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RESUMO

A competitividade de uma empresa no mercado ultrapassa os conceitos de preco do produto ou
servico. Os processos na organizacdo devem estar alinhados diante do cenario econémico. A
presente pesquisa descreve a importancia da gestdo de manutencdo para a empresa,
principalmente pela alta competitividade no mercado em um mundo globalizado e, tendo em
vista, que uma gestdo de manutencdo adequada torna-se um diferencial competitivo. Entretanto,
para obter-se resultados expressivos, é necessario realizar agdes que, as vezes, sao consideradas,
por alguns gestores como custos desnecessarios para a empresa, por nao conseguirem
compreender que 0s custos gerados no momento irdo evitar custos que podem ser ainda
maiores. Uma gestdo de manutencgéo ideal deve ter em tempo real as informagdes sobre os
processos de manutencdo corretiva, preventiva e preditiva, para que se possa ter assertividade
na tomada de decisdes baseadas nas necessidades da empresa, seja para reducdo de custos,
definicdo de metas, processo de melhoria continua e entre outros. Na empresa estudada foi
constatado o problema de alto indice de paradas de maquinas por manutengéo corretiva. Foram
analisados os dados fornecidos pela empresa estudada e aplicadas ferramentas da qualidade
como fluxograma, Ishikawa, matriz GUT e 5W2H para auxiliar na gestdo de manutencao da
empresa. A empresa optou por aplicar as agdes sugeridas neste estudo e, a partir da aplicacdo
no novo sistema de gerenciamento, colher os resultados esperados e gozar dos beneficios
produzidos pelas intervencdes no sistema de gestdo da manutencao.

Palavras chave: Gestdo de manutencdo. Ferramentas da qualidade. Reducdo de custos.
Competitividade.



ABSTRACT

The competitiveness of a company in the market is beyond the price of the product or service.
The processes in the organization must be aligned with the economic scenario. This study
describes the importance of maintenance management for the company under study, especially
due to the competitiveness that is present in the market in a globalized world and, considering
that an adequate maintenance management becomes a great competitive differential. However,
in order to achieve significant results, it is necessary to perform actions that sometimes are
considered by some managers as excess costs for the company, because they cannot analyze
that the costs created at the moment will prevent other undesirable costs, in a larger scale. Proper
maintenance management must have real-time information about corrective, preventive and
predictive maintenance processes, so that you can be confident in making decisions based on
business needs, whether for cost reduction, goal setting, process continuous improvement and
others. The problem of high rate of downtime due to corrective maintenance was found. This
research is characterized as field and experimental with explanatory characteristics. We
analyzed the data provided by the company studied and applied quality tools such as flow chart,
Ishikawa, GUT matrix and 5W2H, to assist in the maintenance management of the company.
The company studied chose to apply the actions suggested in this study from the application in
the new management system to reap the expected results and enjoy the benefits produced by
interventions in the maintenance management system.

Keywords: Maintenance management. Quality tools. Cost savings. Competitiveness.
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1 INTRODUCAO

Em um pais de contrastes, como o Brasil, onde se tem lugares com boa infraestrutura e
qualidade de vida, também se tem aqueles com precariedades e qualidade de vida questionaveis.
No meio industrial ndo é muito diferente. Observa-se a presenca de industrias com tecnologias
de Gltima geracgdo e grande nivel de organizagdo e gestdo, enquanto muitas outras ndo possuem
0 minimo de organizacéo, gestdo ou controle de processos.

A manutencdo é um tema muito comum no meio industrial. No Brasil, tanto inddstrias de
pequeno ou médio porte apresentam dificuldades de compreender os beneficios de uma gestao
de manutencéo correta e optam apenas por manutencao corretiva.

Segundo Moraes (2004, p. 24), manutenc¢do € uma sistematica de gerenciamento de forma
coordenada e continua que visa agdes para controlar e/ou eliminar as falhas ocorridas dos
equipamentos, garantindo através de acgdes conjuntas a plenitude o bom funcionamento dos
equipamentos, além de assegurar a integridade a salde, seguranca e meio ambiente aos
colaboradores.

Sabe-se que a produtividade e reducdo de perdas estdo interligadas com o aumento da
lucratividade da empresa. As industrias, geralmente, por ndo investirem em uma gestdo da
manutencéo eficiente, acabam prejudicadas devido a ocorréncia de paradas ndo programadas,
que ocasionam o0 aumento de despesas e impactos nos itens de controle e verificacdo da
producéo.

Através do planejamento e controle de manutencdo, os dados séo coletados e a partir dai
é possivel criar um historico de manutencdo de cada equipamento, e, realizando um controle,
identifica-se a causa do problema e, consequentemente, elimina-se e/ou controla-se a causa raiz.
(ASSIS; SILVA, 2015, p.54).

Em um mundo com diversos avancos tecnoldgicos e ampla concorréncia das empresas,
estas industrias acabam indo na contramao da evolucdo e comecam a perder fatia de mercado
para as empresas que entendem a importancia de se adaptarem e fazerem o uso correto da gestdo
de manutencdo, buscando cada vez mais maxima produtividade e qualidade, em menor tempo
possivel e com menor custo.

Na busca de métodos que melhoram 0s processos internos das empresas, 0 que tem
alcangado grande destaque é a Manutengdo Produtiva Total (TPM, em inglés Total Productive
Maintenance), implementado na inddstria japonesa a partir de 1971. Segundo Nakajima (1989,
p.10), a TPM tem como propdsito a otimizagdo dos ativos diante da redugdo de quebras de

maéquinas, do aumento da disponibilidade dos equipamentos e da reducdo de perdas nos diversos



setores dos processos produtivos e administrativos das empresas.

Para conseguir alcancar estes objetivos, é necessaria uma boa gestdo de manutengdo, um
bom planejamento e controle da manutencdo, além de boas ideias para que as demais sejam
executadas e sejam obtidos os resultados esperados e, assim, consiga um clima organizacional

almejado.

1.1 Situagdo Problema

Em uma fabrica de biscoitos localizada no estado de Sergipe, observou-se auséncia da
gestdo de manutencdo. Através de um levantamento nos relatérios de producdo da empresa
verificou-se grande numero de paradas ndo programadas por quebra de maquinas, perda de
tempo disponivel para producdo, entre outras questdes que impactam na producdo e, por
conseguinte, nos custos da empresa.

Em 2016, ap6s uma multa aplicada pela fiscalizacdo do Ministério do Trabalho, a empresa
viu-se obrigada a implantar uma gestao de manutencao, percebendo a necessidade de promover
ajustes na manutencdo, visando a reduzir os custos de producdo. Em fungdo do expressivo
numero de paradas de producdo por quebra de maquinas, foi notado a possibilidade de reduzir
esta quantidade de paradas por manutencgéo corretiva, uma vez que, se realizada a reducéo sera
possivel obter resultados de aumento de produtividade.

Diante do problema exposto acima, surgiu a seguinte questdo: O que fazer para reduzir as

paradas de maquinas ndo programadas por manutencao corretiva?

1.2 Objetivo geral

Apresentar um plano de acdo que reduza a paradas de maquinas ndo programadas através

da aplicacdo do planejamento e controle da manutencéo.

1.2.1 Objetivos especificos

» Mapear o processo da fabrica de biscoitos;
« ldentificar as principais causas das paradas de maquinas nao programadas.

* Propor possiveis solugdes de acordo com a analise dos dados de manutencéo.



1.3 Justificativa

Este trabalho foi realizado em uma fébrica de biscoitos localizada no estado de Sergipe.
Observou-se a grande quantidade de ocorréncias de paradas de maquinas, prejudicando a
producéo e a qualidade do produto. Desta forma, percebeu-se a deficiéncia da empresa no setor,
0 que motivou o uso de ferramentas da qualidade, buscando solucionar parte dos problemas
existentes.

Pelo fato de a gestdo da manutencédo ser uma area de estudo em ascensdo devido o cendrio
econémico atual (as empresas procuram reduzir custos e aumentar a produtividade), optou-se
pelo tema. Além disso, este trabalho busca propor de solugdes e assim atender as necessidades
da empresa no que convém a manutencdo. O presente trabalho é relevante para o meio
académico devido a limitacédo de estudos cientificos que apresentem aplicagdo em um cenario
real, utilizando a metodologia de mapeamento de processos, sendo de suma importancia a
contribuicdo deste trabalho no meio académico, tendo a finalidade de aumentar a producao,

reduzir custos e aumentar a competitividade da empresa frente aos seus concorrentes.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1 Manutencéo

De acordo com Costa (2013, p. 20), a manutencdo, de um modo geral, da simples
conservacédo de objetos ou ferramentas de trabalho a pequenas atividades de reparo, surge desde
os primordios da humanidade. Contudo, apenas na Revolugdo Industrial do século XVIIlI,
associada ao grande avanco tecnoldgico, a funcdo manutencdo surgiu na industria, para
assegurar a continuidade do trabalho. Para Viana (2008, p. 3), significa manter o que se tem,
estar presente na histéria humana, desde 0 momento que comegamos a manusear instrumentos
de producéo.

Segundo Corréa (2017, p. 639), qualquer operacdo dependera sempre, em maior ou
menor grau, de recursos fisicos, como maquinas, equipamentos e instalacdes em geral. Falhas
nos recursos fisicos podem resultar em consequéncias que vao de um simples desconforto a
perdas financeiras, de imagem, de vidas humanas e mesmo comprometimento de um
ecossistema.

Por fim, segundo Viana (2008, p. 9), os tipos de manutengéo possiveis sao as formas de
como sdo encaminhadas as intervencdes nos instrumentos de producdo. Seguindo a seguinte

classificagdo: manutencao corretiva, preventiva e preditiva.

2.1.1 Manutencéo corretiva

Segundo Viana (2008, p. 11), trata-se da intervencao necessaria aleatoria, sem qualquer
definicdo anterior, imediatamente, a fim de evitar graves consequéncias aos equipamentos, a
seguranca dos colaboradores ou ao meio ambiente.

Para Xenos (2014, p. 24), a manutencdo corretiva sempre ¢ feita depois que a falha
ocorre. Em principio, a opcdo por este método de manutencdo deve levar em conta fatores
econdmicos. E mais barato consertar uma falha do que tomar acBes preventivas? Se for, a
manutencdo corretiva é uma boa opcdo. Entretanto, pode esquecer-se de considerar também as
perdas por parada na producdo, pois a manutencdo corretiva pode acabar saindo muito mais

cara do que estimado em principio.
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2.1.2 Manutencdo preventiva

De acordo com Viana (2008, p. 11), é classificado como manutencdo preventiva todo
servico de manutencdo realizado em maquinas que ndo estejam em falha, tenha condicdes
operacionais ou em estado de zero defeito.

Segundo Xenos (2014, p. 25), a manutencdo preventiva, por meio das inspecoes,
reformas e trocas de pecas feitas periodicamente, deve ser a principal atividade de manutencéo
na empresa. Depois de estabelecida, a manutencdo preventiva deve ser obrigatoria, apesar de
custo mais elevado que a manutencdo corretiva, em razdo de as pegas precisarem ser
substituidas e os componentes serem reformados antes de atingirem seus limites de vida util.

Por fim, segundo Xenos (2014, p. 25), a frequéncia de falhas diminui, a disponibilidade
dos equipamentos aumenta e diminuem, as paradas de maquinas ndo programadas. Ou seja, ao
considerar o custo total, a manutencdo preventiva acaba sendo mais barata que a manutencéo
corretiva, pelo fato de controlar as paradas dos equipamentos, praticamente eliminando as

paradas inesperadas por falhas.

2.1.3 Manutencdo preditiva

De acordo com Xenos (2014, p. 25), é a modalidade mais cara, quando se olha apenas
para o custo de manutengdo, porque as pecas e 0s componentes dos equipamentos sdo trocados
antes mesmo de atingirem o limite de tempo de vida Util, permitindo a otimizacédo da troca de
pecas ou reforma dos componentes e estendendo o intervalo de manutencdo, uma vez que
permite prever quando a peca ou componente estardo préximos do limite de vida.

Ainda de acordo com Xenos (2014, p. 26), a manutencdo preditiva € um dos elementos
da manutencéo preventiva, devendo fazer parte do planejamento de manutencdo preventiva,

pois a manutencado preditiva é mais uma forma de inspecionar os equipamentos.

2.1.4 Manutencdo produtiva total

De acordo com Xenos (2014, p. 28), é a melhor aplicacdo dos diversos métodos de
manutenc¢do, visando a otimizacdo dos fatores econdmicos da producgéo, baixo custo, melhor
utilizacdo e maior produtividade dos equipamentos. Abrange todas as etapas do ciclo de vida
do equipamento, desde a sua especificagdo até o sucateamento.

Para Corréa (2017, p. 660), a manutencao produtiva é uma abordagem organizacional
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em que muitas das atividades e responsabilidades, normalmente atribuidas a um setor ou
departamento de manutencéo, sdo distribuidas na empresa.

Segundo Xenos (2014, p. 30), o objetivo fundamental da manutengdo produtiva ndo é
apenas evitar falhas nos equipamentos, mas aplicar melhor a combinacdo dos métodos de
manutencdo, para que ndo ocorram prejuizos a producdo possibilitando um resultado
econodmico mais significativo para a empresa.

Por fim, para Corréa (2017, p. 660), a manutencdo produtiva tem dois objetivos,
melhorar a eficiéncia dos equipamentos, através do Indice de Eficiéncia Global do
Equipamento, utilizando metas e acompanhamento da evolugéo, considerando todos os
impactos produzidos na operagdo como consequéncia de indisponibilidade de seus recursos
fisicos, e, realizar a manutencao auténoma, que consiste em alargar o trabalho das pessoas que
realizam producdo ou prestam um servico, de forma que algumas tarefas de manutencéo

preventiva sejam por elas assumidas.

2.1.5 Planejamento e controle da manutengéo

Segundo Xenos (2014, p. 170), um plano de manutengédo consiste de um conjunto de
acOes preventivas e de datas para a execucdo. Sendo sua base composta pelas necessidades de
manutencdo preventivas dos equipamentos. Por isso um bom plano de manutencao representa
a colecdo de todas as acOes preventivas que devem ser tomadas para evitar falhas e garantir o
bom funcionamento dos equipamentos.

De acordo com Viana (2008, p. 5), o planejamento e controle da manutencdo gera um
impacto primordial a saide da empresa, pois sabendo que alinhado a manutencéo industrial, se
este for eficiente, a empresa terd sadde financeira para existir e colocar seus produtos no

mercado, com qualidade superior e preco competitivo.

2.1.6 Melhorias dos equipamentos

De acordo com Xenos (2014, p. 26), outro método importante de manutencdo é a
melhoria ou kaizen, palavra japonesa que significa fazer melhorias dos equipamentos. No
contexto de manutengdo, praticar o kaizen dos equipamentos significa melhora-los
gradativamente e continuamente para além de suas especificacBes originais, alterando,

conforme necessario, seu projeto, seus padrdes de operacdo e manutencao.
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2.2 Fluxograma de Processo

De acordo com Gozzi (2015, p. 73), “O fluxograma é uma ferramenta utilizada para
representar uma sequéncia de atividades em um processo.” Segundo Seleme e Stadler (2013, p.
43), é uma ferramenta para desenhar o fluxo de processos, como demonstra a Figura 1, por meio
de formas e pequenos detalhes que auxiliam na identificacdo de possiveis pontos que podem
ocorrer problemas no fluxo produtivo.

Para Barros e Bonafini (2015, p. 54), o fluxograma é uma ferramenta da qualidade que
descreve a sequéncia e interacdo de um processo. Ainda para Barros e Bonafini (2015, p. 54),
“[...] os simbolos utilizados nele sdo padronizados, isso para que qualquer pessoa que tenha

conhecimento da simbologia compreenda o processo descrito.”

Figura 1 - Fluxograma

simbolo significado/conceito

operagdo: traduz a acdo realizada sobre o material. Por
exemplo: cortar, furar etc

inspecdo: indica a verificacdo de uma caracteristica ou de um
atributo do material, Exemplo: pesar, medir etc

demora: indica uma espera dentro do processo produtivo,
pode ser a liberacdo de uma maquina ou outra razao

transporte: indica a movimentacao do material dentro do
processo produtivo

armazenamento: ocorre quando o material é estocado e
controlado como estoque dentro do processo produtivo.

acdes combinadas: podem ser utilizadas operagdes
combinadas na representagdo do fluxograma, que muitas
vezes ocorrem em processos automatizados, nos quais o
equipamento agrupa duas ou mais acdes. A figura ao lado
mostra a execugdo de uma operacdo em movimento

Fonte: Seleme; Stadler (2013, p. 43)

Segundo Seleme; Stadler (2013, p. 43), como regra geral, o fluxograma deve ser
elaborado de cima para baixo e da esquerda para direita. Cada operacéo deve ser numerada de
forma sequencial para ajudar na identificagdo de cada uma delas, tomando cuidado no
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cruzamento das linhas.

2.3 Brainstorming

De acordo com Seleme e Stadler (2013, p. 54), € uma ferramenta utilizada em reunides
em que os integrantes tém liberdade de expor suas ideias, sem preocupacdo e sem influéncia
dos outros. Essas ideias sdo classificadas e avaliadas de acordo com a expectativa da
organizacéo.

Segundo Seleme e Stadler (2013, p. 54), na utilizacdo da ferramenta, séo consideradas
trés fases distintas, geracdo das ideias, esclarecimentos relativos ao processo e avaliacdo das
ideias propostas, sendo apresentado 0s passos no Quadro 1.

Quadro 1 — Passos do Brainstorming

fase | passo |descricdo

1 Escolhe-se um facilitador para o processo que definira o objetivo.

2 |Formam-se grupos de até dez pessoas.

3 |Escolhe-se um lugar estimulante para a geracao de ideias.
Os participantes terdo um prazo de até dez minutos para fornecer suas ideias, que nao devem

4
ser censuradas.
5 |Asideias deverdo ser consideradas e revisadas, disseminando-se entre 0s participantes.
2 6 O facilitador devera registrar as ideias em local visivel (quadro, cartaz etc.), esclarecendo
novamente o propdsito.

7 |Deveréo ser eliminadas as ideias duplicadas.

3 8 |Deverdo ser eliminadas as ideias fora do propdsito delimitado.

Das ideias restantes devem ser selecionadas aquelas mais viaveis (se possivel, por consenso
entre 0s participantes).

Fonte: Adaptado de Seleme; Stadler (2013, p. 54)

2.4 Diagrama de Ishikawa

Segundo Machado (2012, p. 47), o diagrama tem a finalidade de explorar e indicar todas
as causas possiveis de um problema. Sendo desenvolvido para representar a relacdo entre o
efeito e todas as possibilidades de causa que podem contribuir para esse efeito.

Para Seleme e Stadler (2013, p. 89), ap6s uma analise criteriosa na representacdo
gréfica, consegue estabelecer quais sdo as causas que fazem com que o efeito ocorra.

De acordo com Machado (2012, p. 47), as causas do problema podem ser agrupadas de
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acordo com o conceito dos 6M, sendo o problema decorrente de falhas em materiais, méao de
obra, maquinério, método, meio ambiente e medidas. Auxiliando a identificar as causas do
problema e servindo como estrutura para o raciocinio da analise a ser feita, como demonstrado

na Figura 2.

Figura 2 - Diagrama de Ishikawa

I AUTORIDADE 1 r— RESPONSABILIDADE =——

N

Fonte: Seleme e Stadler (2013, p. 89)

Segundo Seleme e Stadler (2013, p. 89), os 6Ms sdo aspectos que caracterizam as causas
ou acdes que produzem os efeitos. Sendo o diagrama de facil representacdo e construcdo. Na
extremidade, tem-se o problema ou efeito apresentado, identificam-se o0s elementos
pertencentes a cada um dos grupos, realizando a anélise de ocorréncia ou ndo do efeito. Por
fim, utilizando a ferramenta para identificar os pontos positivos e negativos, possibilita-se a

potencializacdo do primeiro e eliminacdo do segundo.

2.5 Matriz GUT

De acordo com Seleme e Stadler (2013, p. 98), a matriz de decisdo ou matriz GUT, essas
trés letras referem-se as palavras gravidade, urgéncia e tendéncia. A gravidade sendo a
importancia do problema examinado em relacdo aos outros; a urgéncia implica a ideia de quéo
importante é a acdo temporal; a tendéncia refere-se a gravidade do problema, se ele tende a
crescer ou diminuir com o tempo.

Para Seleme e Stadler (2013, p. 98), a matriz GUT considera, além das defini¢bes das
trés letras (GUT), o relacionamento entre os trés fatores em andlise, sendo assim, apresentando

a configuragdo mostrado no Quadro 2.
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Quadro 2 - Modelo conceitual para a matriz GUT

valor gravidade urgéncia tendéncia G.U. T.
5 gravissima| acdo imediata| agravar rapidamente 125
4 muito grave acdo rapida| agravar a curto prazo 64
3 grave acdo normal| agrava a médio prazo 27
2 pouco grave acao lenta| agrava a longo prazo 8
1| menor gravidade| pode esperar acomodar 1

Fonte: Adaptado de Seleme e Stadler (2013, p. 98)
Segundo Seleme e Stadler (2013, p. 98), a matriz GUT estabelece pesos de acordo com
a importancia de cada fator, exemplificado no Quadro 2, permitindo que se possam dirigir agcoes

para aqueles problemas que mais trazem impacto negativo a empresa.

Quadro 3 - Exemplo de matriz GUT

problema G U T |G.U T,
tempo de atendimento muito elevado 2 3 4 24
falta de motivacao dos atendentes 3 5 3 45

informacgdes contraditérias fornecidas

pelos atendentes, causando demoras 4 4 3 48
ma qualificacdo dos atendentes 5 5 3 75
informacg¢des incompletas fornecidas pelo 1 1 5 5

cliente que impedem o atendimento
Fonte: Adaptado de Seleme e Stadler (2013, p. 98)

Por fim, analisando o resultado da matriz da Figura 3, percebe-se que o problema a ser
resolvido em primeiro lugar € o da ma qualificacdo dos atendentes. Assim, definindo o plano

de acdo adequado para resolver o problema identificado.

2.6 5SW2H

De acordo com Seleme e Stadler (2013, p. 40), € uma ferramenta que traduz a utilizacéo
de perguntas que se iniciam com as letras W e H. As perguntas tém como objetivo gerar
respostas que esclarecam o problema a ser resolvido ou que organizem as ideias na resolucéo

de problemas.
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Para Machado (2012, p. 51), o plano de acdo 5W2H é uma maneira simples de planejar
as acOes operacionais e que contém as informacdes necessarias para 0 acompanhamento e a
execucdo da acao pretendida.

No Quadro 4, encontram-se as perguntas, seus significados e a esséncia de cada uma

delas.
Quadro 4 - Modelo conceitual do 5W2H
pergunta significado pergunta instigadora direcionador
What? 0O qué? O que deve ser feito? O objeto
Who? Quem? Quem é o responsavel? O sujeito
Where? Onde? Onde deve ser feito? O local
When? Quando? Quando deve ser feito? O tempo
Why? Por qué? Por que é necessario fazer? |A razao/o motivo
How? Como? Como sera feito? O método
How Much? Quanto custa? Quanto vai custar? O valor

Fonte: Adaptado de Seleme e Stadler (2013, p. 40)

Por fim, Seleme e Stadler (2013, p. 42), com a utilizacdo dessa ferramenta, achar a
verdadeira causa para o problema torna-se mais facil e pratico, em que a estruturagdo do

pensamento, direciona para a acdo que efetivamente solucionara o problema apresentado.
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3 METODOLOGIA

De acordo com Ubirajara (2017, p. 45), a metodologia trata-se do momento em que o
pesquisador especifica 0 método que ira adotar para alcangar seus objetivos, optando por um
tipo de pesquisa. E também o momento de definir como se ird proceder na coleta de dados. A
metodologia tanto pode referir-se ao tipo de investigacdo, de argumentacdo, como pode
apresentar a caracterizagdo da pesquisa.

Segundo Santos (2006 p. 35-36), a metodologia é uma

Descricdo detalhada e rigorosa dos procedimentos [documentais] de campo
ou laboratério utilizados, bem como dos recursos humanos e materiais
envolvidos, do universo da pesquisa, dos critérios para a selecdo da amostra,
dos instrumentos de coleta, dos métodos de tratamento de dados etc.

Esta secdo apresentara a metodologia e metodos utilizados para realizacdo deste

trabalho.

3.1 Abordagem Metodologica

O método de abordagem, segundo Lakatos e Marconi (2017, p. 225), caracteriza-se por
ser uma abordagem mais ampla, em nivel de abstracdo mais elevado, dos fendmenos da
natureza e da sociedade. E, portanto, denominado método de abordagem, que engloba o
indutivo, o dedutivo, o hipotético e o dialético.

De acordo com Ubirajara (2017, p. 24), o estudo de caso identifica-se bem nas pesquisas
de estagio, enquanto natureza do estudo aplicado em uma empresa concedente desse estagio
curricular, quando o concluinte de cursos, como os de Administracdo e de Engenharia de
Producéo, orientados pelo autor deste material, elege um problema, entre outros existentes na
empresa.

O estudo de caso realizado na fabrica de biscoitos de Sergipe identifica fatores, situacdes
e problemas existentes na empresa, conforme andncio nos objetivos especificos. O resultado do
estudo depende do conhecimento amplo do pesquisador através dos dados coletados, da
tipologia da pesquisa que estd sendo aplicada e de como sdo analisadas as informacoes
coletadas. O pesquisador deve manter-se atento ao processo da investigacdo, utilizando s6 o
que for cabivel ao caso.

Ainda segundo Ubirajara (2017, p. 24), a pesquisa atual pode ser classificada com

abordagem dedutiva por levar em conta teorias ja existentes aplicadas em um caso especifico
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na busca por possiveis solugdes ao problema exposto.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Segundo Gerhardt e Silveira (2009, p. 34), as caracterizagdes de pesquisa podem ser
definidas em: bésica ou aplicada. A pesquisa basica & baseada na busca de novos
conhecimentos, porém sem aplicacBes préaticas, e pode ser utilizada para futuros trabalhos
cientificos. Quanto a pesquisa aplicada, envolve situacdes especificas e locais, buscando
fomentar conhecimento pratico.

Desse modo, o estudo entra na caracterizacdo da pesquisa como aplicada, ja que engloba
0 conhecimento tedrico com a implementacdo de acOes na pratica do dia-a-dia da empresa
analisada.

Segundo Ubirajara (2017, p. 25), a pesquisa pode ser caracterizada quanto aos objetivos
ou fins; quanto ao objeto ou meios; quanto a abordagem (tratamento) dos dados.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Segundo Ubirajara (2017, p. 45), as pesquisas devem ser classificadas quanto aos
objetivos ou fins:

a) Exploratéria: tem como objetivo tornar mais explicito o problema,
aprofundar as ideias sobre o objeto de estudo. b) Descritiva: descreve as
caracteristicas de uma populacdo ou de um fendmeno, ou ainda estabelece
relacBes entre fendmenos. ¢) Explicativa/Explanatéria: busca identificar os
fatores que determinam ou gue contribuem para a ocorréncia dos fenémenos.

A pesquisa explicativa, de acordo com Ubirajara (2017, p. 45), busca identificar os
fatores que determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos fenémenos. Desse modo,
através dos resultados apresentados, este tipo de pesquisa explica o porqué das coisas.
Conforme Gil (2019, p. 48), é o tipo de pesquisa que mais aprofunda o conhecimento da
realidade.

Assim, este estudo apresenta caracteristicas explicativas, porque utiliza da ferramenta
de fluxograma para identificar os fatores que determinam o processo, aplica as ferramentas da
qualidade para detectar os problemas e sugere a¢Ges para obter resultados.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios
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Segundo Ubirajara (2017, p. 45), quanto ao modelo conceitual, a pesquisa pode ser:
bibliografica, documental, de campo, experimental ou laboratorial. Ou ainda: de observacéao-
participante, pesquisa-acdo, etc. Fonseca (2002, p. 32) apud Gerhardt e Silveira (2009, p. 37)
define a pesquisa documental como sendo aquela da qual recorre a fontes diversas e dispersas,
como jornais, revistas, relatorios de empresas, entre outras fontes.

Para Ubirajara (2017, p. 46), pesquisa bibliografica é aquela desenvolvida
exclusivamente a partir das fontes j& elaboradas — livros, artigos cientificos, publicaces
periddicas. Tem a vantagem abranger significativa parte de fenémenos ndo atingiveis pelo
pesquisador, se o fizesse de forma direta ou com experimentos. Ja a pesquisa documental, para
esse autor, assemelha-se a pesquisa bibliografica, porém utiliza as fontes que ainda néo
receberam tratamento analitico. S&o documentos utilizados para completar estudos de caso,
ajudando no entendimento do pesquisador.

Na pesquisa de campo, de acordo com Ubirajara (2017, p. 46), sdo concebidos o0s
conceitos a partir de observacoes feitas de forma: diretas, registrando-se o que se Vé e indiretas,
por meio de questionarios, formularios, etc. Segundo Fachin (2017, p. 131), é realizada com a
analise do que acontece no ambiente de estudo através das condi¢cdes colhidas nesse meio. Ou
seja, € 0 uma pesquisa que se caracteriza por ser feita em seu espaco ou campo, sem que 0
pesquisador interfira nos acontecimentos.

A pesquisa experimental, para Ubirajara (2017, p. 46), é o0 que representa o melhor
exemplo de pesquisa cientifica. Segundo Gil (2019, p. 54) apud Ubirajara (2017, p. 46), consiste
em determinar o objeto de estudo, selecionar as varidveis que seriam capazes de influencia-lo,
definir as formas de controle e de observacdo dos efeitos que a variavel produz.

Desse modo, este estudo caracteriza-se por ser de campo, considerando o levantamento
de dados concebidos de forma direta e indireta, além de pesquisa experimental por se tratar de

observacao direta e controle de variaveis dentro da empresa analisada.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

A pesquisa é dividida quanto ao tratamento dos dados levantados, para Ubirajara (2017,
p. 46), a pesquisa pode ser: quantitativa, se estiverem presentes somente dados mensuraveis,
perfis estatisticos, com ou sem cruzamentos de varidveis. Qualitativa, se 0 estudo objetivar uma
andlise fenomenolodgica, de compreenséo, de interpretacdo, do problema ou fendmeno, onde o

sentimento, a paixao, o envolvimento afetivo séo colocados nas entrevistas com os pesquisados.
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E ainda segundo Ubirajara (2017, p. 47), sera uma abordagem quantiqualitativa ou
qualiquantitativa, ja& que além do levantamento quantitativo, estatistico, parta-se para a
interpretacédo desses resultados quantificados, procurando-se compreender esses resultados, as
consequéncias, seja pela fundamentacdo tedrica existente, ou complementar, seja pelos novos
questionamentos feitos junto aos pesquisados, apés a primeira fase de quantificacdo dos dados

Para Lakatos e Marconi (2017, p. 271), referem-se aos dois tipos de abordagem dos dados,
como sendo, também, além de métodos de procedimento ou especifico das Ciéncias Sociais,
usados em outras investigacdes cientificas — o que é discutivel, assim como o é sobre a
colocacéo, ou ndo, de varidveis para este tipo de abordagem.

Neste estudo, a abordagem dos dados da pesquisa foi quantitativa e qualitativa, por se
tratar da interpretacdo de dados mensuraveis, com identificacdo de problemas e controle de

variaveis.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Segundo Ubirajara (2017, p. 118), existem varios meios ou instrumentos de coleta de
dados que podem ser utilizados, entre eles: entrevistas, questionarios, protocolo de observagédo
pessoal, opinionarios, formularios.

Para Lakatos e Marconi (2017, p. 199), entrevista € um encontro entre duas pessoas
(face a face), a fim de que uma delas obtenha informac6es a respeito de determinado assunto,
mediante uma conversacao de natureza profissional. Ou seja, sdo dados obtidos diretamente das
pessoas e que ndo sao encontrados em documentos.

Segundo Gerhardt e Silveira (2009, p. 74), a observacdo é uma técnica que utiliza dos
sentidos para a determinacdo de aspectos da realidade, além disso, tal técnica de coleta de dados
requer que o pesquisador tenha um maior contato com o objeto de estudo.

Por fim, neste estudo, os instrumentos de pesquisa utilizados foram o de entrevista e
observacao, para coletar dados necessarios que ndo estdo documentados, confirmar suposicdes

feitas junto a teoria estudada e estratificar as principais causas.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

A unidade da qual a pesquisa foi desenvolvida € a Industria Alimenticia Mendonca
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(Fabise), localizado na Br 101, s/n, no bairro Veneza, Nossa Sra. do Socorro/SE.

Quanto ao universo a ser estudado, Vergara (2016, p. 51) apud Ubirajara (2017, p. 120)
o define como sendo o conjunto de elementos com caracteristicas das quais o pesquisador
utilizara para estudo, podendo ser empresas, produtos, pessoas, entre outras coisas.

Deste modo, quanto ao presente trabalho, o universo foi definido como sendo os setores
da empresa estudada e a amostra adotada para a pesquisa, o setor de producdo, que conta com

cinco linhas de producéo.

3.5 Definig¢do das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Quanto a variavel de uma pesquisa, a mesma pode ser definida, segundo a visdo de
Lakatos; Marconi (2017, p. 138), como sendo “[...] um conceito operacional, que contém ou
apresenta valores; aspecto, propriedade ou fator, discernivel em um objeto de estudo e passivel
de mensuragdo.” Baseando-se nos objetivos especificos, as variaveis e os indicadores deste

trabalho estdo listados no Quadro 5 a seguir.

Quadro 5 - Variaveis e indicadores da pesquisa

Variavel Indicadores

Mapeamento do processo Fluxograma

Identificacdo de provaveis Brainstorming, Diagrama de Ishikawa e Matriz
problemas GUT

Apresentacdo de proposta Plano de acdo — 5W2H

Fonte: Autor (2019)

3.6 Plano de Registro e Analise dos Dados

Para fins de andlise, os dados obtidos durante a observacdo direta foram registrados em
softwares de computador. O mapeamento do processo foi feito utilizando a planilha eletrénica
Microsoft Excel.

Os dados obtidos atraves de entrevista e observacdo que o autor utilizou para elaborar as
perguntas, foram feitas em papel impresso e compiladas utilizando a planilha eletrénica
Microsoft Excel. Por fim, as fotos utilizadas nesse estudo foram obtidas com o uso de um
aparelho de celular tipo smarthphone. Além deste trabalho ter sido redigido utilizando o editor

de textos Microsoft Word.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

4.1 Fluxo do processo

Para representar o processo estudado apresenta-se a seguir, na Figura 3, o fluxograma

que direcionara a identificacdo da area de aplicacdo da pesquisa do problema proposto.

Figura 3 - Fluxograma da fabrica de biscoitos
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Fonte: Prdprio autor (2019)

O processo ocorre da seguinte forma: com a recep¢do e armazenagem da matéria-prima,
na area chamada de caldeador é moido o acUcar para a fabricacdo de mel. As matérias primas
sdo dosadas, pesadas e postas nos carrinhos, € na masseira 1 (Figura 6) onde estdo dispostos 0s
cinco misturadores. Os carinhos de massa (Figura 5) atuam processo para misturar 0s
ingredientes e formar a massa. Apos esta etapa o0s carrinhos sao levados aos tombadores (Figura

4) que derrubam a massa diretamente na laminacao.
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Figura 4 - Tombador de massas

Fonte: Préprio autor (2019)

Na laminag&o através da esteira, a massa vai passando entre rolos para ficar na espessura
ideal. O ultimo rolo d& o formato do biscoito, em um processo continuo, passa pelo forno para
0 cozimento e depois por esteiras para resfriar o biscoito, no caso do recheado passa pela

recheadora e depois por um tunel de resfriamento.

Figura 5 - Carrinhos de massa

Fonte: Préprio autor (2019)
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Figura 6 - Area dos misturadores de massas

Fonte: Préprio autor (2019)

ApOs este processo, 0s biscoitos passam pela esteira até chegar aos colaboradores que
0s pegam na quantidade do pacote e colocam nas maquinas empacotadoras (Figura 7). Os
biscoitos fora de conformidade sdo deixados na esteira e caem em caixas, que depois sao
triturados e usados no reprocesso da masseira. Os pacotes conformes sdo postos em caixas de
papeldo e passam pela encaixotadora, montadas em paletes.

Figura 7 - Empacotamento de biscoito maisena

v -

Fonte: Proprio autor (2019)
No caso da fabricagdo do suco ou bolo, os ingredientes sdo colocados em outro
misturador que prepara a mistura e transfere para a maquina empacotadora, que faz a pesagem

e deteccdo de metais do produto, os conformes séo encaixotados em caixas de papel&o.

No processo de fabricacdo do biscoito wafer na masseira 2, os ingredientes sdo postos
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no batedor, passam por dois misturadores com processo de &gua quente e gelada através do
chiller. A massa é transferida para o forno, o qual modela as placas e as assam. Em seguida, o
biscoito passa na recheadora e segue pela torre de resfriamento, seguindo para mesa de corte,
depois para empacotadora que o0 pesa, detecta metais e data o pacote. Dai 0s biscoitos sdo
colocados nas caixas e o0s paletes s&o montados. Por fim, os paletes sdo levados para

armazenagem na expedic&o.

4.1.1 Historico do problema

Foi analisado o periodo de 15 (quinze) dias de producdo das 3 linhas, de 01/09/2017 a
15/09/2017, utilizando os 3 turnos de producdo de segunda a sexta. Através do mapa de
producéo, que € utilizado na empresa para controle de producéo e tempo de parada da producéo,
foram coletados os seguintes dados apresentados no Quadro 6.

Quadro 6 - Tempo de parada de manutencao por linha

01/09/2017 a 15/09/2017

TEMPO TEMPO TEMPO QNT
LINHA PARADAN PARADA TOTALN CAIXAS
MANUTENCAO | TOTAL (PRODUCAO
1| 13h20min 31h35min | 152h45min | 15059
2 1h35min 3h55min | 41h15min 7717
3 9h55min 25h30min | 155h10min 8999

Fonte: Proprio autor (2019)

Analisando os dados do Quadro 6 percebe-se que o maior tempo de parada por
manutencdo corretiva encontra-se na linha 1, linha que produz os seguintes produtos: biscoito
maisena tradicional e chocolate, biscoito recheado, coquinho, mimo doce e mimo seco. De
acordo com a coleta de dados através do mapa de producdo da empresa, iSso ocorre por quebra

de magquinario, demora no aquecimento do forno, problemas elétricos e mecéanicos.
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Figura 8 - Fluxograma de tempo de parada de manutencéo por linha
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Fonte: Préprio autor (2019)

De acordo com a Figura 8, ha um total de 61 horas e 40 minutos de paradas computadas
na producdo. Para este estudo foi considerado somente a influéncia da manutencdo. Outros
motivos sdo relacionados a pequenas paradas por motivos variados, seja por ndo conformidade
na massa, falta de matéria prima, problemas na equipe de producéo, entre outros. Com base nos
dados, pode-se perceber que a linha 1 contribui em 21,64% do tempo total de paradas,

provocando queda de eficiéncia na producéo.

Quadro 7 - Tempo de parada de manuten¢ao por turno

01/09/2017 a 15/09/2017

TEMPO TEMPO

TEMPO TOTAL QNT
LINHA TURNO PARADA PARADA o
P PRODUCAO CAIXAS

MANUTENCAO TOTAL
1 A 12h05min 23h45min 111h35min 11684
1 B 1h15min 7h50min 41h10min 3375

1 C 0] 0 0 0

2 A 0 50min 28h 4513
2 B 40min 1h Sh 1880
2 C 55min 2h05min 4h15min 1324
3 A 8h 14h10min 95h50min 5351
3 B 1h30min 5h50min 24h 1314
3 C 25min 5h30min 35h20min 2334

Fonte: Proprio autor (2019)
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Figura 9 - Fluxograma tempo de parada de manutencdo na linha 1 por turno
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Fonte: Proprio autor (2019)

Estratificando os dados do Quadro 6 e confeccionando o Quadro 7, percebe-se que a
linha 1 apresentou maior influéncia no tempo de parada de manutencdo, com um total de 31,35
horas de paradas computadas na producdo dos dois turnos, ja que ndo houve producdo no
terceiro turno. De acordo com a Figura 9 pode-se perceber que o turno A, contribui com 38,44%
do tempo total, provocando deficiéncia no desempenho da producéo.

O tempo de parada por manutencdo corretiva € inversamente proporcional ao
quantitativo de producdo, pelo simples fato de, se a maquina estiver no ritmo de producdo e
esse ritmo é interrompido, toda a producdo é afetada, perdendo-se tempo disponivel de
producdo para consertar a maquina e gerando outros custos para empresa, seja com horas extras

de funcionarios, gastos com energia elétrica, alem de atraso na entrega dos produtos.

4.2 ldentificacdo de provaveis problemas

4.2.1 Brainstorming

Em conversa com a geréncia da fabrica, foram apresentados todos os dados coletados e
analises feitas. Apos a discussdo e priorizacdo das ideias propostas no brainstorming, ficou
acordado que seriam tomadas medidas para que diminuissem os tempos de parada por
manutencdo corretiva. Uma das medidas a serem tomadas foi a elaboracdo e implantacdo do
PCM (Planejamento e Controle da Manutencdo), o qual consiste em realizar manutencdes
preventivas e corretivas para evitar a quebra de maquinas e manutences corretivas ndo
programadas, além do gerenciamento da manutencdo adequado.

Para melhor entender como foram tomadas tais medidas, foi confeccionado o diagrama
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de Ishikawa, na Figura 10, com os principais problemas encontrados. A partir destes resultados
foi utilizada a ferramenta de matriz GUT, apresentada no Quadro 8, dando énfase aos problemas
que afetam diretamente a area de manutencdo. Por fim, foi utilizado a ferramenta 5W2H,

Quadro 9, para definir as agdes que serdo executadas e 0 porqué dessas medidas.

4.2.2 Diagrama de Ishikawa

De acordo com o brainstorming realizado, na se¢éo (4.2.1), umas das medidas decididas
para tentar amenizar o problema relatado na secdo (4.1), paradas ndo programadas por

manutenc&o corretiva, foi a confeccdo do diagrama de Ishikawa, apresentado na Figura 10.

Figura 10 - Diagrama de Ishikawa
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INSATISFEITA

PARADAS NAO
PROGRAMADAS

FALTA DE CONTROLE
DE QUALIDADE

FALTA DE CONTROLE

MATERIAL NAO DE PRODUGAO

ADEQUADO

METODO

Fonte: Proprio autor (2019)

Focou-se nos problemas circulados, por serem 0s pontos criticos relacionados a
manuten¢do. Desta forma, a descri¢do do diagrama fica da seguinte maneira:
Maquina:
e Falta de manutencdo preventiva, a qual a empresa nao dispde de agdes de manutengéo

preventiva no maquinario.
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e Equipamento obsoleto, os quais por tempo de uso e sem as devidas manutencoes
corretas, acabam apresentando problemas com frequéncia.
Método:
e Falta de gestdo de manutencdo, provoca a falta de gerenciamento das atividades de
manutencdo do maquinario, sejam elas corretivas ou preventivas, falta de historico de
manutencéo, resultando em maior tempo e maior quantidade de vezes para a realizagéo da

manutencao corretiva.

4.2.3 Matriz GUT

A partir das causas encontradas através da ferramenta do diagrama de Ishikawa na
Figura 10, foi utilizada a matriz de decisdo ou matriz GUT, demonstrado no Quadro 8, para
detectar os problemas que mais tem importancia no processo, logo, os que terdo uma urgéncia
a serem tratados.

Quadro 8 - Matriz GUT

Problema G U T G.UT
falta de manutencéo preventiva 4 5 5 100
equipamento obsoleto 3 3 4 36
falta de gestdo de manutencédo S 5 5 125
material ndo adequado 3 3 4 36
falta de treinamento 3 4 4 48

Fonte: Préprio autor (2019)

Ao analisar os resultados na matriz, percebe-se que o problema que deve ser resolvido
em primeiro lugar € a falta de gestdo de manutencdo, seguido da falta de manutencéo preventiva.
Assim, foi elaborado um plano de acéo, com a ferramenta 5WW2H, como sugestao para empresa

resolver esses problemas e amenizar os impactos no processo.

4.3 SW2H

A partir da ordem de prioridade obtida na matriz GUT, no Quadro 8, foi utilizada a
ferramenta 5W2H, conforme apresentada no Quadro 9, para auxiliar na elaboragdo do plano de

acao.
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Quadro 9 - 5SW2H

O que? Por que? Quem? Quando? | Onde? Como? Quanto?
Empresa de De acordo R$10 mil
Implantar o | Reduzir paradas | consultoria e Imediato Na com a +
PCM de maquinas equipe de fabrica | elaboragdo do | Recursos
manutencao PCM préprios
Reduzir . <
craiks d Para aumentar a Equipe de Imediato Na Manutencdo | Recursos
P L produtividade manutencao fabrica preventiva préprios
maquinas
Reduzir Aumentar 0s Colaboradores | Imediato | . N_a Aplicando o Ref:ur_sos
custos lucros fabrica PCM proprios
Para adequar os Na Utilizando a RECUI'SOS
Treinar colaboradores ao | Supervisor | Imediato _ metodologia L
x fabrica proprios
plano de acdo do PCM

Fonte: Préprio autor (2019)

O Quadro 9 apresenta o plano de acao sugerido, que solucionam as causas identificadas
e priorizadas na matriz GUT (falta de gestdo de manutencdo e manutengdo preventiva), de
acordo com os dados das figuras 8, 9 e 10, e estratificacdo dos dados com a ferramenta de
fluxograma e o diagrama de Ishikawa respectivamente.

A elaboracdo do PCM deu-se por conta de uma empresa de consultoria que foi
contratada pela diretoria, pelo valor de 10 mil reais, para ajudar aos colaboradores de
manutencdo nesse processo. Foi apresentado rotas de inspecdo para realizar periodicamente,
divididas em: mensal, trimestral e semestral. As rotas, de acordo com a empresa de consultoria,
foram elaboradas a partir de conhecimentos especificos da equipe e manuais das maquinas da
fabrica. Em anexos, pode-se ver o modelo de uma das rotas que foram elaboradas.

Os treinamentos foram ministrados com énfase em préaticas adequadas de manutengao
corretiva para ajudar a equipe de manutencdo a entender a importancia de uma manutencéo
correta e 0 quanto interfere no resultado da producao.

As atividades de manutencdo presentes nas rotas foram realizadas de acordo com a
periodicidade, a exemplo de limpeza e manutencdo dos 77 bicos do forno da linha 1, o qual
demorava cerca de 1 hora e meia a 2 horas para chegar a temperatura ideal, apos a realizacédo
das atividades de manutencgéo corretiva e preventiva foi constatado que esse tempo foi reduzido
entre 1 hora e 1 hora e meia, ou seja, diminuiu o tempo de espera em média de 30 minutos,

cerca de 15%. Lubrificacdo dos rolamentos com graxa adequada para o ramo alimenticio e de



32

alta temperatura, no caso dos rolamentos do forno, tendo em vista que muitos rolamentos
quebravam por ndo aguentar a temperatura do forno. Troca das mangueiras e conectores de ar

das maquinas que utilizam ar comprimido.

Figura 11 - Tempo de parada de manutencéo

01/09/2019 a 15/09/2019

TEMPO TEMPO TEMPO aNT
LINHA PARADA PARADA TOTAL CAIXAS
MANUTENGCAO| TOTAL PRODUCAO
1 10h25min 29h37min | 163h12min 16781

Fonte: Préprio autor (2019)

De acordo com as informacdes coletadas apés 2 anos da implantacdo do PCM, pode-se
observar que houve uma diminuicdo do tempo de parada de manutencdo, ou seja, reducdo de
paradas de maquinas por manutencgdo corretiva. Sendo assim, obtém-se o resultado de reducéo
de 21,91% do tempo da linha 1.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O estudo realizado na fabrica de biscoitos de Sergipe relaciona dificuldades encontradas
no setor de manutengdo com o objetivo de reduzir as paradas de maquinas ndo programadas e,
consequentemente, reduzir o custo de producéo, tendo em vista o impacto direto no mesmo e
na produtividade, fazendo com que o setor de manutencao trabalhe em conjunto com o setor de
producdo, visando aumentar a produtividade. De tal forma, é possivel chegar aos objetivos deste
estudo sendo aplicadas as sugestdes baseadas nas ferramentas de gestdo de manutencgéo
alinhadas com as ferramentas de qualidade.

No estudo, foram expostas as ferramentas de qualidade, sendo criado um fluxograma do
sistema, para obter uma visdo ampla do processo com auxilio do diagrama de Ishikawa e da
matriz GUT, para determinar e selecionar as principais causas do problema e foi utilizado o
5W?2H para definir as a¢des a serem tomadas.

No desenvolvimento do trabalho, ocorreram limitagdes quanto a obtencdo de dados por
parte da empresa. Com a aprovacdo do projeto, obteve-se os resultados e utilizou-se as
informacdes coletadas para as comparagdes do antes e depois. As limitagdes néo
impossibilitaram a realizacdo do estudo. Conclui-se que foi possivel aplicar os métodos
teoricos, analisar os processos e utilizar as ferramentas para obtencdo do resultado de reducéo

de 21,91% do tempo de paradas de manutencao.
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ANEXO
RL 00001
a }
W Rota de Inspegao Rev 02
Ano: 2018
Pag.: 1/3
Equipamento: FORNO BISCOITO RECHEADO / MAISENA / MIMO
Localizagao: LINHA 1
Periodicidade
TAG: PRD-LBR74-FOR1 |Mensal| Bimestral Trimestral Semestral Anual | Outros
X
Tempo em |Inicial: Executor:
horas Final: Data: / /

Recomendacgoes de Seguranga

Apenas pessoas autorizadas podem ajudar, reparar ou fazer manutencdo em maquinas e equipamentos;

Sempre utilizar epi’s aplicaveis;

Garantir blogueio de energia nos componentes adjacentes ao local do servigo;

Mantenha limpo, organizado e desimpedido o espago necessario de trabalho ao redor da maquina;

Ferramentas e materiais utilizados devem ser adequados as operacgdes;

Devem ser adotado medidas adicionais de seguranca, a critério do SESMT;

Adiscordincia com orientacdes descrita neste documento deve ser justificada e registrada em Analise

Preliminar de Risco (APR) / Permiss&o para Trabalho (PT).

Componentes
Item| Cddigo Descri¢do Cadigo Descri¢cdo
1 |PLOTFOR174  PAINELDE FORCAECOMANDO DO |7501FOR174 TERMOSTATO PARA CONTROLE DE
FORNO BISCOITO RECHEADO TEMPRATURA DO FORNO
5 |PLO2FOR174 ~ PAINELDE FORCAE COMANDO DO  |7502FOR174 TERMOSTATO PARA CONTROLE DE

FORNO BISCOITO RECHEADO

TEMPRATURA DO FORNO

3 |PLO3FOR174  PAINELDE FORCAE COMANDO DO  [TSO3FOR174 TERMOSTATO PARA CONTROLE DE
FORNO BISCOITO RECHEADO TEMPRATURA CAMARA 1 DO FORNO
4 |PLO4FOR174  PAINELDE FORCAE COMANDO DO |TSO4FOR174 TERMOSTATO PARA CONTROLE DE
FORNO BISCOITO RECHEADO TEMPRATURA CAMARA 2 DO FORNO
5 |PLOSFOR174  PAINELDE FORCAE COMANDO DO |TS05FOR174 TERMOSTATO PARA CONTROLE DE
FORNO BISCOITO RECHEADO TEMPRATURA CAMARA 3 DO FORNO
G |PLOGFOR174  PAINELDE FORCAE COMANDO DO  [TRO1FOR174 TRASFORMADOR REBAIXADOR DO PAINEL
FORNO BISCOITO RECHEADO FORNO
Atividade de Manutengao
. - Local . Nao Nao
Iltem| Cddigo Descri¢do / Periodo |Conforme .
Peca Conforme| Aplica
L |GERAL INSPECIONAR E TESTAR GERAL | MENSAL
DISPOSITIVOS DE SEGURANCA
2 |GERAL ESTADO GERAL DO EQUIPAMENTO GERAL | MENSAL
3 |PLOIFOR174  LIMPAR O PAINEL PAINEL | MENSAL
4 |PLOIFOR174  CONFERIR A VEDACAO DO PAINEL PAINEL | MENSAL
5 |PLOIFOR174  REAPERTAR AS CONEXOES ELETRICAS | PAINEL | MENSAL
6 |PLOIFOR174  VERIFICAR ATERRAMENTO PAINEL | MENSAL
7 |PLO2FOR174  LIMPAR O PAINEL PAINEL | MENSAL
8 |PLO2FOR174  CONFERIR AVEDACAO DO PAINEL PAINEL | MENSAL

36
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RI. 00001
o Rev.:02
‘@b”e Rota de Inspecéo
Ano: 2018
Pag.: 2/3
Equipamento: FORNO BISCOITO RECHEADO / MAISENA / MIMO
Periodicidade
TAG: PRD-LBR74-FOR1 |Mensal| Bimestral Trimestral  [Semestral Anual | Outros
X
Tempo em |Inicial: Executor:
horas Final: Data: / /
Atividade de Manutencéo
Item| Cddigo Descrigdo Local/ Periodo |Conforme Nao N?O
Peca Conforme | Aplica
9 |PLO2FOR174  REAPERTAR AS CONEXOES ELETRICAS | PAINEL | MENSAL
10 |PLO2FOR174  VERIFICAR ATERRAMENTO PAINEL | MENSAL
11 |PLO3FOR174  LIMPAR O PAINEL PAINEL | MENSAL
12 |PLO3FOR174  CONFERIR A VEDAGCAO DO PAINEL PAINEL | MENSAL
13 |PLO3FOR174  REAPERTAR AS CONEXOES ELETRICAS | PAINEL | MENSAL
14 |PLO3FOR174  VERIFICAR ATERRAMENTO PAINEL | MENSAL
15 |PLO4FOR174  LIMPAR O PAINEL PAINEL | MENSAL
17 |PLO4FOR174  CONFERIR A VEDAGAO DO PAINEL PAINEL | MENSAL
18 |PLO4FOR174  REAPERTAR AS CONEXOES ELETRICAS | PAINEL | MENSAL
19 |PLO4FOR174  VERIFICAR ATERRAMENTO PAINEL | MENSAL
20 |PLOSFOR174  LIMPAR O PAINEL PAINEL | MENSAL
21 |PLOSFOR174  CONFERIR A VEDACAO DO PAINEL PAINEL | MENSAL
22 |PLOSFOR174  REAPERTAR AS CONEXOES ELETRICAS | PAINEL | MENSAL
23 |PLOSFOR174  VERIFICAR ATERRAMENTO PAINEL | MENSAL
24 |PLO6FOR174  LIMPAR O PAINEL PAINEL | MENSAL
25 |PLO6FOR174  CONFERIR A VEDACAO DO PAINEL PAINEL | MENSAL
26 |PLO6FOR174  REAPERTAR AS CONEXOES ELETRICAS | PAINEL | MENSAL
27 |PLO6FOR174  VERIFICAR ATERRAMENTO PAINEL | MENSAL
28 |TRO1FOR174  VERIF. NIVEL DE OLEO (SE APLICAVEL) | TRASFOR.| MENSAL
29 |TRO1FOR174  VERIF. ESTADO GERAL DOS CABOS TRASFOR.| MENSAL
30 |TRO1FOR174 VERIFICAR ESTADO DA ESTRUTURA TRASFOR. | MENSAL
31 |TRO1FOR174 VERIFICAR TEMPERATURA TRASFOR. | MENSAL
32 |ESTADO DOS ROLOS N2 01 A 37 FORNO | MENSAL
33 |ESTADO DOS ROLAMENTOS E MANCAIS UC 205 HT2 FORNO | MENSAL
24 LliBRIFICA(;Z\O DOS ROLAMENTOS E MANCAIS FORNG | MENSAL
N°01 A37
35 |ESTADO DAS MANGUEIRAS DE AR QUENTE 3/4 FORNO | MENSAL
36 |ESTADO DOS TUBOS E EMENDAS FORNO | MENSAL
37 |FUNCIONAMENTO DOS CONTROLADORES DE CHAMA | FORNO | MENSAL
38 |FUNCIONAMENTO DAS BOBINAS FORNO | MENSAL
39
40
41
42
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RI. 00001
Rota de Inspecéao Rev.02
Ano: 2018
Pag.: 3/3
Equipamento: FORNO BISCOITO RECHEADO / MAISENA / MIMO
Periodicidade
TAG: PRD-LBR74-FOR1 [Mensal| Bimestral Trimestral  [Semestral Anual | Outros
X
Tempo em |Inicial: Executor:
horas Final: Data: /
Anotacdes:
N&do Conformidade Encontrado
Item Descricao
Plano de Acéo
Horas Total: Assinatura do Mecanico-Supervisor:
Obs:
Data:

Assinatura do Supervisor:




