO

QUANDO?
WHEN

ONDE?
WHERE

POR QUE?
WHY

COMO?
HOW

Fonte: Carpinetti (2010, p. 137).

2.7.4 Matriz G.U.T.

Segundo Marshall Junior et al. (2006, p.107) “Matriz GUT ¢é a representacao de
problemas, ou riscos potenciais, através de quantificagdo que buscam estabelecer
prioridades para aborda-los, visando minimizar os impactos.”.

De acordo com Avila (2016) esta ferramenta ajuda a priorizar as resolucées de
problemas. Além disso, serve para analisar os riscos e classificar por ordem de
relevancia e criticidade desses problemas.

Conforme Marshall Junior (2006, p.108) os problemas sé&o divididos em:



31

v' Gravidade(G)
v Urgéncia (U)
v' Tendéncia (T)

Avila (2016), explica que os trés atributos sédo definidos em valores que variam

de 1 a 5, onde 5 equivale a maior relevancia e 1 a menor. Os valores obtidos entre os

3 atributos sdo multiplicados e a partir disso obtém-se qual sera tratado

prioritariamente. Para se definir os valores desses atributos, a Figura 04 apresenta as

diferengas e as pontuagoes.

Figura 04 — Notas e elementos da Matriz GUT

Nota Gravidade Urgéncia C'se nt?ig‘;z:"g?to...')
5 extremamente grave precisade agdoimediata ...irapiorar rapidamente
4 muito grave éurgente ...Ira piorar em pouco tempo
3 grave o mais rapido possivel ...ira piorar
2 pouco grave pouco urgente ...ira piorar alongo prazo
1 sem gravidade pode esperar ...n30 ira mudar

Fonte:Bastos 2014

De acordo com a Figura 04, é possivel identificar qual o grau de tendéncia de

cada atributo, de acordo com a nota que a ele for direcionada.




3 METODOLOGIA

De acordo com Ubirajara (2014, p. 18), na metodologia, estad anunciada a
natureza do estudo, a caracterizacdo da pesquisa, que ferramentas, instrumentos e
procedimentos, como métodos e técnicas de pesquisa, que auxiliam na busca da
solucéo do problema detectado.

Conforme Lakatos; Marconi (2009, p. 222),

Para desenvolver um trabalho cientifico é necessario que este, esteja
condizente com os objetivos que se pretende alcancar e alinhado com
as normas estabelecidas. Os objetivos do trabalho cientifico séo
determinados ao longo da pesquisa e desenvolvimento do trabalho,
normas e procedimentos devem ser seguidas no decorrer da
pesquisa.

3.1 Abordagem Metodologica

‘Método € o conjunto de procedimentos utilizados na investigagao de
fendbmenos ou no caminho para se chegar a verdade”. ANDRADE (2006, p. 130).

Conforme Andrade (2006, p. 130), existe inumeras formas técnicas e
procedimentos que podem ser utilizados para a investigagdo de algo ou para se
chegar a verdade. Baseando-se nessas informacfes, foram criadas algumas
abordagens metodoldgicas, dentre elas, o estudo de caso, que objetiva estudar
detalhadamente uma situacao ou objeto.

Para Ubirajara (2014, p. 27), um estudo de caso analisa uma situacdo simples
de forma complexa, baseando-se na descoberta de uma ndo conformidade em um
determinado caso especifico, na busca de solugdo de um problema.

Assim, o presente trabalho pode ser caracterizado como estudo de caso,

realizado na Usina de Asfalto da empresa PAVICON.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Silva; Menezes (2005, p. 20), afirmam que pesquisa € um conjunto de acoes,

propostas com o objetivo de encontrar a solugdo para um problema, a mesma tem
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por base procedimentos racionais e sistematicos. Quando se tem um problema e nao

se tem informac0des para soluciona-lo, a pesquisa se faz necessaria.

Pesquisar cientificamente é utilizar métodos que oriente o pesquisador
a planejar, coordenar e analisar as informag6es acolhidas dos
entrevistados para que o resultado final da pesquisa seja relevante,
nada se perca ou se deixe de coletar e analisar. E uma pesquisa pode
ser caracterizada: a) quanto aos objetivos ou fins; b) quanto aos meios
ou objeto (modelo conceitual); ¢) quanto a abordagem (tratamento)
dos dados coletados. (UBIRAJARA, 2013, p. 121).

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Conforme Lakatos; Marconi (2009, p.158): “Toda pesquisa deve ter um objetivo
determinado para saber o0 que se vai procurar € o que se pretende alcangar.”.

Todo tipo de pesquisa avalia todas as informacdes coletadas dos
entrevistados com o objetivo de alcancar os resultados. Antes de
iniciar uma pesquisa é necessario saber 0 que sera pesquisado, qual
a finalidade da pesquisa. Assim ajudar4d a colher apenas as
informacBes precisas, que esteja de acordo com o0 objetivo.
(UBIRAJARA, 2013, p. 121).

Quanto aos objetivos ou fins, as pesquisas sao divididas em trés tipos:
explicativas, exploratorias e descritivas. Para Gil (2010, p. 27-28), O primeiro tipo tem
como obijetivo identificar fatores que determinam ou contribuem para ocorréncia dos
fendmenos. A pesquisa exploratoria objetiva proporcionar maior familiaridade com o
problema, com vistas a tornd-lo mais explicito ou a construir hipéteses. E as
descritivas sdo a descri¢do das caracteristicas de determinada populacao.

Assim, esta pesquisa assume um carater explicativo e exploratorio. Explicativo
porque procura identificar os fatores que contribuem para ocorréncia dos problemas
encontrados na Usina de Asfalto da empresa, e exploratério pelo fato de ter auxiliado
no desenvolvimento de hipdteses e aumentou a familiaridade do autor com o

ambiente.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

Conforme Ubirajara (2013, p. 122), uma pesquisa, quanto aos meios, classifica-
se em: documental, bibliografica, de campo, de observacgédo participante, entre outras
categorias, de acordo com o0 assunto de interesse ou a instrumentalizagdo viabilizada.

Pesquisa Documental: assemelha-se a pesquisa bibliografica, porém utiliza as

fontes que nado receberam tratamento analitico. Sdo documentos utilizados para
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completar o estudo de caso, auxiliando o entendimento do pesquisador. (UBIRAJARA,
2013, p. 122).

Pesquisa Bibliografica: € aquela desenvolvida exclusivamente a partir das
fontes j& elaboradas — livros, artigos cientificos, publicacbes periddicas. (SILVA,
MENEZES; 2005, p. 21).

Pesquisa de campo: 0s conceitos sdo concebidos a partir de observacoes:
diretas — registrando-se o0 que se vé (aqui entra a observacdo do participante) - e
indiretas, por meio de questionarios, opindrios ou opinionarios, formularios,
etc.(UBIRAJARA; 2013, p. 122).

Pesquisa de Observacdo do Participante: visando analisar determinados
acontecimentos, o pesquisador interage com determinado grupo de pessoas, num
curto espaco de tempo.

De acordo com os conceitos acima citados, o tipo de pesquisa utilizado foi a de
campo, uma vez que todas as informagdes foram adquiridas tanto na sede como na
usina de asfalto da empresa. A pesquisa também caracteriza-se como sendo de
observacéo do participante, uma vez que o autor interagiu com os colaboradores da

empresa a fim de obter informacdes sobre os acontecimentos ocorridos ha mesma.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

Para Ubirajara (2013, p. 123),

Uma pesquisa realizada com abordagem (ou tratamento) de dados
pode ser qualitativa, quantitativa ou as duas coisas. De acordo com a
guantidade de elementos a pesquisar, pode-se apelar para sintetizar
os dados, quantitativamente, em nudmeros, por exemplo, enquanto
gue, diante de pequenos universos ou amostras, melhor fazer
abordagens em forma de entrevistas ou de observacbes diretas,
registrando-se as percepg¢des descobertas.

Gil (2010, p. 36) diz que dados quantitativos, obtidos mediante levantamento,
podem ser agrupados em tabelas, possibilitando uma maior analise estatistica. Para
Silva; Menezes (2005, p.20), quando existe uma relacéo entre o sujeito e 0 mundo
real, isto €, um vinculo indissociavel entre ambas as partes e que nao pode ser
traduzido em nameros, trata-se de um dado qualitativo.

Ha também a possibilidade de uma pesquisa ter uma abordagem com

caracteristicas tanto qualitativas como quantitativas, denominada qualiquantitativa.
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Apéds a absorgéo dos conceitos acima citados, esta pesquisa tem um carater
gualiguantitativo. Qualitativo pela analise dos problemas ocorridos na usina atravées
de um diagrama de causa e efeito, e quantitativa pela absor¢cédo de dados numéricos

das ocorréncias demonstradas em gréficos.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Conforme Ubirajara (2014, p.118), para coleta de dados, utiliza-se alguns
instrumentos de pesquisa tais como: Entrevista, Formulario, Observacdo e
Questionario.

Lakatos; Marconi; (2009, p. 197) dizem que “[...] entrevista € o encontro entre
duas pessoas, afim de que uma delas obtenha informacdes a respeito de determinado
assunto, mediante uma conversacao de natureza profissional.”.

Para Lakatos; Marconi (2009, p. 2014), formulario “[...] € um dos instrumentos
essenciais para a investigacdo social cujo sistema de coleta de dados consiste em
obter informacdes diretamente do entrevistado.”.

“Questionario € um instrumento formado por uma série de perguntas ordenadas
que devem ser respondidas por escrito e sem a presenga do entrevistador.”.
(MARCONI; 2004, p. 201 apud UBIRAJARA; 2011, p. 118).

No conceito de Lakatos; Marconi (2009, p. 196), a Observacdo Pessoal é
caracterizada quando existe um contato direto entre o pesquisador e o setor estudado.
Sendo essa utilizada no presente estudo.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

“‘Uma unidade de pesquisa corresponde ao local preciso onde a investigacao
foi realizada”. (UBIRAJARA;2014, p. 130). Assim, a unidade concedente para
realizacdo deste estudo foi a PAVICON Pavimentadora e Construtora, que fica
localizada na rua Leopoldo Mesquita, n°444, loja 07, bairro Grageru, Aracaju/SE.

Vergara (2009, p. 50), apud Ubirajara (2011, p.119) afirmam que “[...] universo
ou populacdo € um conjunto de elementos (empresas, produtos, pessoas, por
exemplo) que possuem as caracteristicas que serdo objeto de estudo”. O universo
desta pesquisa foi a usina de asfalto da empresa, ja os elementos foram seus

eguipamentos e maquinas.
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Lakatos; Marconi (2009, p. 165) citam que “[...] amostra € uma parcela
conveniente selecionada do universo (populacdo); € um subconjunto do universo.”.
Neste estudo, a amostra foram as atividades realizadas na usina, em se tratando de

falhas e defeitos em seus equipamentos e maquinas.

3.5 Defini¢cdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Gil (2005, p. 107) apud Ubirajara (2012, p. 120) diz que variavel & “[...] um valor
ou uma propriedade (caracteristica, por exemplo) que pode ser medida através de
diferentes mecanismos operacionais que permitem verificar a relacdo/conexao entre
estas caracteristicas ou fatores”.

Baseando-se nos objetivos especificos, as variaveis e os indicadores deste
trabalho estéo listadas no Quadro 04.

Quadro 04 — Variaveis e indicadores da pesquisa

Variavel Indicadores
Caracterizar o Processo de Manutencao
Fluxograma
da empresa
Caracterizacao de impactos Diagrama de Ishikawa
SW1H
Matriz GUT

Sugestao e aplicacado de melhorias na

gestdo de manutencao Folhas de Verificacdo

Questionario

Fonte: Autor da pesquisa (2016)

3.6 Plano de Registro e Analise dos Dados

Os dados quantitativos coletados foram tratados usando-se a planilha
eletrbnica Excel, da Microsoft, tendo sido elaborados graficos. Foram feitas
observacbes no campo estudado, tendo sido analisados os defeitos e falhas
relacionados as maquinas e equipamentos, o quantitativo de faltas dos colaboradores,
e a quantidade de paradas da producéo. O editor de textos Word, da Microsoft, foi

utilizado como suporte na confec¢céo desta pesquisa.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Neste capitulo serdo caracterizados 0s processos e medidas que eram
adotadas pela empresa em estudo, bem como a apresentacdo de resultados que
foram obtidos por meio deste e aplicacdo das ferramentas que possibilitaram a

melhoria no sistema de manutencdo da empresa PAVICON.

4.1. Processo de manutencao anterior

A empresa encontrava-se desorganizada em se tratando de manutencao.
Quando esta se fazia necessaria, era feita de maneira deficiente caracterizando-se
como corretiva ndo planejada, uma vez que todos o0s servicos relacionados a
manutencao eram realizados apds o surgimento de falhas ou defeitos, ndo havendo a
preparacao do servico e nem o seu planejamento.

Por ndo ser planejada, e nem possuir setor responsavel pelas manutencdes, a
mesma era feita por colaboradores que desempenham outras funcdes, tais como:
encarregado de usina e encarregado geral, ajudantes, ou seja, a mao de obra
envolvida na manutencao néo tinha a qualificacdo para desempenhar tal funcéo.

A usina, por algumas vezes, fica varios dias sem produzir devido a falta de
servigos, que ndo sdo constantes nesta area. Quando isto acontecia a mesma
passava apenas por um processo de limpeza, e os motores dos equipamentos nao
eram checados, a bomba de Cimento Asfaltico de Petrdleo (CAP), por exemplo, ndo
passava por nenhum tipo de verificacao.

Assim, quando a usina entrava em funcionamento apl0s esse tempo,
aconteciam problemas como parada dos motores devido a caixas redutoras
danificadas, problemas esses que poderiam ser sanados com uma programagao e
execucao eficiente de uma manutencao preventiva.

A Figura 05 ilustra como ocorria o fluxo do processo de manutencdo da
empresa.

Nota-se que, quando algum problema, que nao era relacionado a quebra de
equipamentos ou componentes, como por exemplo, o desligamento automatico de

disjuntor, ou a parada de motor por aquecimento, era detectado, o encarregado da
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usina era solicitado para soluciona-lo, uma vez que nao existia um setor responsavel
pela manutencdo. Essa solicitacdo era feita por qualquer colaborador que trabalha na
usina. Se o mesmo fosse “solucionado”, ou seja, se a usina voltasse a funcionar, isso
acontecia sem que nenhuma causa fosse apurada.

Figura 05 - Fluxograma de manuteng&o anterior

| INICIO )

IDENTIFICA O
DEFEITO OU
FALHA

SOLICITA-SE O
EMCARREGADO
DA USINA

PROBLEMA SIM

RESOLVIDO? FiM /

NAO

VERIFICA-SE A
EXISTENCIA DA
PECA NO
ALMOXARIFADO

TEMA e SIM FAZ A
PECA? SUBSTITUIGAD

NAO

SOLICITA AO
ESCRITORIO A
COMPRA

Fonte: Autor da pesquisa (2016)

Como ndo havia nenhum tipo de documento para registro efetivo da
manutencdo, entdo a atividade sempre era concluida sem arquivamento e o
equipamento posto em operagdo novamente.

Ocorrendo-se problema relacionado a quebra, verificava-se inicialmente a
existéncia da peca no almoxarifado. Se houvesse, a mesma era trocada com ajuda
de outros colaboradores e a operacao era retomada. Caso ndo houvesse a peca,
fazia-se a solicitagdo da mesma ao escritério localizado na cidade de Aracaju, sendo
0 prejuizo ainda maior levando-se em conta o tempo que a usina permaneceria
parada.

O funcionario designado (encarregado da usina) para sanar os problemas

relacionados a manutengcdo ndo tem formacéao técnica nesta area, sendo que exerce
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a funcdo devido a larga experiéncia adquirida durante a vida profissional, além disso,

0 mesmo possui baixo grau de escolaridade.

4.1.2 Rotina de Producéao

A usina é dividida em trés silos de agregados, correias dosadora e
transportadora, um secador (forno), elevador, tanques de Cimento Asfaltico de
Petréleo (C.A.P), caldeira e silo de armazenamento.

Durante o processo de producao séo utilizados os agregados que se misturam
com o asfalto, formando o CBUQ. Na fabricacéo, € misturado agregado miudo (areia),
agregado graudo (brita), p6 de brita e um ligante CAP. A Figura 06 mostra os trés silos
contendo os agregados envolvidos no processo de producéo.

Figura 06 — Dosagem de agregados

: : TEIRAZDOSADORA
Fonté: rAutor da pesquisa (2016)

Os agregados dosados passam por outra esteira, “transportadora”, que os
conduzem até a entrada do secador (forno), tipo de cilindro rotativo (Figura 07) que
apresenta um queimador (fogo continuo) em uma de suas extremidades, neste
passam por um processo de secagem para que seja eliminada a agua, naturalmente
contida, e aquecimento para alcancar a correta temperatura de mistura com o ligante

(entre 150°C e 190°C, variavel de acordo com o tipo de mistura e ligante).


http://pt.wikipedia.org/wiki/Areia
http://pt.wikipedia.org/wiki/Brita
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Figura 07— Secador

Fonte: Autord psquisa (1
Na saida do secador, e ja devidamente misturado com o ligante (C.A.P.), que
€ injetado no secador através de uma bomba hidraulica, denominada “bomba de
CAP”, o asfalto é elevado até um silo de armazenamento através de um elevador,
formado por uma corrente com varias paletas que desempenha o papel de “arrastar’
o produto. No silo (Figura 08), o material € armazenado e posteriormente despejado
no caminhdo-cagcamba que fara o transporte do asfalto até o local de sua aplicacao.

Figura 08 — Silo de armazenamento

i

b
L

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
Toda a estrutura da usina é controlada através de um painel (Figura 09) que se
localiza em um lugar denominado “Cabine do operador”, de onde sao acionados 0s

motores da usina, das esteiras, do secador, por exemplo. Pode-se aumentar ou
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diminuir a producao da usina, alterando-se as frequencias de rotagdo dos motores dos
agregados e da bomba de CAP, sendo o operador, responsavel por esses comandos.

Na Usina da Pavicon, a producdo maxima é de 60 toneladas de asfalto por hora.

Figura 09 — Painel de controle

Fonte: Autor da pesquisa (2016)

4.1.3 Anélise das oportunidades de melhorias

Ao aprofundar-se no estudo do atual fluxo de manutencdo da empresa
PAVICON, observou-se uma grande variedade de falhas existentes no processo.
Existiam equipamentos sem registros de quando foi a Ultima manutencao realizada no
mesmo, seja ela de qualquer tipo.

Para melhor entender o que ocorria, foi feito um levantamento dos principais
equipamentos que ndo se tem registros de manutencdo. O Quadro 05 mostra o
levantamento realizado no dia 05 de agosto de 2016, com o objetivo de identificar os
equipamentos, se estes estdo em operacdo no processo de producdo da usina e se

existe algum tipo de registro de manutengdo. Observa-se que no quadro, existem
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observacoes que explicam que as manuteng¢des corretivas ocorreram, entretanto nao
foram registradas.

Quadro 05 — Atual situacéo de registros

Equipamento | Em Operacéo? Registro Observacgbes
Motores dos silos . .
Sim N&o -
de agregados
Foi feita
Rolamentos do . . lubrificagéo nos
Sim Nao )
elevador mesmaos, porém
nada foi registrado
Correias de . .
Sim Nao -
motores
Bomba de CAP Sim N&o -
. _ Pane geral
Painel de controle Sim N&o _ ]
ocorrida dia 28/09
Comportas do silo
de
Macacos _ .
o Sim Nao armazenamento
Hidraulicos
emperradas, com
frequéncia

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
A partir do levantamento que foi feito, observa-se que a empresa em estudo

passa por uma situacao critica, em se tratando de organizacéo de suas atividades no

que tange manutencgao.

4.1.4 Identificacdo das causas das paradas na producéo

Levando-se em conta que os problemas recorrentes na usina da PAVICON
resultam em producdo parada, algo extremamente indesejavel pela empresa, foi
desenvolvido um diagrama (Figura 10), que pode ser considerado global, para dai se
aplicar melhorias. As causas foram alocadas em cinco grupos: Mao de Obra, Maquina,
Metodologia, Materiais e Meio Ambiente, sendo cada uma delas associadas aos seus

respectivos motivos.
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Figura 10 — Diagrama de Ishikawa producéo parada

Méo de Obra Maquina

Funcionarios nb - Falta de manutencdo

qualficados
Desmativago o
Maquinario
Fafta de Antigo
treinamento Auséncia de
lubrficacdo

PRODUGAO PARADA

Falta de metodologia

Fafta de
progiamacdo para Fafta de pecas

realizar manutencdo de reposicdo Oxidagdo

Metodologia Materiais Meio
Ambiente

Fonte: Autor da pesquisa (2016)

Analisando-se a Figura 10, foi constatado que no grupo Méao de Obra (que néo
€ dedica a manutencéo), a desmotivacao, falta de qualificacdo e treinamento dos
funcionarios eram motivos que faziam com que este grupo fosse uma causa que
pudesse contribuir para o problema. Em se tratando do campo Metodologia, pode-se
dizer que a empresa ndo seguia um meétodo propriamente dito nas suas acdes, a falta
de programacdo, padronizacdo e controle da manutencdo realizada em seus
equipamentos deixavam isso ainda mais nitido.

No campo Maquina, observou-se que o maquinario antigo, aliado a falta de
acOes protetivas, poderiam causar o efeito citado, uma vez que existem equipamentos
gue tem ano de fabricacdo 1994, como por exemplo, o secador e seus motores que
ja haviam passado por inumeras manuten¢cdes. Observou-se, também, que as
correias dos motores eram utilizadas até que fosse atingida a falha, a auséncia da
manutengdo preventiva neste caso era bastante clara. A falta de lubrificacdo, algo

simples de se resolver, foi observada durante tempos em que a usina esteve
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inoperante e o Unico procedimento realizado era a aspiracdo de poeira das maquinas,
sendo estes procedimentos realizados aleatoriamente.

Ja no campo Meio Ambiente, a exposicao dos equipamentos as intempeéries, ja
gue a usina esté localizada ao ar livre, pode reduzir o tempo de vida util, fazendo-se
ainda mais necessarios adotar procedimentos preventivos, tais como lubrificacdes,
limpezas e etc.

Tratando-se do campo materiais, a existéncia de um almoxarifado mal
organizado na usina influenciava diretamente neste campo, uma vez que as pegas
nao se encontram em um unico local e eram compradas aleatoriamente, acarretando
na auséncia da mesma em caso de necessidade.

A partir do diagrama de Ishikawa observou-se diversos problemas relacionados
a gestdo da manutencdo da empresa, dessa formar é preciso listar e definir quais
desses problemas serdo resolvidos prioritariamente. Para isso, sera utilizado uma
Matriz GUT para defini-los. A Tabela 01 apresenta esses problemas.

Tabela 01 — Matriz GUT

PROBLEMAS G ) T TOTAL
1 Funcionarios Nao Qualificados 5 4 5 100
2 Falta de Treinamento 5 5 5 125
3 Desmotivacao 5 5 5 125
4 Falta de Manutencéo 4 5 5 100
5 Magquinario Antigo 3 3 4 36
6 Auséncia de Lubrificacdo 4 4 5 80
7 Falta de Metologia 3 4 3 36
8 rl;z{tnau?eenggggramagao para realizar 5 4 5 100
9 Falta de pecas 4 4 5 80
10 Oxidacédo 3 3 3 27

Fonte: Préprio Autor

Analisando a Tabela 01, ficam evidente os principais problemas da empresa,
através da pontuacao obtida pela aplicacédo da ferramenta Matriz GUT. Pela ordem
0s problemas que merecem aten¢ao imediata s&o:

v Falta de Treinamento;

v' Desmotivacao;

v Falta de Manutencéo;

v

Funcionarios Nao Qualificados;
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Oxidacdo.

Falta de Lubrificacéo;
Auséncia de pecas;
Maquinario antigo;
Falta de Metodologia;

Falta de Programacéo para realizar a manutencao;
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Dentre os problemas observados no Diagrama de Ishikawa, e devidamente

listados na Matriz GUT observou-se que 0s mais relevantes, ou seja, 0s que obtiveram

maiores pontuacdes foram: Desmotivagdo; Falta de Treinamento;

Falta de

Manutencdo; Falta de Programacédo; e Falta de Pecas. Tornou-se necesséaria a

proposicao de um plano de acao para solucionar tais problemas que seré apresentado

no préximo tépico.

4.2 Propor um plano de acao para a manutencéao

A partir das causas e efeitos observados, tornou-se necessario criar um plano

de acao visando a andlise qualitativa para que se possa fazer a correcdo de todos (ou

0 maximo possivel) os problemas detectados.

Para a obtencdo de uma analise qualitativa de fatos ocorridos, foi elaborado o

plano de acdo 5W1H, descrito no Quadro 06.
Quadro 06— Plano de acdo 5W1H na PAVICON

PLANO DE ACAO

O QUE QUEM QUANDO ONDE POR QUE COMO
L Reunibes

Conscientizar motivacionais e

Motivar Encarregado O mais rapido . colaboradores  sobre L
p Na usina . Questionarios antes

colaboradores geral possivel comprometimento no do inicio das

Servigco -

atividades

Treinar e | Profissionais Na usina ou Aumentar a gégfgs manftiﬂggcs)
qualificagdo de | contratados Imediatamente externamente produtividade da méo (para o encarregado
colaboradores pela empresa de obra geral)

Manter equipamentos . )
Programar Encarregado . . o Através de fichas de
manutenco geral e da usina Imediatamente | Na usina em boa~s condicdes de verificagio

operagéo
Realizar Encarregado De acordo com rigiculiteanngdé\% nas
rr}g\r;:tneiir:/%ao g%darl:tzga el programaco Na usina Evitar quebra (falha) maquinas e
P / equipamentos
Agu;sélgao a?g Setor de | De acordo com | Escritério Sede | Evitar perda de tempo ?é:?:\i/tea S Bes gg
pecas P compras a programacédo | da empresa para repor uma pega &
reposicéo encarregado geral

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
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Analisando o Plano de Acéo presente no Quadro 06, € possivel destacar:

v' Motivar_colaboradores: se tratando da motivacdo dos colaboradores, podemos

destacar como exemplo que o encarregado geral, pode orientar sua equipe através
de palestras, videos e dados que retratem a importancia da manutencdo dos
equipamentos e que conscientizem os colaboradores quanto a execugéo correta
de tal atividade, a fim de mitigar ou minimizar as falhas oriundas de problemas de
manutencéo e o final de cada reunido, distribuir um questionario (Anexo 02) para
preenchimento de cada colaborador contendo um campo de opinido do mesmo.

v' Treinamento e qualificacdo da equipe: é necessario que seja contratado cursos

externos que venham a ensinar ao encarregado e o torne um multiplicador dentro
da empresa, fazendo com que ele multiplique os entendimentos e torne o corpo da
empresa conhecedor dos equipamentos com que lidam no dia a dia e forma correta
de manutencéo.

v' Programar manutencéo: o encarregado deve reunir a equipe de colaboradores da

empresa e definir um calendario de manutengédo compativel com os equipamentos
do maquinario utilizado no dia a dia (através de uma ficha de verificacdo — Quadro
07), a fim de torna-los eficientes e livres de problemas oriundos da falta de
lubrificag&o, superaquecimento, entre outros.

v' Realizar manutencdo: uma vez montada a programacéo, definida as datas para

gue as mesmas ocorram e seguindo os dados encontrados nas fichas de
verificacdo, o encarregado orienta seus colaboradores na execucdo da
manutencdo nos equipamentos da usina para mitigar falhas futuras.

v/ Aguisicdo de pecas para reposicdo: apds o encarregado preencher a ficha de

verificacdo dos equipamentos, € possivel verificar as maquinas que estdo
iminentes a parada indesejavel ou mesmo aquelas que possuem pecas com
defeito. Dessa forma, o encarregado pode adquirir com antecedéncia as pecas
primordiais que sédo utilizadas nas maquinas e evitando assim a falta dessas pecas
no estoque e diminuindo o tempo perdido no processo de manuten¢do, uma vez
gue as pecas de reposicao ja estardo no estoque da usina.

Uma vez apresentado os dados do Plano de Acéo, fica evidente a importancia
da Folha de Verificacdo no processo de manutencdo. A Folha de Verificacdo de
Manutencg&o € um documento de extrema necessidade para o controle das atividades
referentes as manutencgdes realizadas, e assim a empresa poderia supervisionar 0s
servicos realizados nas maquinas e equipamentos promovendo manutencdes

preventivas em periodos a serem programados pela geréncia e pelo encarregado de
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usina de acordo com o equipamento e suas caracteristicas. O Quadro 07traz o modelo

de documento que sera utilizado na empresa.

Quadro 07— Folha de Verificagcdo de Manutencao

LOCAL
DATA

HORARIO
MAQUINA/EQUIPAMENTO
SERVICO

AVARIA ENCONTRADA

OBSERVACOES

ACOES

COLABORADOR

Fonte: Autor da pesquisa (2016)

De acordo com o Quadro 07, uma vez introduzido a Folha de Verificagdo no
processo de manutengédo da empresa, como um dos modelos sugeridos pelo plano
de acado, espera-se que a empresa estudo de caso, possa controlar os servicos
relacionados a manutencédo e também, evitar retrabalhos na usina, pois uma vez
obtendo os resultados da Folha Verificacdo, a intencdo é que a mesma possa
resguardar ou controlar 0s servicos executados nas maquinas e seus

intervalos(definidos pela geréncia) de manutencéo, evitando assim que as maquinas
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tenham um tempo de vida atil menor do que o ideal, determinado pelo fabricante e,
além disso, que a empresa tenha o processo de producdo interrompido

inesperadamente.

4.3 Processo de melhorias no sistema de manutencao

E evidente que a empresa em estudo necessitava de mudancas no sistema de
manutencgao para melhorar seu processo. Por menores que fossem as alteragdes, em
se tratando de manutencéo, trariam um resultado positivo, tendo em vista o sistema
deficiente usado anteriormente. E importante ressaltar, que a fase atual da empresa
nao é das melhores, em se tratando de receitas, por isso a contencao de gastos € um
fator primordial para as mudangas que venham a ocorrer. Sendo assim, seréo listadas
as principais propostas de mudancas para que sejam executadas na empresa estudo
de caso e que possam resultar numa melhora significativa no seu processo de

manutencdo sem afetar tanto seu aporte financeiro.

4.3.1 Motivacao de Colaboradores

Colaboradores desmotivados e desinteressados, algo constante e facilmente
observado na empresa estudo de caso, muitas vezes por nao terem facil contato com
seus superiores e nem suas reivindicagdes/opinides ouvidas. Como foi sugerido no
plano de acdo, a maneira encontrada para melhorar o relacionamento interno no
ambiente de trabalho foi através de feedbacks.

Pelo menos um dia por més, decidido pelo encarregado geral, h4 uma reunido
entre ele e os colaboradores da usina, a fim de demonstrar a importancia da
manutencdo no maquinério e os beneficios que a mesma pode trazer, para evitar
retrabalho, com o conserto das maquinas e também as paradas de producéo, algo
indesejado tanto pela empresa como para o colaborador.

Sendo assim, 0 encarregado criou um cronograma de reunides mensais com
seus colaboradores, nela ele utilizou uma Ata, para registrar o conteudo abordado
nela e ao fim de cada reunido um questionario semiaberto, com perguntas simples e
ao fim um campo aberto para que os colaboradores pudessem expressar seus
guestionamentos quanto ao dia a dia do ambiente de trabalho. O Quadro 08 e Anexo

01 e 02 retratam isso.
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Uma vez instalado esse processo, detectou-se que o envolvimento dos
funcionarios nas decisfes a serem tomadas dentro do processo e a voz dada aos
colaboradores e suas respectivas sugestdes e opinides fez com que eles se sentissem
mais responsaveis pelo sucesso da equipe e da empresa, essa sensacao, por
consequéncia, os motiva a trabalhar mais e melhor.

Quadro 08 — Cronograma de reunidao mensal

CRONOGRAMA DE REUNIAO MENSAL 2016 - PAVICON
Més Data
Junho 30/jun
Julho 29/jul
Agosto 31/ago
Setembro 30/set
Outubro 31/out
Novembro 30/nov
Dezembro 29/dez

Fonte: Préprio Autor

O Quadro 08 apresenta o cronograma de reunides mensais do segundo
semestre da empresa estudo de caso, que ocorre entre 0 encarregado e 0s
colaboradores comandados por ele. Este cronograma foi elaborado ao fim do relatorio
de estagio que antecedeu este trabalho.

A deteccao do envolvimento dos colaboradores pdde ser identificada a partir
de dados de um indicador que mede a quantidade de faltas dos colaboradores da
usina (Absenteismo). Esse era um fator visivelmente identificado na empresa, onde
ocorria a falta ndo justificada de colaboradores no processo de trabalho e apos as
modificagdes inseridas no processo, houve reducgao significativa nesse indicador se
comparado os dados do primeiro com o segundo semestre. Podendo ser verificado
através do Grafico 01.

Gréafico 01 — Absenteismo primeiro semestre 2016

Primeiro Semestre

3
10
4 >
5 2 2 i-l_‘i.l,-
0
Mar Abr Mai Jun
Quantidade de faltas Acumulado

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
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Analisando-se o Gréfico 01, é possivel verificar no acumulado do primeiro
semestre que a empresa registrou um total de 8 registros de absenteismo. Sendo
esses justificados de varias formas, podendo ser verificado através do Quadro 09.

Quadro 09 — Justificativas e observacdes absenteismo 1° semestre

ABSENTEISMO [PAVICON
QUANTIDADE MOTIVO OBSERVACOES
&
&
%O%% 3 Doenga Colaboradores apresentaram documentos comprobatdrios
<
QQS@
5 Diversos Justificativas verbais
TOTAL 8

Fonte: Préprio Autor
Observando o Quadro 09, verifica-se que dos 8 registros de absenteismo,

houveram 3 por doenca, que foram justificados com atestados e outros 5 que tiveram
justificativas apenas verbais, ou seja, ndo acompanharam atestados, podendo ser
considerados como falta de comprometimento por parte dos colaboradores.

A partir do segundo semestre quando comecgou a ser instalada as melhorias
sugeridas pelo estudo de caso, a empresa passou a apresentar os seguintes dados
gue podem ser verificados através do Grafico 02:

Gréfico 02 — Absenteismo segundo semestre 2016

Segundo Semestre

Jul Ago Set Out

Quantidade de faltas Acumulado

Fonte: Préprio Autor

Verificando o Gréafico 02, observa-se que houve uma reducao consideravel nos
registros de absenteismo do segundo semestre, tendo em vista que no primeiro
semestre foram 8 registros e no segundo tiveram apenas 3, esses registros podem

ser verificados no Quadro 10 que apresenta as justificativas.
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Quadro 10 — Justificativas e observacfes absenteismo 2° semestre 2016

ABSENTEISMO [EAVICORN
P
QUANTIDADE MOTIVO OBSERVACOES
<
S\é&
O(;Q 2 Doenga Colaboradores apresentaram documentos comprobatdrios
o\)é)
&
1 Diversos Justificativas verbais
TOTAL

Fonte: Préprio Autor

O Quadro 10 traz as justificativas dos registros de absenteismo do segundo
semestre, nele é possivel verificar que foram 2 registros por doenca, onde tiveram os
atestados para justificar e apenas 1 por justificativa verbal. Com esses registros é
possivel se considerar que o comprometimento tenha aumentado por parte dos
colaboradores da empresa.

Fazendo um comparativo entre o primeiro e o segundo semestre, nota-se uma
reducao expressiva de 62,5% no quantitativo de faltas, o que pode ser considerado
um ganho para empresa PAVICON, ja que consegue operar com guase toda sua
totalidade de funcionarios. Pode-se extrair por tras dos numeros, que o0S
colaboradores estdo muito mais envolvidos. Os dados foram coletados até o final do

més de outubro, periodo em que foi finalizado o presente estudo.

4.3.2 Monitoramento de programacao e manutencao preventiva implantada

O processo de manutencao preventiva estabelecido para empresa PAVICON
baseia-se praticamente num processo simples que auxilia no planejamento,
organizacao e controle das atividades. A fim de exemplificar o fluxo de manutencéao,
0 Quadro 09 traz o planejamento de manutencéo que sera seguido.

O plano de manutengcdo exemplificado no Quadro 11 identifica os
equipamentos, as atividades mantenedoras a serem realizadas, isso num periodo
semestral, porém dividindo-se o0 més em quatro semanas, onde € possivel observar a
periodicidade das atividades em cada equipamento. Entre as atividades
mantenedoras, a lubrificacdo é uma das mais realizadas, caracterizada como

indispensavel a saude do equipamento.
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Quadro 11 — Manutencéao Planejada

ouadeay - dy3y ‘oeS5eaiuqgny - 9N ‘eAIIUBARId OoBSUdINUEIA - dIN epudsa]

X X X X X dv3ay sod1NeIpIH
X X X X ani
sooede|pl
X X X diN
- - - i - - - - - - - - - - - - - - - dv3d 3jos3uo)
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - ani
9p |suled
X diN
X X X X X X X X X X dv3ay $31010
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - ani
ap sela.u0)
X X diN
X X X dv3ay
X X X X X ani dV) 9p equiog
X X X X X diN
X X X X X dv3y 10pena)
X X X X X X X | X X X | X X X X X | X X X X ani
op sojusawe|oy
X X X X X dN
X X dvay sopesaisdy
X X X X X X X X X ani 9p sojis
X X X X X diN Sop sal010\
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VNVINIS Z3da

Soinvg 1VY¥1S3ANIS OYINILNNVIN 3d ONV1d

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
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obrigatoriedade de serem realizadas no mesmo dia. A sisteméatica planejada para
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MPs, também vigoram para o REAP, efetuado quando o planejamento julga
necessario.

Em se tratando da bomba de CAP, &, também, necessario um procedimento
diario, sendo ele: antes de a usina comecar a produzir, a temperatura da linha de
transmissao é observada pelo encarregado de usina, caso esteja baixa, a curva de
subida para o secador, que € o ponto critico, € esquentada com uma tocha manual,
desobstruindo a passagem do produto. Em hipétese alguma se inicia a produgdo sem
o aval do encarregado de usina para evitar perdas, tendo em vista a demora do CAP
para chegar ao secador quando 0 mesmo se encontra a baixa temperatura.

Neste processo, também foi implementado uma folha de verificacdo que serve
para acompanhamento do sistema. O Quadro 12 mostra 0 modelo proposto de folha
de verificacdo que serd utilizado pela empresa.

Quadro 12 — Folha de Verificagcdo implantada

FOLHA DE VERIFICAGAO DE MANUTENGAO  [EAMIICORN)
LOCAL Pavicon Pavicon
DATA 11/ago 11/ago
HORARIO 09:00 11:00
MAQUINA/EQUIPAMENTO Rolamentos do Elevador Bomba de CAP
SERVICO Lubrificagdo Reaperto
AVARIA ENCONTRADA Desgaste de pega
Pega importante do
OBSERVACOES equipamento, necessita
ser substituida

Solicitar com urgéncia

ACOES compra da pega para
realizar alteragdo
Julio Cesar Passos
COLABORADOR

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
O Quadro 12 mostra a Folha de Verificacdo de Manutencao preenchida durante

0 processo de execucao do plano de manutencéo do segundo semestre de 2016, folha

preenchida por um colaborador com duas verificacfes de maquinario da empresa.
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7 7

Apds o término, 0 mesmo é entregue ao gerente geral que é responsavel pelo

monitoramento do processo.

4.3.3 Aquisicao de Pecas para manutencéao

A acdo de adquirir pecas aleatoriamente ndo mais existira na empresa
PAVICON. As aquisi¢Oes s6 serdo feitas apos andlise, observando desgaste, histérico
de quebras, e a identificacdo feita pela Folha de Verificagdo de Manutencéo. Esses
sao fatores que justificardo a real necessidade de compra da peca. Apés analise, e
com o aval do gerente, um documento de requerimento de compra sera preenchido e
entregue ao setor de compras, que 0 anexard ao sistema, também como forma de
controle. O Quadro 13 demonstra o documento implantado.

Quadro 13 — Documento de Solicitacado implantado

A ————e e ——— |

FORMULARIO DE SOLICITAGAO DE COMPRAS
SETOR AREA DE APLICAGAO

DESCRICAO DO MATERIAL

QTDE |UNID DATA DE UTILIZAGAO  [MARCA

MOTIVO

ASSINATURA GERENTE GERAL
Fonte: Autor da pesquisa (2016)

O Quadro 13 apresenta o Formulario de Solicitacdo de novas pecas que a
empresa utilizara a partir de agora, para que haja uma compra mais assertiva. Nele,
além de identificar o material a ser adquirido, identifica-se 0 motivo da compra do
mesmo, seja ele por defeito, ou até mesmo por necessidade de estoque. No Anexo

03 possui um modelo preenchido do arquivo.
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4.3.4 Melhoria na producéo

ApoGs a implantagdo desses novos modelos de trabalho dentro da empresa
estudo de caso, foi possivel analisar através das ferramentas e procedimentos
adotados pela empresa em busca de melhorias, observou-se resultados expressivos
na diminuicdo das paradas de producéo devido a quebra ou falhas. Essa identificacéao
se deu através de dados expressos no Grafico 03 e 04, neles serdo expostos um
comparativo com o antes e depois. O grafico 03 apresentados dados do primeiro
semestre, periodo em que a manutencao executada era a corretiva e ndo planejada.

Grafico 03—Paradas na producdo primeiro semestre

Primeiro Semestre

11
8
5 5
I I 3 3
Mai Jun Jul

B Quantidade de paradas B Acumulado

e
ORNWHARUIONOOORLN

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
J& o Grafico 04 mostra os dados do segundo semestre, periodo em que o tipo
de manutencéo adotada ja era o preventivo implantado pelo autor da obra.

Gréfico 04 — Paradas na producado segundo semestre

Segundo Semestre

3 3
3
2 2
1
_ :
0
Ago Set Out

B Quantidade de paradas B Acumulado

N

[N

Fonte: Autor da pesquisa (2016)
Como pode ser observado no Gréfico 03 antes da implantacdo, durante o

periodo de manutengdo corretiva ndo planejada, foram totalizadas 11 paradas na
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producdo. Em maio, més com maior nimero de paradas, houve cerca de uma parada
por semana, por motivos diversos, a quebra do rolamento do elevador, por exemplo,
foi a causa da parada na segunda semana deste mesmo més. Os motivos das paradas

do més de maio mostradas no Gréafico 03 estdo presentes no Quadro 14.

Quadro 14 — Motivos das paradas no més de maio

PARADAS NA PRODUCAO (12 semestre) [PAVICON
MES Motivo Quantidade
Desarme de disjuntores 2
Maio Quebra de rolamento 1
Residuo travando a corrente do elevador 1
Superaquecimento do motor da esteira individual 1
TOTAL 5

Fonte: Préprio Autor

Verificando o Quadro 14, percebe-se que no més em questdo ocorreram 4
motivos diferentes de parada na producéo e totalizando 5 paradas no més. Percebe-
se ainda que todos eles sdo causados por falta de manutencdo preventiva, pois se
fosse realizada constantemente, essas paradas nao ocorreriam.

Pegando um dos motivos (residuo travando a corrente do elevador), se
houvesse a manutencao preventiva, a limpeza ja teria sido executada e esse problema
poderia ter sido evitado.

Ja no Gréfico 04, posterior a implantacdo, demonstra o quantitativo de apenas
3 paradas no acumulado do segundo semestre, pegando o més de agosto que foi o
com maior nimero de paradas, é possivel verificar os motivos de paradas através do
Quadro 15.

Quadro 15 — Motivos das paradas no més de agosto

PARADAS NA PRODUCGAO (22 semestre) [PAVICON

MES Motivo Quantidade
Mau funcionamento da bomba de CAP 1
Agosto - -
Intempéries Climaticas 1
TOTAL 2

Fonte: Préprio Autor
Analisando o Quadro 15, é possivel verificar que dos motivos apresentados,

nenhum deles refere-se a manutencao preventiva, pois foram fatos isolados, passiveis
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de acontecerem a todo momento. Fazendo uma analise especifica da “bomba CAP”
gue foi um dos motivos de parada, mesmo realizando com frequéncia as
manutencdes, a bomba pode ter apresentado algum tipo de problema como em
gualquer peca de uma maquina em funcionamento constante, entdo nao teria como
ser evitado esse problema.

Ou seja, analisando os dois métodos (manutencdo corretiva — Gréfico 03 e
manutencao preventiva — Grafico 04) durante o periodo de implantacédo das melhorias
descritas nesta obra, houve uma reducéo de paradas indesejaveis na casa de 72,7%.
Com isso, pode-se concluir que foi uma melhora significativa e que trouxe soé
beneficios no quesito funcionamento das maquinas. Para especificar os motivos das
paradas depois da implantacdo dos novos modelos, foi elaborado um Formulério de
Motivos das Paradas da Producéo, ele é apresentado no Anexo 05.

Com base nesta andlise de reducédo, podem ser considerados outros ganhos
para e empresa PAVICON, dentre eles:

v' Reducédo da quantidade de material (p6 de brita, brita e areia) perdido por refugo,
tendo em vista que durante a parada, todo o material existente no secador precisa
ser refugado para que nao haja acumulo de material quando a temperatura do
mesmo cair;

v Reducdo de tempo para o asfalto chegar ao destino final, auxiliando o
planejamento das atividades da equipe de campo;

v' Reducio na quantidade de horas extras, tanto para a equipe de campo como para
a de usina, uma vez que a producdo parada gera atrasos que, algumas vezes,

acabam excedendo a carga horéaria dos colaboradores.

Com todos os dados apresentados até aqui, fica evidente que a empresa
possuia um despreparo no que se refere ao tocante a manutencao. Apos este estudo
e analise ficou claro que prevenir possui ganhos maiores que apenas a correcao,
refletindo sensivelmente tanto na parte financeira, quanto na parte de relacionamento

interpessoal entre encarregado e empregados em geral.
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E fato que o momento econdémico do pais é bastante grave, e que por isso as
empresas precisam cada vez mais enxugar suas folhas de gastos, tornar o seu
processo mais simples possivel e um ambiente de trabalho bastante satisfatério para
0s colaboradores. Sendo assim, a organizacdo ndo pode se eximir de buscar
melhorias para que o dia a dia do trabalho seja mais atraente. Com funcionarios
envolvidos e equipamentos que proporcionem um trabalho coeso, sem contratempos
para as pessoas que operam as maquinas.

Dentro de tudo que foi apresentado, o presente estudo, visou apresentar a
forma com que a empresa trabalhava. Onde a relagdo interpessoal do dia a dia era
ruim (supervisor — colaborador) e acabava provocando evasao das atividades e falta
de interesse por parte dos colaboradores. Além disso, a falta de manutencao
programada ou manutencdo preventiva causava constantes quebras de maquinas e
paradas constantes da producéo.

Apés identificacdo dos pontos mais criticos, sugeriu-se que fossem feitas
mudancas no ambito operacional, ou seja, uma mudang¢a nos conceitos e métodos de
trabalho, visando uma melhoria constante e um melhor aproveitamento do seu quadro
de funcionérios e de suas maquinas. Para isso, foi proposto que o supervisor
participasse de cursos que melhorassem seu relacionamento interpessoal com o
gquadro de colaboradores, realizacdo de reunides mensais constantes que
apresentassem palestras de treinamento para o corpo fabril, compra antecipada de
pecas que constantemente sdo usadas nas manutencdes, entre outras coisas.

Porém, para instalar tais mudancas em uma empresa que hunca se preocupou
com a qualificacdo de seus colaboradores e, tdo pouco com a prevencdo ante a
correcdo de falhas em seu processo, é algo bastante dificil, pois esbarra na cultura
presente na empresa. Mas, através de pesquisas e dados comprobatorios,
demonstrou-se para a direcdo que é possivel tornar o ambiente de trabalho mais
agradavel e bem quisto na visdo dos colaboradores, além de experimentar novos
meétodos de trabalho que ndo geram gastos exorbitantes para a empresa e que trazem

resultados satisfatérios no ambito financeiro.
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Anexo 01 — Ata de reuniao

1 - Pauta da reunido?

Consiste em apresentar videos sobre processo de manuteng@o preventiva, além de treinamento
especifico de limpeza de pegas dos equipamentos.

2 - Assuntos aboradados
Videos explicativos de como executar a manutengdo preventiva nos equipamentos da empresa e
assim evitar problemas futuros, como desgaste de pecas, quebra de equipamentos, diminuicéio da
manutencdo corretiva, paralisagdo da produgdo e etc. Além de treinamento de limpeza em pecas
especificas que tem desgaste superior devido ao trabalho continuado das médquinas.

3 - Participantes da teuni{o

Encarregado (J valds 0/; (e nnj# Q f‘n—fgﬁ -
Colaborador 1 wmnen  [Iads  ( Jislinc Z745
CuldbUIdULT Z 'l ! Corlata
Colaborador 3
Colaborador 4
Colaborador 5
4 - Todos os participantes assinam e concordam com as anotacoes acima

Aracaju, 31 de outubro de 2016 1

Fonte: Préprio Autor
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Anexo 02 — Questionério pds reunido

QuesnonAmo DE AVAUAcAo

1 - O que voceé achou da palestra?
Otima Boa Regular  Ndo se Aplica

7 -Vai agregar valor ao dia a dia do trabalhn?

Sim Nao

3 - Com qual frequéncia vocé gostaria de obter treinamentos de manutengdo?
Camnra hr \lnsnr Niinen M3A ca Anlicra

Carnnmna Munos MEasaAnlize

| 2 | I |

4 - Qual o grau de qualificacdo do encarregado quanto ao assunto abordado?
Otimo Bom Regular  Péssimo

L X | I j

5 - Quais os pontos de melhoria que vocé acharia necessario abordar?

\b[}]hyﬂ (nirpinm SQU’L&

Assinatura {

Fonte: Préprio Autor
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Anexo 03 — Questionério pds reunido

QUESTIONARIO DE AvacAo

1 - O que vocé achou da palestra?
Otima Boa Regular  Ndo se Aplica

X | [ | |

? -Vai agregar valor ao dia a dia do trabalho?
im Nao

——

I3 - Com qual frequéncia vocé gostaria de obter treinamentos de manuteng¢3o?

Sempre Az Vazaz Munca M32 go Anlica
x| l |
4 - Qual o grau de qualificagdo do encarregado quanto ao assunto abordado?
Otimo Bom Regular  Péssimo
1
X i i i j

S - Quais os pontos de melhoria que vocé acharia necessario abordar?

]
/7;'/15 Qv /7’1{/\ / //;ija‘r')f; /I’I'/‘lgb

A

L Assinatura

Fonte: Préprio Autor
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Anexo 04 — Formulario de solicitagcdo de compra

FORMULARIO DE SOLICITAGAO DE COMPRAS

SETOR | Manutengéo

AREA DE APLICACAO

Roletes do secador

DESCRIGAO DO MATERIAL

Rolamento 212
QTDE UNID DATA DE UTILIZACAO |MARCA
3 1 21/ago SKF
MOTIVO

efetuar troca

Vida util do rolamento atual ja esta proximo do fim, efetuar a compra com urgéncia para

Fonte: Préprio Autor
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Anexo 05 — Formulario de parada da producéao

FORMULARIO DE PARADAS DA PRODUGAO

SETOR:| Manuten¢éo DATA: 21/09/2016

EQUIPAMENTO: Secador

MOTIVO

O equipamento secador parou devido a desgaste do rolamento 212, mesmo sendo
executado a manutengdo preventiva. O equipamento possui um tempo de vida
considerdvel, podendo ser um dos motivos da parada do equipamento.

Fonte: Préprio Autor
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