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RESUMO

A producdo em grande escala deixou de ser o grande objetivo da funcéao
producdao, pois o mercado exige agora diversidade de produtos com qualidade.
Para que essa qualidade seja atingida, necessita-se de um eficiente processo
de manutencdo, para que as maquinas sejam mantidas distantes das falhas e
defeitos pelo maior tempo possivel, utilizando ao maximo a vida util das
mesmas. Tendo em vista que o0 objetivo principal da funcdo manutencéo é
tornar as maquinas disponiveis e confiaveis, a fim de padronizar a producao,
evitando perda por falha ou parada, esse estudo objetiva avaliar o atual
modelo de gestdo da manutencéo, no setor de injecdo plastica de uma fabrica
de duchas. Para tal, sera utilizada a literatura relacionada ao programa de
Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM), estabelecendo ao final do
estudo um plano de manutencdo que atenda as necessidades da industria. A
metodologia usada trata-se de uma pesquisa descritiva, que busca explicar
como funciona a atual gestdo da manutencdo, informando dados que
conduzirdo aos resultados. Como principal resultado do estudo foi realizado
uma avaliagcdo do atual modelo de gestdo da manutencdo, baseando-se no
PCM de forma a contribuir para o eficiente andamento do setor de injecdo e
consequentemente, dos executores da manutencdo, o que trara beneficios
para a empresa como um todo.

Palavras-chave: Manutencdo. PCM. Confiabilidade. Avaliacdo de desempenho.
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1 INTRODUCAO

No mundo globalizado e capitalista em que se vive, nota-se cada vez
mais a presenca da obsolescéncia planejada que, aliada a avidez dos
consumidores, provoca a intensa substituicAo dos produtos fabricados pelas
diversas empresas dos mais variados setores.

A obsolescéncia planejada tem como finalidade promover nos
consumidores a vontade continua de obter determinado produto ou ainda uma
atualizacdo do mesmo, seja estética, tecnoldgica ou funcional.

Para que essa estratégia de mercado resulte na satisfacdo das
necessidades do consumidor e consequentemente em lucro, deve haver antes, todo
um Processo de Desenvolvimento de Produto (PDP).

Esse PDP possibilita a manufaturabilidade do produto, onde séo
avaliadas as possibilidades e restricdes tecnoldgicas, as necessidades do mercado
e as estratégias competitivas da empresa, sendo que o produto € planejado desde o
seu projeto inicial até a sua descontinuidade no mercado.

Logo, para atender as crescentes demandas, busca-se a obtencédo de um
processo produtivo tal, que possa operar com a sua capacidade maxima e garantir a
qualidade dos seus produtos (fazendo-os cumprir com a sua fungéo). Com isso, faz-
se necessario manter as maquinas disponiveis e confiaveis, ou seja, € primordial
gue a manutencado atue de forma eficiente e eficaz.

A correta gestdo da manutencédo fara com que a producdo seja continua,
sem ter que se preocupar com possiveis falhas apresentadas nas maquinas ou
equipamentos geradas pela manutencdo corretiva ineficaz ou ainda pela sua
inexisténcia.

O presente estudo trata das questbes referentes a aplicagdo do
Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM) numa industria de termoplasticos,
no setor de injecdo plastica, mostrando como funciona atualmente a gestdo da
manutengdo, quais 0S pontos positivos e negativos e o que pode ser melhorado
através do PCM.
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1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Avaliar o atual modelo de gestdo da manutencdo, no setor de injecao
plastica de uma fabrica de duchas, por meio do programa de Planejamento e

Controle da Manutencéo (PCM).

1.1.2 Objetivos especificos

v Caracterizar o atual modelo de gestdo da manutencdo no setor
de injecéo plastica de uma fabrica de duchas;

v Analisar a atual situacdo da manutencdo no setor de injecao
plastica de uma fabrica de duchas;

v Estabelecer um plano de melhoria para a gestdo da manutencao

que atenda as necessidades da Industria.

1.2 Justificativa

Partindo da premissa de que toda empresa hasce com um Unico objetivo:
atender as necessidades dos seus clientes e acionistas e, consequentemente obter
lucro, destaca-se como principal responsavel pelo atingimento desse objetivo a
funcado producéo.

No entanto, cada vez mais aumenta a concorréncia no mundo
empresarial e, como ja se sabe, o mercado consumidor € quem dita 0 preco a ser
pago por determinado produto ou servico. Com isso, as organizacdes sdo obrigadas
a otimizar seus processos produtivos, a fim de reduzir o custo de seus bens ou
servigos.

Logo, ao se utlizar do fato de que toda empresa nasce fadada ao
fracasso ou ao insucesso, quando da falta de um planejamento inicial ou ainda de
falhas gerenciais, pode-se aferir que é necessario ser uma corporagcao competitiva.
Para tanto, € fundamental que a funcdo producao esteja disponivel e seja confiavel,
principalmente no contexto atual, onde o processo produtivo passa a ser, quase que

em sua totalidade, automatizado.
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Devido a essa automatizacdo acentuada, a funcdo manutencdo advém,
do que antes era denominada um mal necessario, para 0 que atualmente é tida
como vantagem competitiva. Essa vantagem deve-se a relacdo direta dos custos
indiretos incorridos da manutencéo com o custo final do produto.

Contudo, esse trabalho se justifica porque através da adocao das praticas
do Planejamento e Controle da Manutencédo (PCM), dentre elas podem ser citadas:
uma base de dados confiavel aliada a um historico dos equipamentos, torna-se
possivel a geracdo de dados estatisticos quantitativos e qualitativos que servirdo
para um eficiente planejamento da manutencdo e consequente ganho em
produtividade. Assim, por meio de uma programacdo mais precisa, pode-se
direcionar os recursos da manutencdo, em momentos oportunos, na reducdo dos
elementos criticos presentes em uma industria, tais como o elevado indice de
paradas indesejadas, de forma a aumentar a confiabilidade e disponibilidade dos

equipamentos, melhorando seu desempenho e tornando a empresa competitiva.

1.3 Caracterizacdo da Empresa

A Duchas Corona, fundada em 1962, € pioneira na fabricacdo de duchas
em termoplastico com alto desempenho. Antes de sua chegada no mercado, as
Gnicas opcbes para o banho eram: o aquecimento a gas ou o chuveiro elétrico
metalico, ambas parcialmente suficientes, pois a distribuicdo de gas no pais era
deficiente e a periculosidade existente na falta de aterramento das tubulagbes de
ferro, respectivamente.

Percebendo essa demanda latente, a Corona langou a ducha plastica,
uma opc¢do mais econbmica e segura para o banho. Embora tenha enfrentado
muitos desafios, devido a concepcédo da matéria-prima a base, principalmente, de
polipropileno, a industria conseguiu mostrar ao mercado que era possivel
desenvolver duchas com um excelente custo-beneficio, tornando-se o primeiro
fabricante de duchas plasticas do mundo.

A empresa conta com duas unidades: uma em Aracaju/SE, outra em
Guarulhos/SP, empregando cerca de 1200 colaboradores. Todos os produtos
Corona tém seu desempenho aprovado pelo INMETRO e estd em conformidade
com o Programa Brasileiro de Etiquetagem (PBE). Além de atenderem as
recomendacdes fundamentais da Internacional Electrotechnical Comission (IEC).
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O portfélio de produtos da Corona € composto por: Duchass, Ballerina,
Gorducha 3T, Gorducha 4T Power, Gorducha 10, Banh&o Power, Banh&o Hand
Control Power, Banhdo Pressurizado, Corona Il, Ducha Articulavel, Turboduchass,
Megabanho, Megabanho Pressurizado, Megabanho Turbo, Megabanho Turbo
Pressurizado, Megabanho XL, Quatro Estacdes Eletronicas, Flex Eletronica, Banho
Total, Torneira Articuldvel Parede, Torneira Articulavel Bancada, Torneira Articulével.

O presente estudo sera realizado na Duchas Corona, unidade de Sergipe,
a qual realiza todo o processo de fabricacdo dos produtos, desde o armazenamento
da matéria prima, passando pela transformacéo, até a expedicdo, contando ainda
com a assisténcia técnica e o servico de pdés-venda. Em todos os setores:
recebimento, qualidade, injetora, acabamento, estamparia, ferramentaria, sala de
pintura, R.H., montagem de componentes, blister, linhas de producéo, almoxarifado,
manutencgao, existe um misto de competéncia e comunicagdo para que o produto

final esteja bem acabado e satisfaga as necessidades do cliente.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo serdo definidos e esclarecidos o0s principais itens que se
fazem necessario para o entendimento do contexto sobre manutencdo. Primeiro
serdo definidos os aspectos relacionados a Manutengcdo, em seguida, acerca do
Planejamento e Controle da Manutencdo, e depois, sobre a relacdo da funcéo

producdo com a fungdo manutencao.

2.1 Historia da Manutencao

A manutencédo, segundo Viana (2002, p. 2), firmou-se como necessidade
absoluta durante a Segunda Guerra Mundial, quando houve um fantastico
desenvolvimento de técnicas de organizacdo, planejamento e controle para tomada
de decisao.

De acordo com Viana (2002, p. 2), o termo manutencdo aparece
efetivamente na década de 50, nos EUA, indicando a funcdo de manter em bom
funcionamento todo e qualquer equipamento, ferramenta ou dispositivo. AO mesmo
tempo em que tal termo ocupa 0s espagos nos meios produtivos, em detrimento da
palavra conservagao.

J4 no Brasil, a manutencdo surge efetivamente em 1990, devido a
abertura dos portos. Esse fato obrigou a industria a buscar a qualidade total de seus
produtos e servicos em conjunto com um custo operacional que permitisse a
competicdo com os produtos importados (VIANA, 2002, p. 2).

Atualmente a manutencao possui papel vital no setor produtivo de
qualquer Empresa que almeje produzir o maximo possivel, utilizando 100% da
capacidade de suas maquinas. Segundo Pinto; Xavier (2001, p. 10), a manutencao
existe para que ndo haja manutencao, ou seja, para evitar falhas e nao para corrigi-

las, mas pra isso é preciso que o pessoal seja qualificado e equipado.
2.2 GeragOes da Manutencgéo
De acordo com Gurski (2002, p. 7), a Primeira Geragao “abrange o

periodo antes da Segunda Guerra Mundial, quando a industria era pouco

mecanizada, 0S equipamentos eram simples e, na sua grande maioria
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superdimensionados”. Logo, eram realizados apenas servicos de limpeza,
lubrificac@o e reparo apés a quebra, ou seja, manutencgdo corretiva.

A Segunda Geracdo vai desde apds o ano de 1945 até os anos 60.
Devido ao periodo bélico, houve forte aumento da mecanizacdo, bem como da
complexidade das instalagdes industriais. Ficou evidente a necessidade, tanto de
mais disponibilidade quanto de maior confiabilidade, das méquinas por parte da
industria. Percebeu-se que as falhas dos equipamentos poderiam e deveriam ser
evitadas, o que resultou no conceito de manutencdo preventiva (GURSKI, 2002, p.
7).

O processo de mudanca nas industrias acelerou-se a partir da década de
70, quando teve inicio a Terceira Geracdo. A paralisacdo da producdo era uma
preocupacado generalizada, em especial por conta da tendéncia mundial de utilizar
sistemas de estoques reduzidos para a producdo em andamento, tal como o just-in-
time — filosofia de gestdo de producdo em que os materiais sdo fornecidos apenas
no momento em que serdo processados. Segundo Gurski (2002, p. 8), nesta
geracao ocorreu a interacao entre as fases de implantacdo de um sistema (projeto,
fabricacdo, instalagdo e manutencdo) e a Disponibilidade/Confiabilidade torna-se
mais evidente, além de reforcar o conceito de uma manutencgéo preditiva.

Na Figura 01, Gurski (2002, p. 8), mostra a evolugcdo da manutencdo
entre as trés geracdes, onde pode ser notado o aumento da expectativa em relacao

a manutencao e as mudancas nas técnicas de manutencao.

Figura 01 — Evolugdo da Manutencéo.

Primeira Geragéao Segunda Geracéo Terceira Geracao

1930 2000
1940 1970

AUMENTO DA EXPECTATIVA EM RELACAO A MANUTENCAO
_Conserto ap6s afalha | _ Disponibilidade crescente _ Maior disponibilidade e
_ Maior vida util do confiabilidade

equipamento _ Melhor custo-beneficio

_ Melhor qualidade dos

produtos
_ Preservacgéo do meio
ambiente
MUDANCAS NAS TECNICAS DE MANUTENCAO
_ Conserto apés afalha | Computadores grandes e _ Monitoracdo de condicéo

lentos _ Projetos voltados para
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confiabilidade e
manutencéo
__Analise de risco

_ Computadores pequenos
e rapidos

_ Softwares potentes

__Analise de modos e
efeitos da falha (FMEA)

__ Grupos de trabalho
multidisciplinares

1930 2000
1940 1970

Primeira Geragao Segunda Geragéao Terceira Geracéao
Fonte: Adaptado de Gurski (2002)

2.3 Tipos de Manutencao

De acordo com Pinto; Xavier (2001, p. 9), atualmente sdo definidos 6 tipos
basicos de manutencdo: Corretiva ndo planejada; Corretiva planejada; Preventiva;

Preditiva; Detectiva; Engenharia de manutencéo.
2.3.1 Manutencéo corretiva ndo planejada

Conforme Vaz (1997, p. 405), as manutenc¢des corretivas ndo planejadas
sao intervencdes realizadas depois que a falha ja ocorreu e tém, portanto, carater
emergencial. Como ndo sao programadas, sS40 executadas sempre que ocorrem
paradas inesperadas de maquina por falha, gerando perda da producéo.

Esse tipo de manutengdo, normalmente, implica em altos custos,
justamente por promover perda de producdo, além de perda da qualidade do
produto, fatos que ocasionam a elevagdo dos custos indiretos de manutencgao
(GURSKI, 2002, p. 13).

Gurski (2002, p. 13), afirma que, quando uma empresa tem a maior parte
de sua manutencdo corretiva na classe nado planejada, “seu departamento de
manutencdo € comandado pelos equipamentos e o desempenho empresarial da
organizacdo, certamente ndo esta adequado as necessidades de competitividade

atuais”.
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Portanto, esse tipo de manutencéo ocorre quando a Empresa nao possui
qualguer tipo de estratégia operacional, pois a produgdo estard sempre

condicionada ao correto funcionamento da maquina.

2.3.2 Manutencéo corretiva planejada

Segundo Viana (2002, p. 10), manutencé&o corretiva “se configura em uma
intervencao aleatoria, sem definices anteriores, sendo mais conhecida nas fabricas
como ‘apagar incéndios™”. Completando sua definicdo, Gurski (2002, p. 13) relata
gue a manutencéo “deve ser organizada de tal maneira que o equipamento pare de
produzir somente de forma planejada”.

Pode-se resumir a manutencdo corretiva planejada como sendo a
correcdo do desempenho menor do que o esperado ou da falha, por decisédo
gerencial, ou seja, pela atuacdo em funcdo de acompanhamento preditivo ou pela
deciséo de operar até a quebra (GURSKI, 2002, p. 13).

A manutencdo corretiva planejada, para Pinto; Xavier (2001, p. 37),

alcancara os melhores resultados conforme mostra o Quadro 01.

Quadro 01 — Casos nos quais deve ser utilizada a manutencgéo corretiva planejada

Possibilidade de compatibilizar a necessidade da interven¢do com os interesses da

Caso 1: ~ .
producéao;

Caso 2: | Melhor planejamento dos servigos;

Caso 3: |Garantia da existéncia de sobressalentes, equipamentos e ferramental;

Garantia da existéncia de recursos humanos com a qualificacdo necessaria para a
Caso 4: |execucéo dos servicos e em quantidade suficiente, que podem, inclusive, serem
buscados externamente a organizacao.

Fonte: Adaptado de Pinto; Xavier (2001)

Embora a manutengédo corretiva planejada seja melhor que a néo
planejada, percebe-se que ambas agem apenas apds a quebra ou parada da
maquina, fato que reduz a producéo e aumenta o custo de fabricacao.

2.3.3 Manutencao preventiva
Segundo a ABNT NBR 5462 (1994, p. 7), € a “Manutencao efetuada em
intervalos predeterminados, ou de acordo com critérios prescritos, destinada a

reduzir a probabilidade de falha ou a degradacdo do funcionamento de um item”.
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A troca de pecas em periodos regulares pode acarretar uma subutilizacédo
das mesmas pelo descarte antes do fim de sua vida util, observa Vaz (1997). Essa
subutilizacdo acomete no aumento do custo de fabricacdo do produto, pois o
equipamento estéa utilizando um nimero maior de pecas do que 0 necessario.

Pinto; Xavier (2001, p. 42), lista os casos nos quais devem ser realizada a

manutenc¢ao preventiva conforme mostra o Quadro 02:

Quadro 02 — Casos nos quais deve ser realizada a manutengao preventiva

Caso 1: | Quando néo é possivel a preditiva,

Caso 2: | Quando estdo envolvidas seguranca pessoal ou operacional;

Caso 3: | Quando h& oportunidade em equipamentos criticos de dificil liberacéo;

Caso 4: | Quando afeta a continuidade operacional;

Caso 5: | Quando pode colocar em risco o meio ambiente.

Fonte: Adaptado de Pinto; Xavier (2001)

Logo, pode-se inferir que a manutencdo preventiva, ao contrario das
corretivas, proporciona ao mantenedor uma acdo antecedente a falha, como o
préprio nome induz, previne a anormalidade, evitando paradas ndo programadas da

producao.

2.3.4 Manutencéo preditiva

“Manutencéo que permite garantir uma qualidade de servico desejada, com
base na aplicacdo sistemética de técnicas de analise, utilizando-se de
meios de supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir ao
minimo a manutencao preventiva e diminuir a manutengéo corretiva” (ABNT
NBR 5462, 1994, p. 7).

Neste particular, a prépria maquina ou equipamento fornece os elementos
que permitem detectar 0o seu estado real, assim como 0 de seus componentes,
bastando que tais elementos sejam verificados com atencdo no decorrer da
operagéo, completa Vaz (1997).

Como vantagem da manutencdo preditiva, Gurski (2002, p. 14) cita a
disponibilidade, tendo em vista que a mesma “ndo promove a intervencdo nos
equipamentos ou sistemas, pois as medi¢cdes e verificacbes sdo efetuadas com o
equipamento produzindo”. Além disso, sdo evitadas desmontagens para inspecao,
permitindo a utilizacdo do componente até o maximo de sua vida util, esclarece

Viana (2002, p. 12).
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Algumas das técnicas preditivas utilizadas nas inddstrias nacionais
segundo Viana (2002, p. 12) sao: ensaio por ultra-som, andlise de vibracdes
mecanicas, analise de 6leos lubrificantes, termografia.

Com isso, pode-se dizer que a manutencdo preditiva trata-se da
manutencdo preventiva evoluida, pois além de evitar paradas ndo planejadas das
maquinas, analisa-se a vida util delas e as avalia constantemente durante seu

funcionamento.

2.3.5 Manutencgéo detectiva

Séo tarefas executadas para verificar se um sistema de protecao ainda
esta funcionando, de forma a detectar falhas ocultas ou ndo-perceptiveis ao pessoal
de operagédo e manutencgéo, garantindo a confiabilidade, define Gurski (2002, p. 14).

O autor supracitado explica ainda que em sistemas complexos, essas
acOes sO devem ser levadas a efeito por pessoal da area de manutencdo, com

treinamento e habilitacdo para tal, assessorado, pelo pessoal de operacéo.

2.3.6 Engenharia da manutencgéo

Segundo Gurski (2002, p. 15), a engenharia da manutencédo utiliza para
analise, estudo e preposicfes de melhoria de todos os dados que o sistema de
manutenc¢dao preditiva colhe e armazena.

Em suma, significa deixar de ficar consertando continuadamente, para
procurar as causas basicas, modificar situacdes permanentes de mau desempenho,
deixar de conviver com problemas cronicos, melhorar padrbes e sistematicas,
desenvolver manutenabilidade, dar feedback - informar a outrem sobre o
desempenho - ao projeto, interferir tecnicamente nas compras, perseguindo o

benchmarking - busca continua pelas melhores praticas - em manutencgao.
2.4 Planejamento e Controle da Manutencao (PCM)
A manutencao ndo pode se limitar a apenas corrigir problemas cotidianos,

mas deve perseguir sempre a melhoria constante, tendo como norte o

aproveitamento maximo dos instrumentos de producao, aliado ao zero defeito.
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O Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM) se apresenta como
sendo:

‘o conjunto de acdes organizacionais e procedimentos, que ordenam e
estruturam os servicos para 0 alcance dos objetivos deste setor em uma
empresa. A gestao do servico de manutencdo tem o objetivo de organizar
as atividades e ordenar os fatores de producao (capital + fatores humanos),
visando a producédo e a produtividade com eficiéncia, sem desperdicios e
retrabalho” (LIMA, 2010, p. 2).

Para Xavier (2006, p. 31), o grande objetivo da manutencdo € garantir
confiabilidade e disponibilidade das maquinas e equipamentos e que para contribuir

com isso o PCM deve otimizar a utilizagdo dos recursos da manutencao.

2.4.1 Tagueamento

Segundo Viana (2002, p. 21), o tagueamento “representa a identificacao
da localizacdo das areas operacionais e seus equipamentos”. Através do
tagueamento estruturado, consegue-se planejar e programar a manutencao de uma
forma mais répida e racional, além de obter informacdes acerca do numero de
guebras, disponibilidade, custos, obsolescéncia, entre outros.

Tem como objetivo individualizar o equipamento para receber
manutenc¢do, bem como para o acompanhamento de sua vida Util, o seu histérico de
qguebras, intervencdes, custos, etc. Deve-se estipular um padrdo para o registro,
onde Viana (2002, p. 29) sugere utilizar um composto: de trés letras - informando o
equipamento, MOT para Motor, por exemplo; um hifen; e, quatro algarismos -
informando o sequencial, que pode ter 9.999 posi¢cdes: XXX-0001.

Contudo, deve-se compreender que o tagueamento funciona como a
identidade de um setor ou equipamento, facilitando quando da busca pela sua

localizagéo pelo mantenedor, por exemplo.

2.4.2 Ordem de manutencao

Ordem de manutencdo (OM) é definida por Viana (2002, p. 38) como

sendo “a instrucdo escrita, enviada via documento eletrdnico ou em papel, que
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define um trabalho a ser executado pela manutencdo”, ha empresas que adotam a
nomenclatura de Ordem de Servigo (OS).

O mesmo autor descreve as possiveis fases de uma OM: nao iniciada,
programada, iniciada, suspensa e encerrada.

Viana (2002, p. 39), trata com importancia o preenchimento correto dos
dados (cabecalho, descricdo das tarefas e historico) na OM, pois possuem um alto
peso para o PCM, visto serem eles a base dos indices para tomada de deciséao
gerencial.

Com isso, percebe-se que é fundamental a existéncia de uma OM
padronizada para que os dados contidos nela sejam transformados em informacéo a

ser utilizada na elaboracéo da estratégia de manutencao.

2.4.3 Equipes de manutencgéo e suas especialidades

A equipe de manutencdo € o agrupamento de técnicos mantenedores
com as mesmas caracteristicas. Cada qual com o seu supervisor e um planejador
responsavel. Para Viana (2002, p. 63), ap6s a definicdo das equipes deve-se
estipular a area de atuacdo do mantenedor e seu nivel de especializagdo. No
entanto, com o advento da multifuncionalidade, € comum que um profissional
execute servi¢cos de outra especialidade.

Assim como em toda e qualquer equipe competitiva, deve ser definida a
funcdo de cada integrante, seus objetivos e responsabilidades, seu nivel hierarquico,
a fim de que o grupo possua como norte uma finalidade comum, como por exemplo,

manter as maquinas sempre disponiveis e confiaveis.

2.4.4 Homens da manutencao

De acordo com Viana (2002, p. 71), os homens da manutenc¢&o séo todos
0s envolvidos diretamente com o setor mantenedor da empresa, adicionados a

engenharia de manutencéo, séo eles: executante, planejador, supervisor e gerente.

2.4.4.1 Executante da manutencao
Nos dias atuais, o primeiro homem a dar manutencdo passa a ser o

préprio operador da maquina, isso se deve a ligacdo entre producdo e manutencao.
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Para Viana (2002, p. 71), os operadores deverdo ser responsaveis diretos pela
execucao de tarefas como: lubrificacdo, limpeza, engaxetamento e reapertos, além
de inspecdo e encaminhamento de Ordens de Manutencdo para correcdo de
eventuais falhas observadas, ajudando no planejamento de servicos e em algumas
oportunidades na programagao.

Segundo Viana (2002, p. 75), o executante da manutencdo tera de se
transformar num Técnico Mantenedor, para que responda bem as exigéncias do

mercado, além de possuir os requisitos mostrados no Quadro 03:

Quadro 03 — Requisitos para um executante da manutencéo

Requisito 1: | Educagao Formal Técnica;

Requisito 2: | Conhecimento em Informatica;

Requisito 3: | Senso Critico;

Requisito 4: | Atitudes Proativas;

Requisito 5: | Espirito de Equipe.

Fonte: Adaptado de Viana (2002).

“‘Executantes devem ser capacitados para a realizacdo das tarefas
pertinentes a sua especialidade. O treinamento é uma atividade que deve ser
orientada pela Engenharia de Manutencdo e cobrada pela Geréncia” (XAVIER,
2006, p. 28).

Na maioria das vezes, o aprendizado ocorre quando a pessoa sente na
pratica determinada situacdo. Com o0 executante da manutencdo ndo é diferente.
Conforme ele convive com determinada maquina, o0 mesmo passa a identificar a
menor das anormalidades, tal como ruido ou vibracdo, por exemplo. Com isso,

torna-se mais facil a busca por uma solucéo imediata ou de suporte.

2.4.4.2 Planejador da manutencgéo

Conforme Viana (2002, p. 77), o planejador da manutencao é a reuniao
dos cargos de Planejador, Programador e Coordenador de Materiais. Além dos
requisitos de um Técnico Mantenedor deve possuir experiéncia nos trabalhos de
manutencdo em magquinas, tendo como atribui¢cdes basicas as descritas no Quadro
04.
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Quadro 04 — Requisitos para um planejador da manutencéao

Requisito 1: | Gerenciamento dos Planos de Manutengéo;

Requisito 2: | Coordenacado e Tratamento das Inspecdes;

Requisito 3: | Coordenagao de Materiais;

Requisito 4: | Gerenciamento dos Cadastros da Manutencao;

Requisito 5: | Programacéo de Servicos;

Requisito 6: | Programacédo de Paradas;

Requisito 7: | Controle dos indices da Manutenc&o.

Fonte: Viana (2002).

De acordo com as atribuicées do planejador da manutencao, percebe-se
gue o mesmo é o responsavel pela verificacdo do correto andamento da funcao
manutencdo. Além de estar em contato com a funcdo producéo, para planejar
paradas e servicos, 0 mesmo analisa os indices da manutencdo — os quais serao

discutidos mais adiante — e decide por manter ou corrigir determinado planejamento.

2.4.4.3 Supervisor da manutencao

E o profissional responsavel pela coordenacéo e orientacdo da equipe de
executantes, particularmente dos Técnicos Mantenedores. Segundo Viana (2002, p.
79), ele trata de questdes técnicas, bem como do controle de custos e horas extras
dos seus subordinados e deve possuir, além das habilidades do Técnico

Mantenedor e do Planejador, essas descritas no Quadro 05.

Quadro 05 - Requisitos para um supervisor da manutencao

Requisito 1: Pensamento Sistematico;

Requisito 2: | Capacidade de Realiza¢ao;

Requisito 3: | Estratégia;

Requisito 4: | Criatividade;

Requisito 5: | Respeito e Controle;

Requisito 6: Motivar;

Requisito 7: | Orientagéo e Gerenciamento;
Requisito 8: | Coordenacéo de Ac¢bes de Pronto Atendimento;
Requisito 9: | Controle de Pessoal;

Requisito 10: | Custos de Manutenc¢éo;

Requisito 11: | Facilitacdo a Programas Corporativos;
Requisito 12: | Gestdo de Seguranca.

Fonte: Adaptado de Viana (2002).
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7

“Supervisionar pessoal proprio ndo € a mesma coisa que fiscalizar
pessoal de empresas contratadas. As atividades s&o bastante diferentes e a

fiscalizagdo exige conhecimentos adicionais ao supervisor’ (XAVIER, 2006, p. 28).
2.4.4.4 Gerente de manutencao

E o “responsavel pelas decisdes, orientadas no sentido de alcancar as
metas definidas para a sua area, e a empresa como um todo”, define Viana (2002, p.
85). Além das habilidades de Técnico Mantenedor, Planejador e Supervisor, devera

possuir as descritas no Quadro 06.

Quadro 06 — Requisitos para um gerente de manutencao

Requisito 1: | Nivel Superior em Engenharia (ligada a inddstria de transformacao);

Requisito 2: | Experiéncia na area de manutenc¢ao, planejamento e execugao;

Requisito 3: | Excelente viséo dialética;

Requisito 4: | Capacidade de negociacao apurada;

Requisito 5: | Bons conhecimentos em ADM, OS&M, além de seguranc¢a no trabalho;

Requisito 6: | Boa comunicacao;

Requisito 7: | Percepcéo agucada.

Fonte: Adaptado de Viana (2002).

Para que a manutencdo atue vigorosamente como funcao estratégica do
negécio, torna-se fundamental para o gerente: o gerenciamento do pessoal; atuar
em conjunto com a Operacao e a Engenharia; elaborar juntamente com sua equipe
os planos de acéo e cobrar o seu cumprimento (XAVIER, 2006, p. 28).

Essa funcdo devera ser encarada com seriedade pela alta administragéo,
pois as decisdes do gerente podem direcionar de forma produtiva ou ndo, uma gama
de recursos humanos e materiais, extremamente necessarios para a saude de
gualguer companhia (VIANA, 2002, p. 86).

O gerente de manutencdo € o profissional responsavel por traduzir as
decisbes da alta administracdo em forma de gestdo da manutencéo, ou seja, a partir
do objetivo empresarial o mesmo planejara qual a melhor forma de atuar na

manuten¢do dos equipamentos responsaveis pela producéo.
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2.5 Manutencgéo Centrada em Confiabilidade (MCC)

A MCC é o “processo usado para determinar os requisitos de manutencao
de qualquer item fisico no seu contexto operacional” (MOUBRAY, 1996 apud VIANA,
2002, p. 101).

Conforme Viana (2002, p. 101), a MCC séo técnicas que estudam as
diversas formas de como um componente pode vir a falhar, visualizando atraves
disto as acdes de bloqueios pertinentes a serem tomadas.

De acordo com Smith (1997, apud VIANA, 2002, p. 102), a sua
implantacéo consiste da selecdo de um sistema operacional a ser estudado e da
formacdo da equipe de MCC (formada por representantes de cada area que
influencia no sistema escolhido), buscando atingir os quatro objetivos da

manutenc¢ao centrada em confiabilidade, descritos no Quadro 07:

Quadro 07 — Objetivos da Manutencéo Centrada em Confiabilidade (MCC)

Objetivo 1: | Preservar as fungfes do sistema;

Objetivo 2: | Identificar modos de falha que influenciem tais funcdes;

Objetivo 3: | Indicar a importancia de cada falha funcional,

Obijetivo 4: | Definir tarefas preventivas em relacao as falhas funcionais.

Fonte: Smith(1997, apud VIANA, 2002).

Segundo Smith (1997, apud VIANA, 2002, p. 103), para alcancar tais

objetivos devem-se seguir 0s passos descritos ho Quadro 08:

Quadro 08 — Passos para atingir os objetivos da MCC

Passo 1: Selecdo do Sistema e Levantamento de Dados;

Passo 2: Definicdo das Fronteiras do Sistema,;

Passo 3: Descricdo do Sistema e Subsistemas;

Passo 4: Identificac&o das Fung¢des e Falhas Funcionais;

Passo 5: Andlise de Modos de Falhas (FMEA);

Passo 6: Diagrama de Deciséo.

Fonte: Smith(1997, apud VIANA, 2002).

Portanto, a Manutencdo Centrada em Confiabilidade busca, a partir da
analise e do estudo do contexto operacional em questdo, identificar as possiveis

falhas e elaborar planos de prevencao para combaté-las.
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2.6 Indices da Manutencéo

Segundo Viana (2002, p. 139), uma vez definida a real situacdo da
manutencdo, propde-se desafios para a melhoria, escolhem-se 0s meios e a partir
de entdo € acompanhada tanto a evolucdo da agcdo humana mantenedora quanto a
sua rotina diaria, através dos indicadores da manutencdo. Esses indices retratam
aspectos importantes no processo da planta e o PCM avalia a melhor forma de
monitoramento dos mesmos, acompanhando apenas aquilo que agrega valor.

Conforme Viana (2002, p. 140), existem seis “indices de Classe Mundial”,

descritos no Quadro 09.

Quadro 09 - indices da Manutencéo de Classe Mundial

indice 1: MTBF (TMEF — Tempo Médio Entre Falhas);

indice 2:  |MTTR (TMR — Tempo Médio de Reparo);

indice 3: TMPF (Tempo Médio Para Falha);

indice 4: Disponibilidade Fisica da Maquinaria;

indice 5: Custo de Manutenc¢éo por Faturamento;

indice 6: Custo de Manutenc¢éo por Valor de Reposicao.

Fonte: Viana (2002).

Logo, os indices da manutencdo servem como base para analisar a
eficiéncia de sua acéo, o tempo decorrido da manutencdo e o0 custo relacionado a
acdo mantenedora. Com eles, pode-se agir pontualmente nas irregularidades

observadas.
2.6.1 MTBF

Para Viana (2002, p. 142), o Mean Time Between Failures (MTBF) -
Tempo Médio Entre Falhas - leva em consideracdo a falha em componentes
reparaveis e possui 0 objetivo de observar o comportamento da maquinaria, diante
das acdes mantenedoras. Com relacdo ao tempo, quanto maior o MTBF melhor,
pois significa que as intervengdes corretivas estao diminuindo, gerando um aumento
no total de horas disponiveis para a operacdo. Encontra-se o valor de MTBF através

da formula a segquir:
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HD

INC

MTBF =

Onde: HD - a soma das horas disponiveis do equipamento para a
operacéo; e, NC - numero de intervencgdes corretivas no equipamento no periodo.

De acordo com Costa; Peixoto; Dias (2006, p. 4) “este indicador esta
ligado a uma expressdo muito utilizada na é&rea industrial; Confiabilidade, ou

probabilidade de bom funcionamento”.
2.6.2 MTTR

Segundo Viana (2002, p. 143), com o passar do tempo, quanto menor o
Mean Time to Repair (MTTR) - Tempo Médio de Reparo - melhor, pois significa que
0S reparos corretivos sdo cada vez menos impactantes na producéo. Calcula-se o

MTTR pela férmula abaixo:

HIM

MTTR=
NC

Onde: HIM - soma das horas de indisponibilidade para a operacao devido
a manutencao; NC - numero de intervencgdes corretivas no periodo.

‘A este indicador esta ligada a expressao Manutenabilidade, ou seja,
capacidade de sofrer manutencdao ou probabilidade de duragdo de manutencgao”
(COSTA; PEIXOTO; DIAS, 20086, p. 4).

2.6.3 TMPF

Alguns componentes ao falharem s&o simplesmente descartados e
substituidos por novos, logo, o Tempo Médio para Falha (TMPF) leva em
consideragcdo os componentes que nao sofrem reparos, discorre Viana (2002, p.

143). E, pode ser encontrado através da formula:

5 - HD
T'PMF =

N® de Fathas
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Onde: HD - total de horas disponiveis do equipamento para a operacao;
e, N° de Falhas - nimero de falhas detectadas em componentes ndo reparaveis.

Este difere do MTBF, pois “através da andlise destes dados, pode-se
definir intervencdes sistematicas para a substituicio do equipamento antes da

ocorréncia da falha”, afirmam Costa; Peixoto; Dias (2006, p. 4).

2.6.4 Disponibilidade Fisica (DF)

Segundo a ABNT NBR 5462 (1994, p. 2), disponibilidade é a:

“capacidade de um item estar em condigdes de executar uma certa fungao
em um dado instante ou durante um intervalo de tempo determinado,
levando-se em conta o0s aspectos combinados de sua confiabilidade,
mantenabilidade e suporte de manutencdo, supondo que 0S recursos
externos requeridos estejam assegurados”.

A DF representa o percentual de dedicacdo para operacdo de um
equipamento, ou de uma planta, em relacdo as horas totais do periodo, diz Viana

(2002, p. 144). Pode ser calculado das seguintes maneiras:

Onde: HT - horas trabalhadas; HG — horas totais no periodo; HO - tempo

total de operacéo; HM - tempo de paralisa¢gdes, preventivas e corretivas.

2.6.5 Custo de manutencéao por faturamento

Segundo Gurski (2002, p. 8), “o custo anual da manutencgao representa,
em média, 4,39% do faturamento bruto das empresas e, por este motivo, uma
reducdo de custo na manutencdo, mal conduzida, pode levar a perda de
faturamento e lucro da organizagao”.

Com o advento do conceito de manutencdo classe mundial, para Viana
(2002, p. 146), os custos de manutencédo sédo formados pelos gastos descritos no
Quadro 10.
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Quadro 10 — Gastos da manutencao

Gasto 1: Pessoal;

Gasto 2: Materiais;
Gasto 3: Contratacdo de Servigos Externos;
Gasto 4: Depreciacao;

Gasto 5: Perda de Faturamento.

Fonte: Viana (2002).

Sendo que a perda de faturamento consiste na relagéo entre os gastos
totais com manutencéo e o faturamento bruto da companhia.

Portanto, pode-se inferir que quanto menos pessoal e material forem
utilizados para produzir o maximo possivel de produtos menor serd o custo de

manutencao e consequentemente maior sera o faturamento da Empresa.
2.6.6 Custo de manutencéao por valor de reposicéao

E utilizado para equipamentos de criticidade alta, haja vista que o controle
de todos os equipamentos da planta torna-se dispendioso e pouco preciso (VIANA,
2002, p. 149). Normalmente é aceitavel um valor menor que 6%, para o calculo do

CPMV que é feito através da férmula:

Cuslo total de manutencio
CPMV =~ — x 100%
Var de compra do equip

2.7 Ishikawa

De acordo com Rocha (2010, p. 4), o Diagrama de Causa e Efeito ou
Ishikawa “é uma técnica largamente utilizada, que mostra a relagéo entre um efeito e

as possiveis causas que podem estar contribuindo para que ele ocorra”.

Para Franklin; Nuss (2006, p. 6), “o diagrama pode ainda ser utilizado
quando for necessério identificar, explorar e ressaltar todas as causas
possiveis de um problema ou condigcdo especifica. [...] As causas principais
podem ser agrupadas sob quatro categorias conhecidas como os 4M:
Método, mao-de-obra, material e maquina.”, conforme mostra a Figura 02.
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Figura 02 — Diagrama de Causa e Efeito
MEDICAO MATERIAIS MAO DE OBRA

MAQUINAS METODOS MEIO AMBIENTE
Fonte: Franklin; Nuss (2006)

*EFEITO

2.8 5W1H

A ferramenta da qualidade 5W1H feita para realizar o plano de acéao,
segundo Rocha (2010, p. 7), é “utilizada para planejar a implementagao de uma

solugao, sendo elaborado em resposta as questdes” mostradas no Quadro 11.

Quadro 11 — Questdes do 5W1H
What - (O que): Qual acéo vai ser desenvolvida?
When - (Quando): Quando a acéo sera realizada?
Why - (Por que): Por que foi definida esta solu¢cédo?
Where - (Onde): Onde a acdo sera desenvolvida?
Who - (Quem): Quem serd o responsavel pela sua implantagéo?

How - (Como): Como a agéo vai ser implementada?
Fonte: Adaptado de Rocha (2010).

Conforme Franklin; Nuss (2006, p. 2), “todo plano de ag¢ao deve estar
estruturado para permitir a rapida identificacdo dos elementos necessarios a
implementacgao do projeto”. Sua utilizagdo dependera de cada projeto/atividade, ndo

ha uma regra basica.

2.9 Sistemas Informatizados

De acordo com Kardec (2001 apud JUNIOR, 2009, p. 3), os sistemas
informatizados para controle da manutencdo eram todos manuais até meados de
1970. No entanto, com a evolucdo da informética, as industrias passaram a utilizar
computadores de grande porte, dando inicio ao surgimento dos sistemas de controle

de manutencéao.
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“A importancia de um sistema de manutenc&o recai na necessidade de
um controle efetivo das acdes mantenedoras, desde 0s seus cadastros, até sua
analise de relatorios”, afirma Viana (2002, p. 162).

Além do que ja foi comentado € de fundamental importancia que o
sistema informatizado alguns requisitos necessarios para a sua escolha, tais como:
sistema operacional, usuéario capacitado para utilizar e operar o sistema que deve
ser preferencialmente feito na lingua nativa do mesmo, além de possuir programas
contendo planilhas, graficos e figuras para melhor representacdo dos dados e
informacgoes.

Esse capitulo apresentou o referencial tedrico utilizado na elaboracéo
desse estudo de caso e serviu como base para o entendimento da importancia da
funcdo manutencao e da utilizacdo de um Planejamento e Controle da Manutencéo
(PCM). No préximo capitulo, serd demonstrada toda a metodologia utilizada para
fazer esse estudo, desde o método de pesquisa, passando pela coleta de dados,

universo e amostra até o ambiente de estudo.



3 METODOLOGIA

Neste capitulo sera mostrada a metodologia usada para o

desenvolvimento deste estudo.

3.1 Método

Nesse estudo sera feita uma avaliagdo da atual gestdo da manutencéo
aplicada no setor de injecdo da fabrica Duchas Corona Ltda. Para desenvolvé-lo
utilizou-se um método cientifico que, segundo Gil (1999, p. 26), pode ser definido
como “0 conjunto de procedimentos intelectuais e técnicos adotados para se atingir
0 conhecimento”.

Logo, serd utilizado como método cientifico o estudo de caso, que para
Yin (1981, p. 23 apud GIL, 1999, p. 73), trata-se de “um estudo empirico que
investiga um fenbmeno atual dentro do seu contexto de realidade, quando as
fronteiras entre o fendmeno e o contexto nao séo claramente definidas e no qual séo
utilizadas varias fontes de evidéncia”.

O tipo de pesquisa do presente estudo sera a explicativa-descritiva,
utiliza-se a explicativa porque “tem como preocupacéo central identificar os fatores
que determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos fendbmenos”. Ja a
descritiva, porque “tem como objetivo primordial a descricdo das caracteristicas de
determinada populacdo ou fendmeno ou o estabelecimento de relagbes entre
variaveis” (GIL, 1999, p. 44).

Quanto a abordagem utilizada nesse estudo classifica-se como
qualiquantitativa, pois segundo Marconi; Lakatos (2007, p. 268), no metodo
qualitativo “as amostras sao reduzidas, os dados sao analisados em seu conteudo
psicossocial e os instrumentos de coleta ndo sao estruturados”. J4 no quantitativo,

“os pesquisadores valem-se de amostras amplas e de informagdes numéricas”.
3.2 Coleta de Dados
Segundo Marconi; Lakatos (2002, p. 32) a coleta de dados “exige do

pesquisador paciéncia, perseveranca e esforco pessoal, além do cuidadoso registro

de dados”. A mesma, feita através de documentos e registros, foi realizada a partir
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da estratificagdo dos dados. Desses, foram analisados quais 0s pontos positivos e
negativos de setor mantenedor dessa industria, onde foram encontradas
possibilidades de melhoria.

De acordo com Gil (1999, p. 119), a entrevista “é seguramente a mais
flexivel de todas as técnicas de coleta de dados de que dispdem as ciéncias
sociais”. Logo, foi também usada para coleta de dados, entrevistas ndo-estruturadas
na modalidade focalizada.

Em suma, realizou-se a busca pelos dados em meios eletrbnicos, tais
como planilhas, além da coleta atravées das Ordens de Manutencdo. Para
complementar o estudo foram feitas entrevistas néo estruturadas e focalizadas com

0S responsaveis pela manutencdo da empresa no setor de injecdo plastica.

3.3 Universo e Amostra

Segundo Marconi; Lakatos (2002, p. 41), “universo é o conjunto de seres
animados ou inanimados que apresentam pelo menos uma caracteristica em
comum”, nesse estudo o universo da pesquisa é o setor de manutengao responsavel
pelas injetoras da empresa em questao.

Ja a amostra é definida como “uma porg¢ao ou parcela, convenientemente
selecionada do universo” (MARCONI; LAKATOS, 2002, p. 41). Ou seja, a amostra
da pesquisa é a parte do setor de manutencao cujos executantes atuam na parte de

injecdo plastica da empresa.

3.4 Ambiente de Estudo

O estudo foi desenvolvido no setor de manutencdo da fabrica Duchas
Corona Ltda., unidade de Aracaju — SE, localizada na Rua Guaporé, 527, bairro
Siqueira Campos, durante o primeiro semestre de 2012.

Este local foi escolhido por ser o principal responsavel pelo mantenimento
das magquinas e equipamentos constituintes da area de injecdo plastica, que
fabricam o corpo das duchas elétricas, além de outras partes internas como

diafragma e plataforma, por exemplo.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Neste capitulo serdo apresentados os resultados obtidos a partir dos

objetivos deste estudo, bem como serdo discutidas as possibilidades de melhoria.

4.1 Processo de Gestdo da Manutencao

Para que a manutencao atue no setor de injecao plastica e nas suas 78
injetoras, faz-se necessaria a abertura da Ordem de Manutencdo (O.M.). Apés a
emisséo por escrito da O.M. (a fabrica ndo disponibiliza de um sistema informatizado
para preenchimento das Ordens de Manutencdo), a mesma é enviada para o setor
responsavel pela manutencdo das injetoras, podendo ser mecanico/hidraulico ou
elétrico/eletrbnico. Ocorre em algumas ocasides uma espera devido ao tramite
burocratico dessa O.M. por escrito, desde o setor de injecao plastica até o setor da
manutencao.

O setor mecanico/hidraulico conta com 4 profissionais distribuidos pelos
trés turnos para a realizacdo da manutencdo preventiva. Ja o setor
elétrico/eletrbnico, possui 3 colaboradores, cada um responsavel por um turno,
enquanto que o setor eletrGnico tem apenas 2 profissionais atuando durante o
horério administrativo. A saber: o primeiro turno compreende o periodo entre 05h20
e 13h40; o segundo turno compreende o periodo entre 13h40 e 22h00; o terceiro
turno compreende o periodo entre 22h00 e 05h20; e, o horario administrativo
compreende o periodo entre 07h00 e 16h48. Os trabalhadores de turno folgam
apenas no domingo, enquanto que os administrativos trabalham de segunda a
sexta-feira, ambos tém direito a uma hora de pausa para refei¢cdo e descanso.

Criou-se uma planilha “CONTROLE DE MANUTENCOES - INJECAO”
para insercao dos dados que constituem a O.M., tais como: numero da maquina, tipo
de manutencdo, matricula do operador solicitante, datas e horarios da ocorréncia e
do inicio e término da manutengcdo, matricula do(s) executor(es) da manutencgdo,
descricéo do problema e da medida tomada.

A partir da manipulacdo desses dados, podem-se obter algumas
importantes informac¢des, como por exemplo: o maior indice de ocorréncias na
manuten¢do, 0s principais motivos causadores da manutencédo e o turno em que

ocorre mais chamado.



37

Os responsaveis pela Gestdo da Manutencdo praticada na empresa em
guestao estdo mostrados no organograma da Figura 03.

Figura 03 — Organograma da manutencgéo.
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Fonte: Autor da pesquisa.

De acordo com o organograma, no setor de manutencao ha o Gerente e o
Supervisor, o qual esta diretamente ligado a area de injecéo, e que conta com a mao
de obra dos mecanicos (os quais solucionam problemas mecanicos/hidraulicos) e

dos eletricistas (os quais resolvem os problemas elétricos/eletrénicos).

4.2 Situagcdo da Manutencéao

A partir do objetivo de avaliar o atual modelo de gestdo da manutencgéo,
no setor de injecdo plastica de uma fabrica de duchas, por meio do programa PCM,
e da coleta de dados percebeu-se a necessidade de reduzir a quantidade de
intervengbes corretivas. Essas manutengfes corretivas mostraram-se, durante o

estudo, ser o unico tipo existente de manutencédo, totalizando 100%, onde 80%
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dessas correspondem a manutencdo corretiva ndo planejada e os 20% restantes a

manutenc¢ao corretiva planejada, conforme mostra o Grafico 01.

Gréafico 01 — Ocorréncias da manutencao.

Corretiva
Planejada;
20%

Fonte: Autor da pesquisa.

ApOs a coleta de dados, os mesmos foram inseridos na planilha

“CONTROLE DE MANUTENQC)ES - INJE(;AO” conforme, em resumo, mostra o
Quadro 12, durante o periodo de 15/08/2011 a 12/09/2011, a partir da qual puderam

ser levantadas informacGes a respeito da atuacdo da manutencdo, tais como:

quantidade de ocorréncias x Maquinas; quantidade de ocorréncias x Defeitos;

quantidade de ocorréncias x Tipo de manutencdo; quantidade de ocorréncias X

Turno; Horas paradas x Maquinas; Tempo de espera x Maquinas.

Quadro 12 — Controle de Manutenc¢des — Injecao.

CONTROLE DE MANUTENCOES - INJECAO (15/08/2011 A 12/09/2011)
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Fonte: Autor da pesquisa.

4.2.1 Manutencao x Ocorréncias

A partir das informac@es obtidas e estratificadas da planilha “CONTROLE

DE MANUTENCOES — INJECAO” constatou-se que o tipo de manutencdo que

apresenta mais ocorréncias é a Elétrica, com 75% das ocorréncias, pelo fato de o

sistema elétrico acionar os elementos da maquina, conforme mostra o Gréfico 02.

Grafico 02 — Tipo de manutencao x Quantidade de ocorréncias.

75%

m Mecanico/Hidraulico

Elétrico/Eletrénico

Fonte: Autor da pesquisa.
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Pode-se perceber que no setor de Injecdo do corpo das duchas, as
maquinas responsaveis por tal processo sofrem mais falhas na parte elétrica, fator
relevante para a atuacao consistente da manutencéo elétrica. Essas falhas devem-
se ao fato de o sistema elétrico estar localizado em partes de movimentos
constantes, por isso, devem ser verificados periodicamente para que nao soltem,

estejam isentos de po, umidade e temperatura elevada.
4.2.2 Problemas Registrados

Foi detectado que a maioria dos problemas registrados nas O.M. da
manutencao elétrico/eletrdnico, no periodo de 15/08/2011 a 12/09/2011, referem-se
a resisténcia do canhao, com 44% das ocorréncias, seguido da verificacdo no painel
controlador, com 24% das ocorréncias, ambos com relacédo a quantidade.

JA& na manutencdo mecanico/hidraulico referem-se a eliminacdo do
vazamento de Oleo, com 70% da quantidade de ocorréncias, seguido da limpeza
para troca de material, com 20% da quantidade de ocorréncias, no mesmo periodo,
conforme mostram o Grafico 03 e o Grafico 04, respectivamente.

Logo, conclui-se que agindo preventivamente na solu¢cdo dos problemas
com a resisténcia do canhdo e com o painel controlador (manutencao
elétrico/eletrbnico) e, ainda com os problemas no vazamento de 6éleo (manutencéo
mecanico/hidraulico) serdo eliminados 68% e 70% das manuten¢des corretivas,
respectivamente, evitando assim defeito nas maquinas.

Gréfico 03 — Manutencdao Elétrico/Eletrénico por quantidade.
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Fonte: Autor da pesquisa.
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Grafico 04 — Manutencdo Mecanico/Hidréulico por quantidade.
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Fonte: Autor da pesquisa.

Sugere-se que para prevenir tanto o vazamento de 6leo quanto o super-
aguecimento da resisténcia do canhdo haja a busca pela causa-raiz de ambos
problemas, para que esses sejam reduzidos ou completamente resolvidos, pois as
maquinas injetoras ndo foram construidas para liberar 6leo e nem ter curto-circuito
na resisténcia.

Assim, com a implantacdo da manutencdo preventiva nos casos
supracitados, poderd ser feito um estudo acerca da causa-raiz dos problemas
apontados, o que nédo € feito no modelo atual de gestdo da manutencao, e, dessa
forma reduzir o indice de falha nos equipamentos.

Verificou-se, através de entrevistas nao-estruturadas na modalidade
focalizada que se baseia na experiéncia do executante da manutencao, qual(is) a(s)
principal(is) causa(s) responsaveis pelos problemas registrados.

No que se refere aos problemas relacionados a manutencao
elétrico/eletrbnica, identificou-se o vazamento do material (poliamida, mais
conhecida como nylon) entre o bico e a bucha e, entre o bico e o canhdo, como a
potencial causa do curto na resisténcia do canhdo, além de: termopar com mau
contato, disjuntor desligado, fusivel queimado, controlador de temperatuda com
defeito e falha na alimentacdo da resisténcia; e, variador de poténcia com defeito,

cabo de comunicagdo com mau contato, controlador auxiliar danificado e tecla
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guebrada, ocasionando falha no painel controlador, conforme mostram as Figuras 04
e 05, respectivamente.

Figura 04 — Diagrama de Causa e Efeito do curto naresisténcia do canhéao.
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Fonte: Autor da pesquisa.

Figura 05 — Diagrama de Causa e Efeito da falha no painel controlador.
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Fonte: Autor da pesquisa.

Com relagdo aos problemas atendidos pela manutengao
mecanica/hidraulica, foram identificados ressecagem das gaxetas, trocador de calor
com sujeira, reparo de vedacdo danificado, mangueira danificada como as

potenciais causas do vazamento de 0leo, conforme mostra a Figura 06.
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Figura 06 — Diagrama de Causa e Efeito do vazamento de 6leo.
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Fonte: Autor da pesquisa.

4.2.3 Turno x Ocorréncias

Diante da andlise dos dados extraidos da planilha Controle de
Manutengdes — Injecéo (ver Quadro 12 — item 4.2) verificou-se que o 2° turno foi o
gue apresentou maior quantidade de ocorréncias, no periodo em que foi realizado o
estudo de caso, contando com 81 chamados. Logo atras, vém o 1° e 0 3° turno com

70 e 66 chamados, respectivamente, conforme mostra o Gréfico 05.

Grafico 05 — Turno x Quantidade de ocorréncias por quantidade.
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Fonte: Autor da pesquisa.
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Percebe-se que a diferenca entre a quantidade de O.M. entre os turnos é
razoavelmente pequena, sendo de apenas 15 ocorréncias (sendo 81 o maximo e, 66
0 minimo) a distancia entre os extremos. A partir da entrevista realizada foi explicado
gue a quantidade de ocorréncias varia de acordo com 0os meses, conforme pode ser

visto no Gréfico 06.

Gréfico 06 — Quantidade de ocorréncias por turno em 2011
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Fonte: Autor da pesquisa.

Essa variacdo das ocorréncias conforme 0os meses demonstra que ndo ha
um turno em especifico que se sobressaia ante os demais, ou seja, ha uma
constante alternancia entre os turnos com maior e menor quantidade de ocorréncias.
No entanto, o que se pode perceber € o aumento no nimero de chamados das
Ordens de Manutencéo, sendo da ordem de 75 em janeiro e, 83 em setembro do
mesmo ano. Essa crescente nas ocorréncias ocorre devido a falta de planejamento
nas paradas, aliada ao aumento da producdo no segundo semestre.

Diante dos dados expostos pode-se realizar um resumo da atual gestao
da manutencédo. A qual se mostrou apenas reativa durante as ocorréncias das O.M.,
ou seja, interfere de forma apenas corretiva quando diante de uma quebra ou falha
de equipamento. E, ainda, arcaica no que diz respeito ao chamado da O.M., pois é
feita por escrito e necessita de deslocamento humano desde a injetora até a
manutencado (localizam-se nos extremos laterais da empresa), além de ndo ser
realizado nenhum arquivamento digital dos dados preenchidos na Ordem de
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Manutenc¢do, o que demanda mais perda de tempo quando se faz necessario revisar
um servico realizado anteriormente.

Desta forma, necessita-se de um melhor planejamento das atividades de
manutencdo para a reducao das incidéncias, seja criando planilhas para insercéo de
dados a fim de obter-se um historico importante para identificacdo de futuras
possiveis solucdes, e também, obtendo um sistema informatizado integrado para
realizar os chamados de Ordem de Manutencao, evitando a demora na acdo dos

mantenedores.

4.3 Plano de Melhoria

Embora ja tenham sido feitos outros estudos na Industria acerca da
manutencao e implantacdo do PCM, nao foram verificadas melhorias significativas.
Propbe-se, baseado na literatura e no estudo de caso, portanto:

v Implantacdo da manutencdo preventiva para 0S casos com maior
indice de incidéncia (elétrico/eletronico - curto na resisténcia do canhéo e verificacdo
do painel controlador; mecénico/hidraulico — vazamento de 6leo), de forma a reduzir
0 numero de ocorréncias, melhorando a disponibilidade das maquinas,
principalmente nos meses com elevadas producgdes;

v’ Estabelecer planos de inspecao visual rotineira, bem como roteiro de
lubrificacdo e planejamento da troca de itens de desgaste, a partir dos dados
fornecidos pelos fornecedores e do conhecimento empirico. Dessa forma, através da
lubrificacdo pode-se conservar os elementos dos equipamentos através da
lubrificagdo, minimizando o atrito entre as pecas, evitando desgastes e temperaturas
indesejaveis;

v Implantacédo de um sistema informatizado para preenchimento de O.M.,
facilitando a criacdo do banco de dados e otimizando o processo, deixando-0 menos
burocrético e possibilitando o armazenamento de dados histéricos necessarios para
um controle real das acdes mantenedoras, além de fornecer relatérios histéricos dos
equipamentos, bem como de indices consolidados como indice de corretiva, por
exemplo.

A partir da utilizacdo da ferramenta da qualidade 5W1H, pode-se definir
um plano de agao para melhoria do processo de gestdo da manutencao. Entédo, para

gue os principais problemas enfrentados pelo pessoal responsavel pela manutencao
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(Vazamento de 6leo, Curto na resisténcia do canhao, Falha no painel controlador)

sejam sanados através da manutencao preventiva, elaborou-se um plano de acéo,

conforme mostra o Quadro 13.

Quadro 13 — Plano de Acdao

VAZAMENTO DE OLEO

O qué Quando Onde Por qué |Quem fara Como

Lubrificacéo das . Mecénicos | Programar parada de

o L . Evitar falha =
gaxetas e anéis o- Diariamente Injetoras ou defeito | © acordo com a relagdo
ring Operadores | produgé@o x manutencéo
Substituicdo de . Programar parada de

. . Evitar falha AL ~
gaxetas e anéis o- Semanalmente Injetoras . Mecéanicos |acordo com a relagéo
d = ou defeito = x
ring danificados producdo x manutencao

CURTO NA RESISTENCIA DO CANHAO

O qué Quando Onde Por qué Quem fara Como
Verificar se a pressao Evitar o Realizando inspecéo
de contato entre o L Bico e A pegac

; Diariamente vazamento do | Mecéanicos | antes, durante e apos a
bico e a bucha do bucha : ~

A material producéo das pegas

molde estéa correta
Verificar se a folga
para expanséo do Bi Evitar o Realizando inspec¢éo

; ~ , . icoe A p
bico do canhao esta Diariamente canhio vazamento do | Mecénicos |antes, durante e apos a
conforme material producéo das pecas
especificacdo

FALHA NO PAINEL CONTROLADOR

O qué Quando Onde Por qué Quem fara Como
Verificar Mecanicos
quebra/rompimento - Painel Evitar falha no No inicio e no fim das

Diariamente . e ~
do cabo de Controlador painel o producdes
X ~ peradores
alimentacao
Verlflcar . Painel Evitar falha na Mecanicos No inicio e no fim das
funcionamento das Diariamente x o
) Controlador | programacéo producgbes
teclas do painel Operadores

Fonte: Autor da pesquisa.

Contudo, através do plano de melhorias busca-se preencher as lacunas

encontradas, ou seja, aproveitar as oportunidades de melhorias de forma a manter o

equipamento em seu melhor estado operacional, executar tarefas importantes na

conservagcao das maquinas e facilitar a obtencdo de informacdes da manutencéo

quando for preciso. E preciso que a atual gestdo da manutengéo atente para essas

melhorias de forma a ndo mais acreditar que “parece mais facil apagar um incéndio

do que evita-lo”, pois isso nao contribui para uma avaliagao positiva.




5 CONCLUSAO

Com o intuito de continuar no mercado competitivo as empresas devem
investir cada vez mais em seus processos produtivos, sem esquecer-se da funcao
manutencdo que os mantém disponiveis e confiaveis. A manutencgéo, utilizando-se
do Planejamento e Controle da Manutencéo (PCM), garante a busca constante pela
melhoria continua que passa pela otimizacdo dos recursos da empresa, gerando
reducado dos custos e maximizando disponibilidade e confiabilidade.

De acordo com os objetivos estabelecidos, realizou-se uma analise dos
dados coletados e tabulados, e, através de entrevistas com o0s executores da
manutencdo do setor de injecdo plastica, avaliou-se o atual modelo de gestdo da
manutencdao e verificaram-se oportunidades de melhorias.

Levando-se em consideracdo as informacdes levantadas no decorrer
deste estudo de caso, foi possivel perceber uma elevada quantidade de
intervencdes corretivas, principalmente nas especialidades Elétrica e Eletrénica,
devido a falta de planejamento.

Foi estabelecido um plano de melhorias, com intuito de nortear a empresa
na implantacdo da manutencdo preventiva, além de um sistema informatizado de
manutencdo, de forma que, quando adequadamente implantados e em plena
operacionalizacdo, sejam eficazes para correcdes no presente de potenciais futuras
ocorréncias.

Conclui-se, portanto, que o objetivo desse trabalho tido como a avaliagao
da gestdo da manutencdo por meio do PCM foi atingido, pois a ado¢ao desse plano
de melhorias, como também de outros métodos que viabilizem a otimizacdo de
recursos e obtencdo de resultados positivos, é fundamental para a gestdo das

atividades mantenedoras como funcao estratégica na empresa.
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