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RESUMO

O presente trabalho de conclusao de curso tem como objetivo otimizar os
processos de manutencdo do PCM (Planejamento e Controle de
Manutenc&o) em uma indudstria de alimentos do Estado de Sergipe. O
PCM é tratado como funcdo da manutencao, pois ele se constitui em uma
atividade processual que visa de forma estratégica coordenar
eficientemente todos os recursos envolvidos na manutencéo, atendendo
as suas principais demandas, nas quais se tem a condi¢do operacional de
maquinas e equipamentos. Baseado nesta condicdo foi desempenhada
coleta de dados na fabrica de café, e estes foram analisados e
identificados os desvios das boas praticas de manutencdo, e a partir
destas analises, foi proposto sugestdes de melhorias na perspectiva de
evolucao das atividades realizadas no setor de manutengéo.

Palavras-chave: PCM. Manutencdo. Condicdo Operacional de Maquinas e
Equipamentos.
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1 INTRODUCAO

Ainda é possivel encontrar, no atual cenario industrial, uma série de
fatores que preocupam qualquer industria de transformacéo, principalmente em
relacdo ao setor de manutengao industrial. Por outro lado, a falta de estrutura
organizacional dos setores de manutengcdo tem causado conseqiéncias
imensuraveis, que culminam no fracasso dos planejamentos elaborados para a
unidade fabril.

Isso ocorre devido a inUmeras causas, que vao desde os modelos de
gestdo inadequados e inaplicaveis, muitas vezes pela inexperiéncia da gestédo
atuante, pela falta de aceitacdo de uma maior flexibilidade da operacdo ou da
producao, na perspectiva de otimizar a velocidade interna dos seus processos.

Sabe-se que em uma industria tanto € de suma importancia a existéncia
de um adequado modelo de gestdo da manutengéo, como de um planejamento bem
elaborado pelo Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM).

Viana (2009, p.05) ressalta que, nas duas Ultimas décadas, ocorreram
transformacdes na organizacdo das empresas, na producdo e no trabalho. Destaca
ainda que foi significante o0 aumento da produtividade nas industrias, principalmente
nas brasileiras, devido a inser¢cdo de novas tecnologias, de novos equipamentos e
de novos modelos de gestao.

Essas inclusbes, sobretudo de novos modelos de gestdo, fizeram com
gue as empresas enxergassem as suas estruturas organizacionais e operacionais
de outra forma. Isso deu aos processos produtivos um melhor fluxo e,
consequentemente, garantiu-lhe maior flexibilidade, ou que resultou na maximizagao
da velocidade interna desses processos produtivos.

E a partir desses novos modelos de gestdo que entra o PCM. Ja que tal
mecanismo € tratado como funcdo da manutencao, ele pode ser considerado um
dos suportes de qualquer industria de transformagdo, pois constitui-se em uma
atividade processual, que visa, de forma estratégica,a coordenar eficientemente
todos os recursos envolvidos na manutencgéo, de forma a atender as suas principais
demandas, nas quais se tem a condicdo operacional de maquinas e equipamentos.

Para Viana (2009, p.05), o PCM tem como principal objetivo manter o perfeito
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funcionamento do maquinario e buscar sempre a melhoria dos seus processos,
através de um monitoramento e controle adequados.

Atualmente, o PCM se tornou um grande fator de competitividade nas
empresas, assim como o marketing na area de publicidade de uma empresa, ou
mesmo 0s modelos de produg¢do em uma industria, como a produ¢do em massa e a
producdo enxuta também se tornaram importantes fatores competitivos. Assim,
esses novos modelos ou novas maneiras de planejar e demandar a manutencao
podem ser considerados uma grande ameaca a concorréncia.

Um PCM bem estruturado, trabalhando em conformidade com o
Planejamento e Controle da Producdo (PCP), certamente trara beneficios, ndo s6
para o setor de manutencdo, como para a industria como um todo. E fundamental
que estes dois pilares (PCM-PCP) estejam interligados, para que haja um bom
funcionamento global do processo produtivo, uma vez que o conhecimento do que
vai ser produzido e quando vai ser produzido, trard informacdes necessérias para

gue a manutencédo do equipamento seja planejada.

1.1 Situacao Problema

A induastria alimenticia Marata possui, em sua planta, um setor de
planejamento e controle de manutengcdo. Mas isso ndo a impediu de enfrentar
problemas, devido a existéncia de falhas e desvios de processos de manutencao,
causando transtornos tanto para os objetivos estabelecidos para este setor, como
para o objetivo geral da empresa.

Com base na literatura especifica estudada, este trabalho visa apresentar
melhorias para os processos de manutencdo, no intuito de modificar o0 método de
trabalho do PCM e atingir o seu objetivo principal, que é aperfeicoar o setor de

manutengao.
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1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo Geral

Otimizar os processos de manutencdo do PCM da industria alimenticia
Marata, de acordo com a literatura de planejamento e de controle de manutencéo

estudada.

1.2.2 Objetivos Especificos

o Diagnosticar a situagdo atual do setor de
Planejamento e Controle de Manutencdo da Marata — Matriz — em
Itaporanga D’ Ajuda/SE;

o Identificar os desvios em relacdo as boas praticas
de manutencéao;

o Propor melhorias para o ambiente em estudo,

como forma de evolucdo das atividades de manutencéo.

1.3 Justificativa

A consolidacdo de uma industria no mercado depende de varios fatores.
Primeiramente, é imprescindivel que todos os departamentos e setores estejam
direcionados no objetivo da organizacdo e trabalhem juntos de forma que o
projetado venha a se realizado. Para que isso aconteca, € indispensavel que a
gestdo da manutencédo tenha um planejamento e gerenciamento estruturado, a partir
de um conjunto de praticas de manutencdo bem definidas, solidas e disseminadas
por todo o setor. Essa organizacao prévia assegurara os resultados e metas para a

sobrevivéncia da industria de transformacao.
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Um modelo de gestdo de manutencdo adequado, com planejamentos
bem elaborados, equipe qualificada e materiais para execucdo a disposicéao,
contribuird para a qualidade e para a produtividade da organizacdo. Essa gestao
podera minimizar custos de producao, pois disponibilizara para o setor operacional
0s equipamentos em condicbes melhores de funcionamento, terd o controle da
manutencdo e permitira mais velocidade interna nos processos industriais, ao
mesmo tempo em que estara garantindo uma vantagem competitiva para a empresa
diante dos seus concorrentes.

A finalidade de diagnosticar e propor melhorias para o controle de
manutenc¢ao industrial da Marata intenciona fazer com que este setor seja capaz de
perceber ndo s6 a importancia de ter uma equipe trabalhando em um ambiente
apropriado, mas também os beneficios proporcionados por essa conduta interna

empresarial.



2 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O grupo Marata, fundado ha 50 anos por José Augusto Vieira, surgiu
como beneficiador de fumo em Sergipe, atividade que mantém até hoje. Depois
diversificou sua producédo e inseriu, junto com o café, outros produtos como suco,
refresco em po, cha, pimenta, vinagre, especiarias e outros itens alimenticios, além
de embalagens plasticas e filmes flexiveis. Hoje, o grupo Marata conta, também,
com sucos concentrados na linha tetra pack.

A Industria Alimenticia Marata LTDA, localizada atualmente no Distrito
Industrial Manuel Conde Sobral, em Itaporanga D'Ajuda-SE, € considerada uma das
maiores e mais modernas fabricas de café do Brasil. Ela torra cerca de 85.000
sacos/més de café. Para expandir suas fronteiras comerciais e atingir um namero
maior de consumidores, novas unidades foram instaladas nos municipios de Vitoria
da Conquista-BA e Pocos de Caldas-MG. Essas filiais operam com capacidade de
movimentacado de 50 mil sacas/dia em cada unidade.

A visdo da Industria Alimenticia Marata é proporcionar o desenvolvimento
das regides onde atua, através da geracao de emprego e renda, preservando 0 meio
ambiente e ofertando produtos de qualidade para atender aos anseios do mercado
interno e externo e as exigéncias das leis mercadolégicas vigentes na atualidade.

A missdo da Alimenticia Marata esta relacionada ao desenvolvimento
tecnologico, a fim de garantir a satisfacdo dos clientes, oferecer eficientemente
produtos de alta qualidade ao publico consumidor, suprir as necessidades dos seus
consumidores, bem como oferecer aos seus colaboradores um agradavel ambiente

de trabalho.



3 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste item serdo abordadas as consideracdes utilizadas na elaboracao

da monografia, ou seja, 0 embasamento tedrico do tema escolhido.

3.1 Evolucao da Manutencéo

Segundo Nakajima (1989, p.12), a evolucdo da manutencdo apresenta
etapas especificas e se inicia na Revolucéo Industrial, desde o grau de ampliacdo da
tecnologia, a influéncia de maquinas e de equipamentos na capitalizacdo das
nacoes.

De acordo com Kardec e Nascif (1998, p.23), a primeira etapa dessa
evolucdo esta ligada diretamente a Pré-Revolucédo Industrial no século XVIII, na qual
ndo existiam grupos destinados Unica e exclusivamente as atividades da
manutencdo. Nesse periodo, o proprio operador era chamado de “dono” da
maquina. Ele também era responsavel por sua constru¢cdo e manutencao. Por ter
sido um periodo caracterizado por emprego de poucos equipamentos, ndo havia
tantas paradas ou quebras para mostrar grandes problemas e perdas. Isso era
natural, visto que o nivel de complexidade dos servicos de tais equipamentos era de
simples categoria.

Estes servigcos de simples categoria eram resumidos em manutengdes
ndo sistematicas, abrangendo apenas instrucbes de limpeza, lubrificacdo e
atividades rudimentares de manutengdo, como também, servicos pouco mais
complexos de analise e melhoria dos equipamentos de fabricacéo.

Segundo Nakajima (1989, p.13), na segunda etapa, século XIX, surgem
os chamados Primeiros Grupos. Nessa etapa, sucediam grandes interferéncias por
motivos de eletricidade, que, assim, tanto aumentava o grau de complexidade da
manutencdo, como estabelecia a necessidade de que existisse mao-de-obra
especializada para a realizacdo de tal servico. Dessa forma, a velocidade se torna
um fator de grande seriedade para o adiantamento das atividades relacionadas ao

reparo de equipamentos.



16

Ainda citando Nakajima (1989, p.15), a terceira etapa (1900-1920) é
caracterizada pela chamada manutengdo corretiva ou manutengdo ndo programada.
E precisamente no periodo da Primeira Guerra Mundial, em que ja havia grande
influéncia das maquinas no dominio das nacfes, que a demanda cresce, havendo a
necessidade de producdo em grande escala. Com isso, as paradas por motivos de
manutencdo tiveram que ser minimizadas a simples reparos, para colocar o
equipamento outra vez em disponibilidade e garantir o nivel continuo de producéo.

Moubray (1997, p.31), afirma que, entre as décadas de 20 e 50 do século
XX, a quarta etapa da manutencdo tem o seu inicio. A partir da Segunda Guerra
Mundial, h4 o impulso da indUstria aerondutica, que se torna um fator decisivo para
aquele conflito. E ainda nesta fase que surgem a eletrdnica e o primeiro computador,
instrumentos incorporados as maquinas, auxiliando na operacédo e na programacao
da manutengao.

E Nakajima (1989, p.19) quem afirma que a quinta etapa ocorreu entre as
décadas de 50 e 70. Ela foi caracterizada pela racionalizacdo dos custos de
conservacao, por razao dos grandes impactos nos custos de fabricacdo. A indastria
passa a ser a principal atividade econd6mica (riqueza das nacfes) e surge, entao, a
Engenharia de Manutencédo, na qual a correcdo e prevencao ja ndo sao suficientes e
a manutencao deve ser feita com economia.

A sexta etapa, chamada de Produtiva ou TPM (Total Productive
Maintenance), teve inicio na década de 70 e perdura até os dias de hoje. Com a
globalizagdo, houve aumento da concorréncia entre as inddstrias e,
consequentemente, a necessidade da competitividade para sobreviver no mercado
consumidor. Algumas novas técnicas de controle de qualidade s&o inseridas e
produtos de elevado desempenho s&o obtidos.

Conforme comenta Nakajima (1989, p.22) na etapa da TPM a manutencéo
tornou-se ferramenta ativa para o aumento da produtividade, através do diagndstico
da causa de falha dos equipamentos. As industrias japonesas e americanas tém
evidéncia na producdo, utilizando ferramentas que agregam fabricacdo e
conservacgao, aprimorando a qualidade dos produtos e restringindo os custos de
manutencao.

Na figura 1 a seguir, observa-se a subdivisdo da evolugédo da manutencao
até meados da década de 1970, em que foi efetivada a sua fundamentagdo no
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planejamento e na programagdo. Por conseguinte, foram sendo abreviadas

eventuais falhas das maquinas e prevenidas as que poderiam suceder.

EVOLUCAQ DA MANUTENCAO

1950 1960 1970 1980 1990

|
Manutencao de Quebra:
Breackdown Maintenance

1951 Manutencao de Prevencao
Prevention Maintenance

|
1957 Manutencao Por Melhoria
Corrective Maintenance

|
1960 Prevencao de Manutengao

Maintenance Prevention

1971
TPM: Total Productive Maintenance

u
Fonte: Adaptado da apostila do curso de formacdo de multiplicadores — TPM Séo Paulo: IM & C -

Programas Especiais de Desenvolvimento Profissional (Out/93, p.03)
Figura 1: Evolucédo da Manutencéo.

3.2 Importancia da Manutengéao

A manutengcdo tem a fungdo principal de conservar uma industria de
forma apropriada, sobretudo quando se refere a maquinas e equipamentos. Nesse
aspecto, € necessario sempre antecipar-se aos problemas, ou seja, agir previamente
através de um continuo servico de observacdo dos bens a serem conservados. O
planejamento sensato da manutencao e a execucéo rigida do plano de manutengéo
permitem a producdo duravel dos produtos, gracas ao trabalho continuo das
maquinas, minimizando as paradas temporarias da fabrica.

A manutencdo também é empregada em todo tipo de empresa e em seus
segmentos, para impedir provaveis falhas e quebras em maquinas, em instalacoes,
dentre outros. A mesma € respeitavel para dar confiabilidade aos equipamentos,

otimizar a qualidade e minimizar desperdicios. O importante é perceber que a
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maquina ndo funcionara ininterruptamente, e que a escolha de quando isso vai
ocorrer pode ser determinacdo da empresa. Significa deixar de manter o artefato,
continua e corretivamente, para analisar as causas fundamentais e gerencia-las.

A Figura 2 demonstra um modelo de relacdo entre a manutencédo e 0s
outros setores, apresentando 0s seus principais clientes e fornecedores. Vale
ressaltar que, para se obter qualificada uma gestdo da manutencdo, € preciso
interagir com setores que a auxiliem no processo de desenvolvimento da

implantacdo da manutencéo programada.

Poktica
Orgamento

Material Mio-de-Obra
Pds-venda COMERCIAL PESSOAL Seguranga
Subcontratagdo , \ Meio Abiente
Hovo Trabalho w Planejamento

Modificagbes ESTUDOS PRODUCAD Controle das

_— Intervengoes
Manutenibilidade Digponibilidade
Melhoramentos

Fonte: Adaptado de Monchy (1989, p.05).

Figura 2: Interfaces dos servicos de manutencéo.

3.3 Manutencéao

Ferreira (2009, p.441) e Houaiss (2001, p.1842) conceituam a
manutencdo como as medidas necessarias para conservagdo ou permanéncia de
alguma coisa, cuidados técnicos indispensaveis ao funcionamento regular e
permanente de motores e maquinas.

De acordo com Xenos (1998, p.13), a avaliacdo da manutencdo pode ser

feita com embasamento em toda atividade de uma industria.



19

Conforme Nepomuceno (1989, p.15), qualquer maquinario, seja ele
equipamento, maquina ou ferramenta, carece de manutenibilidade em qualquer
parque industrial. Assim também, qualquer atividade que se pretenda fabricar
necessita de varios meios que permitam a producao.

Dessa forma, Muassab (2002, p.16) assegura que 0s servicos de
manutencdo em uma industria sdo indispenséveis para a producado, tendo sempre
como papel principal dar apoio e sustento a producdo com materiais, informacdes e
servicos, todos de importante forca estratégica, de forma que essa empresa possa
desempenhar o seu intuito sem ocorréncias de paradas indesejaveis ou danos em
Seu processo.

Segundo a opinido de Pinto e Xavier (2001, p.56), a melhor maneira de
gerenciar e planejar a manutencao € através de uma moderna forma de administrar,
ponderando e atuando sempre taticamente, amparada por uma visdo de futuro e
governada pelo processo de gestdo. Isso devera contribuir efetivamente para a
eficacia da producéo, com a finalidade de alcancar a satisfacdo dos clientes, ou seja,

de adquirir qualidade em seu produto.

3.3.1 Terminologia da manutencgéo

Para Viana (2009, p.06) a falha esta relacionada com o término da
capacidade de um item desempenhar a funcdo requerida. Uma maquina ou
equipamento, apds esta falha, sofre um efeito do problema identificado, que pode
ser chamado de pane.

Motter (1992, p.43) cita que, na verdade, falha € o componente (peca) de
uma maquina. Sendo assim, deve-se ter atencdo nos elementos componentes de
um conjunto, bem como nos ajustes que Sa0 necessarios.

Xenos (1993, p.25) define a falha como sendo a diminuigdo total ou
parcial da capacidade de uma maquina ou componente em desempenhar sua
funcdo, quando a peca devera ser substituida. Existem muitas causas possiveis
para a ocorréncia de falhas. A falta de manutencdo adequada, 0 mau uso e a
resisténcia do equipamento estdo entre os principais motivos. A probabilidade de

ocorréncia de falhas aumenta a propor¢céo que o equipamento envelhece.
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Segundo Affonso (2006, p.34), ap0s a descoberta da causa das falhas,
deve-se definir e implantar agbes preventivas, fazendo com que este tipo de falha
ndo mais ocorra. Qualquer modificacdo no projeto do equipamento deve ser
analisada cuidadosamente, para que nao haja graves consequéncias na
implementacgéo desta modificacéo.

O defeito, diz Viana (2009, p.06), também como terminologia da
manutencdo, tem como caracteristica qualquer desvio ocorrido por um item em
relacdo a seus requisitos. Ele acrescenta que a confiabilidade pode ser descrita
como a capacidade de um item desempenhar uma funcao requerida sob condigbes
especificas, durante um intervalo de tempo.

Também conforme Viana (2009, p.07), a capacidade de um item ser
mantido ou recolocado em condi¢des de executar suas funcbes demandadas, sob
as mencionadas condicdes de uso, quando a manutencdo € executada sob
condi¢cdes determinadas e mediante procedimentos e meios prescritos, pode ser

chamada de Mantenabilidade.

3.4 Tipos ou Estratégias da Manutencao

Muitos sdo os autores que abordam as varias estratégias da manutencgao
existentes, que nada mais € que a forma de intervir nos maquinarios produtivos.
Vale ressaltar que a grande maioria entra em um consenso quando s&o

considerados os tipos de manutencéo, de tal forma:

a) Manutencéao Corretiva,
b) Manutencéo Preventiva ou Periodica,
c) Manutencao Preditiva;

d) Manutencgéo Auténoma.
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3.4.1 Manutencéao corretiva

Conforme a ABNT (2008, apud VIANA, [2009, p.10]) a manutencdo
corretiva pode ser classificada como a manutengdo executada apés alguma pane,
designada a incluir um item em condi¢des de funcionamento adequado.

De acordo com Viana (2009, p.10), esta € a manutencao que ndo possui
acepcoes antecedentes ou previsdes para ser executada. A corretiva convém para
interferir e atalhar graves consequéncias no maquinario, no operario € no meio
ambiente. Ela é popularmente conhecida como “apagar incéndios”.

Segundo XENOS (2004, p.61), a manutencédo corretiva é um dos tipos em
gue os reparos e as melhoras sdo realizados quando o componente, maquina,
equipamento ou veiculo ja estdo quebrados e ndao pode mais haver interferéncia
anterior para o seu reparo. Ela sempre é feita ap6s a ocorréncia de uma falha.

Este é o tipo de manutencédo mais utilizado na industria em estudo, devido
a caréncia de ligacdo com o setor de programacédo da producao, esta caréncia de
informacdes e vinculo destes setores, tem ocasionado a indisponibilidade de
maquinas devido a fadiga dos equipamentos da planta industrial.

3.4.2 Manutencéo preventiva ou planejada

Para Xenos (2004, p.64), a manutencao preventiva € o tipo que prevé, ou
mesmo impede, que haja quebras e paradas dos equipamentos porque as
providéncias sao antecipadas. Esse tipo de manutencdo € muito complexo e deve
constituir um conjugado de atuacfes que visam a precaver a quebra. Uma vez
estabelecida, a manutencao preventiva deve ter carater indispensavel.

Segundo Viana (2009, p.10), a manutencdo preventiva pode ser
classificada de forma contraria @ manutencao corretiva abordada no item anterior, ja
gue aquela, por sua vez, € uma estratégia de manutencéo avancgada, pois € aplicada
em maquinas e em equipamentos que nao apresentam defeitos ou falhas

operacionais, ou seja, que podem estar em estado de zero defeito.



22

Séo servigcos efetuados em intervalos predeterminados ou de acordo
com critérios prescritos, destinados a reduzir a probabilidade de
falha, desta forma proporcionando uma “tranquilidade” operacional
necessaria para o bom andamento das atividades produtivas.
(VIANA, 2009, p.10)

No mesmo texto desse autor, encontra-se a informacdo de que o PCM

deve ter uma ligacao importante com o PCP, pois:

O Planejamento e Controle da Producédo (PCP) configura-se em uma
ferramenta poderosa no que diz respeito a logistica de um negécio; o
gue fabricar, quando e quanto séo as diretrizes dadas pelo PCP, e
para tanto se faz necessario levar em consideracdo uma série de
variaveis, sendo uma delas o estado operacional do maquinério e
seu calendario de paradas. Logo, sem a manutencdo preventiva
seria quase que impossivel esta analise e determinacdo de datas.
(VIANA, 2009, p.10)

Outro ponto, ndo menos importantes na manutencdo preventiva, € a
disposicéo de instrumentos necessarios para a execuc¢ao da manutencédo. De acordo
com Viana (2009, p.10), quanto mais enxuto melhor serd um almoxarifado, pois ele
trard mais eficiéncia para manter o maquinario em um estado operacional tranquilo.
Portanto, ter idéia de quais materiais sdo necessarios para este tipo de manutencéo
€ de suma importancia para que nao haja espera e, entdo, seja aumentada a
indisponibilidade dos instrumentos de producao.

Afirma Wyrebsky (1997, p.55) que outro fato relevante a ser considerado
€ gue ha grandes vantagens em relacdo a esse tipo de manutencdo, pois s6 ha
interferéncia no maquinario nos periodos delineados, o que fazendo com que néo
haja parada inesperada do equipamento e, consequentemente, da producéo. Dessa
forma, o planejamento e o controle de producédo ndo sofrem interferéncias. Para a
realizagdo dos servicos de forma correta, € necessaria uma equipe de manutengéo
eficaz e capacitada. Além disso, demanda um plano de manutencdo mestre,
partindo dele todos os servigos a serem realizados no periodo pré-definido.

As manutencdes preventivas, segundo Marcal (2004, p.39), podem ser

analisadas em:

a) Programada: € quando os atendimentos de manutencdo sdo executados de

forma periddica, isto €, em espacos constituidos anteriormente, cronogramas,
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periodos de intervencdes, horas de producdo entre outros, desfavorecendo as
categorias dos componentes envolvidos.

b) Costume: sdo as manutencbes preventivas executadas com espacos
anteriormente determinados e de tempos reduzidos, com prioridades
visivelmente definidas e com a minima permanéncia de execucdo, apoiada
muitas vezes, apenas nos significados humanos, sem causar a
indisponibilidade da instalacdo ou equipamento. Comumente sdo consideradas
como inspec¢des e constatacdes sistematicas apoiadas pelo uso de check list e
programacao desenvolvida pela competente equipe de manutengdo ou

supervisores.

3.4.3 Manutencéo preditiva

Assegura Viana (2009, p.11) que manutencdo preditiva esta ligada
diretamente ao processo de manutengcdo preventiva, pois ela se constitui em
monitoramento, controle e medi¢cdes das maquinas e pecas do processo produtivo,
visando a coordenar e acompanhar todas as irregularidades encontradas no
processo. Ele também acrescenta que o objetivo desta estratégia de manutencéo é
especificar quando € necessario intervir, a fim de evitar, assim, desmontagens para
inspecao e poder utilizar o instrumento até o maximo de sua vida (til.

Vale ressaltar que ha quatro técnicas para implantar a preditiva em uma
industria e j& existem varias indUstrias nacionais que optaram por implantacdo de um
projeto preditivo. O ensaio por ultrassom é uma das técnicas mais utilizadas, as
outras sdo a analise de vibracdes mecanicas, a analise de 6leos lubrificantes e a
termografia.

E vai além:

O ensaio por ultra-som caracteriza-se num método nao destrutivo
que tem por objetivo a deteccdo de defeitos ou descontinuidades
internas, presentes nos mais variados tipos ou formas de materiais
ferrosos ou nao-ferrosos. Tais defeitos sdo caracterizados pelo
proprio processo de fabricacdo da pegca ou componente a ser
examinado como por exemplo: bolhas de gas em fundidos, dupla
laminacdo em laminados, microtrincas em forjados, escérias em
unides soldadas e muito outros. (VIANA, 2009, p.13)
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A termografia é uma das técnicas de ensaio ndo destrutivas, pois ela
permite o sensoriamento remoto de pontos ou de superficies, denunciando
componentes superaquecidos por meio de radiacao infravermelha.

Por fim, a andlise de 6leo lubrificante, que nada mais € que a identificacao
exata do tempo que tal lubrificante devera ser trocado, identifica também sintomas
de deterioracdo de um equipamento da producdo. E também popularmente
conhecida como Manutencéo Sob Condicdo ou Manutengcdo com Base no Estado do
Equipamento.

Para Pinto e Xavier (2001, p.63) e Nepomuceno (1989, p.27), pode ser
definida como a agcédo desempenhada com base em modificacées de parametros de
condicdo ou de desempenho do equipamento, cujo acompanhamento corresponde a
uma sistematica. Caracteriza-se pela previsibilidade da deterioracdo do
equipamento, precavendo falhas mediante o0 monitoramento dos parametros
diversos com o equipamento funcionando.

WYREBSKY (1997, p.60) aponta como grande vantagem da manutenc¢ao
preditiva a vida util do maquinario e de seus elementos que sdo aproveitados ao
maximo, pois sado reparadas ou substituidas somente pecas comprometidas. Porém,
a desvantagem desta pratica € demandar profissionais especializados que utilizem

instrumentos especificos de monitoragdo dos equipamentos.

3.4.3.1 Manutencao de melhoria

z

Manutencdo de melhoria € a interferéncia que tende a implantar um
melhoramento continuo dos equipamentos e dos servicos oferecidos, com a
finalidade de minimizar o indice de indisponibilidade, para aumentar assim o
desempenho, o ciclo de vida e a seguranga, por meio de aplicagcbes de novos
dispositivos, bem como a ado¢do de novas técnicas de trabalho. Esta interferéncia
pode acontecer antes do nascimento da falha e o projetista do equipamento ou
sistema envolvido deve ser informado, a fim de executar as modificacbes

necessarias ja na concepcao do projeto. Nesta linha de melhoria tem-se o “kaisen”.
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Esta palavra de origem japonesa tem um significado de melhoria continua
que pode ser obtida com modificagcbes pequenas no processo e no padrao

existentes, através do uso da criatividade das pessoas envolvidas no sistema.

3.4.4 Manutengédo autbnoma

Conforme Viana (2009, p.16), varios sdo os profissionais da area de
manutencdo defendendo a tese de que a manutencdo autbnoma, por si so, ndo faz
parte de uma estratégia ou um tipo de manutencado, considerada apenas como um
dos alicerces do TPM (Total Productive Maintenance). O autor fala que 0 momento
em que ha planejamento e programacdo para realizacdo de uma atividade de
manutenc¢ao ja pode ser considerado como um tipo ou estratégia de manutencao.

Na manutencdo autbnoma, efetivada pelos operadores, um ditado €
mencionado sempre: “Da minha maquina cuido eu”, pois sdao os operadores que
fazem o servigo de manutengé&o dos instrumentos que operam.

Segundo XENOS (2004, p.67), a manutencao autbnoma é uma tatica facil
e pratica para envolver a equipe de operacdo dos equipamentos nas atividades da
manutencdo cotidiana, tais como lubrificacdo, inspecdo e limpeza. Ela € um passo
avancado no envolvimento das areas de producdo e de manutencdo, ou seja, ao
descrever deficiéncias ou realizar atividades fundamentais de manutencdo, o
operador acaba desenvolvendo um maior empenho por seus equipamentos.

Para Hartmann (1992, p.49) a minimizagdo de custos e de falhas e a
melhoria do maquinario sdo os principais beneficios da manutencdo auténoma.
Ressalta-se que a reducédo destes custos € o reflexo do cancelamento de pequenas
paradas e da reducdo do tempo de conserto, devido ao envolvimento constante dos

operadores com a manutencao do equipamento.

3.4.5 Anticoncepcéao da conservacao de equipamentos
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Para Xenos (2004, p.71), a metodologia de manutencdo voltada a
anticoncepcdo estd relacionada a inclusdo de subsidios e de atividades
administradas, em conformidade com o fabricante do equipamento, desde a
concepcao do projeto, visando reduzi-lhe o numero de servicos de manutencao
estabelecidos durante a operacdo. Alguns desentendimentos que ocorrem entre a
manutencdo e a producdo estdo ligados a insuficiéncia que alguns equipamentos
tém para atender as expectativas de producédo, sendo que as quebras aconteceréo
com frequéncia e certamente ocasionardo prejuizos para a empresa.

Xenos (2004, p.71) afirma ainda que dessa forma sempre irdo existir
acusacdes das duas partes. A equipe de operacdo ira acusar a equipe de
manutencdo de nao realizar as tarefas de forma adequada e a equipe de
manutencdo acusard a de operacdo inadequada dos equipamentos como sendo o

fundamental pretexto de surgimento de quebras ou falhas.

3.5 Manutencéao Total Produtiva (TPM)

Segundo Takahashi e Osada (1993, p.56), a Manutencéao Total Produtiva
ou Total Productive Maintenance € um sistema que envolve os colaboradores em
forma de equipes de trabalho para minimizar prejuizos em maquinarios e melhorar a
produtividade. A efichcia dessa manutencdo provém da colaboracdo dos
funcionarios a favor da obtencdo das metas a serem alcancadas. A metodologia de
TPM pode ser considerada entre as mais dindmicas para modificar uma fabrica em
uma operagdo preparada e com gerenciamento norteado, coerente com as
alteracdes da sociedade.

Ainda conforme Osada (1993, p.57), a TPM relne seus assuntos de
gerenciamento em maquinas e em dispositivos e ainda exibe a propriedade do
produto através de equipamentos adequados. Aborda ainda que, por meio da
garantia de protecdo ambiental, educacdo de operarios, despertando o interesse
pelas maquinas e determinacdo da qualidade do produto, é possivel desenvolver
uma infraestrutura para o desenvolvimento da TPM em qualquer empresa.

Fleming & Franca (1997, p.83) apontam que a Manutencdo Produtiva

Total (TPM) vai além de uma ferramenta de manutencdo. Ela € uma filosofia de



27

trabalho apresentada como missdo de uma organizagao na manutengao para melhor
produtividade. A TPM esta fundamentada em alguns pontos, entre 0os quais estéao:
melhorias especificas, manutencao autbnoma, manutencao preventiva, manutengao
da qualidade e treinamento. A TPM né&o confronta com outras ferramentas, mas as

reline em torno de uma filosofia de manutencédo da produtividade.

3.6 Gestdo da Qualidade Total (Manutencgéo)

De acordo com Xenos (2004, p.76) as organizacBes precisam procurar
sua adequada prosperidade e ampliacéo, a fim de alcancar bons lucros e colaborar,
dessa forma, para o bem estar da coletividade. O objetivo fundamental das
organizacdes pode ser conciso em satisfazer as necessidades das pessoas
alcancando lucros e garantindo sua sobrevivéncia no mercado.

Qualidade ndo € uma palavra tdo recente. Na verdade, ela foi langada nas
Ultimas décadas, mas isso ndo concretiza que ela é tdo nova. De acordo com
Paladini (2010, p.31), opinides foram formalizadas na escola classica de
administracdo e a partir destas opinides foram surgindo fundamentos para que o
conceito de gestdo da qualidade fosse desenvolvido. Estes conceitos evoluiram,
atravessaram uma série de etapas, até chegarem hoje ao entdo conhecido conceito

de qualidade total.

3.6.1 Qualidade

Para Paladini (2010, p.32), o conceito de qualidade esta diretamente
ligado a dois componentes: um temporal e um espacial. O temporal é aquele em que
a qualidade sofre modificacbes em seu conceito com o decorrer do tempo, pois é
visto como um processo em evolugdo. JA 0 componente espacial, € visto como a
qgualidade que abrange diferentes aspectos de uma sO vez, ou seja, acontece

pluralidade de itens em tempos comuns.
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Em Campos (2004, p.17), a qualidade pode ser conceituada com um
produto ou servico que atende corretamente aos pré-requisitos do cliente de forma
segura, garantida, acessivel e no periodo adequado. A qualidade €, precisamente, a
caracteristica responsavel por criar condicdes internas que garantam a
sobrevivéncia das empresas. Ela é estabelecida pelo conhecimento real do cliente
com o produto ou servi¢co, sendo medida de acordo com a reivindicacdo ou ainda
pela percepcéo, apontando a resposta do cliente quanto a qualificacdo do produto.

Ja para Xenos (2004, p.85), a qualidade é definida como a maneira pela
qual os produtos e os servigos sao classificados por seus usuarios. Os produtos séo
observados em trés grandezas que abrangem: a qualidade, o custo e a entrega. De
modo comum, 0s usuarios do produto ou bem tém por principal questao a qualidade,
ponderando sua natureza estavel, ou seja, a qualidade sera uma questao primordial
a ser entendida enquanto que a entrega e 0 custo poderdo ter importancia

unicamente no ato da obteng¢do do bem ou servico.

3.6.1.1 Manutencéo com qualidade

Xenos (2004, p.86) diz que uma manutencdo com qualidade € aquela que
possui caracteristicas simples, como, por exemplo, execucdo rapida de uma
ocorréncia, integridade, exatiddo e, o que é mais importante, um custo relativamente
baixo.

Tavares (1996, p.23) cita que a qualidade na manutencdo tem como
perspectiva envolver o mantenedor com as boas praticas de manutencdo sejam
elas: corretivas, programadas/planejadas, preventivas, autbnomas, entre outras. E
assim como o0s conceitos de qualidade total, € necessario verificar suas
funcionalidades e exigéncias para que se possa executar a manutencdo com
qualidade, tornando-se, portanto, o melhor prestador de servigos dentro de uma
organizacdo e permitindo identificar caracteristicas que admitam que haja melhoria

continua no desenvolvimento das ocorréncias de manutengao.
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3.6.2 Conceito de Produtividade

A produtividade esta ligada diretamente ao custo de producdo e ao
faturamento do produto final, ou seja, pode-se entender como a capacidade de uma
empresa agregar valor. Conforme Xenos (2004, p.88), analisando de outra forma,
estas empresas tém atravessado desafios de majorar o valor agregado dos seus
produtos, ou seja, introduzir mais qualidade aos produtos a custos menores.

Ela ainda é acrescida pela melhoria da sua propriedade. Para que a
produtividade seja analisada, devem ser levados em consideragéo todos os fatores
internos da empresa (mao-de-obra, matéria-prima, energia), incluindo também o
cliente como fator fundamental de produtividade. Campos (2004, p.19) diz que se o
faturamento da empresa for alto e os custos baixos, certamente maior sera o valor

agregado pela empresa e, como consequéncia disso, maior sera sua produtividade .

3.6.3 Gerenciamento da rotina de trabalho

Para Xenos (2004, p.89), o gerenciamento da rotina € conceituado como
atos e comprovacdes, no dia a dia, governados para que cada individuo possa
adotar as responsabilidades na realizacdo de cada atividade. A melhoria do
gerenciamento da rotina do trabalho tem seus alicerces baseados entre a separagao
das atividades gerenciais e as atividades operacionais. Mas, além disso, pode existir
deficiéncia na realizagdo das tarefas de ambos os setores, caso a distribuicdo das
atividades néo tenha sido desempenhada de forma clara e objetiva. Ja em relagcéo a
padronizacao destas atividades de manutencao, ela visa unificar as atividades para
cada individuo.

Campos (2004, p.19) explica que o gerenciamento da rotina do trabalho
incide na divisdo e na classificacdo de afazeres de cada pessoa, otimizando sempre
0 tempo empregado para cumprir uma atividade.

Para que o setor de manutengé&o possua um gerenciamento de rotina de
trabalho adequado, é necessario que este setor saiba lidar de forma exemplar com

as diferencas dos seus colaboradores, tendo sabedoria ao direcionar seus recursos
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humanos nos cargos de maior rentabilidade, escolhendo as responsabilidades
apropriadas as suas referentes competéncias.

3.7 Fatores de Manutencgéo

Existem varios fatores de manutencdo que podem influenciar ou afetar no
processo produtivo e reduzir a vida Util de maquinas e de equipamentos. Sao eles:
efeitos mecanico, elétrico, térmico, ambientais e de manutencdo. Esses fatores,
segundo Vianna (2009, p.18) podem aumentar desgastes e temperaturas de
instrumentos produtivos em relacdo a temperatura ambiente devido, geralmente, a

perdas ou a falhas internas.

3.8 Melhorias no Planejamento e Controle de Manutencao

De acordo com Viana (2009, p.97), quando ha uma implantacdo de um
planejamento e controle de manutencdo em uma industria, € necessario que alguns
desafios sejam enfrentados pela equipe do setor de manutencdo, em que muitas
vezes a mudanca de cultura e de rotina de trabalho s&o os principais fatores ou
desafios a ser enfrentados. A manutencao industrial necessita de subsidios para sua
evolucdo de forma a aperfeicoar suas atividades. E indispensavel o cumprimento
efetivo das tarefas e a visdo estratégica de como atingir um objetivo de maneira

rapida, segura e produtiva.

3.8.1 Ordens de servigos (OS)

Sé&o ordens ou documentos que constam requerimentos de manutencéo
em determinadas maquinas ou equipamentos identificados ao longo do processo

produtivo do café e nas variadas linhas de processo.
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Conforme Viana (2009, p.38), ordem de manutencdo (OM) é a instrucdo
escrita, enviada via sistema integrado ou em formulario, que define um trabalho que
devera ser executado pela equipe da manutencéo. Ela € o embasamento da acdo
dos manutentores, pois exterioriza o trabalho, organiza-o e registra-o.

Em seguida a realizacdo dos servicos da manutencdo, solicitados através
das ordens citadas anteriormente, estas sao lancadas no sistema, dessa vez como
OM encerrada, ou seja, sdo ordens de servicos jA executadas. Portanto, sao
reportadas ao sistema para um monitoramento e controle da manutencéo corretiva.

Segundo Viana (2009, p.38), a OM possui um ciclo de existéncia, do
surgimento até a sua conclusdo, e passara por algumas etapas, algumas
indispensaveis, outras ndo. Nas etapas sao informados nomes da condicdo da OM,

como: Nao Iniciada, Programada, Iniciada, Suspensa e Encerrada.

3.8.2 Tagueamento

O tagueamento, assim como as ordens de manutencdo, € outra
ferramenta quando se fala na organizacdo do setor de manutencéo, pois ele serve
para um melhor planejamento e controle da manutencao, ou seja, além de identificar
a localizacdo do motor ou do equipamento, o Tag oferece informacdes estratificadas,
como numero de quebras, disponibilidade, obsolescéncia, entre outras.

Conforme Viana (2009, p.21), a palavra inglesa Tag significa etiqueta de
identificacdo e o termo Tagueamento, nas industrias de transformacéo, representa a
identificacdo ou enderecamento das é&reas operacionais e suas maquinas e
equipamentos. Cada vez mais se torna necessaria tal localizacdo, devido a

necessidade dos controles setorizados, bem como a atuacdo organizada

(0]

programada da manuteng&o.

3.8.3 Alinhamento da equipe de manutencéo
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Motter (1992, p.30) afirma que, para se obter um alinhamento da equipe
responsavel por efetuar as atividades de manutencao, é indispensavel definir, em
consentimento com os lideres, o numero adequado de individuos especificos a
serem envolvidos. Para isso, carece existir um diagnostico inicial da proporcao entre
individuos e servigos, analisar os colaboradores indiretos adequados e estabelecer
0s niveis técnicos para distribuir os servicos.

Conforme Afonso (2006, p.42), a motivagdo € um dos varios fatores
categoricos para organizar 0os elementos da manutencdo industrial, distinguindo a

relacdo do ser humano no saber ouvir, saber falar e quando falar.

3.8.4 Plano mestre de manutencao (PMM)

Acredita-se que um dos objetivos fundamentais da manutencao industrial
€ atalhar falhas/quebras ao decorrer do processo de producdo. Um programa ou
plano bem elaborado que debele todas as a¢cbes preventivas cogentes é o alicerce
do gerenciamento do setor de planejamento e de controle da manutencéo. Desta
forma, o PMM precisa ser formado em concordancia com as indicacbes do
fornecedor do equipamento, além, claro, da comprovacdo do conhecimento e
qualificacdo da empresa em si com relacdo ao emprego do equipamento. As
informacgdes do plano de manutengdo carecem de constantes revisdes embasadas
nos resultados apresentados no decorrer do funcionamento do equipamento.

Xenos (2004, p.91) afirma ainda que, além disso, as ocorréncias de
guebras devem ser registradas e ponderadas por meio de um sistema de
manutencao informatizado, para uma posterior utilizagdo como fonte de informacdes
eficazes. Uma vez formado o plano de manutencédo preventiva, € possivel mensurar
0S recursos, tais como méao-de-obra e materiais, de forma a atender precisamente a
necessidade de cada equipamento. Isso admite desempenhar adequada
classificagdo de méo-de-obra e minimizar custos dispensaveis de estoque de pecas

de reposicédo sem depreciar a disponibilidade dos equipamentos.
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3.8.5 Planejamento e controle de manutencéo (PCM)

Motter (1992, p.33) afirma que o planejamento e o controle de
manutengcdo consistem em definir o que precisa ser realizado e quais 0S recursos
necessarios para serem utilizados na sua realizagdo. Fala que determinadas

obrigacdes devem ser analisadas no planejamento de manutencdes, tais como:

a) Isolamento dos servicos segundo tempo determinado: diario, semanal,
quinzenal, mensal, anual;

b) Analise das atividades para utilizar as melhores metodologias e as sequéncias
das operacoes;

c) Constatacao das ferramentas e das pecas a serem utilizadas na concretizacao
da manutencéo;

d) Classificacdo do periodo necessario;

e) Atribuicbes de responsabilidade para as atividades a serem desempenhadas.

De acordo com Faria (1994, p.63), a programacao ou o planejamento € a
particularizacdo de todos os servicos a serem executados nos maquinarios da
empresa, repassados do setor de planejamento e o controle de manutencgao para 0s
técnicos responsaveis pelo cumprimento das atividades.

Em conformidade com Takahashi e Osada (1993, p.46), como forma de
melhor oferecer a execucéo das atividades de manutencéo, existem trés servigcos a
serem aplicados: as atividades do departamento de manutengdo devem ter um
planejamento competente, avanco do nivel de conhecimento técnico e avango do

nivel de técnicas usadas e dos manutentores.



4 METODOLOGIA

Nesta etapa serd utilizada a metodologia empregada na concretizagédo
deste trabalho monografico.

4.1 Método de Pesquisa

Conforme consta no dicionario Larousse (1999, p.835), método €é a
maneira ou 0 modo utilizado para se atingir um determinado objetivo e metodologias
sdo as regras e os procedimentos adotados por um determinado método.

Para Reis (2006, p.67), 0 método de pesquisa pode ser definido como um
conjunto de métodos técnicos empregados na verificagdo de possiveis
acontecimentos e o caminho para se chegar a veracidade ou mesmo conseguir um
determinado fim ou alvos recomendados.

A metodologia adotada para este estudo exploratério foi avaliar como a
equipe de manutencdo da industria de alimentos combatia as ocorréncias e as
solicitagcdes de manutencao. De acordo com Gil (2002, p.74), o objetivo deste tipo de
pesquisa é familiarizar o problema estudado com a perspectiva de torna-lo mais

explicito e estabelecer hipoteses.

4.2 Tipo de Abordagem
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O tipo de abordagem empregada foi a qualitativa. Esta abordagem
consente no diagndstico de micro procedimentos, por meio de estudo das acdes

sociais singulares ou coletivas (Martins, 2004, p.292).

4.3 Coleta de Dados

A coleta dos dados foi realizada através de pesquisa participativa direta,
que incide em, segundo Lakatos (2010, p.83), uma técnica de coleta para obter
informacBes e empregar os significados no alcance de determinados aspectos da
realidade. E que nao incide exclusivamente em ver e ouvir, mas também em
examinar fatos e fenémenos em que se almeja intervir.

Foram realizadas, também, diretamente, entrevistas com colaboradores
da equipe de manutencao, de forma exploratoria foi criado um questionario (ANEXO
A) com o intuito de verificar os fatos e poder definir opinides a respeito do trabalho
implantado no setor de manutencdo. Sao 45 colaboradores diretos na equipe de
manutencdo, divididos em trés turnos, turno A, B e C, sendo que, apenas 15
colaboradores participaram deste questiondrio, entre eles, mecanicos, eletricistas,
eletromecanicos e instrumentistas. Vale ressaltar que este questionario foi realizado
para criar opinides apenas para a atividade de abertura e encerramentos de ordens
de servigos.

Além de realizar brainstorming em reunides com o0s planejadores
(técnicos) e a geréncia de manutencdo, onde foram lancadas idéias e sugestdes

para a otimizagdo do cumprimento das atividades do setor de manutencao.



5 ANALISE DOS RESULTADOS

Nesta secédo serdo abordados os resultados obtidos com esse trabalho.
Inicialmente ser& descrita a situacao inicial do setor estudado com uma avaliacao da
rotina dos técnicos de planejamento. Em seguida sera elaborada a identificagdo dos
desvios que este setor possui. Contudo, a partir do topico 5.3 serdo abordadas as

propostas de melhorias de acordo com o objetivo geral deste trabalho monogréfico.

5.1 Diagnéstico

O setor estudado é responsavel por todo e qualquer tipo de manutencao
existente na fabrica, tanto nos setores produtivos, como nos administrativos. Os
principais processos macros serdo listados a seguir: abertura e encerramento de
ordens de servigcos (corretiva programada); controle de horas extras (dos técnicos
responsaveis pela manutencdo, eletricistas, instrumentistas, mecanicos,
eletromecanicos, entre outros); tagueamento (das maquinas e dos equipamentos da
planta industrial); check list (das diretrizes necessérias para cada setor); requisicdo
de compras de materiais (pecas, equipamentos, maquinas); e controle do estoque
(para manutengdes programadas).

Foi perceptivel que, na maioria destas atividades relacionadas acima,
havia erros com certo nivel de gravidade, pois tinham como consequéncia a

sobrecarga dos técnicos de planejamento responsaveis por estas tarefas.
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5.1.1 Abertura e encerramento de ordens de servigco

Nesta atividade, para ser desempenhada, € utilizado o sistema integrado
da empresa. Os técnicos de planejamento sdo o0s responsaveis pelo lancamento
destas ordens no sistema, gerando uma grande perda do tempo, pois para realizar a
tarefa leva-se em média de 3 a 4 horas. Este tempo poderia ser utilizado para outra
atividade, ja que esta poderia ser realizada pela propria equipe de manutencao. Tal
média de tempo ocorre porque o setor de manutengcdo possui apenas dois técnicos
responsaveis por esta atividade.

A geracao de retrabalho desta atividade também é significante devido aos
mantenedores muitas vezes trabalharem em maquinas iguais no mesmo periodo, e
acabam gerando numero de ordens diferentes, dificultando a organizacdo de
namero de ordens de servico/maquina. Ainda nesta atividade é indispensavel
observar que so existe a manutencao corretiva programada, gerando retrabalho para
o setor produtivo, baixa produtividade, custos elevados e fadiga nos mantenedores.

Outra falha encontrada € o préprio preenchimento das ordens de servico
feito pelos mantenedores, que nao especificam de forma detalhada o problema
encontrado na maquina ou equipamento na ocorréncia de manutencdo. Este
preenchimento gera dulvidas aos técnicos responsaveis pelo lancamento destas
ordens no sistema, que ndo conseguem relatar um historico real de paradas dos
equipamentos.

A figura 3 apresenta a tela de abertura de ordens de servigcos da Maratd,
em que os técnicos de planejamento de manutencdo sdo responsaveis pelo
preenchimento. Esta tela, por sua vez, oferece campos de preenchimento de suma
importancia para o controle da manutencdo, como o tag, numero que identifica a
maquina, o solicitante, aquele que solicitou o servico de manutencdo, o tipo de
ordem, se a ordem é de criticidade A, de alta, M, média ou B, baixa. Entre outras
informagdes, que muitas das vezes ndo sdo lancadas no sistema, devido ao

preenchimento incorreto da equipe de manutencao.
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Fonte: Adaptado da Industria Alimenticia Marata (2010).

Figura 3: Tela de abertura de ordens de servigos (“OS”).

5.1.2 Controle de horas extras

A segunda atividade, controle de horas extras, é realizada pelos técnicos
e em horarios indefinidos, fazendo com que sua rotina de trabalho ndo seja
gerenciada ou nem mesmo cumprida. Isso se da por ndo haver um tempo pré-
definido pelos técnicos de planejamento para o controle de anotagbes de horas
extras, fazendo com que a equipe de manutencéo se desloque ao setor de PCM em
horérios aleatorios, dificultando o cumprimento da rotina de trabalho dos técnicos.

A figura 4 mostra a planilha de horas extras cumpridas pelos funcionarios

da manutengao.
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Fonte: Adaptado da Industria Alimenticia Maraté (2010).

Figura 4: Planilha de controle de horas extras da Marata.

5.1.3 Tagueamento
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O tagueamento, assim como a ordem de servigco e o0 controle de horas
extras, faz parte também da organizacdo, do planejamento e do controle de
manutencdo, pois ele pode proporcionar dados significantes para o setor de
manutencdo. Nessa atividade, ainda pode ser vista a falta de controle em
determinadas maquinas e equipamentos alocados na planta industrial da fabrica de
café. Isso se da devido a falta de enderecamento ou de tagueamento de alguns
equipamentos, isto €, ha uma falta de controle de manutencdo de maquinas que nao
apresentam o tag, o que faz com que manutencdes sejam realizadas, porém sem
haver um histérico de falhas, disponibilidades ou ocorréncias de manutencao. Ja nos
equipamentos em que consta o tag, ndo possui informagdes langcadas anteriormente
em relacdo a falhas, ocorréncias, defeitos, disponibilidades ou custos Ou seja, além
da auséncia de enderecamento, 0S que possuem nao apresentam o historico do
equipamento.

Na figura 5 € apontado como deve ser o método utilizado na descricdo do

tag.

Referente a Industria Alimenticia Marata

__—Referentea area de café a vacuo

4 /
TAG 01.05.001~
EflVlP VAC 001
\ \

) \_ \_ Indica equipamento 1 daquela area

Areade café a vacuo

\ Referente ao equipamento 1 da area citada

Significa que o equipamento
é uma empacotadora

Fonte: Adaptado da Industria Alimenticia Maraté (2010).

Figura 5: Demonstrativo do tagueamento dos equipamentos da Marata.

5.1.4 Check list

Outra observacéao realizada no setor de manutencéo é a insuficiéncia de

check list para pequenas atividades de responsabilidade dos mantenedores Por isso
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a producdo é muito prejudicada devido a esquecimentos constantes da equipe de
manutencdo em cumprir as atividades cotidianas fundamentais, como por exemplo,
acionamento da central de ar condicionado, compressores, secadores de ar, tanque
de nitrogénio, entre outras atividades basicas necessarias para o funcionamento da

fabrica.

5.1.5 Requisicdo de compras de materiais

A grande dificuldade percebida nesta tarefa € a falta de possiveis
informacdes que o sistema integrado oferece. Ou seja, o LOGIX, sistema integrado,
ndo possui ferramentas em que sejam detalhadas, para o setor responsavel pela
compra dos materiais de manutencdo, as informacdes técnicas destes materiais.
Isso gera dificuldades ao setor de compras na hora de aquisicdo e aumenta a
guantidade de trocas de mercadorias, devido aos erros constantes deste setor.

Na figura 6, € apresentada a tela de requisicdo de compra, também
chamada de ordem de compra (OC). Esta tela ndo possui itens para informacdes
especificas do material a ser comprado, por exemplo, marca, modelo, série do
material a ser comprado. Essa falha dificulta o setor responsavel pela compra e

aguisicado do material.
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Fonte: Adaptado da Industria Alimenticia Marata (2010).

Figura 6: Tela de requisicdo ou ordem de compra (“OC”).

5.1.6 Controle de estoque

O controle de estoque é uma atividade praticamente inexistente para o
setor de manutencdo. Isso se da devido ao tipo de manutencéo praticada: corretiva.
Este tipo de manutencéo requer um grande estoque de pecas, devido a constantes
quebras dos equipamentos em tempos imprevisiveis. Portanto, com a reducao
constante de pecas do estoque, 0 custo para manter se torna muito elevado e gera

ainda indisponibilidade dos equipamentos para a producao do café.



6 PROPOSTA DE MELHORIAS

6.1 Otimizacédo no Setor de Manutencédo (Nova Proposta)

Entretanto, de acordo com os itens anteriores, durante a coleta de dados
realizada no setor de manutencdo da industria de alimentos, ficou visivel a grande
necessidade de melhorias neste departamento, pois existe uma série de fatores
conflitantes com a literatura atual, Planejamento e Controle de Manutencao do autor
Hebert Ricardo Garcia Viana, 2009, entre outros.

Inicialmente, de uma forma genérica, é facil observar que ha falha na
organizacdo da equipe de manutencao, pois a coleta feita em campo, mostra que ha
somente dois técnicos efetivos realizando as tarefas deste setor. Dessa forma, a
sobrecarga se torna a consequéncia maior para os planejadores.

Nos topicos apresentados anteriormente sdo demonstrados alguns pontos
negativos no setor estudado. Por exemplo, a dificuldade de conclusédo de tarefas,
inUmeros retrabalhos, servicos manuais, falta de gerenciamento da rotina, caréncia
de historico dos equipamentos (informacdes estratificadas, disponibilidade, nimero
de ocorréncias/maquina e custos), auséncia de procedimentos de manutencdo no
setor de producdo, insuficiéncia do sistema informatizado, falta de controle de pecas
em estoque, falta de planejamento para recebimento de matéria-prima necessario
para o setor produtivo, entre outros.

Esses exemplos dados foram obtidos através de entrevistas realizadas
com o0s colaboradores do setor de manutencdo, como também a partir de
brainstorming realizados em reunido com os técnicos de planejamento e a geréncia

de manutencao da Marata.
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Desta forma, no sentido de organizar o PCM j& implantado nesta fabrica,
é imprescindivel que algumas formas de realizar as tarefas citadas venham sofrer
mudancas estratégicas para a melhoria continua neste setor.

A literatura de PCM fala na importancia de dois fatores indispensaveis
para o setor de manutengédo. S&o eles: o alinhamento da equipe de manutencéo e o
gerenciamento da rotina de trabalho. Primeiramente, é necessério que os lideres da
manutencdo determinem a quantidade adequada de pessoas especificas para
executarem as tarefas deste setor, utilizando critérios como analise de proporcéo de
pessoas e servigos, analise de funcionarios indiretos e, principalmente, o nivel
técnico de cada colaborador na classificagdo dos servicos de manutencao.

Segundo, ndo menos importante, o gerenciamento da rotina do trabalho,
pois ela consiste na divisdo e na distribuicdo das tarefas do dia a dia para cada
pessoa, de forma que este tempo seja otimizado ao ser realizada uma tarefa
qualquer. Porém, podem existir deficiéncias nestas realizacdes, caso a distribuicéo
seja feita erroneamente, isto €, ha também a sua desvantagem quando esta rotina
nao for gerenciada corretamente.

Contudo, é necessaria uma separacao clara e objetiva das atividades a
serem realizadas no setor de manutencgéo para cada técnico de planejamento a fim
de que nao haja sobrecarga de tarefas. Uma vez realizada esta distribuicdo de
atividades, é de extrema importancia a padronizacdo destas que uniformizara os
afazeres dos funcionarios do setor.

Sendo assim, com a implantacéo destes dois fatores fundamentais para a
manutencdo, seguramente haverd melhoria no desempenho das tarefas. Por
exemplo, havera tempo suficiente para cada colaborador realizar suas tarefas no
periodo integral, fazendo com que o setor de manutengdo se torne mais produtivo e
proporcione qualidade nos servigcos prestados. Outro ponto importante com o
gerenciamento da rotina € a maior disponibilidade do planejador para criar, junto
com a geréncia, planos de manutencdo (manutencdo preventiva), para reduzir,
assim, a quantidade de manutencao corretiva na fabrica de café e dar maior apoio a
operacao.

E o que €& melhor, o estoque que antes ndo era controlado por haver
nameros imensuraveis de intervengbes das maquinas e de equipamentos, tera por
sua vez um controle adequado de abastecimento de pecas. Segundo a literatura, um

dos pontos importantes referentes ao controle do estoque é a disposicdo de
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instrumentos indispensaveis para o cumprimento da manutengdo. Quanto mais
enxuto, melhor serd um almoxarifado, pois ele trard mais eficiéncia para manter o
maquinario em um estado operacional apaziguado.

Certamente, com a implantacdo da manutencédo preventiva neste setor,
aumentara a qualidade do atendimento a producédo, tendo como consequéncia uma
maior produtividade, agregando valor a industria alimenticia e ao cliente final, pois
atingird um faturamento maior a custos menores, possibilitando ao cliente precos
mais baixos com uma maior qualidade.

A partir destes desafios de melhorias € que o PCM podera controlar
melhor a sua equipe de profissionais de manutencéo, dando diretrizes para melhor
atendimento ao seu cliente e a producao. Além de ter controle dos histéricos de
manutencao através do tag de cada maquina e equipamento alocado em sua planta
industrial. Através do sistema integrado de manutencdo, uma vez lancadas as
ordens de servico, podera relatar as condicdes de cada equipamento de forma
estratificada, dando uma melhor visdo de trabalho para o0s responsaveis pela
manutenc¢do da fabrica.

Outros controles, a partir do alinhamento da equipe do PCM, assim como
a distribuicdo das tarefas, certamente obterdo o mesmo éxito de outras tarefas
citadas anteriormente, como € o caso do check list para procedimentos curtos, que é
de grande importancia, pois o ser humano é passivel de erros e, por isso, podera

causar danos, neste caso, ao setor produtivo.

6.2 Sugestdes

Para que o PCM possa obter resultados positivos na organizacdo do
setor, é indispensavel, desempenhar periodicamente treinamentos do sistema
LOGIX, sistema integrado da Maratd, para todos os técnicos de manutencgdo, para
gue tenham a ciéncia exata de manusear de forma adequada esta ferramenta para o
melhor desempenho do setor. E necessario que estes saibam efetuar a abertura das
ordens de servico e realizem em sequéncia da operagcdo o encerramento destas

ordens, preenchendo corretamente todas as informacdes disponiveis pelo sistema,
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facilitando ao planejador demandar as especialidades para cada servico de
manutencgao.

Com esse treinamento da equipe, é parcialmente removida do planejador
a carga do lancamento destas ordens no sistema. Em consequéncia havera tempo
disponivel e satisfatério para que este agente tenha a capacidade de antevé as
particularidades mandatérias para cada servico a cumprir pela equipe de
manutencao.

Por exemplo, se um técnico de manutencdo abre uma ordem de servico
simples como: “troca do rolamento do eixo de saida de um motor de 50 cv’, o
planejador ter& como responsabilidade exigir as particularidades necessarias para a
concretizacdo deste servico, sendo 1 HH de eletricista, para desligar e religar o
motor, e 1 HH de mecanico, para desmontar, trocar o rolamento e montar o motor.
Como segmento do término do servigo, ocorrera o encerramento da ordem que foi
aberta pelo técnico de manutencéo.

Com relacdo a atividade citada no item 5.1.2, hd a necessidade do
gerenciamento de rotina de trabalho dos planejadores, pois ndo existe horario e nem
dias apontados para as anotagcOes de horas extras. E, para que esta atividade seja
devidamente organizada, é indispensavel que os planejadores, junto com a geréncia
de manutencao, originem dias e horéarios para que a equipe de manutencao se dirija
ao PCM para as anotacdes devidas, por exemplo, as segundas-feiras, das 14h as
16h.

Ja no item 5.1.3, é fundamental que o setor de manutencédo programe a
instalacdo do tag nos equipamentos que ainda ndo constam o enderecamento. Pois
o tagueamento, segundo a literatura de PCM, é a base da organizacdo da
manutencdo, ele é o mapeamento da unidade fabril, e é através dele que o
planejador pode programar as manutengdes e extrair informacdes estratificadas de
cada equipamento.

Outra necessidade, para o setor estudado, é a criagdo de check list para
as atividades mencionadas no item 5.1.4. Com essa pratica seriam eliminados
esquecimentos da equipe de manutencdo das responsabilidades deste setor,
também seria evitada qualquer parada de manutencéo.

No item 5.1.5, para que este obtenha melhorias, é necesséario que os
responsaveis pelo sistema integrado da Maratd, junto ao setor de compras e o de

manutencao, realizem reunides periodicas e, em consenso, definam as melhores
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informagbes que o0 sistema seja capaz de proporcionar, para que nao haja
imprecisbes entre os departamentos (compras/manutencdo) na aquisicao de
matéria-prima.

E por fim, o item 5.1.6, para que o estoque venha a ser controlado, é
indispensavel que o PCM trabalhe em conjunto com o PCP, pois o trabalho em
conformidade destes setores trard informacdes benéficas, como: os dias que
determinada maquina ira produzir, qual maquina e por quanto tempo havera parada.
Equivale a dizer que ou o PCP deve informar ao PCM as disponibilidades de cada
maquina, para que este venha a fazer as devidas interven¢gfes de manutencgéo
preventivas. E com estas informacdes, os planejadores deverdo demandar cada
particularidade necessaria a cada equipamento e certamente sabera
antecipadamente qual o material (pecas e ferramentas do estoque) necessario para
concluir a intervengéo.

A implementacdo de melhorias, de novas atividades e de novos
planejamentos no sistema sempre buscou o alinhamento das diretrizes do sistema
produtivo, com o objetivo principal na competitividade empresarial, satisfacdo do
cliente, principalmente na minimizacdo dos desperdicios e dos custos de producao,
beneficiando a uniformidade da manutencdo com a producdo e dando valor a

competéncia profissional do homem da manutencéao.



7 CONCLUSAO

No decorrer deste trabalho foram abordadas algumas funcbes e técnicas
utilizadas no modelo de gerenciamento e de planejamento da manutencéo da fabrica
de café. Assim que as atividades eram incorporadas no setor, tanto foram
constatadas melhorias no sistema, como dificuldades no cumprimento de
determinados planejamentos previamente estabelecidos pela manutencgéo, tanto do
pessoal que executa a manutencao, como dos setores ligados diretamente ao PCM.

E evidente que um dos grandes fatores para que este planejamento seja,
muitas vezes, interrompido ou mesmo eliminado séo as pessoas envolvidas. O fator
humano ainda é um dos principais motivos de resisténcia a implantacdes de novas
praticas ou novos modelos de gestéo, fazendo com que haja desvios na organizacao
do setor de manutencdo, em relacdo as boas praticas que a literatura de
manutenc¢ao ensina.

Porém, pode-se concluir que as propostas de melhorias para o setor de
manutencdo da industria alimenticia Maratd sao indispensaveis ndo s6 para que o
objetivo deste trabalho fosse atingido, mas também para nortear e auxiliar os
gestores da empresa pesquisada na tomada de decisdo das atividades vinculadas

ao planejamento e controle de manutencéo.
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ANEXO A — Questionério

1) O que vocé acha sobre a transferéncia de responsabilidade da atividade
de Abertura e Encerramento das Ordens de Servigcos dos planejadores

para a equipe de manutengao?

Favoraveis — Além de um novo aprendizado, facilitaria para os planejadores
nas atividades vinculadas ao planejamento de manutencdo de maquinas, mas para

esta mudanca se concretizar € necessario treinamento do sistema.

Nao favoraveis — E desnecessario, pois esta € uma atividade do PCM, e com

isso atrapalharia a rotina da equipe de manutencdo no atendimento a producao.

2) Como vocé acha que deveria ser o treinamento? Por equipes (nimero de

pessoas)? Por cargos? Ou por turno?

Todos — Por turno, devido a rotina de deslocamento para a fabrica.

3) Vocé acha que deveria haver treinamento periédicos?

Todos — Sim, pois o sistema integrado tem mudancas constantes, o que leva

a geracao de duvidas.

4) Como vocé acha que deveria ser criada as senhas de acesso do sistema

integrado? Por turno (A, B e C)? Individual? Ou por cargos?

Por turno (9 pessoas) — Esta opc¢éao seria suficiente, devido a burocracia de
criagdo de vérias senhas.
Individual (6 pessoas) — Esta opcao € a melhor devido a problemas futuros,
como erros no sistema, e o PCM saberia a quem se reportar, ja que cada um
teria a sua propria senha.

Por cargo — N&o houve optantes.
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Perguntas feitas pela equipe de manutencao:

1) Quantos terminais (computadores) serdo disponiveis para a equipe de

manutencao?

Trés terminais: dois na oficina mecanica e um em frente ao almoxarifado.

2) Caso um manutentor esteja utilizando o sistema com a senha
disponibilizada para o turno, alguém mais poderd usa-la? Ou é

necessario esperar?

N&o é necessario esperar, todos os terminais disponibilizados pelo PCM

poderdo usar a mesma senha do turno.



