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RESUMO

Essa pesquisa descreve o problema das paradas ndao programadas nas frentes de
servigos, através de uma analise de como esse problema pode gerar prejuizos e
afetar nos resultados da empresa em estudo, que tem como prioridade a
confiabilidade e disponibilidade de seus equipamentos por se tratar de um
seguimento de servicos e transportes, tendo como atividades principais obras de
terraplanagem e aluguel de maquinas e equipamentos. Tem por objetivo apresentar
uma solucdo para o problema observado, propondo assim a implantacdo de uma
estratégia de gestdo, que consiste na manutencdo autbnoma que ira ajudar na
redugcdo das paralisagdes, aumentando assim a produtividade da empresa. Para a
realizacdo da mesma, foram realizadas pesquisas bibliograficas, juntamente com
observagcbes em campo, 0 que proporcionou maior atencdo e contato direto com o
problema, aprofundando ainda mais o estudo. Por fim, a conclusdo do estudo
apresenta uma resposta ao objetivo geral, que € exatamente o desenvolvimento de
um projeto que sugere a empresa a realizagdo da manutencdo autdbnoma,
mostrando que é possivel a solucdo do problema encontrado de forma simples e
estratégica, através do comprometimento dos colaboradores com a gestdo do

processo a ser desenvolvido.

Palavras-Chave: Falhas. Paradas n&o programadas. Manutengdo auténoma.



ABSTRACT

This research describes the problem of unscheduled outages at the service fronts,
through an analysis of how this problem can generate losses and affect the results of
the company under study, which has as a priority the reliability and availability of its
equipment because it is a follow-up of services and transport, having as main
activities works of earthmoving and rental of machinery and equipment. It aims to
present a solution to the observed problem, thus proposing the implementation of a
management strategy, which consists of autonomous maintenance that will help in
reducing downtime, thus increasing the productivity of the company. For the
accomplishment of the same, were carried out bibliographical researches, together
with observations in the field, which provided more attention and direct contact with
the problem, further deepening the study. Finally, the conclusion of the study
presents a response to the general objective, which is exactly the development of a
project that suggests to the company the accomplishment of the autonomous
maintenance, showing that it is possible to solve the problem found in a simple and
strategic way, through the commitment of employees with the management of the

process to be developed.

Keywords: Failures. Unplanned stops. Autonomous maintenance.
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1 INTRODUGAO

Impulsionadas por um sistema competitivo e cada dia mais automatizado,
com a nova geragcdo de gestdes inovadoras e informag¢des tecnoldgicas, as
empresas buscam a sua sobrevivéncia nesse meio tao exigente. Para se adaptar a
esse cenario mundial atual e ter um bom desempenho empresarial, € necessario
todo um esforgo para atingir a eficacia que o mercado demanda, e para que isso
acontega, as organizagdes precisam investir em melhorias continuas e acreditar na
competéncia profissional de seus colaboradores.

As gestdes operacionais e de manutencao, por exemplo, sdo de grande valia
para a administracdo e planejamento dos servigos, pois apresentam crucial
influéncia nos resultados, caracterizando o sucesso ou o fracasso da empresa. A
gestao estratégica da manutencao abrange sistematicamente todas as informacgdes
de equipamentos utilizadas nos processos e setores da empresa. Esses dados
servem para a tomada de decisao da area da manutengao e sao importantes para o
desenvolvimento produtivo da empresa.

Entender esse procedimento é de certa forma, garantir que a otimizacéo esta
sendo alcangada. Surge entdo a importancia de implantar uma gestao estratégica de
manutencao adequada, que envolve a reduc¢ao de custos e minimiza as paradas néo
planejadas da frente de servigco, além de garantir a seguranga dos colaboradores,
prolongar a vida util dos equipamentos, e aumentar a qualidade da producao,
alcangcando assim exceléncia nos negocios.

A manutengdo esta presente na industria ha muitos anos e vem sendo
aperfeicoada com o tempo. Antes era considerada irrelevante para a empresa, uma
area da produgcdo que nao tinha grande importancia, sendo vista como um
desperdicio de dinheiro, que s6 era necessaria mesmo, quando existisse a quebra
do equipamento, ou seja, as empresas visavam somente a manutencio corretiva,
que como o nome ja diz, corresponde a corregdo das falhas e defeitos dos
equipamentos quando estes vém a falhar, o que acarreta ainda mais o aumento de

custos.
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Antigamente, a manutengdo preventiva, que trata da prevengdo dessas
falhas, ndo tinha muito espago nas industrias, e ainda hoje algumas empresas
deixam de lado a prevengdo, ou em muitos casos, nao realizam conforme
recomendado pelo fabricante dos equipamentos, e a ma realizacdo dessa
manutencao pode provocar ainda mais falhas.

Fica clara a importancia da utilizacdo de qualquer tipo de manutencao dentro
de uma empresa, pois garante a confiabilidade, qualidade e disponibilidade dos
equipamentos, todavia € fundamental a redugdo de custos com manutengdes
corretivas, podendo ser apenas utilizadas em ultimo caso, quando o problema nao
pode ser previsto.

Com a existéncia de problemas ocasionados pelas interrupgcdes dos servigos
e custos que esses tipos de manutengdes trazem para a empresa. Surgiu entdo um
novo modelo de gestdo estratégica, a manutengao autbnoma (MA), com a finalidade
de reduzir a quantidade de interrupgdes, proporcionar o aumento da produtividade,
maior participagao dos operadores, e redugcao no tempo com manutengdes futuras.

A manutencao autbnoma € um pilar da Manutengcado Produtiva Total, ou em
inglés, Total Productive Maintenance (TPM), que é uma ferramenta de melhoria
bastante eficaz para a producdo, tendo como objetivo a eliminagdo de perdas e a
qualidade do processo produtivo.

Diante da situacao atual da empresa em estudo, e do sistema competitivo ao
seu redor, a manutencao autbnoma é de certo a base para otimizagdo do seu
sistema produtivo, visto que, a inser¢gdo de uma gestao estratégica da manutengéo
tdo eficaz, trara certamente grandes beneficios, dentre eles o melhoramento da
producao na redugado de paradas nao planejadas, geradas por falhas/quebras que

poderao ser evitadas.

1.1 Situagao Problema

A empresa em estudo possui como ponto prioritario para eficiéncia de
producdo, a disponibilidade e confiabilidade de seus servigos, pois o fator mais
importante das suas atividades estad relacionado diretamente as condigbes
operacionais de suas maquinas e equipamentos.

O problema que vem ocorrendo € a grande quantidade de paradas nao

programadas na frente de servico para a realizagcdo de manutengdes corretivas,
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devido as falhas existentes, ocasionadas muitas vezes por falta de conservacao dos
equipamentos por parte do pessoal da operacdo, consequéncias do mal uso,
deterioragdo, falta de manutengdes preventivas e erros de fabricagdo, gerando
assim altos custos para a empresa.

Além disso, na empresa, nao existe uma gestdo de manutencédo baseada em
um planejamento adequado para evitar que essas falhas ocorram. Com a atual
gestao, a producéo e realizada praticamente sem a devida preocupac¢éo com a vida
util das maquinas, fazendo com que trabalhem até que ocorram defeitos. Para que
ocorra uma mudancga € necessario o desenvolvimento de uma politica de gestdo em
que a reducgao e prevencgao de falhas sejam alcangadas.

Diante dessa realidade, surge a questao problematizadora: O que fazer para
reduzir a quantidade de paradas nao programadas na linha de producao,

devido a existéncia de falhas nos equipamentos?

1.2 Objetivo Geral

Avaliar a importancia de um projeto de implantagdo da manutencao autbnoma.

1.2.1 Objetivos Especificos

e Caracterizar a situacao das paralisacdes no processo produtivo da empresa;
e Analisar a aplicabilidade da manutencéao autbnoma na reducgao de falhas;
e Desenvolver projeto para implantagao da manutengao autbnoma.

e Implantar projeto da manutencdo autbnoma na empresa.

1.3 Justificativa

O estudo foi realizado no setor de manutencdo, com o intuito de mostrar a
importancia na utilizacdo da manutencao autbnoma na empresa, que visa a reducao
de custos e a reducgao de paradas nao programadas da producdo, além da melhoria
na produtividade da empresa, otimizando sempre. Além disso, a metodologia
aplicada é bastante importante para futuras pesquisas.

A empresa em estudo é considerada uma das melhores empresas no setor de

servicos e transportes de Aracaju - SE, e por essa razdo, trouxe grande motivacao
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na realizacdo desse estudo, que tem como tema a manutencdo autbnoma nas
empresas.

Esse tema foi escolhido devido a enorme mudanga e avango nos sistemas de
produgao das organizagdes e, consequentemente, exigem uma maior necessidade
de manutencao. Além disso, estdo sendo observados os resultados alcangados por
outras instituicdes que implantaram um sistema de gestdo da manutencéo
autébnoma, e servem de exemplo para outras empresas, atentando assim, para uma

melhoria continua.

1.4 Caracterizagao da Empresa

O presente estudo foi realizado em uma empresa do setor de servigcos e
transportes, fundada no dia 19 de julho de 1990. Localizada em Sergipe, esta no
mercado ha 27 anos e € considerada uma empresa de médio porte, possui quadro
de 63 colaboradores, que estao distribuidos nas areas da administracao, fabrica,
mineragcao e manutengao.

A administracao possui 6 colaboradores, que exercem funcdes de: supervisor,
supervisor de manutengao, encarregado geral, técnico de segurancga, e ajudante de
almoxarifado e servigos gerais. Nas areas da fabrica e da mineragédo séo 28 e 18
colaboradores, respectivamente, com fungdes de operador e motorista. Na area de
manutengdo, com 11 colaboradores, as fungdes s&o: mecanico, motorista,
eletricista, borracheiro, lavador e soldador.

A empresa tem como principal atividade o transporte rodoviario de carga
(exceto produtos perigosos) e mudancas intermunicipal, interestadual, e
internacional, atividades secundarias, obras de terraplanagem, e aluguel de
maquinas e equipamentos para construgdo. Algumas empresas no estado de
Sergipe s&o consideradas suas concorrentes, dentre elas pode-se destacar como as

principais, a FM Terraplanagem, Celi, e FM Transportes.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Nessa etapa do trabalho serdo abordados alguns conceitos e definicbes dos
temas referentes ao assunto que estido sendo estudados, baseados em pesquisas

bibliograficas, possibilitando ao leitor uma visdo técnica dos termos empregados.

2.1 Definigoes do Termo Manutengao

Segundo Slacket al. (2006, p. 491), a manutencao é definida como a forma
pela qual as organizagdes cuidam de suas instalagdes fisicas, para evitar falhas,
sendo uma parte importante da maioria das atividades produtivas.

Para Xenos (1998, p. 18), manutengao € "[...] fazer tudo o que for preciso para
assegurar que um equipamento continue a desempenhar as fungdes para as quais
foi projetado, em um nivel de desempenho exigido."

Kardec; Nascif (2013, p. 26) relatam que a missdo da manutencao é “[...]
garantir a disponibilidade da fun¢cdo dos equipamentos e instalacbes de modo a
atender a um processo de produgédo ou de servigco com confiabilidade, seguranga,
preservacao do meio ambiente e custo adequado.”

Com base nas definicdes apresentadas pelos autores, pode-se dizer que
manutencdo € o ato de administrar, supervisionar e exercer agdes que tenham o
objetivo de manter os equipamentos em condigbes de operagdo, onde possam
desenvolver suas fungdes com confiabilidade, para que falhas ndo venham a
ocorrer, proporcionando a diminuicdo de custos, aumentando, assim, a
produtividade da organizagao.

De modo mais especifico, a manutencao € a realizacado de atividades que séo
necessarias para garantir a continuidade dos servigos, sem interrupgdes das linhas
de produgdo. Fica evidente, diante desse quadro, que “A manutencao € a principal
variavel na rentabilidade de uma empresa em operacao.” (MOTTER. 1992. p. 34).
Tendo como prioridade a segurangca de seus colaboradores, confiabilidade e

disponibilidade de suas maquinas e equipamentos, e a mantenabilidade em dia.
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2.2 Histoéria e Evolugao da Manutencao

Segundo Motter (1992, p. 29), “A manutengao, embora inconsciente, sempre
existiu, mesmo nas épocas mais remotas. Comecou a ser esbogcada com o nome
“manutencgao”, por volta do século XVII na Europa Central [...]” Essa reflexdo pode
ser comparada com a mesma encontrada em Viana (2013, p. 1), onde cita que,
“‘Podemos ndo perceber, mas a manutencdo, palavra derivada do latim manus
tenere, que significa manter o que se tem, esta presente na histéria humana ha eras
[...]”

Para Viana (2013, p. 2), “[...] a manutengé&o se firmou como necessidade
absoluta, quando houve entdo um fantastico desenvolvimento de técnicas de
organizacao, planejamento e controle para tomada de decisdo.”, ou seja, “Tomou
corpo ao longo da Revolugédo Industrial e firmou-se, como necessidade absoluta, na
Segunda Grande Guerra.” (MOTTER, 1992, p. 29).

Diante desses argumentos, fica clara a ideia de que mesmo nao existindo,
naquela época, equipamentos com fungdes complexas e caracteristicas
tecnolégicas, sempre existiu a necessidade de se consertar ou manter suas
atividades.

Com o passar dos anos, alguns autores relatam a evolugdo da manutencéo,
através de geracdes, que sdo dadas desde 1930 até os dias atuais. De uma forma
mais atualizada, Kardec; Nascif (2013, p. 6) relatam essa evolugao através de cinco
geragdes, que vai desde a manutengéao corretiva, classificada como a primeira a ser
adotada, baseando-se em consertar somente apds a falha, até a gestdo de ativos, a
qual corresponde a “[...] um conjunto de muitas agdes levadas a efeito de modo
eficiente. Esse conjunto de agcbes permeia todas as atividades de uma organizagao
e garante que o resultado final sera o mais adequado.” (KARDEC; NASCIF, 2013,
p.42).

Com a evolugao das atividades de manutencdo, também evoluiram alguns
conceitos, técnicas e ferramentas que de forma eficiente trazem diversas vantagens
para as organizagdes.

A Figura 1 mostra a mudanga que ocorre durante o processo de evolugao da
manutencdo, comecando pelo simples pensamento de consertar somente depois
gue a maquina/equipamento quebra, até os dias atuais, em que a melhoria continua

€ a melhor maneira de se conseguir alcangar exceléncia nos resultados.
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Figura 1 — Evolugao da Manutengao
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Cada fase correspondente a evolugdo, que vem ocorrendo, demonstra o
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quanto a manutengdo passou por diversas mudancas devido ao aumento da
complexidade de suas atividades, e como essas novas técnicas de gestédo

influenciam no alcance dos objetivos de uma organizagao.

2.3 Tipos de Manutengao

Existem distintas classificacdes referentes aos tipos de manutencdo na
literatura, e essa variedade é relatada por alguns autores, como por exemplo, Viana
(2013, p. 9), quando afirma que “[...] muitos autores abordam os varios tipos de
manutengao possiveis, que nada mais sdo do que formas como s&do encaminhadas
as intervengdes nos instrumentos de producdo.” E em Kardec; Nascif (2013, p. 52),
onde explicam que essa variedade de denominagdes acaba provocando uma certa
confuséo.

Apesar de todas essas diferentes formas de denominacdo dos tipos de
manutengado, Kardec; Nascif (2013, p. 52) deixam claro que “[...] o que importa é o
conceito que deve ser o mesmo para todos.”

Kardec; Nascif (2013, p. 31) afirmam que a manuteng¢ao pode ser dividida em

seis tipos basicos, conforme ilustra a Figura 2, onde sdo detalhados os principais
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tipos de manutengao existente e sua evolugdo, desde o surgimento da manutengéo
corretiva ndo planejada no século XVII, em que a manutengao era realizada depois
da falha, até os dias atuais, com a presenga da engenharia da manutencéo, que
proporciona maior confiabilidade, disponibilidade e controle.

Figura 2 — Tipos de Manutengao
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Partindo desse contexto, pode-se observar que as manutengdes preditivas e
detectivas surgiram através da manutencao corretiva planejada, que ja utilizava o
conceito de planejar, mas que ainda era necessario um monitoramento dos
equipamentos e otimizagdo dos recursos. Em seguida, sera detalhado cada tipo de

manutencao.

2.3.1 Manutencao corretiva

Segundo a NBR 5462, a manutengao corretiva é a “[...] manutencéo efetuada
apo6s a ocorréncia de uma pane ou de uma falha destinada a recolocar um item em
condigdes de executar uma funcado requerida.” (ABNT, 1994, p. 7). Para Viana
(2013, p. 10), € a imediata intervencdo necessaria, para evitar graves danos aos
instrumentos de produgéo, a segurancga do trabalhador ou ao meio ambiente.

De acordo com Xenos (1998, p. 23), a manutengao corretiva é realizada
sempre depois que ocorrer a falha. Kardec; Nascif (2013, p.55) afirmam que a
principal acdo desse tipo de manutencédo é restaurar ou corrigir as condicbes de

funcionamento do sistema ou equipamento.
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Diante dessas afirmacgdes, conclui-se entdo, que a manutencio corretiva
consiste em consertar ou substituir pecas e componentes quebrados ou
desgastados, para se evitar que algo pior possa acontecer.

Como foi visto na secédo 2.2 Histéria e evolugdao da manutengao, esse tipo
de manutencao foi a primeira a ser adotada, devido a falta de tecnologia na época,
que impedia a deteccao das falhas e, por isso, as manutencdes sé ocorriam depois
gue a maquina ou equipamento paravam de funcionar. Mesmo sendo evidente a
necessidade desse tipo de manutengdo em algumas ocasides, ndo pode se tornar o
principal meio de manutencédo na empresa.

Ainda em Kardec; Nascif (2013, p. 55-56), a manutengéo corretiva pode ser
dividida em duas classes, que sao elas: manutencédo corretiva ndo planejada e a

manutencao corretiva planejada, que serao analisadas a diante.

2.3.1.1 Manutencao corretiva nao planejada

Kardec; Nascif (2013, p. 56), afirmam que a manuteng¢ao corretiva nao
planejada é realizada sem nenhuma preparacdo, de forma imprevista, pois nao
existe nenhum planejamento, afetando assim a qualidade dos equipamentos e é
claro, acarretando em altos custos devido a falta de producédo, em consequéncia da
quebra dos equipamentos, afetando também a seguranca dos envolvidos.

De acordo com Otani; Machado (2008, p. 4), a manutengao corretiva nao
planejada € a realizacdo da correcdo da falha sem acompanhamento prévio,
podendo gerar problemas maiores aos equipamentos, muitas vezes ndo podendo
voltar a suas fungdes originais, afetando assim a vida util dos mesmos, e reduzindo
a confiabilidade.

Para Almeida (2000) apud Costa (2013, p. 23), “[...] as maquinas e
equipamentos da planta ndo séo revisados e ndo passam por grandes reparos até a
falha.”

Partindo dos conceitos propostos pelos autores acima citados, a manutengao
corretiva ndo planejada é a denominagdo da classica manutengido corretiva,
ocorrendo de forma emergencial, e por ndo possuir um planejamento acaba sendo
considerada mais cara, devido a quebra inesperada dos equipamentos, acarretando

assim, na realizagdo da mesma.
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2.3.1.2 Manutencgao corretiva planejada

Kardec; Nascif (2013, p. 58) citam a manutencao corretiva planejada como
sendo a “[...] acao de corregdes do desempenho menor do que o esperado baseado
no acompanhamento dos paradmetros de condigbes e diagnosticos levados a efeito
pela preditiva, detectiva ou inspecéo.”

Em outras palavras, a manutencéo corretiva planejada se refere ao tipo de
manutencdo que nao necessariamente necessita de uma imediata correcdo, que
devido a deteccao de possiveis falhas, pode ser prevista e programada, como pode
ser visto na citagdo de Kardec; Nascif (2013, p. 59), “A manutencédo corretiva
planejada é decorrente da agao da execugao do acompanhamento preditivo.”

Kardec; Nascif (2013, p. 58) ainda ressaltam que a principal caracteristica
desse tipo de manutencdo é a funcdo da qualidade da informacéo fornecida pelo
monitoramento da condi¢gdo do equipamento. E continuam: “Esse acompanhamento
do estado dos equipamentos €& feito pela Preditiva, Detectiva ou Inspecgao.”
(KARDEC; NASCIF, 2013, p. 58).

Otani; Machado (2008, p. 4) apud Costa (2013, p. 23), citam que “[...] pelo seu
proprio nome planejado, indica que tudo o que é planejado, tende a ficar mais
barato, mais seguro e mais rapido.”

Conclui-se entdo que a decisao de corrigir as falhas na manutencgao corretiva
planejada, diferentemente da manutengao corretiva nao planejada, esta baseada em
dados. Isso mostra a importancia do planejamento e controle que, por sua vez,
decidira se deixara o equipamento operar até a falha acontecer, por conta dos
interesses produtivos, ou se, intervira na produgcdo para execugao de uma

manutengao.

2.3.2 Manutencao preventiva

De acordo com a NBR 5462, a manutencéo preventiva € considerada a “[...]
manutengdo efetuada em intervalos predeterminados, ou de acordo com critérios
prescritos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou a agregacdo do
funcionamento de um item.” (ABNT, 1994, p. 7). Para Viana (2013, p. 10), é “...]
todo servico de manutengao realizado em maquinas que nao estejam em falha,

estando com isto em condi¢gdes operacionais ou em estado de zero defeito.”
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Na opinido de Xenos (1998, p. 24), a manutengdo preventiva deve ser
realizada periodicamente, evitando ou diminuindo a ocorréncias de falhas, sendo
assim considerada a principal atividade de manutengcdo, pois mantém a
funcionalidade do equipamento e prolonga sua vida util. Considerada o tipo de
manutencdo que preserva as condi¢gdes dos equipamentos e impede o seu
desgaste. Ainda em Xenos (1998, p. 24) é feita uma comparagdo com a manutengao
corretiva, em custos totais, sendo a manutencao preventiva bem mais barata, pelo
fato de nao existir paradas inesperadas por falhas nos equipamentos.

Na visdo de Kardec; Nascif (2013, p. 59), ao contrario do que é feito na
manutencdo corretiva, a manutencdo preventiva procura firmemente evitar a
ocorréncia de falhas, ou seja, procura prevenir.

Diante das argumentacdes apresentadas pelos autores acima citados, a
manutengao preventiva €, como o nome ja diz, a prevengao das falhas que possam
acontecer. Esse tipo de manutencdo muda de forma positiva as atividades de
manutencdo que vinham sendo executadas na manutengao corretiva, trazendo

reducao nos riscos de quebra e, consequentemente, a parada da produgao.

2.3.3 Manutencao preditiva

A manutencgao preditiva, do ponto de vista de Pinto; Xavier (2001, p. 41) é a
realizada de acordo com o desempenho e acompanhamento das condi¢cbes dos
equipamentos, onde € analisado vibragdes, ruidos e outros tipos de aspectos que
possam ser identificados através de inspecdes e monitoramentos. Com a existéncia
de um sistema de acompanhamento, o planejamento tera informacgdes suficientes
para saber qual o momento ideal para a realizagdo da troca de pecas, evitando que
0 equipamento quebre ou tenha algum tipo de falha inesperada.

De acordo com a ABNT (1994, p. 7), a NBR 5462 diz que a manutengao
preditiva € um fator importante de qualidade, se comparado a manutencgao corretiva,
pois através de suas analises, reduz a ocorréncia de falhas e diminui também a
manutengao preventiva.

Analisando o que diz a norma acima citada, vale lembrar que a manutencéao
preditiva difere da manutencgao preventiva pelo fato dessa ser realizada baseando-se
em um plano de elaboracdo de atividades pré-determinadas, levando em

consideragao o tempo em que essas atividades devem ser executadas. Ja a
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manutencado preditiva ocorre dependendo das condicdes reais do equipamento,
através dos resultados alcancados pelo monitoramento.

Para Xenos (1998, p. 25), a manutencao preditiva procura melhorar as suas
atividades, garantindo a disponibilidade dos equipamentos por mais tempo,
aumentando o tempo necessario para manutencdes, e prevendo quando sera
necessaria a realizagao de trocas de pecas e reparos.

Conforme Viana (2013, p. 12), esse tipo de manutengao evita a parada de
produgao para a realizagao de inspecdes, e isso ocorre devido o monitoramento que
€ realizado, onde mostra a situacdo dos componentes, fazendo com que possa ser
utilizado até ser detectado a necessidade de intervengao. Tal constatacéo aproxima-
se da encontrada em Kardec; Nascif (2013, p.62), onde citam que a manutencao
preditiva “[...] privilegia a disponibilidade a medida que n&o promove a intervencao
nos equipamentos ou sistemas, pois as medidas e verificagdes sdo efetuadas com o
equipamento produzindo.”

Essas afirmacdes apontam para o avango nos ultimos anos da tecnologia, em
que as técnicas de manutengao tém se intensificado e, com isso, surge entéo a
manutengdo preditiva, que tém sido cada vez mais, a melhor alternativa de
manutencao na industria.

Por ser um tipo de manutencao bastante avancada, possui uma antecipacao
e melhoramento na tomada de decisdo da area de manutencgado, pois determina
quando devera ser realizado os servigos de inspegao, garantindo assim uma
reducdo maior nas paradas desnecessarias da producdo, aumentando a
produtividade, pela disponibilidade dos equipamentos e maquinas.

Outro aspecto que chama bastante atengdo com relagcdo a manutengao
preditiva € abordado por Xenos (1998, p. 25), quando afirma que o uso desse tipo de
manutengao € diferenciado e avangado, sendo tratado como um sistema de controle
que requer maior qualidade de estudo para sua utilizagdo, ndo sendo util, caso nao
se tenha um bom acompanhamento profissional. Tal abordagem se refere ao uso de

tecnologias avangadas que garantem resultados satisfatérios e eficazes.

2.3.4 Manutencao detectiva

Conforme Kardec; Nascif (2013, p.65), “Manutencédo detectiva é a atuagao

efetuada em sistemas de protecdo, comando e controle, buscando detectar FALHAS
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OCULTAS ou nao perceptiveis ao pessoal de operagcdo e manutencgao.” E continua o
pensamento, afirmando que, “Em sistemas complexos essas ag¢des s6 devem ser
levadas a efeito por pessoal da area de manutengdo, com treinamentos e
habilidades para tal, assessorando pelo pessoal da operagéo.”

Ainda segundo Kardec; Nascif (2013, p.65-67), essas falhas ocultas podem
prejudicar a confiabilidade e a disponibilidade dos equipamentos, por esse motivo, a
sua identificacado é tdo importante para a producéo.

Partindo da ideia do autor acima citado, pode-se concluir a importancia da
manutencado detectiva na area de manutencao, quando o assunto € confiabilidade.
Cada vez mais, aumenta a necessidade de um método mais detalhado de
monitoramento, e a manutencdo detectiva, mesmo nao sendo tdo conhecida no
Brasil, por ser um tipo de manutengao recentemente descoberto, € uma estratégia
eficiente, que garante que o equipamento continue em seu estado de

funcionamento, a partir do alto nivel de confiabilidade existente.

2.3.5 Engenharia da manutengao

Conforme Kardec; Nascif (2013, p.67), a engenharia da manutencdo € a
aplicagao de técnicas modernas, e nivel de manutengao de primeiro mundo, além de
ser considerada o suporte técnico da manutencdo. O Grafico 1 mostra a evolugao
dos resultados em relagao aos tipos de manutencgéo.

Grafico 1 — Evolugao nos Resultados
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Fonte: Alan Kardec (2013, p. 67)
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Com relagdo ao Grafico 1, Kardec; Nascif (2013, p. 69), fazem uma
observagéao, ou seja

Convém notar que entre a corretiva e a preventiva ocorre uma
melhoria continua, mas discreta. Em outras palavras, a inclinagao da
reta ndo varia. Entretanto, quando se muda de preventiva para
preditiva, ocorre um salto positivo nos resultados, em funcédo da 12
quebra de paradigma. Salto mais significativo ocorre quando se
adota a engenharia da manutencéo.

A importancia da engenharia da manutencgao é citada por Viana (2013, p. 82),
o qual afirma que esta € uma area que possui como objetivo a busca por melhorias
continuas, atreladas ao progresso de tecnologias, engenharia e técnicas que juntos
trazem maior estudo, informacdes e, consequentemente, melhores resultados,
através da implantagao de novos projetos.

Diante do que foi dito, nota-se que a engenharia da manutencao envolve um
conhecimento técnico aprofundado, que além de ser importante para melhorar o
sistema de manutencdo da empresa, também sera importante na realizacido de
estudos e analises de melhorias futuras e continuas, que é o objetivo desse tipo de
manutencgao, melhorar sempre e buscar estar a frente na competitividade, que move
o mundo dos negdcios.

Vale também lembrar que além do aumento da confiabilidade e implantagao
de melhorias, aumenta-se também a disponibilidade, segurancga, responsabilidade
com o0 meio ambiente, dentre outros aspectos que estdo ligados a esse novo

paradigma.

2.4 Gestao Estratégica da Manutengao

Tavares (1999) apud Wendland; Tauchen (2010, p. 3), afirma que “[...] a
manutengao estratégica € uma mudanga de conceito, pois engloba as atividades em
um todo, em um sistema, e ndo cada equipamento separadamente.”

De acordo com Kardec; Nascif (2013, p. 13), “Para exercer papel estratégico,
a Manutencéo precisa estar voltada para os resultados empresariais da organizagao.
E preciso, sobretudo, deixar de ser apenas eficiente para se tornar eficaz [...]"

Essa manutengcédo estratégica voltada para os resultados mostra uma
mudancga nos objetivos reais da producdo e da manutencdo, em que a verdadeira

necessidade € manter a funcionalidade do equipamento disponivel, evitando assim
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uma maior probabilidade de parada n&o planejada da produgédo. Conclui-se, entao,
que a manutencao deixou de ser apenas uma ag¢ao de correcéo, onde é feita a troca
de pecas e devidos reparos, e se tornou uma estratégia de competitividade.

Segundo Campos (1992, p.6), a competitividade é o fator que esta
relacionado diretamente a sobrevivéncia da organizagdo. Sendo esta, o resultado do
avango das atividades industriais e aumento de investimento em novas técnicas de
producao cada vez mais intensa, com equipamentos que possuem funcionalidades
mais sofisticadas e desenvolvimento mais complexos.

Fica bastante evidente uma maior necessidade da presenca da manutencao
na industria, e para atingir metas e alcangar toda essa mudanga, a empresa deve
apostar em ferramentas que garantam uma competente gestdo da manutencéo.

‘A competitividade depende, fundamentalmente, da maior produtividade de
uma organizagao em relagdo aos seus concorrentes [...]” (KARDEC; NASCIF, 2013,
p. 21). Assim, os resultados obtidos na produtividade estdo diretamente ligados ao
nivel de competitividade da organizagdo, como pode ser visto na equacgao citada por
Kardec; Nascif (2013, p.21), onde a produtividade é igual ao faturamento divido
pelos custos.

Diante dessas observacdes, conclui-se que € necessario priorizar a
disponibilidade dos equipamentos e da confiabilidade para atingir a produtividade
desejada. Tendo em mente que a gestdo da manutencdo nido engloba somente
custos e sim uma estratégia de sobrevivéncia.

Silva; Medeiros (2015, p. 6) citam o ciclo PDCA como ferramenta importante
para obtencado da eficiéncia e eficacia na gestdo da manutengédo. A utilizagdo desse
tipo de metodologia consiste em planejar, fazer, checar e agir, para obtengado de
uma excelente programacao das atividades, objetivando o alcance de metas e
melhoria continua.

De acordo com Ishikawa (1993) apud Leonel (2008, p. 7), o ciclo PDCA tem
inicio na etapa do planejamento, que apresenta como objetivo estratégico o
levantamento de informagdes e analise. Logo em seguida, vem a etapa fazer, nela
ocorre a execugao daquilo que foi planejado. Adiante, a etapa checar, que verifica
tudo o que foi feito, comparando o que foi planejado com o que foi executado,
apontando falhas que possam ter ocorrido durante o processo. Por fim, a etapa de
agir, onde é feita a correcdo dos problemas encontrados. A Figura 3 apresenta o

conceito de manutencgao no ciclo PDCA.
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Figura 3 — Ciclo PDCA na Manutengao
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Fonte: Periard (2011, p. 01)
Como visto na Figura 3, pode-se observar que, o ciclo PDCA é um método

interativo que permite realizar a analise e o controle dos processos de uma
organizagdo. Possui a caracteristica de identificar problemas e, com isso,
implementar solugdes através de planos de ac¢do, aumentando assim a

confiabilidade, seguranca e eficiéncia das atividades.

2.5 Manutencao Produtiva Total ou Total Productive Maintenance -TPM

Tanto Slack et al. (2006, p. 494) como Fogliatto; Ribeiro (2011, p. 233)
apontam a manuteng¢do produtiva total como a evolugdo natural da manutengao
corretiva para a manutengao preventiva, tendo origem no Japéao.

Takahashi; Osada (2013, p.1) afirmam que a manutengéo produtiva total esta
entre os métodos mais eficazes e tém a participacdo de todos os colaboradores da
empresa. Para Davis (1995) apud Fogliatto; Ribeiro (2011, p. 234), a manutencgéao
produtiva total “[...] pode ser considerada uma filosofia, uma colecdo de praticas e
técnicas destinadas a maximizar a capacidade dos equipamentos, como também os
aspectos relacionados a sua instalagéo e operagao.”

Fogliatto; Ribeiro (2011, p. 234) afirmam que o conceito essencial da TPM é
melhorar o rendimento dos equipamentos, reconhecendo, medindo e eliminando as

perdas que ocorrem.
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Desse modo, a TPM é mais que uma ferramenta da manutencdo, é
considerada uma estratégia de negocios, pois consiste em atividades que fazem
parte dos reais objetivos na politica de uma organizagdo, como pode ser visto na
Figura 4, onde mostra que a manutencao produtiva total € baseada em 8 pilares, séo
eles, manutengdo autbnoma, manutencdo planejada, melhorias especificas,
educacao e treinamentos, manutencédo da qualidade, controle inicial, administrativo,
e seguranca, higiene e meio ambiente.

Figura 4 — Pilares da Manutencao Produtiva Total
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Fonte: Instituto Carvalho (2011, p. 02)

Conclui-se entdo, a importancia que cada um dos pilares possui para um
excelente funcionamento da manutengao produtiva total. Além de uma excelente
administracdo e geréncia, vale ressaltar a importancia que o 5S (programa de
gestdo da qualidade) possui na realizacdo desse sistema, pois o mesmo é
considerado a base para a implantacao da TPM, e sera detalhado no decorrer desse

estudo.

2.6 Manutengao Auténoma (MA)

Xenos (1998, p. 35) conceitua a manutengdo autbnoma como uma estratégia
que envolve a equipe de operacao nas atividades de manutengao, onde é feita a
divisdo dos servicos a serem realizados, sendo necessaria a presenga de uma boa

gestao.
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A mesma linha de raciocinio pode ser encontrada em Tavares (1999) apud
Nunes; Sellitto (2016, p. 615), que citam exemplos das atividades realizadas na
manutengdo autbnoma, como por exemplo, limpeza, lubrificagdo, e inspecdes
visuais, enfatizando o 5S, que é considerado também por outros autores como a
base para implementacdo da MA.

A manutengédo autdbnoma, como pode ser visto na Figura 5, € um dos pilares
da TPM, considerado por muitos autores como um dos principais, pois através da
manutengao autbnoma a empresa consegue alcancar uma melhoria significativa em
seus resultados.

Figura 5 — Pilar da Manuteng¢ao Auténoma
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Fonte: Instituto Carvalho (2011, p. 03)
De acordo com a Figura 5, o conceito de manuten¢do autbnoma, mostrando o

que ela realmente objetiva realizar, esta de acordo com o que diz na citagao feita por

Kardec; Nascif (2013, p. 215), por isso:

Os operadores passam a executar tarefas mais simples, que antes
eram executadas pelo pessoal da manutencdo, como: lubrificacoes,
limpeza, ajustes de gaxetas, medicdo de vibragdo e temperatura,
troca de lampadas, sintonia em controladores, limpeza e troca de
filtros, substituicdo de instrumentos, dentre outros, permanecendo a
equipe de manutencao com as tarefas de maior complexidade.

Conclui-se entao, que o fato dos operadores comecarem a realizar atividade
que antes eram destinadas somente ao pessoal da manutengao, nao significa dizer
que estes estardao deixando de realizar seu trabalho. Muito pelo contrario, os
técnicos mecanicos, através dessa nova estratégia de manutencdo autbnoma,

passam a ter mais tempo na realizacdo de tarefas mais complexas e, com isso,
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permite uma maior eficiéncia no resultado do seu trabalho, além de manter o seu
foco em novas habilidades da sua profissdo e ter mais embasamento tedrico através
de estudos, para que possa ajudar nos treinamentos aos operadores.

Essa estratégia de manutencdo tem despertado o interesse em muitas
empresas, pois os resultados alcangados tém sido cada vez mais satisfatérios.

Diante disso, € importante frisar que nado adianta somente a realizagdo da
manutencdo autdbnoma de qualquer jeito, € evidente a presenca de um bom
gerenciamento, ou seja, de supervisao e orientacédo vindas da alta administracédo. De
fato, a manutencao traz solucdes eficientes na reducao de falhas, mas sozinha, ela
nao conseguira bons resultados.

A esse respeito, pode-se encontrar a seguinte colocagao em Xenos (1998, p.
245), onde diz que:

A manutencao autbnoma deve ser vista como parte do sistema de
gerenciamento da manutengdo da empresa € ndo como um conjunto
extra de atividades de manutencdo que estd nas méaos dos
operadores da produc¢do. Somente quando for praticada como parte
de um sistema, a manutengdo autbnoma podera se somar ao
trabalho das equipes de manutengdo e realmente contribuir para
reduzir a ocorréncia de falhas.

O sistema de gerenciamento da manutencado citado pelo autor é conhecido
pela sigla PCM — Planejamento e controle da manutengdo. Esse programa
organizacional é primordial no setor da manutengao, pois, com a utilizacdo dessa
ferramenta, os organizadores terdo o suporte necessario para o melhoramento
continuo nos resultados, buscando sempre uma maior eficiéncia.

O assunto referente ao PCM €& de grande amplitude, mas resumidamente
pode-se ter uma ideia através do pensamento de Viana (2013, p. 5), onde cita que
dentre os diversos tipos de ferramentas que estdo sendo implantadas na industria, o
PCM é um deles e possibilita facilidades e recursos na busca pela perfeigao.

Um relato bastante interessante e que tem mudado o pensamento de muitos
€ a observacao feita por Viana (2013, p.71), onde diz que “Ha alguns anos atras,
quando falavamos de executantes de manutengdo em equipamentos, nos vinha logo
na mente a figura de um técnico mecanico, um eletricista ou um técnico eletrénico
[...]" E continua o pensamento dizendo: “[...] hoje a histoéria ndo é bem assim, pois o
primeiro homem a dar manutencdo em sua empresa passou a ser o proprio
operador da maquinaria [...] Nado podemos mais abrir mao deste excelente recurso
[...]” (VIANA, 2013, p. 71).
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2.6.1 Preparacgao para implantagao da manutengcao autbnoma

‘A implantagcdo da manutencao autbnoma devera ser dividida em etapas, de
acordo com o plano diretor, sendo que cada uma das etapas sera objeto de
auditorias periddicas, no sentido de aferir sua evolugao [...]" (VIANA 2013, p. 75).

Xenos (1998, p. 265), divide a preparagao para implantagdo da manutencao
autbnoma em 5 etapas, sdo elas: comprometimento formal e apoio da alta
administragcdo, formacdo de um grupo de implantagdo, incluindo pessoas da
supervisdo de producdo e da manutencgao, selecdo de equipamentos-pilotos para
treinamentos, elaboracdo de um plano de implantagéo, e divulgagdo da implantagao
da manutencao autbnoma.

As etapas de implantacdo propostas pelo autor acima citado podem ser
distribuidas no diagrama de Gantt, ferramenta da qualidade utilizada para
representacédo grafica de etapas a serem seguidas, conforme Viana (2005, p. 186),
onde cita a utilizagdo de barras horizontais distribuidas em espagos de tempo,
determinando quando se inicia e termina cada atividade.

Para Viana (2005, p.33), antes da realizagdo de qualquer etapa de
desenvolvimento do projeto, € imprescindivel a exploragdo dos dados na abordagem
do problema, ou seja, o detalhamento daquilo que se pretende resolver.

Diante disso, o diagrama de Pareto pode ser utilizado como estratégia de
identificacao criteriosa dos aspectos relevantes na deteccédo das falhas encontradas
nas maquinas e equipamentos.

Marshall et al. (2006, p. 105) mostram que o grafico de Pareto "é um grafico
de barras, construido a partir de um processo de coleta de dados (em geral uma
folha de verificagcao), e pode ser utilizado quando se deseja priorizar problemas [...]"

Conclui-se entdo que, para alcancar o sucesso no desenvolvimento de cada
etapa do projeto da manutengao autbnoma, é necessaria a utilizagdo de ferramentas
da qualidade na identificacdo dos dados a serem analisados para tomada de
decisao.

Vale lembrar a importancia que a ferramenta 5S tem na fase de implantacao
do projeto de implantagéo, e essa observacéo é garantida por varios autores, dentre
eles, Fogliatto (2011, p. 241) que diz que “Os 5S estabelece um ambiente de

trabalho limpo e organizado, condicdo essencial para o desenvolvimento da
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manutengdo autbnoma.” A seguir, a Figura 6 mostra as etapas que compde o
programa 5S.
Figura 6 — 5S
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Fonte: Barros (2015, p. 02)

O programa 5S é uma ferramenta que tem como objetivo melhorar o ambiente
de trabalho, e é exatamente essa, uma das maiores dificuldades da area de
manutengdo devido a utilizagdo de produtos, ferramentas, dispositivos que geram
sujeiras, desordem, além de outros fatores que fazem do local de trabalho, um
ambiente improdutivo.

De acordo com Lapa (1998) apud Rodrigues et al. (2014, p. 72), “O 5S € um
conjunto de cinco conceitos simples que, ao se serem praticados, sdo capazes de
modificar o humor, o ambiente de trabalho, a maneira de conduzir as atividades

rotineiras e atitudes.”

2.6.2 Qualificagao e treinamento

Segundo Viana (2013, p. 72), os resultados alcangados pela manutencéo
autdbnoma dependem, principalmente, da capacitacdo dos colaboradores, por esse
motivo, € de fundamental importancia a realizagdo de qualificacdo e treinamento.
Com palestras e cursos, os operadores poderao ter conhecimento adequado para
conduzir suas atribuigbes, reduzindo ou eliminando a quantidade de erros que

possam acontecer.
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Por ser um processo que ira gerar custos para a empresa, muitas vezes nao é
vista com tanta satisfacdo, mas por outro lado o investimento aplicado tera como
retorno solugdes e lucros.

De acordo com Xenos (1998, p. 253), a qualificacdo dos operadores melhora
seus conhecimentos e capacidade no desenvolver de suas atividades, fazendo com
que seja possivel a realizacdo da manutengdo autbnoma, podendo ser feito pelo
pessoal da manutencéo.

“Se a manutencao autdbnoma for praticada sem o treinamento dos operadores,
as inspecgbes se tornardo mera formalidade. O treinamento deve ser detalhado e
comecgar com 0s conhecimentos basicos sobre os equipamentos: suas funcgoes,
principios € mecanismos operacionais.” (XENOS, 1998, p. 255)

Diante das observacgdes feitas pelos autores acima, conclui-se entdo que a
preparacdo dos operadores para a realizagdo da manutencido autbnoma é
necessaria, pois, seria dificil a possibilidade de uma efetiva gestdo da MA, sem o
conhecimento adquirido em conjunto com a vontade de execucgéo e aprendizagem
continua da equipe de operacgao.

A juncdo do conhecimento adquirido através de treinamentos, com as
habilidades ja existentes em cada operador, e a sua vontade na efetuagdo das

atividades, resultam no comprometimento e qualificagdo para a implantacédo da MA.

2.6.3 Etapas da manutengao auténoma

Conforme Kardec; Nascif (2013, p. 16), os servicos realizados pelos
operadores na manutencao autbnoma vao desde uma simples tarefa de limpar e
lubrificar, até atividades mais complexas que sao realizadas pela manutencédo, mas
que podem ser executadas pela operacdo, como melhorias e analises, e isso ocorre
devido o recebimento de treinamento.

De acordo com Xenos (1998, p.266), as atividades da manutengao autbnoma
sao divididas em etapas que sdo essenciais para o sucesso da sua implementacgao.
Essas etapas estdo descritas na Figura 7.

Ainda em Xenos (1998, p. 251), é relatado que dentre todas as atividades
realizadas, “[...] a atividade mais importante da manutenc¢ao autbnoma € a detecgao
e o relato de anomalias feito pelos operadores. Uma das frases mais usadas nas

empresas, quando se trata de manutencao autbnoma, é “limpeza e inspecao”.



35

Figura 7 — Etapas da Manuteng¢ao Autbnoma
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Fonte: Lunardello (2015, p. 04).
“Erros de operagao sdo mais comuns do que imaginamos e podem causar

falhas graves do equipamento. Os erros de operacdo podem ser minimizados, com
base nos procedimentos operacionais padréao.” (XENOS,1998, p. 252).

Diante desses relatos, existe uma preocupacao em relagdo a obtengao de
treinamentos corretos e com responsabilidades, pois os operadores deverao estar

cientes da importancia que terao na area de manutencao.



3 METODOLOGIA

Ruiz (2017, p. 137), e Lakatos; Marconi (2017, p. 79) definem metodologia
como sendo o conjunto processos a serem seguidos e analisados, para o alcance do
que se pretende entender, ou produzir, para chegar a uma concluséo verdadeira.

Andrade (2003, p. 129) afirma que metodologia € o caminho para se chegar
ao conhecimento de tudo aquilo que nos cerca.

Nesta etapa da pesquisa serao descritos, de forma sucinta, os métodos, as

técnicas e os objetos de estudos utilizados para a realizagdo do presente trabalho.

3.1 Abordagem metodoldgica

Segundo Andrade (2003, p. 130), método de abordagem “[...] € o conjunto de
procedimentos utilizados na investigagao de fendbmenos ou no caminho para chegar-
se a verdade.”

Os métodos podem ser divididos em métodos de abordagem e
procedimentos, como pode ser visto em Lakatos; Marconi (2017, p. 107), sendo os
métodos de abordagem classificados em indutivo, dedutivo, hipotético-dedutivo e
dialético; e os métodos de procedimento em historico, comparativo, estatistico,
funcionalista, estruturalista, monografico (estudo de caso), dentre outros.

O método utilizado para o desenvolvimento do referido relatério foi o método
estudo de caso, que segundo Ubirajara (2015, p. 12), € o indicado para esse tipo de
pesquisa, por se tratar de um estudo em um local especifico, o local da realizagao

do estudo.

3.2 Caracterizacao da pesquisa

A pesquisa, de acordo com Andrade (2003, p. 121), € o “[...] conjunto de
procedimentos sistematicos, baseados no raciocinio l6gico, que tem por objetivo
encontrar solugdes para problemas propostos, mediante a utilizacdo de métodos

cientificos.”
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Para Ruiz (2017, p. 50), a pesquisa de acordo com sua finalidade, pode ser
pura ou aplicada. A pesquisa pura € baseada no saber, alcangando o conhecimento,
contribuindo para a realizagdo de outras pesquisas. Ja a pesquisa aplicada, vai além
do conhecimento, avancando para a pratica de solugdes e descobertas. De acordo
com Ubirajara (2015, p. 27), a pesquisa pode ser classificada quanto aos objetivos

ou fins, objeto ou meios, e a abordagem dos dados.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

De acordo com Andrade (2003, p. 124), em relacdo aos objetivos ou fins, a
pesquisa pode ser classificada em exploratéria, descritiva e explicativa. A pesquisa
exploratoria permite maior desenvolvimento do assunto, e pode ser utilizada para a
realizacao de outras pesquisas, devido seus resultados alcangados.

Para Prodanov; Freitas (2013, p. 52), a pesquisa descritiva acontece quando
0 pesquisador apenas faz o levantamento de dados, sem a necessidade de sua
influéncia. Diferente da pesquisa exploratdria, que ndo ocorre um aprofundamento
no desenvolvimento de hipdteses, sendo baseada em estudos, analises e registros
de dados. Ja a pesquisa explicativa, ainda de acordo com Prodanov; Freitas (2013,
p. 53), € mais complexa que a pesquisa descritiva, como o nome ja diz, explica o
porqué das coisas, pois além de verificar o que esta sendo estudado, ela se
aprofunda em identificar e esclarecer os fatos.

Com base nessas informacodes, verifica-se caracteristicas descritivas e
explicativas no presente relatério, pois visa descrever todo o processo envolvido,
relacionando com fatos reais, e também pretende apresentar solugbes para o

problema detectado na empresa.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

Ubirajara (2015, p. 129) explica os diversos tipos de pesquisas que podem ser
adotadas quanto ao objeto ou meios, destacando principalmente trés tipos, que séo:
pesquisa documental, bibliografica e de campo.

De acordo com Lakatos; Marconi (2017, p.190-200), a pesquisa documental

classificada como fonte primaria, possui caracteristica, como o nome ja diz, a
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utilizacdo de documentos, feitos através de levantamento de dados, que servem de
auxilio para o desenvolvimento e compreensao do que esta sendo estudado.

Prodanov; Freitas (2013, p. 53) afirmam que a pesquisa bibliografica é
elaborada partindo de estudos ja registrados, classificada como fonte secundaria,
diferente da documental, envolve todas as fontes com veracidade de informacao,
contribuindo assim, para aprimoramento e abrangéncia de temas antes estudados.

A pesquisa de campo, “...] € que se utiliza com o objetivo de conseguir
informacdes e/ ou conhecimentos sobre um problema, para o qual se procura uma
resposta [...]" (LAKATOS; MARCONI, 2017, p.203)

Tripodi et al. (1975) apud Lakatos; Marconi (2017, p. 204-206) dividem ainda
a pesquisa de campo em trés grupos: quantitativo-descritivo, exploratorios e
experimentais.

Os tipos de pesquisas utilizadas nesse estudo, referindo-se, quanto ao objeto
Oou meios, sao as pesquisas de campo e bibliografica, respectivamente, por se tratar
de um estudo em que se pretende analisar o levantamento de dados que foram
coletados no local do estagio, analisando a possivel solugdo do problema

encontrado, tendo como base todo embasamento tedrico utilizado.

3.2.3 Quanto ao tratamento de dados

De acordo com Ubirajara (2015, p. 130), a pesquisa pode ser classificada,
quanto a abordagem dos dados, em: qualitativa, quantitativa, quali-quantitativa ou
quanti-qualitativa.

E chamada de pesquisa quantitativa, quando é apresentado na
pesquisa dados mensuraveis, perfis estatisticos, com ou sem
cruzamentos de varidveis. E pesquisa qualitativa, quando
apresentada uma analise de compreensdo, de interpretacao, do
problema ou do fendmeno. (UBIRAJARA, 2011, p. 43 apud
UBIRAJARA, 2015, p. 130).

Diante das afirmacgdes acima, as pesquisas qualitativas e quantitativas néo se
excluem, podendo a pesquisa ter uma parte qualitativa e outra quantitativa, o que
pode ser observado no estudo apresentado, onde foram utilizados os dois tipos de
métodos, sendo classificado assim em quali-quantitativa.

A pesquisa possui como caracteristica qualitativa, as causas que levam a

existéncia dos resultados, e interpretacao do que foi retratado, em uma visao ampla,
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incluindo a opinides dos operadores. As caracteristicas quantitativas presentes na
pesquisa, diferentemente das caracteristicas qualitativas, observam-se a estatistica
dos dados coletados, e analise dos resultados que ndo possuem interferéncia do
pesquisador, os quais facilitam o entendimento do leitor e serdo mostrados em

Graficos e Quadros.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

De acordo Ubirajara (2015, p. 130), “Existem varios meios ou instrumentos de
coleta de dados que pode ser apresentado como: entrevistas, questionarios,
observacéao pessoal, formularios, entre outros [...].”

A entrevista, segundo Ruiz (2017, p. 51-53), é coletar informagdes
importantes para a pesquisa através de dialogo com algum informante. Questionario,
diferente de entrevista, ocorre quando o informante somente responde oralmente,
ocorre quando o informante escreve suas respostas. Ja o formulario, acontece o
oposto do questionario, quem escreve a resposta € o pesquisador € ndo o
informante, através de perguntas feitas a esse. E por fim, a observagao, que é o ato
de analisar cuidadosamente e com bastante atencéo os acontecimentos.

Utilizou-se nesse relatorio, como instrumento de coleta de dados, a
observacao e os formularios, pois o autor obteve informagdes para a realizacéo da
coleta de dados através de fatos que ocorriam durante o desenvolvimento das
atividades no setor de manutencéo e operacdo da empresa, e também na realizagao

de questionarios feitos pelo pesquisador aos colaboradores.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2015, p. 380), “[...] unidade de pesquisa corresponde ao
local preciso onde a investigacdo foi executada.” Sendo assim, a unidade de
pesquisa, para esse estudo, foi a empresa em estudo, localizada em Sao Miguel do
Aleixo — SE.

O universo, segundo Lakatos; Marconi (2017, p. 243-244) é aquilo que se
pretende pesquisar, sejam pessoas, coisas, explicando as caracteristicas que o

cercam. A amostra é exatamente a parte do universo que esta sendo estudado.
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Diante do que foi dito, verifica-se que o0 universo da pesquisa é determinado
pelos 57 colaboradores dos setores de manutencdo e operagdo da empresa, € a
amostra € determinada pelos 28 operadores que serao 0s principais componentes

do estudo.

3.5 Definigao das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Lakatos; Marconi (2017, p. 147) denominam variavel como algo que pode ser
medido e possuir diferentes valores. Apresenta e define caracteristicas dos fatos
observados, sendo determinados através de valores abrangentes, detectados
através de indicadores que permitirdo que a variavel seja medida.

Diante do que foi citado acima, verifica-se que, as variaveis e os indicadores
sdo baseados nos objetivos especificos da pesquisa, sendo estes indicadores
caminhos para se chegar as variaveis. O Quadro 1 detalha as variaveis e os
indicadores analisados nesse trabalho.

Quadro 1 — Variaveis e Indicadores de Pesquisa

Variaveis Indicadores
Caracterizagao do problema Diagrama de Pareto
Aplicabilidades da M.A PDCA e 5S
Desenvolvimento do projeto da M.A Grafico de Gantt
Implantag&o do projeto da M.A Treinamento

Fonte: Autor (2018)

3.6 Planos de Registro e Analise dos Dados

O registro e analise de dados foram desenvolvidos na empresa, durante o
periodo de agosto de 2017 a abril de 2018, através de anotagbes e observagdes do
autor da pesquisa, para possivel implantacédo de um programa de manutencdo que
visa a melhoria continua da area de producao da empresa.

Os dados qualitativos foram obtidos devido a compreensdao e analise da
fundamentacéao tedrica, onde foi possivel fazer um resumo, através da literatura, da
importancia de implantagcado de uma gestao estratégica da manutengao.

O desenvolvimento da escrita do relatorio foi feito no Word, os graficos e

quadros apresentados foram confeccionados no Excel e no Project.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta secao, serdo apresentados os dados coletados e os resultados
alcancados durante a realizagcdo desse estudo, mostrando detalhadamente as

ferramentas utilizadas para o desenvolvimento dos objetivos especificos.

4.1 Caracterizacao da Situacado das Paralisagcoes no Processo Produtivo da

Empresa

Observando o sistema de produgdo da empresa, foram detectadas algumas
deficiéncias em relacédo a disponibilidade e confiabilidade das maquinas nas frentes
de servigo, 0 que acaba gerando paradas nado programadas para realizagdo de
manutencdes corretivas.

Com a utilizacdo dos dados coletados durante o periodo de observacgao, foi
possivel fazer o levantamento de informagdes sobre o problema encontrado. A
empresa possui atualmente treze maquinas em operacao, descritas no Quadro 2,
sendo que dessas treze, trés com ocorréncia de paradas ndao programadas no més

de agosto, cinco no més de setembro e quatro no més de outubro, conforme mostra

o Gréfico 2.
Quadro 2 — Lista de Maquinas
MAQUINAS IDENTIFICADOR SERIE
Escavadeira Hidraulica 336D EH - 01 JLP00514
Escavadeira Hidraulica 336D EH-02 M4T0030
Escavadeira Hidraulica 320C EH-03 SBN01823
Escavadeira Hidraulica 320C EH - 04 SBN02539
Pa Carregadeira 938G PC-01 RTB03536
Pa Carregadeira 950H PC-02 M1G01692
Pa Carregadeira 966H PC-03 RYF00619
Pa Carregadeira 938G PC-04 RTB03772
Pa Carregadeira 938H PC-05 JKMO00324
Pa Carregadeira 950H PC - 06 M1G00697
Pa Carregadeira 950H PC - 08 M1G01409
Trator de Esteira D6T TE - 01 GCT00615
Trator de Esteira D6K TE - 02 FBH01287

Fonte: Autor (2018)
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Grafico 2 — Maquinas com Paradas nao Programadas
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Fonte: Autor (2018)

O Grafico 2 constata a quantidade de maquinas com paradas nao

programadas nos meses de agosto, setembro e outubro de 2017,

sendo

respectivamente, 23%, 38% e 21% do total de maquinas em operagao.

Para entender os prejuizos que as paradas nao programadas trazem para a

empresa, foi realizado um controle de informagdes do més de setembro de 2017,

descrito no Quadro 3, sendo esse 0 més com maior numero de paralisagdes,

conforme mostrado no Grafico 2.

Quadro 3 - Controle de Paradas ndo Programadas

Datada Datado Qnt. de
Maquinas Identificador dias Causa da parada
parada  retorno
parada
Escavadeira hidraulica 320C EH-03 05/set  09/set 4 Falha no motor diesel
, . Falha eletrica no
Pa carregadeira 950H PC-02 07/set  09/set 2 i
horimetro
Superaquecimento no
Trator de esteira D6T TE-01 13/set  16/set 3 sistema de arrefecimento
do motor
Escavadeira hidraulica 336D | EH-01  14/set 16/set 2 " ainanocilindro hidraulico
da lanca
Vazamento externo de
Escavadeira hidraulica 336D EH-02 21/set  23/set 2 6leo pelo comando final

lado esquerdo

Fonte: Autor (2018)
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O Quadro 3 mostra as maquinas que pararam de funcionar, a quantidade de
dias que elas estiveram paradas, e as falhas que ocasionaram essas paradas.
A Figura 8 mostra uma dessas maquinas paradas na oficina para corregao de

falhas.

Figura 8 - Escavadeira Hidraulica 320C

Fonte: Autor (2018)

Através dessas informacgdes, juntamente com dados coletados sobre cada
maquina analisada, € possivel fazer uma relagdo com os custos e prejuizos que a
empresa obteve no més de setembro.

A empresa, como todas as outras, tem o objetivo de aumentar seus lucros,
porém, o fato de existir uma grande quantidade de paradas n&o programadas, ira
diminuir seu faturamento, o que torna necessario a criagdo de uma cultura de
prevencgéo, ou seja, que a empresa entenda que a implantacédo de um sistema que
possa minimizar a ocorréncia de falhas, trara grandes beneficios.

A empresa possui um numero consideravel de maquinas em operacao,

porém, alocadas em distintas linhas de producédo. Dessa forma, nao € possivel a
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substituigdo dessas maquinas, a ndo ser, que porventura, alguma dessas esteja
disponivel.

Esse € um dos principais motivos da reducdo do faturamento, pois mesmo
sem o surgimento de falhas, as maquinas precisam, em determinado momento, de
manutengdes planejadas, para continuarem com suas fungdes operacionais em
perfeito estado, e sem o surgimento de quebras inesperadas.

O Gréfico 3 mostra a diferenga que ocorreu no valor do faturamento esperado
em relagcdo ao valor do faturamento alcancado, devido as paralisacbes das
maquinas no més de setembro/2017.

E importante lembrar que esse levantamento foi feito apenas com base no
faturamento total de produgao das cinco maquinas com ocorréncia de falhas.

Grafico 3 - Faturamento esperado versus faturamento alcangado

Fonte: Autor (2018)

O faturamento esperado de cada maquina € calculado pelo valor
hora/maquina, multiplicado pela quantidade de horas que a maquina deve operar no
més. Ja o faturamento alcancado é calculado pela diferengca do faturamento
esperado pelo valor do prejuizo com paralisagdes, sendo esse calculado pela
multiplicagcdo da quantidade de horas que a maquina esteve parada pelo valor

hora/maquina.
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De acordo com o Grafico 3, pode-se notar que o faturamento esperado foi de
R$140.280,00, e o faturamento alcangado devido as paralisacoes foi de
R$116.200,00, sendo assim o prejuizo com paralisagbes foi exatamente R$
24.080,00, e isso € motivo de muita preocupagdo para os gestores, pois esta
relacionado diretamente com o faturamento da empresa.

Além da redugao no Faturamento por causa da parada da produgdo, ocorre
também a geragdo de custos com manutengdes corretivas, o que nao deveria ser
constante, caso a empresa aplicasse um sistema de gestdo estratégica da

manutencado que pudesse prevenir ou diminuir falhas.

4.1.1 Identificagao de falhas - Diagrama de Pareto

Através da analise de falhas pode-se obter informagdes que identificam o real
motivo de suas ocorréncias, ou seja, a causa de sua existéncia, facilitando suas
devidas correcgdes, impedindo que falhas maiores ocorram através da sua deteccao,
evitando assim os seus efeitos.

Para chegar a fonte geradora dessas falhas foi feito um levantamento
histérico, no periodo de agosto a outubro de 2017, das manutengdes corretivas
realizadas anteriormente, juntamente com as informagdes concedidas pelo pessoal
da operagao e manutencgao sobre as predominantes falhas ocorridas.

Com todos esses dados foi possivel a identificagdo das provaveis causas
dessas falhas, porém é necessario um maior cuidado nesses tipos de situacoes
devido a existéncia de varios problemas estarem ligados a outros, devendo ser
eliminada a causa raiz do problema e nao somente as causas mais evidentes.

Existem varios métodos e ferramentas para analise de falhas, o que torna
mais facil o controle e gerenciamento da manutencdo. Com a utilizagdo dessas
ferramentas da qualidade pode-se chegar a conclusdo de como essas falhas surgem
e como podem ser eliminadas.

Com o levantamento histérico realizado foi possivel a elaboracdo de um
Diagrama de Pareto, ferramenta aplicada para identificar a incidéncia de falhas e
verificar através dos resultados se a implantagdao da manutencao autbnoma poderia

de fato auxiliar na reducéo das mesmas.
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O Quadro 4, a seguir, mostra o levantamento de dados realizado, detalhando
os tipos de falhas detectadas nas maquinas e equipamentos, e a frequéncia com
que ocorrem.

Quadro 4 - Identificagao dos Tipos de Falhas e Frequéncia
QUANTIDADE DE FALHAS NOS EQUIPAMENTOS

Tipo de Falha Qnt. De Falhas % % acumulada
Falha Humana 28 30,77% 30,77%
Falha de Projeto 17 18,68% 49,45%
Falha Mecanica 15 16,48% 65,93%
Falha Hidraulica 12 13,19% 79,12%
Falha Elétrica 11 12,09% 91,21%
Outros Tipos 8 8,79% 100,00%

Fonte: Autor (2018)

Grafico 4 - Grafico de Pareto com os tipos de falhas incidentes
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Fonte: Autor (2018)

Como visto no Grafico 4, as falhas humanas, classificadas aqui como falhas
ocasionadas pelo pessoal responsavel pelas maquinas e equipamentos, foram a que

mais ocorreram, representando 30,77% do total de falhas, mas isso nao significa
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que seja o evento que tenha causado maior demora em manutengdes. Porém sabe-
se que a maioria dessas falhas, que ocorrem em maquinas e equipamentos, sao
provenientes da falta de orientagao, treinamento e conscientizagdo dos operadores.
Diante do resultado encontrado, os responsaveis pelo gerenciamento de
manutengdo na empresa ficaram surpresos, pois a grande quantidade de defeitos
em maquinas e equipamentos, provenientes de falhas humanas (operadores e

mantenedores), era até entdo desconhecida.

4.2 Analise da Aplicabilidade da Manutencao Autonoma na Reduc¢ao de Falhas

Como citado por Xenos (1998, p.245), a manutencédo autbnoma nao deve ser
considerada atividades extras de manutengdo, mas como parte importante do
sistema de gestdo da manutencdo. Sendo assim, ndo ha duvidas de que ela seja
uma forte ferramenta para o setor de producédo. A MA nao é utilizada para consertar
falhas nos equipamentos, mas para manter sua funcionalidade por mais tempo, ou
seja, com a aplicacao desse tipo de servigo, a empresa consegue prever, restaurar e
evitar a deterioragdo, além de melhorar a eficiéncia, e aumentar a disponibilidade e
confiabilidade dos equipamentos.

A deterioragdo dos equipamentos, na maioria das vezes, € o motivo da
existéncia de falhas. Com o passar do tempo as pegas vao se desgastando devido
ao uso constante, o que € normal, mas por outro lado quando as maquinas e
equipamentos estdo trabalhando em locais que possuem agentes externos nocivos
para a vida util destes, o numero de falhas aumenta drasticamente.

Neste sentido, com a aplicagao das técnicas da manutencéao autbnoma, essas
falhas poderao ser evitadas, objetivando sempre os cuidados com a vida dos
colaboradores, a eficacia e exceléncia nos resultados, levando a empresa sempre a

um nivel de competéncia e comprometimento.

4.2.1 Praticas da manutengao autbnoma com os programas 5S e PDCA

Para que seja possivel prever, restaurar e evitar falhas com a pratica da
manutengdo autbnoma € necessario a utilizagdo do programa 5S como base para
sua implantagado. O programa 5S utilizado como ferramenta na MA, nada mais é que

o desenvolvimento de atividades que estdo relacionadas com a disciplina dos
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operadores em relagcdo aos cuidados com as maquinas e equipamentos. Nao seria
possivel resultados positivos em uma gestdo de manutengdo se ndo houvesse
primeiro a aplicagao dessa técnica.

As praticas da MA sao basicamente limpar, inspecionar e resolver problemas
menos complexos nas maquinas e equipamentos, e isso evita as paradas de
producdo devido a falhas inesperadas, pois, com o desenvolvimento dessas
praticas, € possivel saber o que pode acontecer, e assim, avisar ao pessoal da
manutencgao antes que a falha apareca.

Além do funcionamento do 5S, é preciso a utilizacdo de uma ferramenta que
gerencie as atividades da manutengdo autbnoma. Sendo assim, o PDCA é ideal
para o atendimento dos objetivos e melhoria continua, possibilitando uma gestao
com qualidade e eficiéncia.

As atividades que estdo ligadas diretamente ao funcionamento do 5S estédo
definidas nas etapas iniciais da manutengao autbnoma, ja o PDCA envolve todo o
processo, comegando pela detecgao das falhas até a identificagcdo de como podem
ser corrigidas, de acordo com Cyrino (2017, p. 1), como pode ser visto no Quadro 5.

Quadro 5 — 5S e PDCA na Manuteng¢ao Auténoma

ETAPAS DA MANUTENGAO AUTONOMA

Limpeza inicial

Fontes de Sujeira e Lugares de Dificil Acesso 5S

Padroes de Limpeza e de Inspegao

Inspec¢ao Geral do Equipamento PDCA
Inspecgao Geral do Processo
Manutengao Autonoma Sistémica

Gestdao Autonoma
Fonte: Autor (2018) adaptado de Cyrino (2017)
O Quadro 5 mostra as etapas da manutengcdo autbnoma em que os

programas 5S e PDCA atuam, fazendo com que a melhoria continua seja alcangada.
Cada uma dessas etapas possui seus principais objetivos, conforme Moreira (2016,

p. 1), como pode ser visto no Quadro 6.
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Quadro 6 — Principais Objetivos de Cada Etapa da MA

Prevenir deterioragao acelerada; Aumentar a
qualidade do trabalho de verificagao e de reparo;
Estabelecer as condi¢cdes basicas do equipamento;
Expor e tratar os defeitos escondidos.

Aumentar a confiabilidade do equipamento;
Aumentar a preservagao através da limpeza,
verificagao e lubrificagao; Criar equipamento que
nao exija trabalho manual.

Defender as trés condi¢bes basicas para manter o
equipamento e prevenir a deterioragao (limpeza,
lubrificagao e aperto); Realizar verificagao precisa
por meio de controles visuais e valores de
operacgao corretos expostos aos equipamentos.

Melhorar a confiabilidade pela realizagao de
inspecgao geral e inversao de deterioragao; Permitir
que qualquer pessoa realize a inspec¢ao de
confiabilidade.

Melhorar a estabilidade total e a seguranca dos
processos; Ajuste fino da precisdo da inspecao do
processo; Modificar o equipamento para torna-lo
mais facil de operar.

Apontar relagao entre o equipamento e a qualidade;
Revisar e melhorar a planta e o plano do
equipamento; Padronizar a manutencao com todos
os recursos de apoio.

Analisar constantemente as informago6es para
melhorar o equipamento e aumentar a sua
confiabilidade; Padronizar as melhorias e aumentar
a vida dos equipamentos.

Fonte: Autor (2018) adaptado de Moreira (2016)
Os objetivos a serem alcangados em cada etapa da manutengdo autbnoma

pretendem garantir condi¢ées adequadas de trabalho, e a prioridade, para que isso
aconteca, esta exatamente nas técnicas do 5S, e, para isso, sdo necessarias

repeticbes de tarefas até chegar a melhoria continua, € nesse momento que se
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observa a presenca do PDCA. Essas tarefas a serem executadas na Manutengao
autébnoma estdo descritas no Quadro 7 abaixo, de acordo com Moreira (2016, p. 1).

Quadro 7 — Principais Tarefas a Serem Realizadas na MA
ETAPAS PRINCIPAIS TAREFAS

Eliminar todo o p6 e a sujeira do equipamento,
1 Limpeza inicial lubrificar e apertar parafusos;
Encontrar e corrigir anomalias.

Corrigir as fontes de sujeita e po6, prevenir sua
dispersao e melhorar a acessibilidade para a
limpeza e lubrificacao;

Otimizar o tempo de limpeza e inspe¢ao.

Fontes de Sujeira e
2 Lugares de Dificil
Acesso

Redigir padrées que assegurem que a limpeza e
Padroes de Limpeza | lubrificagao sejam feitas eficientemente;

3 ~
e de Inspecgao (Preparar um programa para as tarefas
periodicas).
Depois de receber o treinamento e estudar
4 Inspecao Geral do | manuais de inspec¢ao, realizar inspegoes gerais
Equipamento para encontrar e corrigir pequenas anomalias
do equipamento.
Inspegio Geral do Pre[)arar CHECK LIST padroes para inspecoes
5 autonomas;
Processo . . ~
Realizar as inspecgoes.
Padronizar e gerenciar visualmente todos os
processos de trabalho. Exemplos de padroes
Manutencio necessarios:
6 ¢ - Padroes de limpeza, lubrificagao e inspecgao;

Autonoma Sistémica ~ g
- Padroes para o fluxo de materiais na planta;

- Padroes para métodos de registro de dados;
- Padroes para gerenciamento de ferramentas;

Desenvolver politicas e objetivos da empresa;
fazer das atividades de melhorias parte do
trabalho diario; promover a autogestao do
equipamento.

Fonte: Autor (2018) adaptado de Moreira (2016)

7 Gestao Autonoma

De acordo com o Quadro 7, as tarefas da manutencado autbnoma deverao ser

realizadas de acordo com o andamento do treinamento recebidos pelos operadores.
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Cada tarefa tem sua importancia para o desenvolvimento da manutenc¢ao auténoma,
e nenhuma substitui a outra, sendo todas elas parte integrante do processo.

Com a repeticdo dessas tarefas diariamente, os operadores passarao a ter
maior sensibilidade e atencdo com os equipamentos que operam. Dessa forma o
objetivo da manutengédo auténoma tera sido alcangado, pois € exatamente através
dessa relacado dos operadores com seus equipamentos que ocorrera a mudanga nos
objetivos de trabalho, deixando apenas de se preocuparem com a produgdo, e

passando a se preocuparem também com o estado do equipamento que operam.

4.3 Desenvolvimento do Projeto para Implantagao da Manutengao Auténoma

A manutengcdo autbnoma objetiva deixar o operador responsavel por
identificar e analisar problemas encontrados em seus equipamentos. Para que essa
mudanga acontega € preciso uma sucessado de processos gerenciais, a comecgar
pela iniciativa da alta gerencia em dispor de condi¢des ideais, para que o0s
operadores possam passar por esse processo de mudanga, pois sem O apoio
destes, a manutencao autbnoma néo teria éxito.

Outro fator bastante importante € o comprometimento tanto dos gestores
como dos operadores na realizagdo de treinamentos, onde serdao apresentadas as
etapas, objetivos e atividades que cada operador devera realizar. A capacitacao dos
operadores é o processo que garante o sucesso da manutengdo autbnoma, pois o
mesmo ira desempenhar novas atividades e, para isso, é necessario o entendimento
correto de todos os processos que os levarao ao dominio sobre seus equipamentos.

Com o comprometimento das partes envolvidas, surge entdo a definicdo das
etapas para implantagcdo propriamente dita, como por exemplo, divulgacdo na
empresa, escolha da comissdo de frente, treinamento dos operadores, escolha das
atividades para cada operador e, por ultimo, a autogestdo que devera ser realizada
para proporcionar continuidade a melhoria.

Todas essas etapas, juntamente com as demais, estdo descritas no projeto
que foi desenvolvido no grafico de Gantt, ferramenta esta que possibilita um maior
controle de todo o processo e encaminhamento da implantacdo. Nela podem ser
visualizadas todas as tarefas que deverao ser realizadas, como também o periodo
disposto para a realizacdo das mesmas. Dessa forma, o empenho da implantagao

da MA pode ser acompanhado e analisado por todos os envolvidos no projeto,
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permitindo, assim, que sejam realizadas reunides para que todos estejam cientes
dos prazos e custos relacionado a cada etapa, como pode ser visto no Grafico 5.

Grafico 5 — Projeto de Implantagao da Manutengao Auténoma em 2018
Desenvolvido no Grafico de Gantt

Fonte: Autor (2018)
O projeto para implantacdo da MA é baseado em etapas que sao definidas

passo a passo para maior entendimento da evolugdo de cada processo. Para que
possa obter resultados significativos, € preciso muito esfor¢o e dedicacao, e assim a
manutengdo autbnoma podera ser estabelecida, objetivando sempre a melhoria
continua e resultados eficazes para a empresa, funcionando como gestéo
estratégica para os resultados operacionais e proporcionando um diferencial

competitivo para a empresa.

4.4 Implantacao do projeto da manuten¢ao autbnoma

Foi sugerido a empresa em estudo a implantacdo da manutengdo autbnoma
através do projeto desenvolvido. Perante as descobertas alcangadas em relagdo a
dimensao do problema que esta ocorrendo e, diante da facilidade na realizacdo de
uma gestao simples, estratégica, e bastante satisfatoria, a empresa acatou com a
sugestao e iniciou 0 andamento do projeto.

As etapas iniciais do projeto foram realizadas por imediato, em uma reunido
onde foi divulgado o método a todos os envolvidos e definido quais 0s responsaveis

pelo gerenciamento do programa. Durante quatro meses de preparagao, o comité
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responsavel planejou os horarios a serem realizados os treinamentos, quais seriam
0os equipamentos utilizados, as pessoas que participariam, além da elaboragao de
um cronograma de acompanhamento e cumprimento de prazos e metas.

Com o plano de acao definido, foi possivel dar inicio a uma das principais
etapas do processo, a capacitagdo dos operadores, que € uma das tarefas mais
dificeis, pois os mesmos, muitas vezes ndo se conscientizam da magnitude que a
manutencao autbnoma tem sobre os resultados produtivos da empresa.

Para que essa etapa tivesse sucesso foi realizada uma palestra com os
responsaveis pelos setores de operacdo e manutencdo, como pode ser visto na
Figura 9, mostrando a importancia que o programa traz para a produtividade da

empresa.

Figura 9 - Reunidao do comité responsavel pela MA
_— .

Fonte: Autor (2018)

Na reunidao conduzida pelo gestor do projeto foi notificado o propédsito e
objetivo da implantagdo da MA, as fungbes e responsabilidades de cada um dos
colaboradores, assim como a apresentagao de todo o projeto.

Foi definido também o técnico de manutengdo responsavel pelos
treinamentos, sendo este colaborador da propria empresa, utilizando assim recursos
internos, objetivando a redugédo de custos, além de tornar o programa ainda mais
confiavel por ser considerado o técnico com maior dominio na area.

Os treinamentos ainda estdo sendo realizados, porém algumas atividades
basicas ja estdo sendo executadas, como pode ser visto na Figura 10, baseadas nas

sete etapas da manutencdo autbnoma descritas no Quadro 7, exceto aquelas em
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que os operadores ndo tinham contato anteriormente e que eram exclusivas para o
pessoal da manutencéo, necessitando assim de um maior tempo de conhecimento.
Figura 10 — Atividades Basicas da MA

Fonte: Autor (2018)

A Figura 10 mostra algumas atividades basicas e inspe¢cdes que a operagao
esta realizando diariamente, como a verificagdo dos niveis de 6leo no motor e
transmissao, inspecdo do radiador e limpeza da maquina sido exemplos de
atividades pequenas e basicas que podem prevenir problemas maiores, utilizando
listas de verificacdo e o 5S, ferramenta basica mais importante para essas
atividades. Isso mostra a importdncia que os treinamentos refletem sobre os
operadores, despertando neles o interesse em zelar pelas maquinas que operam e,

evitando que falhas venham a ocorrer devido a falta de cuidado.
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Para a realizacdo de atividades mais delicadas, como por exemplo, trocar
filtros e lampadas, verificar temperatura e vibragdes, executar ajustes e apertos,
substituir pegas, os operadores estdo sendo orientados com bastante cautela, para
que a mudanca possa ser feita de forma positiva.

A limpeza para muitos operadores era considerada como pratica irrelevante,
porém comecgaram a entender que uma limpeza minuciosa € classificada como
inspecao de anomalias. A preparagao dos operadores para esse tipo de atividade é
um fator de bastante relevancia na manutencdo autbnoma, pois a partir dai a
informagdo passara a ser um elo de ligagdo entre os setores de operagéo e
manutencao.

A manutengido e resolugdo dos problemas encontrados nas inspec¢des de
anomalias realizadas pelos operadores € feita a partir de uma ferramenta muito
importante no programa da manutencao autbnoma, a etiquetagem. Os operadores
estado sendo orientados a utilizar essa ferramenta para identificagcdo do problema, ou
seja, cada problema encontrado deve ser descrito na etiqueta posta sobre ele,
descrevendo o nome do operador, o horario, e a descri¢ao do problema.

As etiquetas possuem duas cores, vermelha para problemas que s6 podem
ser resolvidos pelo pessoal da manutengao e azul para problemas que o pessoal da
operacao pode resolver, diante o treinamento recebido. Essas etiquetas estdo
ilustradas na Figura 11.

Figura 11 - Etiquetas Manutencao Autonoma

O O

MANUTENCAO OPERACAO

Etiqueta n2 000001 Etiqueta n2 000001
Colaborador: Colaborador:
Data: Data:
Horario: Horario:
Descri¢do da Anomalia Descri¢do da Anomalia
Maquina: Mdéquina:
Prioridade: | A B | C Prioridade: | A ] B | C
Colocar esta etiqueta na Maquina Colocar esta etiqueta na Maquina

MANUTENCAO AUTONOMA MANUTENGCAO AUTONOMA

Fonte: Autor (2018)
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O processo de identificacdo dos problemas encontrados ndo é uma tarefa
facil, &€ preciso um comprometimento maior dos gestores em relagdo a capacitagao
dos operadores, necessitando de ensinamentos detalhados sobre o assunto.

Com capacitagao adequada, os operadores poderao receber atividades que
antes eram exclusivas para o pessoal da manutencdo. Mas a transmissao dessas
atividades, como dito na se¢ao 2.6 Manutengao Autonoma, nio significa que o
setor da manutencgao reduzira suas atividades, muito pelo contrario, a partir dai que,
os técnicos em manutencao terdo tempo para resolver falhas maiores e se
dedicardo também a evitar que outras falhas acontegam.

Essas atividades, com muito treinamento e pratica, passaram a fazer parte da
rotina da equipe de operacgao e assim o processo de manutengado autbnoma estara
se desenvolvendo de forma esperada.

A medigao dos resultados s6 podera ser visto daqui a alguns meses, quando
a MA estiver estabelecida por completo, como também a realizacdo da auditoria,
porém €& possivel avaliar o andamento do programa nesse momento de
desenvolvimento, onde € visivel a adaptagao e colaboragcédo dos operadores, através
de auditorias periddicas.

Fazendo uma analise dos possiveis resultados a serem obtidos, observa-se
uma grande chance de reducéo das falhas que vem ocorrendo, decorrentes de erros
de operacao, devido a colaboragdo dos operadores em suas atividades diarias. Em
pouco espacgo de tempo essa mudanca pode até nao significar muito, porém daqui a
alguns anos, essa transformagdo na gestdo da producdo, podera ser o grande
diferencial que a empresa precisa para diminuir a enorme quantidade de

paralisacoes.



5 CONCLUSAO

O desenvolvimento do presente relatério possibilitou uma analise de como a
utilizacdo de umas das ferramentas estratégicas de gestdo da manutencédo pode
melhorar os resultados produtivos da empresa em estudo. A manutencao autbnoma
€ uma estratégia bastante eficaz, que garante um melhoramento visivel no local de
trabalho e no desenvolvimento de atividades, traz uma mudanca que além de elevar
o nivel de producao, satisfaz a todos os envolvidos.

Levando em conta a quantidade de falhas presentes nas maquinas e
equipamentos, foi feito um levantamento de como elas poderiam ser minimizadas e
consequentemente diminuir também o numero de paralisa¢gdes nao programadas.

A finalidade do presente estudo, através do objetivo geral, foi de avaliar a
importancia de um projeto de implantagdo da manutencdo autbnoma na empresa.
Diante disso foi possivel chegar a uma conclusdo em resposta aos objetivos
especificos, mostrando que é possivel resolver o problema encontrado, ou seja, a
grande quantidade de paradas ndo programadas na frente de servigo, através da
realizacdo da manutengado autbnoma diante do proposto projeto desenvolvido, com o
objetivo de melhorar de forma continua as condigdes de trabalho e segurancga dos

colaboradores, além de aumentar a produtividade.
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