FANESE ~ .
4 |~ - 7 FACULDADE DE ADMINISTRACAO E NEGOCIO DE

2, SERGIPE-FANESE
. CURSO DE ENGENHARIA DE PRODUACAO

DARLAN SANTOS PIRES

ESTUDO DE VIABILIDADE PARA IMPLANTACAO DE UM
PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA: um estudo de
caso em uma empresa de colchdes

Aracaju — SE
2013.2



DARLAN SANTOS PIRES

ESTUDO DE VIABILIDADE PARA IMPLANTACAO DE UM
PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA: um estudo de
caso em uma empresa de colchdes

Monografia apresentada a coordenacao
do Curso de Engenharia de Producéo
da FANESE, como requisito parcial e
elemento obrigatério para obtencao do
grau de bacharel em Engenharia de
Producéo no periodo de 2013.2.

Orientador: Josevaldo dos Santos
Feitoza

Coordenador: Prof. Dr. Alcides
Anastacio de Araujo Filho

Aracaju - SE
2013.2



FICHA CATALOGRAFICA

P667e
PIRES, Darlan Santos

Estudo de Viabilidade para Implantagéo de um Plano de Manutencgéo
Preventiva: um estudo de caso em uma empresa de Colchdes/ Darlan
Santos Pires. Aracaju, 2013. 60 f.

Monografia (Graduacdo) — Faculdade de Administracdo e Negocios
de Sergipe. Departamento de Engenharia de Produgéo, 2013.

Orientador: Prof. Esp. Josevaldo Santos Feitoza

1. Manutencéo Preventiva 2. Viabilidade 3. Implantagdo 1. TITULO.

CDU 658.588.1 : 658.512 (813.7)




DARLAN SANTOS PIRES

ESTUDO DE VIABILIDADE PARA IMPLANTACAO DE UM
PLANO DE MANUTENCAO PREVENTIVA: um estudo de
caso em uma empresa de colchdes

Monografia apresentada a banca examinadora da Faculdade de Administracéo
e Negocios de Sergipe — FANESE, como requisito parcial para a obtencao do
grau de bacharel em Engenharia de Producao, no periodo de 2013.2.

Prof. Josevaldo dos Santos Feitoza
1° Examinador (Orientador)

Prof. Esp. Marcos Anténio de Santos Aguiar
2° Examinador

Prof. Msc. Wagner dos Santos
3° Examinador

Aprovado (a) com média:

Aracaju (SE), de de 2013.




“Bem aventurado o homem que
adquire sabedoria, e 0 homem que
adquire conhecimento”.

Provérbios 3:13 .Biblia



Agradecimentos

Antes de tudo, agradeco a Deus por ter permitido chegar nessa
importante etapa para a conquista de mais um objetivo.

Aos meu pais Helder e Silvanice por todo o sacrificio feito e o apoio
que foi dado durante todo o curso.

A minha irm& Hevelin por me atrapalhar o menos possivel durante
esse semestre tdo importante.

Aos amigos e companheiros desde o inicio do curso Marcus
Vinicius, Jader e Danillo e a todos os outros que me ajudaram nessa
caminhada.

A todos que fazem parte da BRASFLEX COLCHOES por dar
condicdes para a realizacdo desse trabalho.

Ao meu orientador e coordenador por toda ajuda e apoio quando foi

preciso.



RESUMO

Esta monografia foi resultado de aproximadamente dois meses e meio de
acompanhamento das atividades de manutencdo na empresa BRASFLEX
COLCHOES. Tendo como objetivo geral a avaliagdo da situacdo atual,
descrevendo a necessidade e a viabilidade para a implantagdo da manutencao
preventiva na empresa em estudo, identificando suas vantagens e sugerindo
um plano de implantacdo. O estudo foi feito, inicialmente, por meio de
pesquisas bibliogréficas para a fundamentacdo desta monografia. Apds essa
etapa, iniciou-se o acompanhamento das atividades ligadas ao setor de
manutencdo para definicdo da situacdo atual desse tipo de atividade na
empresa. Feito isso foram encontradas inumeras falhas de onde surgiram
sugestbes para melhora através da implantacdo de um plano de manutencéo
preventiva.

Palavras-chave: Manutencdo Preventiva, Viabilidade, Implantacao.
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1 INTRODUCAO

Atualmente, a ferrenha competitividade entre as empresas ndo permite
gue a manutencao dos seus equipamentos produtivos seja posto em segundo plano,
ja que a mesma esta diretamente ligada a produtividade e qualidade dos produtos
resultantes desse processo.

Nesse contexto, a manutencao deixou de ser um problema e passou a ser
uma solucéo, ou seja, praticas de manutencao corretiva estdo se tornando obsoletas
e sendo substituidas por praticas mais eficientes e rentaveis como, por exemplo, a
manutencgao preventiva.

Com o foco em aspectos da qualidade, aumento de demanda de
producdo e sem tempo a ser perdido, a manutencdo preventiva € um caminho
sensato a ser seguido, pois equipamentos parados podem significar perda de
mercado.

E importante ressaltar que, com a manutencdo preventiva, ndo sé se
evitam paradas inesperadas e perda da qualidade no processo produtivo, como
também a vida util e a produtividade dos equipamentos sdo aumentadas, visto que a
maioria dos manuais dos equipamentos descrevem as praticas de manutencao
preventiva a serem aplicadas.

Constatada a importancia da aplicacdo da manutencdo preventiva, sera
feito um estudo de viabilidade para implantagdo da mesma, no processo de
fabricacdo de colchdes, retratando a importéancia da prevencao, identificando as

possiveis estratégias para o aumento da produtividade e controle dos custos.

1.1 Situacao do Problema

A BRASFLEX COLCHOES ¢ uma industria genuinamente brasileira que
atua desde 2002 na fabricacao de blocos de espuma de poliuretano. Iniciaram suas
atividades no Porto Dantas, Aracaju SE, com aproximadamente 10 funcionarios.
Atualmente encontra-se localizada no polo industrial de Nossa Senhora do Socorro e

tem como objetivo proporcionar aos clientes um sono tranquilo.



14

Hoje, a empresa tem seus maiores compradores nos estados de Sergipe,
Alagoas, Bahia e Pernambuco, sendo a sua maior concentragcdo na capital
sergipana. Atualmente, possui duas lojas situadas em Aracaju e Vvarios
representantes viajando pelo nordeste. A empresa cresce cada dia mais e vem
conquistando novos mercados e clientes.

Possui um mix de produtos diferenciados, como colchfes de espumas,
colchonetes, travesseiros, encostos, laminados industriais, camas box, camas
acopladas, colchdes de mola (ensacadas individualmente, com sistema
antirressonancia), entre outros.

A equipe é formada por 35 colaboradores altamente treinados e
capacitados, a fim de garantir a qualidade, conforto, durabilidade e exceléncia em
tudo que produz. Sua capacidade produtiva atual € de 5000 produtos por més.

Na empresa em questdo, ndo existe uma programacao de qualquer tipo
de manutencdo sendo que de modo grosseiro, € feita a manutencdo corretiva, ou
seja, a manutencado so é feita com a quebra do equipamento sem qualquer tipo de
preparo prévio. Para a resolucdo desse problema primeiramente, nesse relatorio
sera feito um estudo de viabilidade para a implantacdo da manutencéo preventiva na

empresa.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo geral

Demonstrar a viabilidade para implantacdo da manutencdo preventiva na
BRASFLEX COLCHOES.

1.2.2 Objetivos especificos
e Reconhecer a situagéo atual da empresa em estudo;

e Sugerir um plano de manutencao preventiva,;

¢ Identificar as vantagens da implantacdo da manutencao preventiva.
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1.3 Justificativa

Desde outubro de 2012, a empresa vem buscando aumentar qualidade de
Seus processos e, consequentemente, aperfeicoar a produtividade.

O estudo de viabilidade para a adogdo da manutengédo preventiva na
empresa se justifica ja& que se busca diminuir, tendo em vista a atual situacdo, a
perda de tempo com quebras de equipamentos, o descontrole sobre os custos com
manutencdo corretiva, visando o aumento da produtividade. Esse estudo sendo

posto em pratica contribuira para que a empresa alcance seus obijetivos.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

O referencial tedrico esta subdivido em tépicos onde serdo apresentados

alguns conceitos sobre manutencgéo.

2.1 Historia da Manutencéo

Segundo Viana (2013, p. 1) a palavra manutencédo deriva do latim manus
tenere que significa manter o que se tem, estando presente na historia humana a
varias eras partindo do momento em que o manuseio de instrumentos de producéo
iniciou-se.

Moro (2007, p. 6) reforca afirmando que essa pratica passou a ser
chamada de manutencao por volta do século XVI na Europa central, juntamente com
o relégio mecanico, quando, também surgiram os primeiros técnicos em montagem e
assisténcia. Cresceu ao longo da revolugédo industrial firmando-se na segunda
guerra mundial e se estabelecendo como pratica comum no pés-guerra.

Com o estabelecimento da manutencdo como pratica de relevancia apos
a segunda guerra mundial a mesma continuou e permanece em evolucdo. Kardec e
Nascif (2013, p. 1) afirmam que durante esse periodo a manutencdo passou por
mais mudancas do que qualquer outra atividade e isto é consequéncia do
crescimento rapido do numero e da diversidade de itens fisicos que tem que ser
mantidos, aumento das praticas de instrumentagcdo e automacdo, projetos
complexos, novas técnicas de manutencao e conscientizacdo das organizagdes no
que diz respeito a manutencdo e suas responsabilidades, funcdo estratégica
resultando no aumento da competitividade.

Kardec e Nascif (2013, p. 2) dividem a evolugéo em cinco geragdes, como
pode ser visualizada no Quadro 01. A primeira geracao ocorre no periodo anterior a
segunda guerra mundial em um momento em que a indUstria era pouco mecanizada.
Segunda geragdo passa-se entre as décadas de 50 e 70 do século XX, ou seja,
ap0s a segunda guerra mundial, que diminuiu consideravelmente a mao de obra

industrial ocasionando o aumento da mecanizacéo das atividades.
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Ainda segundo Kardec e Nascif (2013, p. 2) a questao da produtividade
comecou a ser mais considerada, o que levou a ideia de que as falhas nos
equipamentos poderiam e deveriam ser evitadas iniciando assim o conceito de
manutencdo preventiva. Em meados da década de 70 o processo de mudanca da
indastria foi acelerado devido, entre outros fatores, ao demasiado crescimento do
setor automobilistico que contribuiu para o aumento da automacdo e mecanizagao
da industria. Surge nesse cenario a terceira geracdo que devido aos fatos citados
anteriormente fazem nascer alguns importantes conceitos como, por exemplo, a
manutencéo preditiva. E importante também dizer que nessa geragdo o avango da
informatica permitiu a utilizacdo de computadores velozes e desenvolvimento de
programas para o planejamento e controle da manutencdo aumentando assim a
aplicacdo do conceito de confiabilidade e Engenharia da Manutencdo, aplicacdes
essas, que sdo consolidadas na quarta geracdo onde os termos confiabilidade e
disponibilidade séao palavras-chave.

Outra tendéncia que comecou a ser presente a partir da quarta geracao é
a interacdo entre os setores da indudstria como a engenharia, manutencdo e
operacéo sendo isso um fator de garantia de metas.

Na recém-chegada quinta geracdo muitas praticas da geracdo anterior
sdo mantidas, mas o foco agora esta nos resultados empresariais que definira a
sobrevivéncia ou ndo da organizacdo no acirrado mercado atual. Finalizando vale
citar algumas das tendéncias da quinta geracdo da manutengdo como o0 aumento da
manutengao preditiva, monitoramento constante dos equipamentos, recorrente
implementacdo de melhorias visando a reducdo de falhas, aprimoramento na

relacdo interdepartamental e a exceléncia ha Engenharia da Manutencéo.

2.2 Definicbes da Manutencgéo

De acordo com a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT,
1994, p. 6) manutengcdo é a “combinacdo de todas as questbes técnicas e
administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um
item em um estado no qual possa desempenhar uma funcao requerida”.

Slack (2002, p. 643-644) diz que:

Manutencdo é termo usado para abordar a forma pela qual as
organizacdes tentam evitar as falhas ao cuidar das suas instalacdes
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fisicas. E uma parte importante da maioria das atividades de
producéo, especialmente aquelas cujas instalagdes fisicas tém papel
fundamental na producdo de seus bens e servigcos. Em operagdes
como centrais elétricas, hotéis, companhias aéreas e refinarias
petroquimicas, as atividades de manutencéo serdo parte significativa

do tempo e da atengéo da gerencia de produgéo.

Quadro 01 - Evolugcéo da manutencéao

| : .
| EVOLUCAO DA MANUTENGAD
Geragdo Primeira Geracdo Sequnda Geracdo Terceira Geragio Quarta Geragdo Quinta Geragdo
o R O I O O 1 O L O
l  Conserto apds a faha | * Disponibiidade crescente | * Maior confiabiidade | * Maior confiabildade | * Gerenciar o5 atvos
Aumento das * Maior vida (i do equipa- | * Maior dsponiiidade | * Maior dsponibiidade | * Otimizar os ciclos de vida
expectathas mento * Melor relagio custo-bene- | + Presemco do meio ambi- | dos atios
em relagdo a fico ente + nfluir nos resultados do
Manutencéo * Presenvagdo do meio am | + Sequranca negocio
biente * Gerenciar ativos
* Influir nos resultados do
negocio
} » Todos o equipamentos s |+ Todos os equipamenos s + Bxisténcia de § padrdes de | * Reduzir drasticamente fa- | * Planejamento do ciclo de
| Vsioquanto | desgastam com a dade e | comportam deacordo com | falhas (Nowan & Heap e | has prematuras dos pa- | vida desde o prjeo para
afdhadoatio | por 50 faham 2 CUNa da hanheia Moubray) Ver Capito 5 | drdes A e F. (Nowlan & | reduai faas
Heap e Moubray) Ver Cap-
tulo §
+ Habidades voltadas parao | * Planejamento manual da | * Monitoramento da condi- | + Aumento da manutencio * Aumento da manutencdo
feparo manutengo @ preditva ¢ monitoramento | preditia e monioramento
+ Computadores grandes e | * Manutencdo preditiva & condicio da condicdo on e offine
- lentos . * Analise de risco + Reducio nas manutences 'Panm|paggq g{etlya 0 pro-
g i * Manutenéo preventiva | * Compuladores pequenos e |  preventva e conetva ndo | 610, aqusido, instalacdo,
e le(mcas' J (por tempo) rapidos planejada omssionamento, operacéo
RN + Softwares potentes v Andlse de falhas e manutencdo dos afhos
v Grupos de trabalho disc- | + Tecnicas de confiabiidade | * Garantir que os atwos ope:
ciplinares  Manutenioiidade rem dentro de sua maxima
* Projtos voltados para a | + Projetos voltados pa- eficéncia
(onfiabildade ra confabiidade, mang- | * Implementar mefhorias
leniiidade e disponidi- | 0bthando redugin e e
dade Ihas
+ Contratagio porresutad | * Exceénca em engenbria
: de manutencio
' + Consolidagdo da contra-
tacdo por resultados

Fonte: Kardec e Nascif (2013)

Moro (2007, p. 7) chegou a conclusédo que “em suma, manutencéo € atuar
no sistema (de uma forma geral) com o objetivo de evitar quebras e/ou paradas na

producdo, bem como garantir a qualidade planejada dos produtos”.
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Apds um breve analise da evolu¢cdo da manutencdo ao longo dos anos
Viana (2013, p. 5) afirma que a manutencdo nao se restringe apenas a problemas
cotidianos, deve também procurar sempre a melhoria constante tendo como meta o

aproveitamento maximo dos instrumentos produtivos.

2.3 Tipos de Manutencgéao

Segundo Viana (2013, p. 9), muitos autores abordam os diversos tipos de
manutencdo possiveis, que nao passam de formas como sdo procedidas as
intervencdes nos instrumentos de producédo. Ha trés tipos que sdo comuns a maioria
deles: a manutencédo corretiva, preventiva e preditiva, como mostra a Figura 01 que
contem também algumas subdivisbes das mesmas. Esses trés tipos citados

anteriormente serdo explicados nas sec¢des subsequentes.

2.3.1 Manutencdao corretiva

A associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 1994, p. 7) define a
manutencdo corretiva como a “manutencao efetuada apdés a ocorréncia de uma
pane destinada a recolocar um item em condicdes de executar uma funcao
requerida”.

Viana (2013, p. 10) completa o paragrafo anterior vendo a manutencéo
corretiva como algo de carater emergencial, sem planejamento. E uma intervencéo
gue ocorre imediatamente apds o ocorrido para evitar danos maiores a producao,
trabalhador e meio ambiente.

Xavier (2003, p. 1) complementa dizendo que a manutengédo preventiva
atua ndo somente na parada, mas também quando o desempenho € menor que o
esperado.

Ja Moro (2007, p. 9) denomina a manutencao corretiva como manutengao
nao planejada restringindo como caracteristica da mesma a falta de uma
programacao de data e hora e divide-a em inesperada que € o reparo de defeitos
repentinos e ocasionais que consiste no conserto de falhas que n&o param a

maquina como dito no paragrafo anterior.



Figura 01 — Tipos de Manutencao
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MANUTENGCAO
TIPOS
|
' 8 1
PREVENTIVA CORRETIVA PREDITIVA
(antes da falha) (apos afalha) (tentar evitar a falha)
sempre planejada pode ser planejada sempre planejada
Slistematica Por Oportunidade Programada acompanhamento
(diversos crittrios |1  (dque amiquina (Quebrou agora |
de periodicidade esta parada mas posso fazer
horas, toneladas, etc) vamos fazer) outra hora)
Reconstrugdes Grandes reparos Nao Programada monitoragao
{quando a maquina | {quando a maquina {Quebrou agora | |
sal da carga para sal de carga e preciso fazer
ser modificada) para ser refeita) agora)
Lubrificagao Baseada na Condigao medigao de
{todas as tarefas) | || Conforme detectado em 8 parametros
rotinas de preditiva

Inspegdes
(a atividade de
inspecionar)

Fonte: Branco Filho (2008, p. 10).

Segundo Pereira (2011, p. 102) a manutencédo corretiva é ainda a forma
mais comum para o reparo de um equipamento com problema no ramo industrial e
na maioria dos casos para ser executada dependendo da disponibilidade de mao de
obra e material para o conserto, ou seja, ndo ha planejamento, controle de custos e
consequentemente um descaso para as perdas da producéo.

De acordo com Branco Filho (2008, p. 6) complementa dizendo que a
manutencdo corretiva é apenas aceitdvel onde € mais barato reparar depois da
falha, caracteristica essa que geralmente se encaixa em industrias de pequeno porte
com padrbes de qualidades baixos e pequena producéo.

Branco Filho (2008, p. 7) finaliza lembrando que o uso da manutengao
corretiva é resultado do desconhecimento de melhores técnicas de gerenciamento e
administragdo da manutencdo e consequentemente o ndo acompanhamento dos
custos da manutencao e suas consequéncias sobre o processo produtivo.

Kardec e Nascif (2013, p. 55) afirmam que nem sempre a manutencao
corretiva € de carater emergencial sendo que a mesma pode ser dividida em
Manutengdo corretiva ndo planejada e manutengdo corretiva planejada, é o que

veremos a seguir.
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2.3.1.1 manutencao corretiva ndo planejada

Para Xavier (2003, p. 1) a manutencdo corretiva ndo planejada é a
‘correcdo da falha de maneira aleatéria, ou seja, € a correcdo da falha ou
desempenho menor que o esperado apds a ocorréncia do fato”. Essa maneira de
manutenir gera altos custos por consequéncia das perdas na producdo e também
causa maiores danos aos equipamentos.

Kardec e Nascif (2013, p. 55) falam que esse tipo de manutencao também
€ conhecido como manutencdo corretiva ndo programada ou emergencial e
complementa dizendo que com a mesma nao ha tempo para preparacdo e

planejamento do servico e que € praticada com mais frequéncia do que o ideal.

2.3.1.2 manutencao corretiva planejada

Xavier (2003, p. 2) diz que a manutengao corretiva planejada “é a
correcdo que se faz em funcdo de um acompanhamento preditivo, detectivo, ou até
pela decisao gerencial de se operar até a falha”.

Kardec e Nascif (2013, p. 58) completa afirmando que “um trabalho
planejado é sempre mais barato, mais rapido e mais seguro do que um trabalho néo
planejado. E sera sempre de melhor qualidade”.

Segundo Kardec e Nascif (2013, p 58) a principal caracteristica desse tipo
de manutencdo é a qualidade da informacao obtida do equipamento através do
monitoramento da condicdo do equipamento feito pela preditiva, detectiva ou
inspecdo. A manutencdo corretiva planejada contem algumas caracteristicas da
manutencdo preditiva que sera abordada posteriormente e que pode ser vista na

Figura 02.
2.3.2 Manutencéo preditiva
Segundo Xavier (2003) manutencao preditiva € um conjunto de atividades

em que ha o acompanhamento do equipamento por meio de variaveis e parametros

que de modo sisteméatico define a necessidade ou ndo da intervengdo no mesmo.
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Vale ressaltar que se apds o acompanhamento preditivo houver uma
intervencdo no equipamento se tratarA de uma manutencdo corretiva planejada
(XAVIER, 2003).

Figura 02 — Manutencéao preditiva + corretiva planejada

4‘ Diagnosticada
a necesidade
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Monitoramento da condigao _ e,
Preditiva/ Inspeg3o R;;;‘:";f; 4 conecto |7 aposho
a correcao do
GA Problema.
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4 ® |l Corretiva
Planejada
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Fonte: Kardec e Nacif (2013, p. 59).

7

Moro (2007, p. 21) menciona que “a manutencao preditiva € uma fase
bem avangada de um plano global de manutengao”.
Kardec e Nascif (2013, p. 63) entendem que:

A manutencdo preditiva € a grande quebra de paradigma na
manutengdo e a mesma se intensificardA a medida que o
conhecimento tecnol6gico desenvolverem equipamentos que
permitam a avaliagdo com o méximo de precisdo possivel das
instalacdes e dos softwares em funcionamento.

Kardec e Nascif (2013, p. 63) complementam dizendo que “a manutencéo
preditiva privilegia a disponibilidade do equipamento j& que as medicdes e
verificagbes séo realizadas com o equipamento em funcionamento”.

Viana (2013, p. 12) lembra que “esse tipo de manutencdo evita
desmontagens desnecessarias e também o equipamento é utilizado até o maximo

de sua vida util”.
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2.3.3 Manutencao preventiva

Para a Associacdo Brasileira de Normas Teécnicas (ABNT, 1994) a
manutencdo preventiva € a manutencdo efetuada em intervalos predeterminados
podendo ter ou ndo critérios prescritos, tendo como objetivo reduzir a probabilidade
de falha ou a degradag&o do funcionamento de um equipamento.

Segundo Viana (2013, p. 10) a manutencdo preventiva é o servico de
manutencdo realizado em equipamentos que ndo estejam em falha, ou seja,
funcionando normalmente ou com zero defeito.

Xavier (2003) enfatiza o fato de que para ocorrer uma boa preventiva é
necessaria uma adequada determinacdo dos intervalos de tempo para que nao
ocorra paradas e troca de pecas desnecessarias.

Moro (2007, p. 15) complementa dizendo que a manutencdo preventiva é
0 estagio inicial da manutencdo planejada e que a mesma obedece a um padréao
previamente esquematizado que € posta em pratica por meio de paradas periédicas
permitindo os reparos programados assegurando assim o funcionamento perfeito do

equipamento por um tempo predeterminado.

2.3.3.1 objetivos da manutenc¢édo preventiva

Segundo Slack (2002, p. 647) a manutencdo preventiva tem maiores
possibilidades de gerar beneficios quando as paradas forem razoavelmente
previsiveis, se as mesmas ocorrerem de forma relativamente aleatérias a
manutencgao preventiva pode ndo ser tdo vantajosa, pois ela tem pouco efeito sobre
probabilidades.

Branco Filho (2008, p. 8) afirma que os fabricantes dos equipamentos
recomendam a manutencdo preventiva dentro dos critérios recomendados pelos
mesmos, 0 que ja € uma grande evolucdo sobre o uso da manutengao corretiva.

Viana (2013, p. 10) diz que a manutencdo preventiva proporciona uma
tranquilidade operacional que resulta no bom andamento das atividades produtivas
e, por ser planejada, oferece uma serie de vantagens quando comparada a

manutengao corretiva.
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Viana (2013, p. 10) complementa dizendo que este tipo de manutencao
reduz bastante as paradas inesperadas na producdo por causa das quebras
proporcionando um maior controle sobre 0s equipamentos.

Ainda de acordo com Viana (2013, p. 10) a manutencéo preventiva da
uma condicdo de melhoramento de métodos, pois a partir do momento em que a
atuacdo em determinado equipamento se repete a visualizacdo de seus pontos
criticos se torna mais nitida a cada preventiva fazendo que exista uma atualizacéo
constante dos métodos.

Segundo Kardec e Nascif (2013, p. 61) para que exista uma manutencao
preventiva conveniente a reposicdo deve ser simplificada e que a mesma
proporciona um conhecimento prévio das acdes, permitindo uma boa condicdo de
gerenciamento das atividades e nivelamento dos recursos, alem de possibilitar a
previsdo de consumo de materiais, a retirada do equipamento ou sistema de
operacdo para execucdo dos servicos programados, reforcando assim, a ideia de
(VIANA, 2013, p. 10).

Kardec e Nascif (2013, p. 61) complementam dizendo que para o bom
funcionamento da politica de manutencdo preventiva deve-se atentar para seus
pontos negativos como a falha humana, eventuais contaminagdes no sistema de
O0leo de determinados equipamentos, danos durante partidas e paradas como
também falhas nos procedimentos de manutencao.

Kardec e Nascif (2013, p. 61) listam alguns fatores em que a adoc¢éao da
manutencao preventiva € recomendavel:

¢ Quando ndo é possivel a manutencgédo preditiva;

e Por oportunidade, em equipamentos criticos de dificil liberac&o operacional;
e Em sistemas de operacgao continua;

¢ Quando existem aspectos relacionados a seguranca pessoal e/ou instalacao.

Moro (2007, p. 15) afirma que a manutencgao preventiva colabora com os
principais objetivos da empresa como:

a) Reducédo de custos: Em sua grande maioria, as empresas buscam reduzir 0s
custos incidentes nos produtos que fabricam. A manutencdo preventiva pode
colaborar atuando na reducéo das pecas sobressalentes, diminuicdo nas paradas de
emergéncia, aplicando o minimo necessario, ou seja, sobressalente X compra direta;

horas ociosas X horas trabalhadas; material novo X material recuperado.
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b) Qualidade do produto: A concorréncia no mercado nem sempre ganha com o
menor preco. Muitas vezes ela ganha com um produto de melhor qualidade. Para
atingir essa meta, a manutencao preventiva devera ser aplicada com maior rigor, ou
seja: magquinas deficientes X maquinas eficientes; abastecimento deficiente X
abastecimento otimizado.
c) Aumento de produgéo: E preciso manter a fidelidade dos clientes ja cadastrados e
conquistar outros. A manutencdo preventiva colabora para o alcance dessa meta
atuando no binébmio producao atrasada X producédo em dia.
d) Efeitos no meio ambiente: Em determinadas empresas, 0 ponto mais critico é a
poluicdo causada pelo processo industrial. Se a meta da empresa for a diminui¢ao
ou eliminacdo da poluicdo, a manutencéo preventiva, como primeiro passo, devera
estar voltada para os equipamentos antipoluicdo, ou seja, equipamentos sem
acompanhamento X equipamentos revisados; poluicdo X ambiente normal.
e) Aumento da vida util dos equipamentos: O aumento da vida util dos equipamentos
€ um fator que, na maioria das vezes, ndo pode ser considerado de forma isolada.
Esse fator, geralmente, é consequéncia de:

¢ Reducéo de custos;

e Qualidade do produto;

e Aumento de producao;

e Efeitos do meio ambiente.
f) Reducédo de acidentes do trabalho: Ndo sdo raros 0s casos de empresas cujo
maior problema é a grande quantidade de acidentes. Os acidentes no trabalho
causam:

e Aumento de custos;

e Diminuigéo do fator qualidade;

e Efeitos prejudiciais ao meio ambiente;

e Diminuicéo de producéo;

e Diminuicao da vida util dos equipamentos.
Como um equipamento sob manutencéo preventiva tende a ndo parar em servico e
se mantém regulado por longos periodos, pode-se listar as seguintes vantagens:
Paradas programadas ao invés de paradas imprevistas;

e Maior vida util do equipamento;

e Maior preco em uma eventual troca do equipamento;
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e Maior qualidade do produto final;

e Diminuigéo de horas extras.
Por outro lado, existem as provaveis desvantagens:

e Maior numero de pessoas envolvidas na manutencéo;

¢ Folha de pagamento mais elevada,;

e Possibilidade de introdug&o de erros durante as intervengoes.

Moro (2007, p. 16) finaliza ratificando que as vantagens sdo superiores as

desvantagens no que diz respeito a manutencao preventiva inclusive na questao dos

custos anuais da manutengao.

2.3.3.2 custos e analise de viabilidade da manutenc¢édo preventiva

Siqueira (2005, p. 308) diz que a analise de viabilidade € composto pelas
questdes basicas de métodos adequados de manutencao, ou seja, deve ser feito de
maneira adequada para obter um prognostico correto assim evitando problemas
futuros.

Em uma analise de viabilidade pra implantacdo de qualquer tipo de
manuten¢ao a maior preocupacao € a questdo dos custos.

Segundo Viana (2013, p. 146) até 1993 os custos de manutencdo eram
compostos por gasto com pessoal, material e contratacdo de servicos externos; com
o advento do conceito de manutencao classe mundial, foram incluidas a depreciagéo
e a perda de faturamento. A seguir veremos com mais detalhes esses custos:

e Pessoal: Despesas com salarios e prémios, encargos sociais e beneficios e
gastos com treinamentos;

e Materiais: Custo de reposicdo de itens, energia elétrica, administracdo de
almoxarifado e setor de compras;

e Contratacdo de servigos externos: Contratos com empresas externas para
servicos permanentes ou circunstanciais, lembrando que, esse item é comum
quando o tipo de manutencdo vigente na empresa € a corretiva néo
planejada;

e Depreciacao: Custos com reposi¢cdo ou investimento em novos equipamentos

e ferramentas;
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e Perda de faturamento: S&o os custos da perda de producdo e com
desperdicio de matéria-prima que ocorrem em empresas sem a adequada
gestdo da manutencgao.

Ainda segundo Viana (2013, p. 146) o Brasil ainda ndo tem a cultura de
acrescentar os componentes de depreciacdo e perda de faturamento na composicao
do custo de manutencéao.

Kardec e Nascif (2013, p. 80) lembram que antigamente os gerentes
achavam que os custos de manutencdo ndo podiam ser controlados, que o0s
mesmos eram altos, alem de onerar muito o produto final, ou seja, a manutencéo era
considerada somente um gerador de custos, uma visao totalmente distorcida desta
importante atividade estratégica que quando bem feita e realmente necesséria,
dependendo do problema da empresa, s6 trar& beneficios.

2.4 Plano de Manutencéo

Pereira (2011, p 115) afirma que na elaboracdo de um plano de
manutencdo exige-se a busca de todas as informacfBes possiveis sobre o0s
equipamentos, que em sua maioria deve conter as tarefas preventivas e suas
respectivas frequéncias, para que o mesmo seja efetuado de forma eficaz.

Ainda segundo Pereira (2011, p 115) uma eficiente fonte de informacao
sdo os histéricos de manutencdo da empresa onde ficam registradas todas as
manutencdes, sejam elas corretivas ou preventivas, desde a instalacdo do
eguipamento como também o mantenedor responsavel pelo mesmo.

Para Viana (2013, p. 87) ‘o plano de manutencdo é o conjunto de
informacgdes necessarias para a eficiente orientagcdo da manutencao preventiva”.

Viana (2013, p. 87) divide o plano de manutenc&o em cinco categorias:

e Plano de Inspecdes visuais;
¢ Roteiros de lubrificacéo;
e Monitoramento das caracteristicas do equipamento;
e Manutencdao de troca dos itens desgastados;
e Plano de intervencéo preventiva.
Viana (2013, p. 97) complementa o item plano de manutencao preventivo

afirmando que o mesmo se trata de um conjunto de atividades executadas com



28

regularidade tendo como objetivo manter o equipamento em seu melhor estado
operacional, resaltando o fato de que um bom plano de manutencéo € aquele que se
encontra sempre em revisdo dando, assim, a possibilidade dos mantenedores
propor alteracbes nas pautas a medida que as mesmas sd0 executadas

proporcionando uma melhoria continua.

2.5 Implantacdo da Manutencao Preventiva

Segundo Branco Filho (2008, p. 130) apés a montagem das tabelas para

0 cadastro dos equipamentos, por exemplo, pode ser iniciada a implantacdo da
manutencao preventiva onde se deve definir a seguinte sequencia:

¢ Classificacao e cadastro dos Equipamentos;

e Criacdo dos procedimentos de manutencao;

e Criacdo do programa mestre de manutencao preventiva,

e Elaboracdo dos documentos como, por exemplo, as ordens de servicos e

registros.

Veremos alguns itens dessas sequencia com mais detalhes adiante.

2.5.1 Organizagdo da manutencgéo

Antes de falarmos com mais detalhes da sequencia de implantacdo da
manutencdo preventiva € interessante ressaltar a importancia da organizacdo na
manutencao.

De acordo com Viana (2013, p. 21) quando a area onde o0s equipamentos
se encontram e 0s proprios equipamentos tem identificacdo, esta acdo torna-se
necessario para a atuacdo organizada da manutencdo, tornando mais rapida e
racional o planejamento e a programacdo da mesma alem de ajudar no
levantamento de dados estratificados pela identificagdo como numero de quebras,
disponibilidade e custos.

Ainda segundo Viana (2013, p. 21) a identificagdo, classificacdo e
cadastro dos equipamentos sdo a base da organizacdo da manutencéo, pois eles
serdo o mapeamento da unidade fabril, orientando a localizacdo dos equipamentos

para que recebam manutencao.
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2.5.2 Classificagéo, identificacao e cadastro dos equipamentos

Branco Filho (2008, p. 144) define o cadastro de equipamentos de
manutencdo como um banco de dados com o0s registros da maior quantidade
possivel de dados sobre o equipamento, através de formularios, que devem ser
arquivados de forma conveniente possibilitando o acesso rapido para consulta de
informacdes que possam ser necessarias em algum momento.

Ainda segundo Branco Filho (2008, p. 144) esses registros devem conter
eventuais classificagbes do equipamento, dados de aquisi¢do, principais
sobressalentes, dados das manutencdes, rotina de lubrificacdo, valores médios de
producao entre outras informacdes inerentes ao equipamento em questao.

Viana (2013, p. 43) complementa afirmando que para termos ganhos em
eficiéncia, organizagdo e confiabilidade na manutengcdo devem-se cadastrar as

caracteristicas de cada um dos equipamentos da empresa.

2.5.3 Procedimentos e atribuicdes da manutencao

Branco Filho (2008, p. 136) divide as atribuicbes da manutencdo em
basicas e complementares. As atribuicbes basicas sdo a definicdo do tipo de
manutencdo adequada, a situacdo da empresa e minimizar o custo dessas
manutencgdes. As atribuicbes complementares sao:

e O servico de apoio, ou seja, servigos feitos pelo pessoal de manutencéo
visando a melhoria de condi¢des de seguranca e trabalho, por exemplo;

e Novas instalacOes que sao a instalacdo de novos equipamentos, modificacéo
dos mesmos ou substituicdo dos antigos por mais novos;

e Treinamento interno;

e Transito de pessoal, que se trata do tempo despendido pelo pessoal da
manutencdo para atendimentos de ocorréncias distante da base de
manutengao.

Viana (2013, p. 46) complementa destacando um procedimento muito
importante na manutencdo que € o estoque de materiais de manutencdo também
conhecidos como sobressalentes. Ele afirma que um estoque otimizado de

sobressalentes é imprescindivel, e este almoxarifado deve ter envergadura de modo
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a atender dois objetivos: possuir materiais em quantidade e diversidades tais, que
nao ponha em risco a produtividade por parada de equipamento e limitar o estoque

apenas ao necessario, sendo o mais econémico possivel.

2.5.4 Documentos utilizados na manutencao

Viana (2013, p. 38) define a ordem de manutencdo como uma instrucao
escrita que define o trabalho a ser executado pela manutencdo, ou seja, é uma
autorizacdo de trabalho de manutencéo a ser executado. A ordem de manutencgéo
tem ciclo de vida onde ocorrerem algumas fases que sdo: a nao iniciada,
programada, iniciada, suspensa e encerrada.

Viana (2013, p. 39) complementa descrevendo as partes indispensaveis
de uma ordem de manutencdo como a descricao de tarefas onde trara a descricdo
das tarefas executadas e a parte do histérico onde o mantenedor relata os termos da
causa, sintoma e intervencéo feita no equipamento finalizando com um reporte dos
materiais utilizados no servico.

Podemos falar também da ordem de servi¢o. Branco Filho (2008, p. 181)
define ordem de servico como um documento basico para o registro da prestacéo de
servico de manutencdo. A mesma deve ser projetada, desenhada e personalizada
para sua empresa.

Ainda segundo Branco Filho (2008, p. 188) o uso da ordem de servi¢co na
manutencdo € muito importante para a organizacdo do sistema para que se
documente o que devera ser feito e o que foi feito, controle do uso de méo de obra,
para controle contabil e sobre tudo para que se possa montar um historico de
manuteng¢do que ajudam na interpretacédo das falhas possibilitando o rastreamento

das ocorréncias.

2.5.5 Historicos de manutencgéo

Como dito no item 2.5.4 alguns documentos utilizados na manutencao
sdo muito importantes para a criagdo de um histérico de informacdes.

Viana (2013, p. 53) afirma que o reporte das informacdes desses
documentos possui grande importancia no gerenciamento do setor de manutencao,

pois com um banco de dados organizado que nos permita uma pesquisa rapida por:
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data, equipamento, elemento, causa, sintoma e intervengdo conseguiriamos
acompanhar toda a trajetéria de um equipamento. Dados que ajudam em tomadas
de decisbes tais como: troca de fornecedores de sobressalentes, melhoria da
mantenabilidade e decisdes baseadas em fatos mensuraveis.

Branco Filho (2008, p. 191) complementa dizendo que esses registros
podem ser processados para levantamento de custo das tarefas, levantamento do
tempo da maquina parada e emissdes de requisi¢cdes antecipada de material.

Essas informacdes devem ser devem ser convenientemente arquivadas

caracterizando o histérico de equipamentos ou manutencao.

2.6 Pessoal de Manutencéao

Branco Filho (2008, p. 95) afirma que o homem de manutencdo é o
executante, seu encarregado, seu supervisor, seus engenheiros e técnicos, seu
programador, seu planejador e seu gerente.

Segundo Branco Filho (2008, p. 96) espera-se que o profissional de
manutencdo tenha conhecimento e uma ideia nitida do equipamento, conheca o0s
métodos de manutencdo, os limites de crescimento do projeto e reparo no
equipamento alem do conhecimento dos limites de servico do equipamento.

Viana (2013, p. 71) lembra que atualmente o primeiro homem a da
manutencdo em uma empresa passou a ser o préprio operador da maquina.

Branco Filho (2008, p. 101) finaliza dizendo que em uma equipe de
manutencdo deve haver criatividade, qualidade de dialogo e prestacdo de

informagdes com qualidade.

2.6.1 Capacitacédo do profissional de manutencgé&o

Branco Filho (2008, p. 108) diz que deve haver uma atencéo especial ao
pessoal de manutencéo, ja que os mesmos tém funcdes especiais que nem sempre
séo lembrados na empresa.

Ainda segundo Branco Filho (2008, p. 108) é fun¢éo do encarregado pedir
treinamento e colaborar na formagfes dos executantes de manutencdo de sua area
e a empresa deve oferecer recursos para que seu quadro seja competente e

treinado.
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2.7 Qualidade na Manutencéao

Kardec e Nascif (2013, p. 35) afirmam que “a competitividade de uma
organizacdo depende de varios subsistemas que se interligam através de relacbes
extremamente fortes e interdependentes”. Nesse contexto, a manutengdo tem um
papel muito importante, pois, para cumprir a sua missao, ela precisa atuar como elo
das acOes dos subsistemas de engenharia, suprimentos, inspecao de equipamentos
visando o atendimento do cliente interno que é a operacdo através da garantia da
disponibilidade dos equipamentos e instalagbes para o pleno atendimento do
planejamento produtivo sempre preservando o meio ambiente, a confiabilidade, a
seguranca e 0s custos adequados.

Pereira (2011, p. 158) finaliza lembrado que cabe ao gestor da
manutencdo da empresa avaliar quais itens da qualidade sdo aplicaveis a

manutencgao.

2.7.1 PDCA

Segundo Kardec e Nascif (2013, p. 196) uma empresa € um grande
processo que se divide em subprocessos e a atividade de manutencao € um desses
subprocessos.

Ainda segundo Kardec e Nascif (2013, p. 196) gerenciar processos é
planejar, acompanhar a execucao, verificar se ha desvios e quando necessério,
fazer as devidas correcdes, é o chamado PDCA.

Kardec e Nascif (2013, p. 36) finalizam afirmando que tem-se observado
com frequéncia que a manutengdo tem “girado” mal o ciclo PDCA. O grande erro
tem sido tem sido fazer o giro apenas do “Do”, ou seja, procurando executar melhor
o reparo no lugar de buscar solucdes definitivas e n&o conviver com problemas
repetidos, ou seja, a manutencédo deve sempre buscar evitar a falha e ndo corrigi-la.

Como pode ser visto na figura 03.
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Figura 03 — Ciclo PDCA com giro inadequado

Fonte: Kardec e Nascif (2013, p. 37)

2.7.25S

Kardec e Nascif (2013, p. 207) afirmam que o 5S € a base da qualidade e
a mesma gera um ambiente que proporcione trabalhos com qualidade.

O 5S pode ser considerado o inicio de um processo de mudanca de
postura em relacdo a manutengédo na empresa.

Segundo Kardec e Nascif (2013, p. 207) o 5S é uma pratica originaria do
Japao e seu nome deriva do fato de que as 5 palavras japonesas que definem as
principais atividades comegam com a letra S como podemos ver no tabela 01.

Tabela 01 - 5S
Japonés Portugués
SEIRI SORTING ORGANIZACAO
SEITON SYSTEMATIZATION ORDEM
SEISO SWEEPING LIMPEZA
SEIKETSU SANITIZING ASSEIO
SHITSUKE SELF DISCIPLINE DISCIPLINA

Fonte: Kardec e Nascif (2013, p. 208)
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2.7.3 Ferramentas da qualidade

Segundo Peinado e Graeml (2007, p. 538) a qualidade possui sete
ferramentas basicas e mais trés ferramentas complementares que auxiliam na
localizagéo, compreensao e eliminacdo de problemas que afetam a qualidade do
servico. Algumas dessas ferramentas foram utilizadas nesse estudo e as mesmas

serdo destacadas a seguir.

2.7.3.1 gréficos demonstrativos

Peinado e Graeml (2007, p. 538) afirmam que pode ser dificil a
visualizacdo do comportamento e tendéncia dos dados quando os mesmos séo
apresentados em forma de tabelas. Uma alternativa eficiente para demonstracao
dos dados de forma mais eficaz sdo os graficos demonstrativos.

2.7.3.2 diagrama de causa e efeito

Conhecido também como diagrama espinha de peixe ou diagrama de
Ishikawa é uma representacdo grafica que tem como ideia basica o levantamento
sobre as causas e razfes possiveis para a ocorréncia de um problema. As possiveis
causas e razbes representam hipéteses que devem ser testadas comprovando
assim, sua veracidade determinando o grau de influencia ou impacto sobre a
situacdo em andlise (PEINADO e GRAEML 2007, p. 550). Na figura 04 vemos um

exemplo de um diagrama de causa e efeito.

2.7.3.3 grafico de Pareto

O gréfico de Pareto demonstra a importancia relativa das variaveis de um
problema, ou seja, é a indicacdo da representatividade de cada variavel, em termos
percentuais, em relacdo ao problema geral. (PEINADO e GRAEML 2007, p. 547).
Podemos ver um exemplo de grafico de Pareto na figura 05.

Werkema (1995, p. 63) complementa afirmando que o grafico de Pareto é:

Um gréfico de barras verticais que disp6e a informacao de forma evidente e
visual a priorizacdo dos temas. A informacdo assim disposta também
permite 0 estabelecimento de metas numéricas viaveis de serem
alcancadas.



Figura 04 — Modelo de diagrama de causa e efeito

Maio de Obra Meétodo Meio Ambiente

PROBLEMA

Medida Matéria Prima Magquina

Fonte: Werkema (1995, p. 56)

Figura 05 — Exemplo de gréafico de Pareto

Defeitos Quantidade % Defeitos % Acumulado
Sujeira a5 15,71 15,71
Fintura 1i5 22 86 68,67
Risco 11 15,71 84,28
Galvanizacao o7 10,00 a4 28
Dealormacao (44 Z,806 97,14
Chtros [} 3,80 14001, 00
Total 70 100,00
9T 14 100,00
T - 7 1000
- Q90,0
B0
- &S00
6557
Bl . 70,0
3 -
2 40 + 60,0 ;
=|= L 50,0 g
- E
s 30 E
4+ 400 =
= B
an 1 + 80,0
T 20,0
1
|—| + 10,0
0 L : - t ok 0,0
Sujeira Fintura Risco Galvanizagao Deformacin Oubros

Fonte: Ramos (2013, p. 28).
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3 METODOLOGIA

Esta etapa especifica o procedimento utilizado no andamento do presente
estudo.

Lakatos e Marconi (2009, p. 83) descrevem método como o conjunto das
atividades sistematicas e racionais que, com maior seguranca e economia, permite
alcancar o objetivo, conhecimentos validos e verdadeiros, tragando o caminho a ser
seguido, detectando erros e auxiliando a deciséo do cientista.

Segundo Batista (2013, p. 10) os métodos podem ser classificados quanto

aos objetivos, abordagem e meios.

3.1 Natureza do Estudo

Nesta pesquisa a abordagem metodoldgica adotada é o estudo de caso,
Gil apud Batista (2013, p. 44) classifica a mesma como uma caracterizagéo profunda
de um fendmeno com a utilizacdo de diversos métodos e técnicas, permitindo assim,
sua investigacdo ampla e profunda para a compreensdo de um objeto ou fenbmeno.

Na empresa em estudo essa investigagdo ampla e profunda resultou na
identificacdo do problema que é a falta de uma gestdo de manutencao que gerou o
levantamento de sugestdes para a resolucdo do mesmo, como a implantacdo de um

plano de manutencéao preventiva.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

‘A pesquisa, portanto, € um procedimento formal, com método de
pensamento reflexivo, que requer um tratamento cientifico e se constitui no caminho
para conhecer a realidade ou para descobrir as verdades parciais.” (SILVA e
MENEZES, 2005).

Segundo Silva e Menezes (2005, p. 20.) a pesquisa pode ser
caracterizada quanto aos objetivos, aos procedimentos técnicos e quanto a

abordagem.
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3.2.1 Quanto aos objetivos

No que diz respeito aos objetivos das pesquisas elas podem ser
exploratéria, descritiva, explicativa. Silva e Menezes (2005, p. 21) afirmam que:
e Pesquisa Exploratéria: visa proporcionar maior familiaridade com o
problema com vistas a torna-lo explicito ou a construir hipoteses. Envolve
levantamento bibliografico; entrevistas com pessoas que tiveram
experiéncias praticas com o problema pesquisado; analise de exemplos
que estimulem a compreensdo. Assume, em geral, as formas de
Pesquisas Bibliograficas e Estudos de Caso.
e Pesquisa Descritiva: visa descrever as caracteristicas de determinada
populacao ou fenbmeno ou o estabelecimento de relacdes entre variaveis.
Envolve o uso de técnicas padronizadas de coleta de dados: questionario
e observacéo sistematica. Assume, em geral, a forma de Levantamento.
e Explicativa: visa identificar os fatores que determinam ou contribuem
para a ocorréncia dos fendmenos. Aprofunda o conhecimento da
realidade porque explica a razdo, o “porqué” das coisas. Quando
realizada nas ciéncias naturais, requer o uso do método experimental, e
nas ciéncias sociais requer o uso do método observacional. Assume, em
geral, a formas de Pesquisa Experimental e Pesquisa Expost-facto.
Dessa forma, quanto aos objetivos essa pesquisa contem caracteristicas
dos trés tipos citados anteriormente, mas é importante ressaltar que os fatos formam

observados sem interferéncia neles.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meio

Segundo Lakatos e Marconi (2009, p. 188) a pesquisa de campo é aquela
utilizada com o objetivo de conseguir informacdes e/ou conhecimentos a cerca de
um problema, para o qual se procura uma resposta, ou de uma hipétese, que se

gueira comprovar, ou, ainda, descobrir novos fenbmenos ou as relacdes entre eles.

Silva e Menezes (2005, p. 21) afirmam que quanto aos meios técnicos a

pesquisa pode ser:
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Pesquisa Bibliogréfica: quando elaborada a partir de material j& publicado,
constituido principalmente de livros, artigos de periddicos e atualmente com
material disponibilizado na Internet;

Pesquisa Documental: quando elaborada a partir de materiais que né&o
receberam tratamento analitico;

Pesquisa Experimental: quando se determina um objeto de estudo,
selecionam-se as variaveis que seriam capazes de influencia-lo, definem-se
as formas de controle e de observacdo dos efeitos que a variavel produz no
objeto;

Levantamento: quando a pesquisa envolve a interrogacéo direta das pessoas
cujo comportamento se deseja conhecer;

Estudo de caso: quando envolve o estudo profundo e exaustivo de um ou
poucos objetos de maneira que se permita o seu amplo e detalhado
conhecimento;

Pesquisa Expost-Facto: quando o “experimento” se realiza depois dos fatos;
Pesquisa-Acao: quando concebida e realizada em estreita associagcdo com
uma acdo ou com a resolucédo de um problema coletivo. Os pesquisadores e
participantes representativos da situacao ou do problema estdo envolvidos de
modo cooperativo ou participativo;

Pesquisa Participante: quando se desenvolve a partir da interacdo entre
pesquisadores e membros das situagdes investigadas.

Quanto ao objeto ou meios trata-se de uma pesquisa de campo ja que a

investigacdo foi feita no local de estudo, sendo bibliografica por ser elaborado a

partir de livros, artigos e materiais disponiveis na internet e um estudo de caso, pois

envolveu um estudo profundo sobre poucos objetos, um tema especifico, permitindo

um amplo conhecimento do mesmao.

3.2.3 Quanto a abordagem de dados

Quanto a abordagem as pesquisas podem ser classificadas em dois tipos:
Pesquisa quantitativa: é tudo aquilo que pode ser quantificavel, ou seja, pode

ser traduzido em ndmeros. E necessario o uso de métodos estatisticos;
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e Pesquisa qualitativa: considera a relacdo entre o mundo real e o sujeito. A
interpretacdo dos fenémenos e a atribuicdo de significados séo caracteristicas
deste tipo de processo de pesquisa nem sempre podendo ser mensurado
e/ou transformado em nameros. (Silva e Menezes, 2005 p. 20).

Com base no paragrafo anterior este estudo é qualitativo ja que a

interpretacdo dos fenbmenos € recorrente.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Essa pesquisa foi feita no modo de observacdo nao participante que
segundo Lakakos e Marconi (2009, p. 195) é o tipo de observacdo em que o
pesquisador tem contato com a realidade estudada, mas nao integra-se a ela, ou
seja, ndo participa das acbes do tema da pesquisa. E um procedimento de carater

sistematico.

3.4 Universo e Amostra

Lakatos e Marconi (2009, p. 165) afirmam que “a amostra é uma parcela
conveniente selecionada do universo (populacdo); € um subconjunto do universo”.
Pois, o universo de estudo é a BRASFLEX COLCHOES e a amostra é o setor de

manutencgao.

3.5 Registro e Analise de Dados

Nesse processo foi utilizada a observacdo nédo participante com uma
analise interpretativa e descritiva da mesma com a ajuda de dos programas Word e
Excel. Desde o procedimento da empresa no que diz respeito a rotina da utilizacdo
dos equipamentos, passando pelo registro de quebras e defeitos, bem como o tipo

de manutencao aplicada.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

Esse item do estudo tem como objetivo analisar os atuais procedimentos
utiizados na area de manutencdo, destacando as vantagens da manutencdo
preventiva quando identificada a necessidade e, ao fim, analisar as sugestées no

gue diz respeito ao seu acatamento ou néo.

4.1 Perfil da Area Analisada

A andlise foi realizada nas dependéncias internas da BRASFLEX
COLCHOES que é uma industria de pequeno porte que se encontra em periodo de
estruturagcdo, o que permitiu a observacao das praticas de manutencédo em toda a

fabrica.

4.2 Avaliacédo dos Procedimentos de Manutencao Atuais da Empresa

A empresa em analise ndo possui qualquer tipo de organizacéo e controle
no setor de manutencéo, sendo feitas manutencdes corretivas nao planejadas.

Embora no organograma da empresa, que pode ser vista na figura 06,
demonstre a existéncia de um encarregado de manutencdo 0 mesmo ndo tem
conhecimento técnico desejado para a funcédo e devido a isso como também a falta
de uma adequada gestdo de manutencdo na empresa o0 encarregado da

manutencao acaba exercendo também outras funcdes alheias a seu cargo.

4.2.1 Manutencgéo corretiva

Como dito anteriormente ndo existe organizacao e plano de manutencao
dos equipamentos, ou seja, ndo ha uma gestado da manutencdo. Ocorrendo a quebra
do equipamento, se o0 mesmo for de pequeno porte o operador do equipamento em
questdo € o responsavel pela manutengdo, sendo um equipamento de maior porte a
manutencdao € feita pelo encarregado de manutencao, vale ressaltar que esses dois

altimos casos citados tratam-se de manutencao corretiva interna, ou seja, feita pelos
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proprios funcionarios da empresa sem custos adicionais e registrados no que diz
respeito a méo de obra mas com custos em eventuais reposicdes de pecas, que
também ndo sdo controladas e o prejuizo temporal e monetario gerado pelo
equipamento parado, sem produzir. Nos equipamentos mais novos e/ou
automatizados tanto os operadores das mesmas como o0 encarregado de
manuten¢ao nao sao capacitados para a manutencao da mesma ocorrendo assim, a
necessidade da manutencdo corretiva externa, ou seja, para aplicar a corretiva
nesses equipamentos € necessaria a contratacdo dos servicos de um profissional de
manutencao do fabricante do equipamento o que vem acarretando em altos custos

para a empresa.

Figura 06 — Organograma — BRASFLEX.
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Fonte: Autor do Estudo.

4.3 Identificacéo das Causas de Manutencéo Corretiva nos Equipamentos

As causas para os altos indices de manutengcdo corretiva em
determinados equipamentos sao:
e Uso apenas da manutencao corretiva, ou seja, ndo existe a agao na causa e
sim no efeito;
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e A alta administracdo nao prioriza a criagdo de um adequado plano de
manutencao devido a alta demanda;
e Falta de treinamento adequado para a execucao de manutencao preventiva

basica que sdo descritas no manual do equipamento.

4.4 Andlise das Ocorréncias

A maior parte dos equipamentos da empresa, as falhas sédo aleatérias,
excecao feita aos trés equipamentos com maiores ocorréncias que sao Vistos nas
figuras 07,0 8 e 09 em seguida. Logo apds temos o grafico 01 com as ocorréncias

das mesmas no periodo estudado.

Figura 07 — Torno.

Fonte: Autor do Estudo.
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Figura 08 — Manutencéo corretiva aplicada na bordadeira

Fonte: Autor do Estudo

Figura 09 — Maquina de mola

Fonte: Autor do Estudo.
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Grafico 01 — Frequéncias das ocorréncias
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Fonte: Autor do Estudo

Podemos visualizar no gréfico 01 os numeros de ocorréncias nos
equipamentos no periodo de aproximadamente dois meses de analise da area de
manutencdo da empresa, onde 0 torno aparece com ocorréncias quinzenais, a
bordadeira com ocorréncias mensais e a maquina de mola, a mais problemaética,
com ocorréncias semanais.

O grafico 02 trata-se da tabulacdo dos mesmos dados s6 que
demonstrado em forma de porcentagem.

Grafico 02 — Porcentagem das ocorréncias.

W Torno

W Bordadeira

m Magquinade
mola

Fonte: Autor do Estudo.
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E importante ressaltar que os graficos 01 e 02 levam em consideragéo
apenas as gquantidades de ocorréncias ja que 0 tempo que esses equipamentos
ficam parados variam bastante, levando em consideracdo que as causas dessas
paradas ndo sao sistematicas inviabilizando assim o levantamento e demonstracéo

adequada dos dados por esse ponto de vista.
4.4.1 Diagrama de causa e efeito

Foi aplicado um diagrama de causa e efeito, que pode ser visto na figura
10, sobre as informacdes descritas pelos graficos 01 e 02 revelando os motivos das

ocorréncias.

Figura 10 — Diagrama de causa e efeito aplicado nas ocorréncias

Descaso com o momento ideal
Falta de treinamento para a execucdo da
manutencdo
. . Ausencia da pratica da
Despreparo para a manutencao Pecas de reposicao similares/ 5 :
: Y 2 BN T manutencao preventiva no
do equipamento nao originais eduipamento
Problema
I1do de obra Iateriais Método
MAIORES OCORRENCIAS

Iedidas Ieio ambiente Maquinas

Fatta de tempo para a
manutencéo devido a ata
demanda produtiva

Inexisténcia de um plano de
manutencéo

Fonte: Autor do Estudo.

As causas pouco provaveis foram desconsideradas, uma vez que nao

existem problemas no que diz respeito ao meio ambiente e alguns equipamentos,
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ainda que, devido a falta de uma manutencéo adequada estejam prejudicados, séo

considerados relativamente novos em razao de sua vida Util.
4.5 Custos da Manutencao Corretiva

A empresa em questdo nao tem nenhum tipo de gerenciamento de custo
da manutencdo. Mas apesar da desorganizacdo foram encontradas algumas notas
fiscais com os valores gastos com manutencdo externa, incluindo compra de
equipamentos e méao de obra, entre os meses de julho e outubro. Notas essas que
estdo disponiveis no Anexo A e permitiu a construcdo da tabela 02, que pode ser

vista a sequir.

Tabela 02 — Custos com manutencéo externa.

N3o Identificado 2.645,77 18/07/2013
N3o Identificado 139,78 31/07/2013
N3o Identificado 2.471,00 14/08/2013
Magquina de Mola 350,00 20/09/2013
Magquina de Mola 8.050,00 20/09/2013
Maquina de Mola
(n?ﬁo de obra) 3.518,40 20/09/2013
Bordadeira 339,79 11/10/2013
TOTAL 17.514,74 85 dias

Fonte: Autor do Estudo.

Tendo em vista os dados da tabela, devido a desorganizacdo do setor em
guestdo alguns custos nao foram devidamente relacionados com os equipamentos
gue os causaram, ou seja, ndo foram identificados, sendo possivel apenas expor
seu valor e data. Pode-se confirmar também a grande frequéncia das ocorréncias na
maguina de mola como visto nos graficos 01 e 02 sendo ela a mais custosa para a
empresa segundo a tabela.

Tendo como base os dados coletados das notas e a tabela 02 em um
periodo de 85 dias foram gastos R$ 17.514,74 com manutenc¢ao corretiva, incluida
ai, compra de pecas e mao de obra externa ou indireta. Problema esse que poderia
ser amenizado com a maior capacitacdo dos funcionarios e adogédo de uma politica

preventiva de manutencao.
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Com a adocdo de uma gestdo de manutengdo preventiva nos pontos
criticos relacionados a custos como gasto excessivo com manutencdo externa e
falta de controle dos custos junto ao financeiro da empresa gerara um controle e

diminuirdo os custos, aumentando os lucros.

4.6 Impactos das Ocorréncias na Produgéo

Assim como 0s custos, outro aspecto pode ratificar a necessidade da
implantacdo de uma gestdo de manutencao na empresa em estudo € o impacto que
essas paradas inesperadas na producao causam nas vendas, por exemplo.

Dos trés equipamentos criticos citados anteriormente nesse trabalho o
gue mais tem ocorréncias e também sendo o mais custoso para a empresa € a
maquina de mola e a mesma € adicionada um agravante importante, pois alem de
ser a que mais quebra e a de manutencdo mais cara, a mesma é responsavel por
um produto bem especifico que sdo as versfes com molas dos colchdes e essa
versao do produto deixa de ser produzindo durante essas ocorréncias. A seguir, no

grafico 03, serd mostrado em ndmeros o problema.

Gréfico 3 — Producao da maquina de mola

290
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B Producdocom
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Fonte: Autor do Estudo.

Como foi visto no grafico 01 no periodo de dois meses ocorreram 9

ocorréncias na maquina de mola. As causas dessas ocorréncias nao sao
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sistematicas, ou seja, 0s problemas que provocam a parada deste equipamento sao
diversos e consequentemente seu tempo parado também varia devido a espera por
sobressalentes e/ou pela méo de obra externa, por exemplo.

No grafico 03 foram utilizados os dados da producdo dos colchdes com
molas no periodo de dois meses, lembrado que esses valores muito provavelmente
ndo sdo constantes durante o ano ja que, como foi dito anteriormente o tempo em
gue a maquina de mola fica parada sem produzir devido as ocorréncia pode variar
de uma semana a dois meses. Levando em consideracdo os dois meses de
levantamento de dados deste equipamento, foi feito uma estimativa da producéao
sem quebras inesperadas, € o0 que se espera depois da implantacdo da manutencéo
preventiva na empresa, onde foi visto que a producéo poderia ser dobrada durante

esse periodo.

4.7 Identificagbes das Vantagens da Implantacdo da Manutencéo Preventiva

De acordo com as analises realizadas nos itens 4.2, 4.3, nos graficos 01 e
02 do item 4.4 e no diagrama de causa e efeito representada na figura 10 como
também a constatacao da falta de controle e registros constatou-se que néo existe
uma gestao na area de manutencao da empresa.

Como consequéncia da auséncia de uma gestdo de manutencao a pratica
adotada € a corretiva ndo programada que gera paradas inesperadas nos
equipamentos gerando um aumento no tempo indisponivel dos mesmos e,
consequentemente, gerando perdas na producdo. Sendo que em alguns casos o
tempo indisponivel de determinado equipamento se alonga quando € necessaria
uma manutencao externa dependendo assim, da disponibilidade da m&o de obra
indireta.

No que diz respeito aos custos, sao altos e descontrolados algo
inaceitavel em uma indastria atualmente. Com o investimento em uma gestdo da
manutengdo preventiva consequentemente haveria controle sobre todos os
movimentos ligados a manutencdo dos equipamentos, incluindo registros de
aquisicao de pecas, ordem de servicos, passando pela contratacdo e/ou capacitacao
e qualificagdo dos funciondrios para a realizacdo das manutencbes preventivas
acarretando em uma maior organizacdo e diminuicdo dos custos como também

acabando com as praticas emergenciais, sem padrao.
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Comecam a serem notaveis as desvantagens da atual ou auséncia de
uma gestdo de manutencdo e consequentemente as vantagens da implantacdo de
um plano de manutencgéao preventiva.

A principio vale ressaltar por ndo se tratar de uma planta fabril de grande
porte e pela maioria dos equipamentos serem de pequeno porte como, por exemplo,
as maquinas de costura primeiramente a manutencao preventiva seria aplicadas nos
equipamentos de médio e maior porte levando em consideracdo a pouca disposicao
da alta direcdo da empresa no investimento em uma gestdo adequada da
manutenc¢ao, essa seria uma maneira de comecar a fazer algo para tirar a empresa
do ostracismo no que diz respeito a gestdo da manutencdo, ou seja, a atuacado
comecaria nos pontos criticos onde estado ocorrendo mais quebras gerando aumento
de custo e diminuicdo da producdo. Lembrando que os equipamentos menores
também fariam parte do processo no que diz respeito a controle e levantamento de
dados dos mesmos.

Com a adocdo da manutencdo preventiva as acbes de manutencao
passariam a ser peridédicas e com o devido treinamento ao funcionario responsavel
pelo equipamento 0 mesmo seria capaz de acompanhar o processo de manutencgao
diminuindo assim, o uso de méo de obra indireta na manutencao, sendo essa a acao
mais custosa para a empresa nesse setor.

Implantando a manutencdo preventiva na empresa seria criada uma
cultura de manutencao, ou seja, as acdes ligadas a manutencao fariam parte da
rotina da mesma, os funcionarios conheceriam os procedimentos padrdes de
utilizacdo dos equipamentos. Assim qualquer problema com o equipamento seria
resolvido com mais rapidez e eficiéncia com ajuda de um estoque de pecas de
reposicao, pratica comum em uma gestdao da manutencao adequada.

Na manutencdo preventiva as paradas dos equipamentos sao
programadas permitindo uma preparacdo para a produgdo se organizar para as
mesmas e também a vida Ut e o tempo disponivel dos equipamentos sao

aumentados.
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4.8 Sugestdes Apresentadas

4.8.1 Necessidade e sugestdo de um plano de manutencéo preventiva

Observada a falta de planejamento no que diz repeito a manuteng¢do na
empresa, a ado¢ado de um plano de manutencao preventiva vislumbra a resolugéo
de dois problemas, que é a falta de controle sobre qualquer atividade ligada a
manutencdo dos equipamentos como também a inexisténcia de um planejamento
para as praticas de manutencdo, ou seja, busca-se um existente, organizado e
atuante setor de manutencdo na empresa a fim também de evitar paradas néo
programadas resultantes das manutencdes corretivas que consequentemente
prejudicam a producdo, aumentando assim, a disponibilidade dos equipamentos e
alongando sua vida util, ja que essa é uma das principais caracteristicas da
manutencdo preventiva. Com a pratica da manutencdo preventiva as manutencdes
sdo realizadas em um tempo previamente estabelecido, ou seja, a producao planeja-
se para as paradas periddicas, lembrando sempre que com essa pratica 0s

equipamentos sempre trabalham dentro de seus limites.

4.8.2 Inicio da implantag&do da manutengao preventiva

Com a manutencéo preventiva sendo escolhida como principal préatica da
gestdo da manutencao na empresa, a principio algumas medidas sdo necessarias.

Deve-se organizar o setor de manutencdo que na empresa em estudo &
inexistente. Primeiramente esclarecendo a todos os funcionarios o motivo da
mudanca destacando os pontos negativos da pratica anterior e 0s positivos da nova
pratica. Isso deve ser feito de forma muito clara que ndo gere duvidas e inseguranca
ressaltando os beneficios que sdo esperados se a nova pratica for bem feita.

Uma maneira adequada comecar a organizar o setor de manutencao da
empresa € a utilizacdo de registros para que exista um controle das atividades de
manutencao, registro esse onde seriam verificados em que equipamentos existem
as maiores ocorréncias de manutencdes, se o problema do mesmo é sistematico, o
reparo necessario como também o tempo para a execucdo do servico de

manutenc¢do. O uso dos registros também permite verificar a frequéncia das paradas
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de determinado equipamento, podendo assim, dar inicio a um plano de manutencao
baseado em dados concretos que permitiria adotar o procedimento mais adequado a

ser feito e em uma capacitacdo mais eficaz aos funcionarios.

4.9 Acatamento

Por se tratar de uma monografia fruto de um relatorio de estagio neste
subitem serdo comentadas as sugestdes que foram ou ndo acatadas.

Acatou-se a criacdo de registros, mas nao foram acatados o plano de
manutenc¢ao preventivo, a interacdo do plano de manutencdo com os colaboradores,
assim como, o treinamento dos mesmos. Todos esses pontos serdo devidamente

explicados nos itens a seguir.

4.9.1 Sugestdes acatadas

Comecaram a serem feitas algumas acOes para ser iniciada a
organizacao do setor de manutencdo na empresa.

Foram criados alguns registros na area de manutencdo como: o plano de
gerenciamento de aquisicdes, a solicitacdo de manutencdo, o controle de
manutencdo, o controle de solicitacdo de manuten¢do, o servico de manutencao
interna e os métodos para uma possivel aplicacdo da manutencdo preventiva. As
gue ainda nao foram utilizadas podem ser vistas no anexo B e as utilizadas podem
ser vistas a sequir.

Como dito anteriormente alguns desses registros ja comecaram a ser
utilizados permitindo o levantamento de alguns dados, como podemos ver na figura
11 um registro de controle de manutencdo parcialmente preenchido com as

frequéncias das mesmas.
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Figura 11 — Controle de manutencgéo

'rasﬂex o
Controle de Manutencéo e
igem:
PCPRO01
Identificacao
Equipamento: Colchoaria |
Local: Fabrica Il
Métodos de Manutengao
Atividade Frequéncia
MANUTENCAO MENSAL
LIMPEZA DIARIA
LUBRIFICA(}KO SEMANAL
Historico
Data Hora de inicio Lora de término Responsavel 0 que fez

Fonte: Autor do Estudo.

Na figura 12 temos um controle de solicitacdo de manutengdo ja
preenchido com dados relativo aos periodos entre 02/10 e 08/11. Com esses dados
foi possivel fazer um diagrama de Pareto, que pode ser visto no grafico 04, em

funcdo das caracteristicas dos dados levantados em um més e seis dias atraves do

controle de solicitagdo da manutencgao.



Figura 12 — Controle de solicitagcdo de manutencao
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B ;;l.l.s f’ ’V Chdiqu:
- \ A y Ld' . . ~ N o
—-a.,- y Controle de Solicitagdo de Manutengéo b
. Oriqem:
v PCPRON
Histérico Mér: OutubrofNovembra
N DATA RESPONSAYEL
SoLic SO:::I:::IO SERYICO A REALIZAR 'SREA REALIZADA | REALIZAGAO | PELA MAQUINA OU nu%::::lo
TAGHO DO SERVIGO §REA :
‘ , (% )Interna  )Extorna
007 | 02n0f2013 Manutengao no Moinho | RC 1519002013 [ Ene. De Manutengao
. |Cx)Interna ( )Externa
0ff [ 14M0f2013 Melhoria no Moinho Il RC 161012013 _| Enc. De Manutengao
, (%) Interna ( )Extorna
04 | 16M0/2013 Solda na tampa da Ezpumadara Retanqular RC 111002013 [ Enc. De Manutengao
. |Cx)Interna ( )Externa
016 | 16M0i2013 Embuchar Moter dy Bordadeira RC 08112013 [ Enc. D¢ Manutengio
" ’ - . o+ |0 Jnterna (% )Extorna
07 [ 01102013 Manutengao do Madulo Digital Bordadeira KM3 241012015 | Enc. De Manutencao
R ) , (%) Interna  )Extorna
013 | 181012013 Manutengao dag Pistolas RC 21002013 [ Ene. De Manutengao
: . |Cx)Interna ( )Externa
020 [ 042013 Manutencao dag Pistolas K3 05112013 [ Enc. De Manutencao
) ; , (% )Intorna  )Extorna
021 | 03M0/2013 Dizco de Corte Bordadeira RC 11102013 [ Ene. De Manutengao
(% )Intorna [ JExterna
024 | 0BHI201S Rolamento ¢ Eiro do moinho RC
(% )Intorna  Externa
025 | 072013 Manivela Colchoaria | RC
. / (% )Intorna [ Externa
026 | 08112013 Manutencao Cortadeira RC
e { )ntorna ( % JExtorna
021 | 05r2013 Troca do Piztao Maquina de Mola K3
” . ( Ynterna (% )Extorna
028 | 08H12013 (uebra engrenagem do Roba da colchoadeira | KM3
OBSERVAGOES: HSSINATURA:

Fonte: Autor do Estudo.

~

Encarreqado 4o Manutengan: Adilron Narcimenta
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Grafico 04 — Diagrama de Pareto em funcéo dos dados do controle de

solicitacdo de manutencao.

20 /I 100,00%
[=]
' 18 / 90,00%
c
£ 16 80,00%
c
S 14 70,00%
§ 12 60,00%
S 10 50,00%
=
% 8 40,00%
v
% 6 30,00%
(]
S a 20,00%
£
o 2 - 10,00%
)
0 L ) L 0,00%
Manutencdo ) Nao Manutencdo
Realizadas )
Interna Realizadas Externa
m Quantidade 10 8 5 3
== Acumulado 38,46% 69,23% 88,46% 100,00%
% Relativo 38,46% 30,77% 19,23% 11,54%

Fonte: Autor da Pesquisa.

Vale ressaltar que o grafico 04 demonstra quatro caracteristicas das
solicitac6es de manutencéo realizadas no periodo que compreende outubro e inicio
de novembro onde em um contexto geral o maior indice corresponde a manutencao
interna (38,46%), 30,77% das manutencbes nesse periodo foram realizadas e
19,23% nao foram realizadas. Apesar de ser a caracteristica menos presente
(11,54%), como vimos anteriormente as manutencfes externas sao
comprometedoras pelo fato de serem muito custosas, como pode ser visto no item
4.5, e dependem de mao de obra indireta para serem executadas o que pode causar
atrasos na demanda produtiva.

A principio, segundo o grafico 04, devem ser priorizadas as causas raizes
das manutencdes internas ja que devido a falta de dados o0 mesmo nao leva em
consideracao os custo, mas apenas as ocorréncias.

A empresa mostra-se aberta a adocdo da gestdo da manutencéo
preventiva tendo em vista a elaboracéo e preenchimento de alguns formularios com
0s métodos de manutencdo preventivas para alguns equipamentos como podemos

ver nas figuras 13, 14 e 15.



Figura 13 — Método de manutencao preventiva da espumacao
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B.P{;}}r 303 Cadigo:
rasjiex ; 22 . RGPR004-00
—— Meétodos de Manutencao Preventiva Oridem
P /"’ PCPRO001
Area Ultima analise
Espumacao 12/11/2013
Equipamento Frequéncia Método de Manutengio
4 anos = Troca de mangueira pneumatica
2 meses = Trocada borracha de v_edagéo
Espumadora retangular Mensal = Trocade dleo erumatlco
2 anos = Troca de conexéao
Diaria = Limpeza
5 meses = Trocade reparo do piston
Anual = Troca de mangueira pneumatica
3 meses = Trocade 6leo pneumatico
Espumadora cilindrica | 2dias = Troca de conexao
Diaria = Limpeza
5 meses = Trocade reparo do piston
Fonte: Autor de Estudo.
Figura 14 — Método de Manutencao Preventiva da RC.
Br;-.-li';") = Codigo:
: ) . ¥ ’ RGPR004-00
—l‘-a¢sﬂ e,x Métodos de Manutencao Preventiva Oridem
& PCPR001
Area Ultima analise
RC 13/11/2013
Equipamento Frequéncia Método de Manutengao
Diaria = Limpeza
Colchoaria Mensal = Manutencdo
Semanal = Lubrificacdo
Costita Diana = Limpeza
4 meses = Colocar 6leo
15 dias = Lubrificar
Bordadeira Diaria = Limpeza
3 meses = Manutencdo
Laminadeira vertical Diria - lepgza =
2 meses = Lubrificacdo
Diara = Troca de agua
Laminadeira horizontal | Diara = Limpeza
15 dias = Lubrificacdo
15 dias = Lubrificacdo
Tomo Diaria = Limpeza
6 meses = Troca de oleo

Fonte: Autor do Estudo.



Figura 15 — Método de manutencao preventiva da KM9
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o Comgo:
_B_r_@ﬁex - y - RGPR004-00
d f Métodos de Manutengao Preventiva Oridem
o) PCPROO1
Area Ultima analise
KM3 14/11/2013
2 t E & Método de
Equipamento requéncia Manutengio
Diaria = Limpezs
Colchoaria 15 diss = Manutencdo
Semanal = Lubrificacdo
Diana = Limpeza
S 4 meses = Colocaroleo
- = Reposicao do
Msaquina de gz:::r:’d: daprodugio 6§eo pneumatico
Mols Mensasl = Lipeza 2
= Manutencso
S 2 Semanal * Manutengso
ermrsra e :
Diarna = Limpeza
-Mancal do eixo de movimentacdo da bama de sgulha = Mensasl
-Mancal da maquina de corte = Menssl
-Comente de tracionamento do tecido da maquina de corte = Mensasl
-Conj de engrenagens de tracionamento da maquina de corte = Mensasl
- Conjunto de tracionamento do tecido para traz = § meses
-"patinha” suporte deslizante da chapa do RETAINER = Diaria
-Mancal do rolamento = Semsanal
-Exo deslzante da mess = Semsanal
Bordadeirs - Conjunto de tragdo do tubo retangular = Semanal
-Caminho do guis = Semsanal
-Disco de corte = Semanal
-Comente de tracionamento do tecido = Meansasl
- Rolamento do puxadords linha traseirs = Mensal
-Rolamento da biela de scionamento = Mensal
-Rolamento do fuso = Menssl
-Fuso = Mensasl

Fonte: Autor da Pesquisa.

4.9.2 Sugestdes ndo acatadas

Obviamente ndo haveria tempo habil para por em pratica todo o que foi
sugerido no relatério de estagio ao qual deriva essa monografia. Como foi visto na
secao terciaria anterior, o item 4.9.1, algumas sugestbes comecam a serem postas
em pratica na tentativa de dar inicio a organizacdo do setor de manutencdo da
empresa em estudo e gragas a essas acoes ja foi possivel o levantamento de alguns
dados no que diz respeito a ocorréncias e custos, por exemplo. Dados importantes
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para esse estudo de viabilidade justificar a necessidade de implantacdo de um plano
de manutencéo preventiva na BRASFLEX COLCHOES.

Podemos citar como sugestfes ndo acatadas o esclarecimento a todos os
funcionarios sobre o motivo da mudanca e também a questdo da capacitacdo dos
mesmos. Algo justificado ja que o plano de manutencdo preventivo ainda nao foi
posto em pratica devido resisténcia da alta administracdo em priorizar a criagdo do
mesmo devido a alta demanda. Fato esse que pode comecar ser mudado em janeiro
de 2014 quando a empresa em questao planeja iniciar uma reestruturacao visando a

melhoria continua.
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5 CONCLUSAO

O estudo analisou o que esta sendo feito no que diz respeito a
manutenc&o dos equipamentos na BRASFLEX COLCHOES.

O acompanhamento da rotina de manutencédo ocorreu em um periodo de
dois meses onde se percebeu a auséncia de qualquer organizacdo e controle no
setor estudado.

Percebendo-se a ineficiéncia do setor em estudo o mesmo foi direcionado
para uma analise de viabilidade onde seriam relatados e demonstrados os diversos
motivos para a sugestdo de um plano de manutencdo preventiva e
consequentemente uma real gestao do setor de manutencéo da empresa.

Sendo assim foram analisados os procedimentos correntes do setor
reconhecendo a situacdo atual da empresa, onde foi constatada a necessidade de
mudancas.

Na criacdo de uma gestdo da manutencdo com a pratica da manutencao
preventiva foram levantadas varias vantagens como: a grande chance para reducao
e controle de custos, diminuicdo da indisponibilidade dos equipamentos, paradas
nao programadas e as consequentes perdas temporais e monetarias na producao.

Conclui-se entdo, através desse estudo que uma adequada gestdo da
manutencdo é essencial no cenario industrial atual. E importante ratificar que a
manutencdo preventiva, levando em consideragdo a situacdo atual da empresa sé
trard beneficios. Espera-se que a empresa implante o plano de manutencdo em
guestdo e ndo veja a mesma CoOmo um custo a mais e sim como um investimento

que se executado da maneira  correta s6  trara beneficios.
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ANEXO A - Notas fiscais das manutencdes externas
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