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RESUMO

Esta pesquisa sob o titulo de Sistema Informatizado para
Manutencido: Estudo de Caso no Planejamento e Controle de Manutencéo da
Indastria Alimenticia Mabel — Se, tem como objetivo geral descrever o
processo de implantagio do sistema informatizado de Planejamento e Controle
de Manutencdo da fabrica de biscoitos MABEL de Aracaju/Sergipe. Com a
Revolugdo Industrial, o aquecimento da economia, sofisticacido tecnologica
dos equipamentos, o aumento do poder aquisitivo da populagdo, houve a
necessidade de aumento de producio de bens de consumo e servigos,
obrigando indistrias e empresas em geral a assumir o planejamento e controle
de manutencdo como meio de manter-se na competitividade acirrada em que
as mesmas se encontram atualmente. A metodologia utilizada neste estudo de
caso foi, quanto aos objetivos, descritiva — explicativa e, quanto ao objeto, foi
de campo, documental e bibliografia. Com efeito, apés implantacao de sistema
informatizado de PCM na Industria de biscoitos Mabel, no Estado de Sergipe,
que é o caso em estudo, percebeu-se melhora na qualidade de producao e
reducio de interrupcio da produtividade em razao de quebra de equipamento,
aumentando-se as margens de lucro, reducao de gastos com manutencao e
mantendo a referida empresa na competitividade exigida pelo ramo.

Palavras-chave: Sistema informatizado. Planejamento e controle da
manutencao. MABEL.
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1 INTRODUGAO

A palavra manutencao deriva do latim manus tenere (grifo nosso), que
significa manter o que se tem. Este significado encontra guarida na histéria da
humanidade desde que se iniciou o manuseio de instrumentos de produgao,
intensificando-se ainda mais depois da Revolugdo Industrial no final do século VIII,
ocasidao em que se revelou um aumento na capacidade de producdo de bens de
consumo. No século XX, os avancos tecnolégicos foram tamanhos que houve
grande impacto na qualidade de vida do homem

Embora muitos aspectos econdémicos tenham mudado nas ultimas
décadas, um parece continuar atuante no meio empresarial: a necessidade de
aumento continuo nas margens de lucro. Antes, isso era facilmente verificado
através de atitudes gerenciais exploratérias, tais como: reducdo na qualidade de
vida e na protecdo dos empregados, redugcdo salarial, exploragido desumana da
mao-de-obra, despedidas em massa, baixa na qualidade dos produtos, entre outras.

A utilizacdo de remendos e maquinas velhas sempre foi comum no meio
produtivo, mesmo diante dos grandes vultos de dinheiro para a manutencao ou
compra de outros equipamentos.

Ocorre que os avangos tecnoldgicos acima mencionados fizeram surgir
equipamentos cada vez mais sofisticados. Aspectos como melhoria na qualidade de
vida e aumento do poder aquisitivo obrigaram as industrias a aumentar sua
produtividade, a fim de atender a demanda, determinando, também, ampliagao a
exigéncia de disponibilidade dos equipamentos utilizados. Além disso, a sofisticacao
encareceu o maquinario, tornando sua manutencdo preventiva mais atrativa aos
investidores.

Baseando-se neste fator, fica evidente que as técnicas de organizagao,
planejamento e controle das empresas em geral sofreram uma imensa evolugao,
surgindo em 1900, as primeiras técnicas de manutencdo de planejamento de
servicos. Somente com a verdadeira abertura dos portos em 1990, o parque

industrial brasileiro se viu obrigado a melhorar a qualidade total de seus produtos e



13

servicos, a fim de abrir ampla concorréncia com produtos estrangeiros,
consubstanciando uma das faces da globalizagao (VIANA, 2006).

Aliando-se a este aspecto, some a nova postura dos consumidores que
passaram a exigir melhora na qualidade dos produtos e compromisso social e
ambiental por parte das empresas.

Houve, entdo, mudanga no comportamento dos empreendedores. Estes
perceberam que o simples corte de pessoal ou falta de investimento na qualificacéo
da mao de obra é de longe a pior forma de gestdo de negécio. Entdo surgi o
problema: Onde e como pode haver cortes de gastos, a fim de se reduzir precos, e,
ainda assim, aumentar a qualidade de produtos e servicos e avolumar margens de
lucros? Uma das grandes descobertas foi a implantagido de sistemas de
manutencbes preventivas, vez que as manutengbes de corregao ja nao
apresentavam mais a mesma viabilidade.

Observou-se, assim, que equipamentos parados em picos de produgéo
programada ou perda de produgao decorrente de manutencgao inadequada significa
perda de clientes para concorréncia e afetacao da qualidade produtiva. Desta forma,
mais e mais empresas e industrias estdo implantando sistemas de planejamento,
controle e manutencdao de equipamentos, revertendo a antiga idéia de simples
concerto de maquinario e promovendo melhora da qualidade e aumento da
produtividade.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo Geral

Descrever o processo de implantacdo do sistema informatizado de
Planejamento e Controle de Manutencdo da fabrica de biscoitos MABEL de
Aracaju/Sergipe.

1.2.2 Objetivos Especificos

* Descrever as fases antecedentes a implantagdo de PCM informatizado;
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¢ Avaliar os beneficios do PCM na Mabel/Se;

e Identificar pontos criticos durante o processo de implantacdo do
sistema informatizado de PCM na Mabel/Se.

1.3 Justificativa

O crescimento populacional gradativo, o desenvolvimento econémico e
social, bem como o aumento do poder aquisitivo, fizeram com que aumentassem a
produtividade das industrias e a exigéncia de qualidade da produgdo. Devido a
estas demandas, passou-se a existir uma quantidade muito grande de empresas
que passaram a se preocupar com a manutencao preventiva de seus equipamentos,
vez que parados trazem prejuizos na receita das mesmas.

Com o aumento da competitividade e a sofisticagdo tecnologica dos
equipamentos, ndo existe lugar para problemas de manutengdo, levando-se ao
desenvolvimento de novos sistemas de gestdo, com conseqiente implantacao de
sistemas de planejamento, controle e manutengdo, para a otimizagdao dos seus
resultados. Observa-se que quanto mais atual e informatizado o sistema implantado
na empresa maior € o diferencial desta em relagcdo aos demais seguimentos
produtivos.

Some-se a estes fatores, a percepgao da necessidade de especializagao
de mé&o de obra no ramo. Profissionais, com nivel superior, estdo sendo cada vez
mais procurados para atender a fungcao de manutencgédo nas plantas industriais e nos
sistemas complexos de produgéo e servigcos que se tornam mais integrados a fungdo
produtiva. Neste cenario exige-se uma qualificacdo técnica cada vez mais
aprofundada por um lado e uma abordagem cada vez mais integrada com a
estratégia empresarial por outro, surge entdao a Engenharia de Manutencao.

O mercado globalizado e o ambiente tecnoldgico atual exigem que os
objetivos da Manutengdo e da Produgdo sejam compatibilizados e harmonizados
para se alcancar niveis mais elevados de competitividade. Neste sentido, a
Manutencao deixa de ser um elemento de custo nas empresas para se tornar uma
funcao geradora de vantagem competitiva.

Estas s&o facetas do progresso, que viabiliza e intensifica a qualificacéo e
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informatizacdo de sistemas de manutencdo, promovendo maior confiabilidade,
efetividade e eficacia das linhas de produgéo, qualquer que seja o ramo averiguado.

Este estudo promove justamente o entendimento de que a implementagao
do sistema informatizado da manutencdo é o meio adequado de tornar eficiente o
processo de fabricagéo através da reducao de despesas com compra de pecas de
reposicao e aumentando as horas de disponibilidade para produgzo.

Além disso, o planejamento torna as acdes mais eficazes e,
consequentemente, a sua boa execugdo e seu bom desenvolvimento resulta em
estratégias corretas, obtencdo de resultados desejaveis e satisfatorios para o
crescimento de qualquer empresa, seja esta de qualquer tipo de atividade industrial.

Assim, a justificativa para elaboracdo desta pesquisa emerge da
importante contribuicdo cientifica que o estudo do planejamento e controle da
manutencéo traz para o desenvolvimento das rotinas diarias de manutencéo, tais
como: planos de manutencdo adequados para os equipamentos envolvidos no
processo produtivo, poucas paradas na linha de produgdo, reducdo das despesas
relacionadas com estas paradas e a experiéncia pratica do estudo em questao
agrega valor ao ambiente cientifico, possibilitando que outras pesquisas cientificas
sejam realizadas, tendo como fonte bibliografica mais este estudo.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

A criatividade sempre foi uma condicdo inerente a existéncia da
humanidade. E com nao poderia ser diferente, € a partir da criatividade que
empresas em geral vdo romper com caracteristicas do passado e vao inserir
métodos inovadores no mercado, seja na area da produtividade, seja na prestacdo
de servicos. Através da conquista de novos rumos e de novos mercados, a empresa
apresenta seu diferencial. Agrega ao valor do produto e conquista espaco na
competitividade do mundo atual, através de medidas sustentaveis, promovendo
além de condigcées de sobrevivéncia, a solidificacdo de sua marca no mercado.

Assim, a criatividade deve ser considerada uma preocupacao constante,
se tornando, muitas vezes, o principio que rege uma organizacao. Esta, que busca
incansavelmente altas margens de lucros, através de analises no mercado, redugao
de custos e aumento da produtividade, se vira diante de uma nova faceta
mercadologica: a manutengéo adequada e prévia dos equipamentos que a formam.

Com efeito, foi verificado que a tinica forma de se manter e ganhar novos
mercados estéo no beneficiamento da qualidade de seus produtos, na estabilidade
de sua produtividade, na analise de sistemas de producdo, no treinamento, na
manutencao da produgéo e em outros fatores estratégicos.

A manutenc&o deixou de ser relegada a simples conserto de maquinario e
passou a ser vista como item promovedor do aumento de produtividade. Assim, as
questGes sobre a manutengdo devem adotar estratégias a fim de se obter resultados
que leva em conta a adequada gestdo da area a ser trabalhada, enquadrando a
empresa no meio competitivo do mercado. Para que isso se verifique & necessario o
perfeito planejamento dos custos de manutengao, especificando-se os indicadores
de gastos e os investimentos necessarios.

Observe-se que as nuances que envolvem a manutencéo, bem como o
PCM (Planejamento e Controle de Manutencg&o), deve-se ter um aprofundamento a
cerca de seus conceitos e formas de controle, apresentando-se a seguir a
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fundamentacgéo teédrica necessaria para melhor entendimento sobre a implantacéo
de sistema informatizado de PCM na industria de biscoitos MABEL .

2.1 Historia da Manutengiao

A histéria da manutengao tem principio ja desde o inicio da civilizagao
humana. Atualmente, muitos autores discutem uma divisdo de fases da implantagdo
contundente da manutengao nas linhas de producdo. Para Kardec e Nascif (2005),
é dividida em trés geragdes distintas, apresentadas na Tabela 01. Ja para Nakajima
(1989), esta histéria esta dividida claramente em seis fases.

De acordo com os primeiros autores, a Primeira Geracgao, abrange um
periodo antes da Segunda Guerra. Nesta época a industria era pouco mecanizada,
possuindo equipamentos simples e superdimensionados. Durante este periodo, o
pode aquisitivo das pessoas era baixo, em razdo do quadro politico econémico
mundial, ndo se exigindo muita produtividade, relegando a manutengdo a simples
limpeza, lubrificagao e reparo (manutengéo corretiva).

A Segunda Geragéao vai desde a 22 guerra mundial até os anos 60. Dois
fatores influenciaram duramente este periodo. Primeiro, com o fim da Segunda
Guerra Mundial, houve aumento de demanda em todos os setores produtivos e
segundo, houve forte aumento da mecanizagéo, e da complexidade das instalagbes
industriais, com isso, verificou-se diminuicdo no contingente de mao de obra. Diante
destes fatores, surgiram a necessidade de maior disponibilidade e confiabilidade nos
equipamentos industriais, vez que se passou a priorizar 0 aumento da produtividade,
O que viabilizou a formagéo do conceito de manutengdo preventiva, pois falhas no
maquinario se tornaram inaceitaveis (KARDEC E NASCIF, 2005).

Outros problemas surgiram com a sofisticagao tecnolégica dos
equipamentos e com a exigéncia da continuidade das linhas de producao: Ja néao
bastava ter instrumentos de produgéo, era preciso saber usa-los de forma racional e
produtiva. Baseadas nesta idéia, as técnicas de organizacao, planejamento e
controle nas empresas sofreram uma grande evolugzo (VIANA, 2006).

Segundo Kardec e Nascif (2005), a partir da década de 70 se iniciou a
Terceira Geragdo, o que acelerou o processo de mudanca nas indlstrias. A
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paralisacdo produtiva em razao da falta de manutencdo adequada diminuia a
capacidade produtiva das industrias afetadas, o que aumentava os custos, afetava a
qualidade dos produtos e dificultava a competitividade, ja acirrada em muitos
setores. Estes percalgos passaram a provocar, assim, uma preocupacio
generalizada com o assunto. Na manufatura, os efeitos dos periodos de paralisacéo
foram se agravando devido a tendéncia mundial da utilizacdo do sistema “just-in-
time”, onde estoques reduzidos para a producao em andamento significavam que as
pausas na producao/entrega naquele momento poderiam paralisar a fabrica.

Desta forma, estes dois aspectos, crescimento da automacao e da
mecanizagdo, determinaram que a confiabilidade e disponibilidade dos sistemas
produtivos se tornassem pontos-chave nos diversos setores como no de saude,
processamento de dados, dentre outros. Observe-se, no entanto, que quanto maior
a automagdo, a possibilidade de falhas é mais frequente se ndo houver a
manutencdo adequada e especializada, o que pode afetar diretamente na
capacidade de manter padroes de qualidade estabelecidos (KARDEC E NASCIF,
2005). Esta breve retrospectiva histérica fica mais bem visualizada na Figura 01,
onde se verifica acentuadamente as diferencas existentes entre as geracoes
apresentadas.

A divisao apresentada por Nakajima (1989) é mais elaborada, oferecendo
seis fases bem distintas. A Primeira Fase esta relacionada com a era pré Revolugao
industrial no século XVIIl, onde ndo se existiam equipes especializadas em
manutencéo, o proprio operador era que montava e fazia manutencao da maquina,
sendo apelidado de “dono da maquina”. Neste periodo houve baixa produtividade e
constante paralisacdo das atividades em razdo de falta de manutencao do
maquinario.

A Segunda Fase data o século XIX, & o periodo em que surgem as
primeiras equipes de manutencgao. Nesta fase, as grandes variagées de energia e o
grau de complexidade do maquinario passou a exigir mao de obra especializada
(NAKAJIMA, 1989).

A Terceira Fase, que vai do periodo de 1900 a 1920, tem forte influéncia
da manutengdo corretiva ou ndo programada. Nesta fase, onde a influéncia das
maquinas representavam o poder das nagdes na Primeira Guerra Mundial, ha o
crescimento da demanda e a necessidade de continuidade nas linhas de producao,
devendo-se evitar a paralisagdo da produtividade em razdo de problemas de
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manutengéo (NAKAJIMA, 1989).

A Quarta Fase, compreendida entre as décadas de 20 e 50, sofre
influencia do impulso da industria aeronautica, que foi um fator decisivo para o
conflito da Segunda Guerra Mundial. Surgem, entdo, a eletrénica e o primeiro
computador que passaram a auxiliar os servicos de manutengéo (NAKAJIMA, 1989).

A Quinta Fase compreende o intervalo das décadas de 50 e 70, sendo
caracterizada pela racionalizagdo dos custos de manutencdo, em virtude de seu
impacto nas linhas de produgdo. Neste periodo surgiram as primeiras nuances da
Engenharia de Manutengdo, vez que a manutengéo corretiva e preventiva ndo é
mais suficiente para atender as exigéncias econdémicas da inddstria. Ela deve
representar, principalmente, economia para as empresas (NAKAJIMA, 1989).

Por fim, a Sexta Fase é chamada de Produtiva ou TPM (Total Productive
Maintenance), que se inicia na década de 70 e dura até os dias atuais. A TPM
tornou-se uma ferramenta essencial para a melhoria da produtividade. Observe-se
que fatores como a globalizagdo, a competitividade entre grandes poténcias
econdmicas fizeram com que setores como producéo e manutenc¢ao se integrassem
de forma intrinseca, a fim de que se melhorasse a qualidade dos produtos e se
reduzisse os custos de manutencdo (NAKAJIMA, 1989).

Como ja foi mencionado, a chamada Terceira Geragao reforcou o
conceito de uma manutengao preditiva. A interacdo entre as fases de implementacao
de um sistema (projeto, fabricagéo, instalagdo e manutencao) e a disponibilidade /
confiabilidade tornou-se mais evidente, exigindo-se mais da manutencao do que em
outras fases (KARDEC E NASCIF, 2005).

Até 1970 os Sistemas de Planejamento e Controle da Manutengdo, no
Brasil, eram todos manuais. A partir dai, deu-se inicio a utilizagao de computadores
de grande porte, como os IBM, que eram utilizados para aplicagdes corporativas em
empresas de grande porte (KARDEC E NASCIF, 2005).

O primeiro programa de computador, para manutengao, surgiu em 1964
na Petrobras. Desenvolvido na Refinaria Duque de Caxias (Rio de Janeiro) era
destinado a auxiliar o planejamento de paralisagées produtivas para manutencao. O
programa era processado em um computador IBM 1130, com capacidade para
processar 1.400 tarefas por projetos e levando cerca de 20horas (KARDEC E
NASCIF, 2005).

O primeiro software com a finalidade de planejamento e controle da
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manutencao rotineira foi desenvolvido por Furnas Centrais Elétricas, em 1970. O
Sistema de Gerenciamento de Manutenc¢ao (SIGMA) foi desenvolvido na Petrobras e
comecou a operar em 1975. Este foi alicercado em um desenvolvimento feito pela
Refinaria Gabriel Passos (Betim — MG), em 1973, denominado Procex, que era
também processado em computadores IBM (KARDEC E NASCIF, 2005).

Até 1983, os softwares para controle da manutengédo existentes eram
desenvolvidos dentro das grandes empresas e processados em maquinas de grande
porte. A partir dessa data comegaram a ser oferecidos programas desenvolvidos no
exterior, que podiam ser processados em computadores de médio e grande porte
(KARDEC E NASCIF, 2005).

Esses sistemas permitiram completa integragcdo, onde executante pode
consultar desenhos do equipamento e/ou executar entradas de dados, a partir de um
terminal na oficina, enquanto executa a manutengdo do mesmo (KARDEC E
NASCIF, 2005).

AUMENTO DA EXPECTATIVA EM RELACAO A MANUTENCAO

« Conserto apés a » Disponibilidade « Maior
falha crescente disponibilidade e
« Maior vida ttil do confiabilidade
equipamento = Melhor

custo-beneficio

» Melhor qualidade
dos produtos

» Preservagio do
meio ambiente

MUDANGAS NAS TECNICAS DE MANUTENCAO

» Conserto apés a » Compuradores » Monitoragio de
falha grandes e lentos condigio

= Sistemas manuais » Projetos voltades
de planejamento e para confiabilidade
controle do e manutenibilidade
trabatho  Anilise de risco

= Monitoragio por » Computadores
tempo pequenos e ripidos

o Softwares potentes
o Anilise de modos e
% efeitos da fatha

; (FMEA)

o Grupos de trabatho

I multidisciplinares

Quadro 01 — Evolugdo da Manutengéo
Fonte — Kardec e Nascif (2008)
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198051 - TPM no Brasil; - Software ERP
990s - Fundac&o do JIMP, Japan Institute of Plant Maintenance Manutencéo
Basegda nas
1970s - Incorporagdo dos Conceitos das Ciéncias do Comportamento Contigfie
- Engenharia de Sistemas; - Logistica e Terotecnologia
- TPM na Nippon Denson
'y
1962 - Engenharia da Confiabilidade
1960 - Introducdo da Prevencio de Manutencgio
Manutencao
- Manuteng&o Corretiva com incorporagio de Baseada no Tempo
1957 Melhorias
1954 - Manutencgdo do Sistema Produtivo
- MP — Manutencéo Preventiva v
1951

Figura 01 — Evolugdao da manutencao a partir da década de 50
Fonte — Viana (2006)

Atualmente, existem inumeros sistemas de PCM circulando pelas
empresas brasileiras, sendo mais conhecidos o SIGMA e CITRIX, do qual esta

pesquisa vai tratar oportunamente.

2.2 Importancia da Manutencgao

O fenébmeno da globalizagdo fez com que a manutencio passasse a
trabalhar segundo a 6tica da melhor Gestao de Qualidade e Produtividade e sob a
dependéncia de um departamento de planejamento e controle da manutencéo, para
que a industria funcionasse de forma efetiva e eficaz, aumentando a producio,
reduzindo gastos e mantendo a qualidade dos produtos e servigos.

De acordo com Melquiades:

A manutengéo cabe zelar pela conservacao da industria de forma correta,
especialmente de maquinas e equipamentos, devendo antecipar-se aos
problemas, através de um continuo servico de observagdo dos bens a
serem mantidos. O planejamento criterioso da manutengéo e a execugio
rigorosa do plano de manutencéo permitem a fabricagdo permanente dos
produtos gracas ao trabalho continuo das maquinas, reduzindo ao minimo
as paradas temporarias. (MELQUIADES, 2008, p. 19).
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Como ja foi mencionado, as primeira técnicas de planejamento de
servicos (Taylor e Fayol) surgiram por volta de 1900, e, em seguida, o grafico de
Gantt. No entanto foi durante a Segunda Guerra Mundial que a manutengdo se
frmou como necessidade absoluta, quando houve entdo um grande
desenvolvimento de técnicas de organizacéo, planejamento e controle para tomada
de decisbes (VIANA, 2006).

Segundo Gongalves e Mantovani (2001), os custos inerentes a
manutencdo de maquinas e equipamentos afetam diretamente os custos de
producdo. Quando é gerada uma ocorréncia de maquina parada, esta pode causar
perda significativa no tempo de fabricacéo de itens, estoques em processo, filas de
espera, entre outras perdas derivadas no processo industrial. As paradas
inesperadas de maquinas e equipamentos podem gerar efeitos catastréficos no
processo produtivo. Sendo assim, a utilizagdo de conceitos de manutencéo
preventiva, na filosofia e método de trabalho dos operarios, pode conquistar ganhos
significativos na redugédo dos custos de produgéo, afetados por quebras e paradas
inesperadas de equipamentos.

A manutengao existe para que ndo haja manutengdo, ndo haja quebras
ou paradas durante a produgdo, provocadas por falhas nos equipamentos. Numa
analise mais profunda, vemos que o trabalho da manutencédo esta cada vez mais
enobrecido, aumentando a confiabilidade da linha produtiva (PINTO E XAVIER,
2001).

O impacto do Planejamento e Controle da Manutencdo para saude de
uma empresa € primordial, pois seria impossivel um atleta competir com chances de
vitdria, se o seu organismo estivesse debilitado. A manutencéo industrial cuida dos
intramuros de uma companhia e o PCM a organiza e a melhora; se este for eficiente,
a companhia tera saude financeira para existir e colocar seus produtos no mercado,
com qualidade superior e prego competitivo (VIANA, 2006).

Desta forma, a manutengdo nao pode se limitar a apenas corrigir
problemas cotidianos, mas deve perseguir sempre a melhoria constante, tendo como
norte o aproveitamento maximo dos instrumentos de producdo, aliado ao zero
defeito. Para tanto varias formas de organizagao e técnicas vém sendo implantadas
no ambiente industrial. O PCM possibilita aos homens e mulheres da manutengao
facilidades e recursos pela busca da perfeigcao (VIANA, 2006).

O PCM é um érgao staff, ou seja, de suporte a manutencgéo, sendo ligada
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diretamente a geréncia de departamento, como pode ser visto no organograma,

mostrado na Figura 02.

Geréncia da Fabrica

Fonte — Viana (2006)

Geréncia Geréncia de Geréncia de Geréncia de Geréncia de
Financeira Operacao Manutencao Vendas Suprimentos
PCM
Engenharia de Execucdo da
Manutengao Manutencdo

Figura 02 — Organograma de organizacao de uma fabrica

Pelo exposto, fica clara a importancia da manutencao para a industria em

geral. Através dela é possivel manter o equipamento em funcionamento, evitando a

paralisacédo das atividades produtivas, reduzindo os gastos e mantendo a empresa

em questao na competitividade anunciada pela globalizagao.

2.3 TIPOS DE MANUTENCAO

Com a evolugdo da manutencdo sdo apresentadas novas ferramentas

para sua gestao. Estas, apesar de receber a palavra manutengdao, nao séo novos

métodos de manutencgao e sim, ferramentas que vao dar aporte aos quatro principais

métodos basicos de manutencdo que sdo: Corretiva, Preventiva, Preditiva e
Auténoma (PINTO, 2001).
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2.3.1 Manutencao corretiva

O surgimento da manutencao corretiva deu-se apés a guerra de 1914.
Acompanhando a evolugédo industrial, a manutengdo passou a existir em quase
todas as unidades fabris, em atividades desenvolvidas apés a quebra das pegas ou
paradas das maquinas em maquinas. Esta situacdo perdurou até finais da década
de 30 quando a Segunda Guerra trouxe a necessidade do aumento de producéo e
do cumprimento de metas, trazendo ao pessoal a realidade de que alguns
equipamentos nao podiam parar durante certas tarefas (BRANCO, 2008).

Manutencdo corretiva é atuada para a correcdo da falha ou do
desempenho menor que o esperado (NASCIF E KARDEC, 2005).

Segundo Souza (2009), uma manutencdo corretiva & caracterizada
quando o equipamento ou a unidade produtiva estd em atividade em pleno
funcionamento, e surge entdo uma falha que para os equipamentos. Que motiva
uma acgéo de corregcao do problema no menor tempo possivel a fim de retornar
imediata a operacao, dentro dos niveis de qualidade e seguranga exigidos.

A manutencdo corretiva pode ser planejada ou ndo. A primeira é
efetuada ap6és a constatagdo de uma falha num componente que ja havia
apresentado uma anomalia anterior, durante uma inspeg¢ao ou operagao normal do
equipamento anterior. Neste caso a falha nao afeta o equipamento, ndo causa
danos ao meio, nem ao operador e, por isso, pode-se planejar a troca de
componentes ou o reparo necessario. No segundo caso, ocorre quando se exige
uma operacgéao corretiva de emergéncia, sem preparagao ou planejamento anterior
(SOUZA, 2009).

Desta forma, a manutencdo corretiva & a atividade técnica responsavel
pela correcao de uma falha identificada em um determinado componente do
equipamento, competindo a ela gerar as informagdes necessarias para analise d
desempenho, da repetibilidade da falha e outros parametros, sobre equipamentos.
Exigem, ainda, que se tenha ao alcance alguns equipamentos minimos, bem como a
existéncia de oficinas ja preparadas para se concluir adequadamente os servigos
necessarios (SOUZA, 2009).

Ocorre, entretanto, que com a necessidade de se manter em bom
funcionamento todo e qualquer equipamento, ferramenta ou dispositivo para uso no

trabalho, houve a conseqiiente evolugao das formas de manutencao.
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2.3.2 Manutencgao preventiva

O surgimento da manutencao preventiva aconteceu com o avango das
industrias aeronauticas, com métodos desenvolvidos para garantir que um avido
voaria um tempo minimo em bom estado de funcionamento, reforcou o
desenvolvimento de técnicas e métodos de trabalho que atualmente chamamos de
manutencao preventiva porque ndo é possivel efetuar reparos na maior parte dos
equipamentos de uma aeronave em voo (BRANCO, 2008).

A manutencdo preventiva & efetuada com a intengdo de reduzir a
probabilidade de falha de um bem ou servigo executado, como também reduzir ou
evitar a falha ou queda no desempenho, seguindo um plano de inspegédo ou
manutengao pré-estabelecidos, tendo como base o tempo (NASCIF E
KARDEC,2005).

Viana (2006) contempla a manutencdo preventiva como servigos
efetuados em intervalos predeterminados ou de acordo com critérios prescritos,
destinado a reduzir a probabilidade de falha, desta forma proporcionando uma
tranquilidade operacional necessaria para o bom andamento das atividades
produtivas.

Considerando um sistema de manutengao preventiva, é preciso deixar
bem claro que ndo convém pensar em um conjunto de atividade de verificagao e
troca periédica de pecas. Nao ha uma padronizagdo rigida de atividade de
manutencao preventiva em um sistema que se possa ser adaptado em qualquer
fabrica, pelo simples fato de que os equipamentos serao diferentes, as operagées
diferentes, os processos sdo diferentes e etc. Com isso, cada empresa devera
desenvolver seu préprio sistema de manutengcdo preventiva com suas
particularidades, pode se observar que um equipamento semelhante, em uma
mesma empresa, pode ter um plano de preventiva diferente (VIANA, 2006).

Segundo Souza (2009), toda manutengao preventiva deve ser planejada e
prevista, impedindo a ocorréncia de imprevisdo na manutengao depois de verificado
o sintoma. Assim, identificado um sintoma, passa-se ao estudo das causas
motivadoras de sua ocorréncia para a tomada das medidas necessarias para
eliminar sua falha.

Desta forma, a intervencao preventiva para ser eficaz deve ser baseada
em planos definidos preventivamente entre as areas de Manutencdo e Producéo,
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sendo necessarias avaliagbes operacionais, inspecées, cujos resultados serdo
anotados, para formagdo de historicos que auxiliardo no planejamento de
manutencgao (VIANA, 2006).

Como se caracteriza pela periodicidade, as atividades da manutengdo
preventiva periédica sistematica sdo divididas em cinco partes, que sdo: as
inspegbes nos equipamentos; lubrificagdo dos equipamentos e componentes; as
calibragbes, afericdes, verificagcdes, regulagens e ajustes dos instrumentos de
processo; a limpeza; e, a troca periédica dos componentes.

De acordo com ligdes de Souza (2009), a primeira é responsavel por
manter as condigées operacionais dos equipamentos, identificando previamente os
defeitos para a corregdo oportuna, sendo esta etapa por uma equipe de
profissionais, que obedecem a uma ordem hierarquica, que é: Operador (que tem a
responsabilidade sobre a inspecgao diaria nos equipamentos, através de folhas de
inspecao, onde deve conter uma lista completa de todos os pontos que devem ser
verificados); o Mantenedor (que obedece a um plano técnico de inspegéo ou executa
varias atividade da mesma natureza quando esta realizando alguma manutengdo
corretiva que envolve desmontagem do mesmo equipamento); o Inspetor (que define
as atividades de inspecdo, fazendo-a de forma planejada e de modo a conhecer
totalmente o equipamento); o Supervisor; gerente, o diretor, superintendente e
presidente da empresa (todos estes podem e devem fazer inspecdo sobre os
equipamentos de forma a avaliar se estdo em pleno funcionamento).

A segunda deve ser realizada através de normas e padroes de referéncia
para conducdo do plano de lubrificagdo elaborada pelos mantenedores e pelos
operadores dos equipamentos. Neste momento podem ser propostos mecanismo
de lubrificagdo centralizada, mudangas nos pontos de alimentagdo do fluido,
facilidade para verificagdo d nivel de lubrificantes, etc (SOUZA, 2009).

A terceira parte tem como caracteristica primordial verificar,
periodicamente, se os instrumentos de medicdo mantém as suas caracteristicas de
qualidade (SOUZA, 2009).

Segundo Souza (2009), um plano de limpeza diario dos equipamentos é
um dos pontos chaves para a realizagdo da manutengdo preventiva. Embora este
plano seja de responsabilidade dos operadores, existem casos em que a limpeza
periédica se da em local de dificil acesso, onde € necessaria desmontagem de parte
do equipamento, neste caso, exige-se a utilizagio da mao de obra de um
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profissional técnico, o que leva as empresas a terceirizar essa manutencao.

A quinta e ultima parte é a troca periédica dos componentes, vez que se
percebe certas falhas do equipamento advindas do tempo de vida util dos
componentes que formam o equipamento. Sua troca periédica pode evitar estas
falhas (SOUZA, 2006).

Assim, é de grande relevancia que haja uma sistematizacdo de todo este
processo, a fim de que se realize padronizagio das inspegdes e intervengdes, para
que se garanta a qualidade das mesmas.

2.3.3 Manutencgio preditiva

Manutengéo preditiva é a atuagao realizada com base em modificagio de
parametro de condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma
sistematica (KARDEC e NASCIF, 2005).

Outra definicdo de manutengao preditiva é a de Souza (2009), que parece
completar a primeira antes mencionada, & aquela onde esta manutengido é
responsavel pela indicagdo das condigdes reais de funcionamento das maquinas
com base em dados que informam os seus desgastes ou processo de degradagao.

Desta forma, segundo o mesmo autor a manutencdo preditiva tem a
finalidade de acompanhar os parametros de funcionamento dos equipamentos e
prevencao de suas falhas, intervindo no momento adequado. Sendo considerada
como uma evolugao da preventiva, analisada de uma forma geral (SOUZA, 2009).

O inicio da manutencdo preditiva, aliada ao uso de medicdes e
acompanhamento periédico nos equipamentos, com o uso de instrumentos
sofisticados e até monitoragdo remota, introduziu ja4 na década de 1960/1970 o
conceito de manutencéo preditiva ou “Controle preditivo de manutengédo”, que é a
manutencgéo efetuada apenas quando o equipamento falhara. O método estatistico é
uma importante ferramenta para determinacao da aproximagéo de uma condicdo de
falha (BRANCO, 2008).

Assim, sdo objetivos da manutengao preditiva: predizer a ocorréncia de
uma falha ou degeneracéo; determinar, previamente, a necessidade de correcdo em
uma peca especifica;, eliminar as desmontagens desnecessarias para inspecio;

maximizar o tempo de disponibilidade dos equipamentos para operagdo; fazer a
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reducdo de emergéncia e urgéncia nio planejadas; impedir a ocorréncia de falhas e
0 aumento dos danos; fazer o aproveitamento da vida util de cada componente e de
um equipamento; fazer o aumento da confiabilidade no desempenho de um
equipamento no processo; Fazer a determinagio prévia das interrupcdes de
fabricagdo para cuidar dos equipamentos; minimizar os custos na area de
manutencéao; e, aumentar a produtividade e a competitividade (SOUZA, 2009).

De acordo com Souza (2009), existem quatro técnicas preditivas muito
usadas pelas industrias nacionais, que sdo: Ensaio por ultra-som (método nado
destrutivo que tem como objetivo a deteccao de defeitos em materiais ferrosos ou
nos ferrosos, garantindo a funcionalidade e qualidade dos equipamentos, através do
monitoramento de pegas de grande espessura, geometria complexa de juntas
soldadas e chapas); Analise de vibragbes mecanicas (que uma oscilagao em torno
de uma posicado de referéncia, resultante das formas dindmicas que a excitam e
propagada por todas as partes da maquina. Os efeitos destas vibragdes trazem
desgaste e fadiga para os componentes dos equipamentos, a analise destas fornece
uma série de dados que orientam a manutencao); Analise de lubrificantes ( que tem
dois objetivos que sdo: determinar o exato momento da troca do lubrificante e
identificar os sintomas de desgaste do componente); e , a termografica ( que permite
o sensoriamento remoto dos pontos ou superficies aquecidas por meio da radiagao
infravermelha. Ela apresenta grande utilidade porque permite a medicdo sem
contato fisico, permitindo o alto rendimento da manutengao)

Com efeito, por todos os equipamentos sofisticados que exige, este tipo
de manutencgao exige a aplicagao de altos investimentos na area, o que nem sempre

pode ser realizado pelas empresas de pequeno e médio porte.

2.3.4 Manutencao autonoma

Viana (2006) cita ainda a manutengcdo autébnoma, onde os operadores
executam os servicos de manutengdao no maquinario que operam, caracterizando a
filosofia do TPM. Sua aplicabilidade se verifica ndo s6 em empresas que tém
processos seriados, como também nas que tém processos continuos (industria de
celulose, refinarias, petroquimicas, siderurgicas, quimicas, etc.), pois estes

processos, apesar de terem um volume de equipamentos muito grande em relacao
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ao numero de operadores e um sistema de controle centralizado, possuem
problemas que ndo dispensam a presenga fisica do operador na planta,
principalmente os causadores de danos sérios, os que tém alto risco de acidente e
de poluicdo quimica (KARDEC e RIBEIRO, 2002).

Segundo Xenos (2004), a manutengao autdbnoma é um passo adiante no
desenvolvimento das areas de produgdo e manutencgéo, pois ao relatar deficiéncia
ou executar atividades basicas de manutengdo, o operador acaba desenvolvendo
um maior interesse por seus equipamentos.

Ela acompanha a tendéncia mundial da Manutengdo Produtiva Total
(MPT), que surgiu no Japao no inicio da década de 70, através do aperfeicoamento
das técnicas de manutencgao preventiva, do sistema de producdo, da prevencao da
manutencgao e da engenharia, com o objetivo de reduzir as falhas a zero e maximizar
a producao.

Embora, a priori, pareca um tipo de manutencgao primitiva, onde o préprio
operador é o que faz a manutengcdo, como se vé em fabriquetas de “fundo de
quintal’, na verdade, ela espelha o que ha de mais evoluido na area da manutencao,
pois consiste ndo s6 em desenvolver nos operadores o sentimento de zelo e
propriedade com antigamente, mas o tornam, também, habilitado para fazer a
inspecdo e detectar problemas desde sua fase insipiente até a realizagdo de
pequenos reparos, ajustes e regulagens (KARDEC e RIBEIRO, 2002).

Assim, seus objetivos sao treinar os operadores para detectar falhas,
capacitar os mesmos a entenderem os objetivos, funcdes e estrutura dos
equipamentos e que possam opera-los corretamente, bem como eliminar as falhas;
treinar os operadores para manterem seus equipamentos nas melhores condigoes;
e, disciplina-los a seguirem procedimentos especificos operacionais (KARDEC e
RIBEIRO, 2002).

Com efeito, este tipo de manutencdo envolve a aplicacao de recursos
financeiros e humanos ainda maiores que na manutencdo preditiva, inviabilizando

sua implantagcdo em empresas de pequeno e médio porte.

2.3.5 Fatores determinantes para escolha do tipo de manutencao

Segundo Viana (2006), a determinagdo das estratégias na area de
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manutencao, a serem aplicados em um processo produtivos de uma empresa, leva
em consideracao diversos fatores, formando-se, através destes elementos a politica
de manutencgao da mesma.

Assim, os fatores relevantes para a formagéo da politica de manutengao
da empresa s&o: As recomendacgdes do fabricante; A seguranga do trabalho e do
meio ambiente; As caracteristicas do equipamento; e, os fatores econémicos.

O primeiro deve levar em consideragao o que o projetista do equipamento
diz sobre a conservagdo do mesmo, o ciclo periédico de manutengado, os ajustes e
calibragbes que devem ser realizados, os procedimentos para correcdo das
eventuais falhas, ou seja, todas as especificagoes do equipamento. O segundo fator
observa as exigéncias legais para manuseio de equipamentos, assim como a
interacéo destes com o meio ambiente, a fim de que se faca a integraciao do
homem, de sua maquina e do meio ambiente. O terceiro observa as caracteristicas
da falha, assim como o tempo médio entre uma e outra, a vida minima do
equipamento, quais sao as caracteristicas do reparo, entre outros, todos contidos,
também nas especificagdes do equipamento. (VIANA, 2006)

O quarto e Ultimo se revela através de fatores econdmicos. Nos custos da
manutencao se leva em consideragao os custos de recursos humanos, de material,
de interferéncia na producdo e de perdas no processo. Os primeiros se
consubstanciam no quanto se gasta com RH, com as pegas de reposi¢ao e outros
consumidos na manutengao. A interferéncia na produgao é concretizada através do
quanto se deixa de produzir com o tempo de parada do sistema do tempo produtivo.
Os custos de perdas se referem aos refugos da producao e desperdicio de matéria-
prima e insumos em razao de falhas no equipamento (VIANA, 2006).

Infelizmente, este ultimo fator prevalece sobre as demais em muitas
industrias, vez que tudo no meio empresarial, na maioria das vezes, se resume a
maximizagao das margens de lucro. Desta forma, diante da analise dos fatores
apresentados deve se escolher o tipo de estratégia de manutencdo a ser adotado
pela empresa, entre os tipos de manutencdo antes apresentados, que sao:
Corretiva, Preventiva, Preditivo e Autbnomo, geraimente escolhido na ordem em que

se apresenta.
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2.4 Engenharia de Manutencgio

A engenharia de manutengao surgiu por volta da década de 50 e 60, em
resposta a necessidade de garantir o funcionamento de maquinas, foi criado um
orgao, uma equipe especializada, que efetuava estudos sobre o quao confiavel era o
equipamento e o que fazer para que fosse mais confiavel (BRANCO, 2008).

Segundo Kardec e Nascif (2005), ela € a segunda quebra de paradigma
na area de manutengao, pois representa uma significativa mudanca cultural.

De acordo com Viana

A engenharia de manutencdo possui uma grande importancia, como
fator de desenvolvimento técnico-organizacional da Manutengao
Industrial. Esta area tem como objetivo o de promover o progresso
tecnolégico da Manutengao, através da aplicagdo de conhecimentos
cientificos e empiricos na solucdo de dificuldades encontradas nos
processos e equipamentos, perseguindo a melhoria da
manutenabilidade da maquinaria, maior produtividade, e a eliminagao
de riscos em seguranca do trabalho e de danos ao meio ambiente.
(VIANA, 20086, p. 82).

Assim, pela engenharia de manutencdo, esta deixa seu fim primordial,
que é de consertar continuamente, e passa a procurar as causas provocadoras de
falhas, procurando modificar situagdo permanentes de mau desempenho,
melhorando padrdes e sistemas pouco Uteis aquele equipamento e interferindo nas
compras relacionadas ao maquinario (KARDEC e NASCIF, 2005).

Com efeito, para atender a estes aspectos da manutencao, a engenharia
de manutencado deve possuir pessoas e metas ecléticas, nao devendo se prender a
manutencao industrial. Taylor, engenheiro mecanico, adotando essa ecleticidade
trouxe imensas contribuicbes para a atual engenharia de produgao (VIANA, 2006).

Diante de suas atribuicdes, a engenharia de manutencdo exige um apoio
técnico intenso, sendo formada por técnicos € engenheiros que contribuirao para a
solucéo de diversos problemas no campo (VIANA, 2006).

Observe-se que a engenharia de manutengdo &€ um processo evolutivo e
quanto mais atrasado o tipo de manutencdo adotado por determinada empresa,
maior a dificuldade de praticar a chamada engenharia de manutencdo. Assim, as
que mantém sistemas de manutengao preditiva e autbnoma levam vantagem nesta
frente competitiva de mercado. Note-se que simplicidade exigida pela engenharia
advém da sua atuagao na gestao da rotina das empresas.

BiBLIOTECA ; -
FACULDADE DE ADMINISTRAGAQ E NEGOCIOS DE SERGIPE
PANESE
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2.5 Qualidade na Manutengio

A Gestao pela Qualidade Total (GQT) é um processo que envolve toda a
organizagao, incluindo a area de manutengao, sendo ela uma das principais armas
para permanecer na atual competitividade imposta as empresas em geral. O sistema
de qualidade é formado por subsistemas que trabalham simultaneamente
interligadas por lagos de interdependéncia (KARDEC e NASCIF, 2005).

A missdo da manutencao € garantir a disponibilidade da funcdo dos
equipamentos e instalacées de modo a atender a um programa de
producdo ou de servico com preservacdo do meio ambiente,
confiabilidade, seguranca e custos adequados. (KARDEC e
NASCIF, 2005, p. 144)

Desta forma, a manutencao certamente é responsavel pela qualidade dos
produtos oferecidos por uma empresa, através da garantia de disponibilidade, da
reducdo da demanda de servigos e, conseqientemente, da minimizagao de custos.

Observe-se que sempre que se menciona qualidade, surge a figura da
ISO 9000, que esta para qualidade assim como a ISO 14001, esta para protecéao do
meio ambiente. Frise-se que a ISO 9000 assegura que determinado produto atende
aos requisitos especificados na norma. Ela € um conjunto de normas para projeto,
fabricacdo, comercializagao e assisténcia técnica, editada pela primeira vez em 1987
e revisada e reformulada no ano 2000 (KARDEC e NASCIF, 2005).

Entre as diversas segbes existentes nesta norma, existem aquelas que
sao aplicaveis a manutengdo, a exemplo da 7.6, referente a equipamentos de
inspecao, medicdo e ensaios, relacionando-as a todo tipo de equipamentos de
medicao e testes usados pelas empresas diariamente.

Segundo Kardec e Nascif (2005, p. 170): “E imprescindivel a existéncia de
plano de Afericao e Calibragdo para garantir que esses instrumentos estejam
adequados ao uso.”

Desta forma, fica claro o pape da manutengao dos equipamentos para que
as empresas conquistem a certificagdo 1ISO 9000, mantendo a qualidade de seus
produtos, através, dentre outros aspectos, da garantia de continuidade na linha de
producdo. Observe-se, no entanto, que a busca pela qualidade total € um processo

sistematico que deve atingir toda a organizacao.
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2.6 Planejamento e Controle de Manutencéo

E necessario que dentro de uma organizagéo exista uma seg¢do ou um
grupo de pessoas que se responsabilizem pelo planejamento e controle de
manutencao (PCM).

PCM é o conjunto de acGes para preparar, programar, verificar o
resultado da execucao das tarefas de manutengido contra valores
pré estabelecidos e adotar medidas de correcdo de desvios para a
consecucao dos objetivos e da missdo da empresa.(BRANCO,
2008, p. 82)

Assim, todas as agdes que preparam e programam as manutencdes dos
diversos equipamentos formadores de uma empresa sdo pertencentes a secéo
denominada PCM.

Ocorre que existem fatores que influenciam na criagdo de uma secéao de
PCM, tais como: o porte da empresa; a organizagao desta; a aceitagido da existéncia
de uma segao PCM; a necessidade de melhor acompanhamento das atividades de
manutencao e controle de custos, e, finalmente, a relacdo de custo beneficio entre
as despesas de criagcao do PCM e as vantagens que ela vai trazer (BRANCO, 2008).

Entretanto, em se atendendo a estes fatores, observa-se uma série de
vantagens com a existéncia de um PCM, dentro de uma empresa. Assim,
certamente se verificara a reducdo de perda de tempo da mao de obra direta,
evitando, entre outras coisas, falta de informagao de onde se efetuar a manutencao,
quando executar a tarefa, que ferramentas utilizar, etc. Outra vantagem evidente é o
aumento da eficiéncia da mao de obra direta, bem como a padronizacido de
procedimentos de execucgao de tarefas e a analise de desvios de metas e medidas
de correcao (BRANCO, 2008).

Com efeito, € necessario que se tome cuidado, principaimente na
organizagao do PCM. Muitos fatores podem levar ao insucesso desta segéo, tais
como a duplicidade de atribuicdes, uma equipe nao qualificada ou negligente, entre
outros (BRANCO, 2008).

Assim, a escolha da equipe e a organizagao desta segcdo deve ser
criteriosa, dando se maior apoio a fatores que aumentem a produtividade na
execucao de tarefas, como a motivagdo de pessoal e a disponibilidade de pecas e
materiais para a manutencao dos equipamentos (BRANCO, 2008).
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2.7 Sistemas de Controle de Manutencao

O PCM pode ser feito basicamente de trés formas: de modo manual, de
modo semi-informatizado e totalmente informatizado.

O planejamento e controle de manutengao manual é aquele em que todas
as atividades de manutencao sao planejadas, controladas e analisadas através
de formularios e mapas de controle, preenchidos manualmente, guardados em
pastas e em gavetas de armarios, como era o caso da fabrica de biscoitos Mabel
em Sergipe. O PCM semi-informatizado é aquele em que as manutencdes
preventivas sao controladas com auxilio de computador, enquanto as
manutencdes corretivas sdo controladas e analisadas através de formulario e
mapas preenchidos manualmente. O informatizado é aquele em que as
informagdes relativas as manutengées preventivas sao transferidas ao
computador, de onde sdo emitidas todas as Ordens de Servigco e para onde vao
todos os dados coletados no curso da execugao das tarefas (BRANCO, 2008).

Segundo Viana (2006), o sistema informatizado de gerenciamento da
manutencdo é uma ferramenta extremamente importante para o controle e o
sucesso das agbes de melhorias, pois € por este que o histérico dos servigos
executados, quando bem detalhado e cadastrado, possibilita o real conhecimento da
situacao da area de manutencgao.

A importancia de um sistema de manutencao recai na necessidade de um
controle efetivo das agcdes mantenedoras, desde os seus cadastros, até sua analise
de relatérios. Atualmente no mercado ainda se observa a presenca de especificos
para o gerenciamento da manutengdo, sem integracao eficiente com outros sistemas
de informacgéo, como o de custos e suprimentos. No entanto, esta abordagem tende
a reduzir, pois a era dos sistemas ERP (Enterprise Resource Planning) que surgiram
da necessidade de um tratamento integrando as informagdes de uma empresa esta
cada vez mais presentes. Pode-se defini-los como uma arquitetura de software que
facilita o fluxo de informacgées entre todas as atividades de uma companhia, como
compras, manutencao, finangas e recursos humanos. O sistema de manutengao
informatizado torna mais preciso e agil o gerenciamento dos materiais, fornecendo
as caracteristicas do equipamento juntamente com seu histérico de manutengao e

possibilitando que o equipamento tenha uma vida atil mais prolongada (VIANA,
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2006).

Com uma grande massa de dados a ser manuseado, o computador com
programas adequados torna o planejamento da manutengdao mais rapido, agil e
eficiente e trara reducdo dos recursos financeiros, humanos e materiais da empresa.
Os programas corporativos permitem um levantamento atualizado e integrado do
que acontecendo e de quanto esta custando (BRANCO, 2008).

2.7.1 Utilizagao de Sistemas Informatizados em PCM

Através de um software é possivel a equipe de manutencao fazer o devido
controle, planejamento, programacao e analise de toda a area de manutengao,
aplicando-o a toda sorte de equipamentos da industria que o utiliza.

Assim, o software se apresenta como uma solugdo avangada que
promove a resolucao de varios problemas e necessidades dos modernos sistemas
de manutencdo. Observe-se que todos os softwares comercializados no Brasil,
possuem sistemas de seguranga implantado no seu bojo, tanto na entrada de dados
quanto na area de consulta e analise (SOUZA, 2009).

Segundo Souza (2009), as classificacbes e codificagbes dos
equipamentos e dos servigcos sao feitas pelo sistema de manutencdo adotado pela
indastria, através de fatores que a conduzem, todos mantidos em arquivos
separados que facilitam sua consulta e utilizacdo. Sao eles: Prioridade de
atendimento (que indica a importancia de m equipamento em relacdo aos demais); A
natureza do servico (estabelecida pela combinagéo entre o que consta na Ordem de
Servico — que informa a natureza dele e o cédigo do equipamento — com sua classe,
determinando sua importancia); O tipo de servigco (arquivos gerenciados pelo
departamento de manutengdo — cada O.S. deve estar vinculado a um tipo de
servico); As especialidades executantes dos trabalhos (neste arquivo consta o
cadastro das equipes especialistas de manutengao, podendo ser mecanica, elétrica,
eletronica, refrigeragao, etc.); PE agrupamentos econdmicos dos equipamentos e
instalacdes com centros de custos e células de trabalho; Os componentes e pecas
que integram os equipamentos; Os sintomas ou falhas apresentados pelos
equipamentos, as causas das falhas ocorridas, as intervengdes necessarias para o
reparo (os codigos dos sintomas sao utilizados para classificar as solicitagbes e as

0.S., permitindo consultas que determinam quais sintomas se repetem com mais
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frequiéncia, quais suas causas e os custos que provocam) e os impedimentos,
motivos pelos quais um servigo na pode ser feito ou com paralisagdes momentaneas
(SOUZA, 2009).

E importante observar que através do software do sistema informatizado
de manutencdo de manutencdo pelas empresas é possivel, ainda, elaborar:
Arquivos de Recursos, de Equipamentos, de Solicitagdes de Manutengdo, de
Planejamento de Ordem de Servigo, de Apontamentos, de Analises e histéricos,
entre outros.

Segundo Souza (2009), nos arquivos de Recursos é possivel fazer
cadastros de inumeras categorias. Sao elas: A de fornecedores (onde sao
cadastrados os fornecedores de recursos humanos, de materiais e de equipamentos
auxiliares e ferramentas para servicos de manutengao para empresa); O de grupos
de manutencdo (onde sdo cadastrados os grupos de manutengdo, equipes ou
oficinas que sao responsaveis pela execu¢do de servicos); de Funcionarios (onde
ficam cadastrados os funcionarios que executam os servigos, estabelecendo-se para
cada um com uma categoria profissional); Os de materiais; os de ferramentas: Os de
servicos (onde ficam cadastrados os servicos cadastrados por terceiros para
realizagao total ou parcial de uma O.S.).

Os arquivos de equipamentos cadastram os bens que sao ou serao
mantidos, preenchendo-se as tabelas de classificagdo. Séao eles: os arquivos de
tipos de equipamento (onde sado cadastrados os tipos de equipamentos existentes
em uma empresa, definidko em funcdo de caracteristicas construtivas e de
manutencgao); Os de localizagdo geografica (que classifica os equipamentos quanto
ao local onde o mesmo é instalado) e o de Equipamentos (onde sao cadastrados os
equipamentos e instalagées que sdao mantidos pela empresa que adotou o sistema
de manutencgéao escolhido) (SOUZA, 2009).

Os arquivos referentes a solicitagdo de manutencdo permitem seus
cadastros por qualquer usuario do sistema.

Os de Planejamento da ordem de servico permitem a identificacao das
tarefas ou projetos maiores do departamento, definindo os procedimentos
padronizados e registrando as atividades de manutengdo no formato de O.S. E
importante frisar que através deste planejamento é possivel reclassificar a prioridade
do servico (SOUZA, 2009).

Os arquivos de apontamentos permitem ao usuario do sistema lancar
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dados reais de execucdo das O.S.. Estes apontamentos podem se referir: 8 mao de
oba (idéntica os funcionarios que trabalharam em cada OS); aos materiais (que
indicam os materiais de consumo e as pegas sobressalentes utilizadas na execugéo
de servicos); de ferramentas (onde se identifica as ferramentas, instrumentos e
equipamentos auxiliares utilizados na execugdo da OS); de servicos (onde se
identifica os servicos contratados de terceiros); de tempo de atendimento e de falhas
(SOUZA, 2009).

O moédulo de programagdo permite o cadastramento das
indisponibilidades da equipe de manutengcdo dando maior acerto ao planejamento
dos servigos, vez que calcula as referidas disponibilidades. Através dos arquivos de
analises e histéricos, o usudario analisa os servicos executados, os recursos
consumidos no periodo e o desempenho de todo o departamento (SOUZA, 2009).

O usuario para realizagdo destas analises vai combinar as informacdes
armazenadas no sistema que vao proporcionar dados para a tomada de decisdes
relativas a secao analisada e em relagao a eficacia das politicas de manutencao
adotadas (SOUZA, 2009).

Pelo exposto a instalacdo de um sistema informatizado na geréncia de
PCM ¢ efetiva e eficaz, tanto do ponto de vista técnicos quanto econémicos. O
grande volume de informagbes Uteis armazenados nos softwares jamais poderiam
ser organizados e catalogados manualmente de forma a tornar o setor de PCM
eficiente, quando equiparados aos sistemas informatizados.

Assim, com a implantagdo de um sistema informatizado de PCM, é nitido o
aumento na disponibilidade dos equipamentos, a facilitagdo na administragdo dos
recursos humanos e materiais, a visivel redugdo dos custos, entre outros inumeros

beneficios promovidos pela modernidade.

2.7.2 Definigao e selecao de software

Para que haja a definicdo, selecao e implantacdo de um software €&
necessario uma analise detalhada de todas as possibilidades de que a empresa
dispde.

A selecao do software, segundo Souza (2009), depende de uma série de
fatores, num total de oito. O primeiro deles & que o programa deve ser adequado,
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ou seja, deve estar proximo da forma administrativa da empresa. Segundo, ele deve
ser moderno e confiavel, de preferéncia que utilize a plataforma Windows; Terceiro,
o software de vé ter sua tradugdo em portugués, a fim de que se facilite sua
utilizacdo por seu operador. Quarto, os relatérios devem ser adequados e
representativos para atender as necessidades da gerencia da empresa. Sexto,
somente se finaliza a definicdo do programa depois de realizada a analise de pelo
menos trés sistemas implantados em outras empresas. Sétimo, a analise feita com
relagcdo a metodologia do software e o oitavo e ultimo é a opgcdo de compra por um
sistema padrao.

Branco (2008) adiciona, ainda, outros fatores que sao validos na analise
para compra do software, que sdo: a operacionalidade do programa; o tipo de
navegacao do programa;, a seguranga do sistema; manutencdo do mesmo;
adequacao do hardware disponivel e o custo.

De acordo com Souza (2009), a implantacdo do software escolhido vai
seguir as seguintes etapas, entre outras complementares:

e Selecionar uma area piloto que seja representativa, devendo ela ser
média e formando um plano piloto;

e Selecionar uma equipe de profissionais que sera responsavel pelo
PCM;

e Codificar e taguear os equipamentos conforme normas da empresa,
normas internacionais ou recomendagdo da empresa que desenvolveu o software
que foi implantado;

o Estabelecer prioridade aos equipamentos considerando uma criticidade
maior para os considerados de gargalo de processos ou que possam estar
relacionados com a seguranga de pessoal e a0 meio ambiente;

e Estabelecer prioridade de servicos;

e Construir planos de agdes sistematicas como preventivas e preditivas
tanto para os mantenedores como para os operadores, quando envolver
manutencao espontanea;

e Efetuar apontamentos e registros para a construcdo do historico
técnico e econémico dos equipamentos e instalagées;

e Elaborar novos planos sistematicos em fungdo das analises de

ocorréncias de falhas e dos resultados das manutengoes preditivas.
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As formas e a realidade de cada empresa sdo diferentes em razao de
suas atividades administrativas, devendo-se estudar intimamente o funcionamento
da empresa, a fim de se tracar um perfil de sistema de manuten¢do mais adequado
aquela empresa.

2.7.3 CITRIX

O CITRIX é o sistema informatizado, utilizado pela Mabel, que esta
diretamente ligado aos processos da manutengao, tais como; lubrificagdo, cadastro
de ferramentas e equipamentos com suas devidas identificacdes e agendamento
das paradas para manutengdes preventivas, corretivas e corretivas emergenciais
logo apés a excussao do servigo pelo mantenedor.

As caracteristicas desse sistema s&o:

e Gerar ordens de servigcos para manutengao programada, corretivas
ou corretivas emergenciais;

e Armazenar informagdes técnicas dos equipamentos e seus
componentes;

e Organizar e padronizar os procedimentos ligados aos servigos de
manutencao, tais como: solicitagdo de servigos, programacao de
manutencao e informagdes do banco de dados;

e Fornecer relatérios de histéricos do equipamento.

O sistema Citrix ja era utilizado nas outras unidades da industria em
estudo e tem por objetivo facilitar a disponibilidade da fungdo dos equipamentos, sua
localidade, seu histérico, dentre outros dados.

E importante observar que sao necessarios o segmento de alguns passos
anteriores a implantagdo de um sistema informatizado para PCM, a fim de que o
mesmo possa funcionar eficaz e adequadamente, sendo trés os principais passos
que sao: a organizacdo da manutengao, fazer cadastros necessarios para o PCM e
a escolha da equipe de manutengao, seguindo-se a rapida explanacgio de cada um

deles.
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2.8 Organizac¢ao para Implantaciao do PCM

Para implantagcdo de um sistema informatizado de PCM é necessario a
adequada organizagéo do equipamento. Esta organizagédo se da pelo tagueamento
do equipamento, pela codificacdo do mesmo, pela definigdo dos fluxogramas de
servigos e pelas ordens de servico.

2.8.1 Tagueamento (TAG)

De acordo com Viana (2006), a palavra TAG tem origem inglesa e significa
etiqueta de identificacdo, ou seja, representa a identificagdo da localizagcao das
areas operacionais e seus equipamentos.

Desta forma, através do tagueamento estruturado é possivel planejar e
programar a manutencdo rapida e racionalmente, extraindo informagdes como
disponibilidade, custos, nimeros de quebras, etc. E, portanto, a fundagdo da
organizacao da manutencédo, pois mapeia todos os equipamentos, orientando a
localizagdo dos processos e os equipamentos que devem receber manutencao
(VIANA, 2006).

Uma empresa de médio ou grande porte podera optar por cinco
niveis de TAG para a estrutura de seu tagueamento, sendo o nivel
mais alto reservado para as Geréncias; o segundo, as areas destas;
o terceiro, os sistemas, o quarto, aos aglutinadores, e por ultimo a
posi¢ao dos equipamentos e subconjuntos. (VIANA, 2006, p. 21).

2.8.2 Codificagao dos equipamentos

A codificacao tem por objetivo individualizar o equipamento para que este
receba a manutengdo, acompanhando através dela, também, a sua vida util, o
histérico de quebras, os custos, etc.

Codificar significa simplesmente registrar o equipamento através de
sequéncia alfanumérica (trés letras e quatro numeros) afixadas em placas no préprio
magquinario. Os trés primeiros caracteres designam o tipo de equipamento (se sdo
MOT-motor, RED-redutor, e assim por diante) e os quatro ultimos nameros
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representa sua seqiiéncia. E importante observar que essa codificacdo auxilia na
formacao do TAG (VIANA, 2006).

2.8.3 Fluxogramas de servigos

Deve ser realizado logo ap6s o tagueamento para se estabelecer as
regras de organizacgéo, de forma eficiente, para canalizar os servicos advindos dos
planos de manutencédo, das inspegdes nos proprios locais, das requisigdes das
areas de operacéo e das corregdes surgidas, como resta demonstrado na Figura 03.

SS DA OPERACA%——

PLANOS DE MANUTENC}AO}_

o |

INSPECOES DE CAMPO

Figura 03 — Fontes dos servigos de manutengéo
Fonte — Viana (2006)

2.8.4 Ordens de manutengao manuais e informatizadas

O controle do planejamento de manutencao é realizado através de ordens
de servigos. Estas sdo o principal documento da manutencao, devendo, portanto,
ser bem registrada. Sendo assim, faz-se necessario um sistema que, a0 mesmo
tempo seja de facil interacdo com o usuario, apresentando-se de forma simples,
objetiva e que possa gerar relatérios e indicadores confiaveis (BRANCO, 2008).

Assim, as Ordens de servicos (OS), também denominada Ordem de
Manutencdo (OM), deve ser definida como a instrugdo escrita, enviada via
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documento eletrénico ou em papel, que define um trabalho a ser executado pela
manutencado, bem como quem deve realiza-la. Estas OM pode se realizar de forma
manual ou informatizada.

As manuais sao as realizadas manualmente e cujos dados sao langados
na Ficha de histérico do Equipamento, que € um documento especialmente
arquitetado para esta informacdo. E importante observar que cada equipamento
possui ficha propria, onde serdao anotadas todas as especificagées do mesmo, assim
como as informagdes necessarias para analise de seu funcionamento (BRANCO,
2008).

O sistema informatizado possibilita o agrupamento de ordens de
manutencdo e para efetuar este agrupamento deverdao ser informados alguns
parametros, tais como: a estrutura do equipamento pelo TAG, dessa forma
possibilita ao usuario agrupar as ordens de manutengado da maneira mais adequada
(VIANA, 2006).

Os planos de manutencao gerarao OM'’s planejadas automaticamente de
acordo com a ultima data de realizagdo daquele servico e a periodicidade prevista
no préprio plano, cabendo ao planejador liberar, ou ndo a OM para execugdo. A OM
tera um ciclo de vida do nascimento até seu encerramento, a mesma passara por
algumas fases, algumas obrigatérias e outras ndo. A estas fases sédo dados o nome
de estado da OM e tem a seguinte defini¢ao:

Nio iniciada — E o primeiro estado da ordem, ap6s a sua abertura a
mesma ficara aguardando uma data para execugdo. Neste estado a OM nao tem
apontamento nenhum no histérico, HH ou material (VIANA, 2006).

Programada — No momento em que uma Ordem é programada € definida
a data para execugao, podendo receber apontamento (VIANA, 2006).

Iniciada — E a Ordem que ja foi programada pelo menos uma vez, e que
tenha recebido algum tipo de apontamento, mas que ainda possua alguma
pendéncia para sua execugao (VIANA, 2006).

Suspensa — Quando a OM requer alguma acgdo externa, para sua
execucao, podendo suspendé-la até alguma acao ser tomada (VIANA, 2006).

Encerrada — Se a execucgdo do trabalho for completada com sucesso,
encerra-se a OM, sem nenhuma pendéncia, e com todos os seus apontamentos
(VIANA, 2006).

A importancia do apontamento correto dos dados na OM possui um alto
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peso para o PCM, visto serem eles a base dos indices para tomada de decisdo
gerencial, bem como para o funcionamento ordeiro da rotina das equipes de
execucao (VIANA, 2006).

Desta forma, a ordem de servigo (OS), também denominada Ordem de
Manutencdo (OM), € um importante instrumento para a formagdao de dados no
sistema de manutencdo e devem ser preenchidos corretamente para serem
\guardados no banco de dados do sistema.

2.9 Cadastros de Dados Necessarios para PCM

A necessidade do cadastro vem das informacg6es nele contidos para o
planejamento das tarefas e a organizacao de uma empresa.

Segundo Branco (2008), para se montar um bom PCM é necessario que
se saibam dados a cerca dos equipamentos da empresa e de seus funcionarios
responsaveis pela manutencdo. Desta forma, o cadastro € um censo, um
recenseamento na empresa.

Ressalta-se que estes arquivos permitem consultas, dimensdes e
especificagdes o que pode acelerar a compra de materiais e ferramentas, fazer
substituicdes de fornecedores, além de facilitar outras decisdes (VIANA , 2006).

Desta forma, o cadastro de PCM atinge varios setores e aspectos de uma
empresa. Os essenciais sdo: Cadastro de Equipamentos; Cadastro de Pessoal,
Cadastro de Tarefas de Manutengéo e Cadastro de Se¢des da Empresa (BRANCO,
2008).

2.9.1 Cadastro de equipamento de manutencao

O Cadastro de Equipamentos de Manutencéo:

E um banco de dados com os registros da maior quantidade de
dados sobre o equipamento, através de formulario padronizado e
arquivado de forma conveniente, possibilite o acesso rapido a
qualquer informagéo necessaria para manter, comparar e analisar
condicdes operativas, sem que seja necessario recorrer as fontes
diversificadas de consultas. (BRANCO, 2008, p. 144).



Este cadastro deve reunir informacgdes uteis, tais como: dados da
construgao, codigos de manuais, catalogos, desenhos, dados de aquisicdo, dados
de operacao, detalhes de armazenagem, dados de manutencdo (histérico de
manutenc¢ao), lubrificantes e assim por diante.

Observa-se que a base para documentacdo das caracteristicas do
equipamento sado as Fichas de Especificagdo, por onde se trabalha otimizadamente
e atende a cada grupo de maquina que se reinem com caracteristicas comuns
(VIANA, 2006).

E importante salientar que todos estes arquivos possuem duas partes. A
primeira contém dados gerais ou generalizados do equipamento a ser cadastrado e
a segunda, ficam registrados os dados especificos ou particulares de cada grupo de
maquina.

2.9.2 Cadastro de pessoal

O cadastro de pessoal se refere aos que trabalham na area de
manutengao.

Cadastro de pessoal € um banco de dados com o registro de todos
os dados necessarios sobre as pessoas que trabalham na
manutencdo, para que se possa saber, de modo rapido, todas as
informacdées que eventuaimente se necessite. (BRANCO, 2008,
p.145).

De acordo com o mesmo autor, este cadastro deve conter informagdes
gerais e especificas sobre o pessoal da manutengéo, tais como: nome, endereco,
telefone, outros dados familiares, formacgao escolar, qualificagcdo profissional, entre
outros.

Com efeito, o cadastro de equipes e suas especialidades tém como
objetivo facilitar a programacgéo dos servigos, através da liberagéo orientada das
Ordens de Manutencao.

2.9.3 Cadastro de tarefas de manutencao

O cadastro de tarefas de manutengéo retine dados das tarefas que ainda
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serao executadas.

Cadastro de Tarefas de Manutengao € um banco de dados, ou um
conjunto de folhas, onde estdo descritas as tarefas que a
manutengdo deve executar durante o cumprimento de Ordens de
Servico, sem que seja necessario recorrer aos manuais na maior
parte dos trabalhos do dia a dia. (BRANCO, 2008, p. 145).

2.9.4 Cadastro de secoes da empresa

Segundo Branco (2008), o Cadastro de Se¢oes da Empresa:

Para efeito de PCM, é um banco de dados onde estdo indicadas
todas as secbes e departamentos da empresa, com seus codigos,
siglas, centro de custo, centro de responsabilidades, etc., com todas
as suas caracteristicas necessarias para um controle efetivo para
quem se esta trabalhando. (BRANCO, 2008, p. 146).

Com efeito, o cadastro de todos os dados mencionados acima, €
necessario para o perfeito planejamento e controle de manutengéo, facilitando a
organizacao do setor e da empresa como um todo, através da consulta e analise dos

mesmos.

2.10 Equipe de Manutencao

Normalmente, o principal centro de formagdo dos profissionais de
manutengao (os mantenedores) é a propria empresa ou dentro do SENAI (Servigo
Nacional de Aprendizagem Industrial). Ocorre, entretanto, que ja existem escolas de
formacao especificas para Engenheiros ou Técnicos de Manutengao.

Segundo Souza (2009), as principais fungdes técnicas da area de
manutencdo sdo: o supervisor; o engenheiro de manutencao; o técnico de
manutencdo mecatronico; os planejadores de manutencao e os inspetores de
qualidade e de equipamento.

Observe-se que existem outras classificagdes, mas ao presente estudo
interessa a figura do Planejador, dos Engenheiros de Manutengo e do Técnico de

Manutengao Mecatrénico.
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2.10.1 Planejador

As atribuicdes do planejador tém importancia relevante no PCM de uma
empresa. Suas atribuicdbes basicas sao: o gerenciamento dos planos de
manutencdo; fazer a coordenagdo e tratamento das inspegOes; realizar a
coordenacdo dos materiais; o gerenciamento dos cadastros de manutencao; a
programacgdo de servicos e de paradas, bem como o controle dos indices da
manutenc¢do. (VIANA, 2006).

Assim, é o planejador quem organiza todo o departamento de
planejamento e controle de manutencao.

2.10.2 Engenheiro de manutencao

O engenheiro de manutengao deve ter escolaridade de nivel universitario
(Engenharia), devendo possuir conhecimento profundo de programagéo e controle
de manutencdo preventiva e corretiva, além de conhecimento de sistemas
informatizados para poder elaborar relatorio gerencial e tomar decisées. (SOUZA,
2009).

De acordo com Viana (2006), entre as caracteristicas do Engenheiro de
Manutengéo estdo a criatividade, a autocritica, a iniciativa e motivagédo. Segundo o
mesmo autor, sdo suas atribuicées a busca de melhorias, estudos, ensaios e analise

de falhas.

2.10.3 Técnicos de manutengao mecatronico

Este técnico deve ter conhecimento especifico em sua area de atuagao,

que pode ser, entre outros: elétrico, eletrénico e mecanico.

O conhecimento técnico deve englobar todas as fungbes e
operagdes basicas de maquinas, equipamentos e instalagGes.
Grande conhecimento de circuitos elétrico-eletronicos, CLP’s,
programacéo e operacdo, simulagao de falhas, deteccdo e analise
de falhas, acionamento de motores, eletronica industrial e de
poténcia, além de automacéo. (SOUZA, 2009, p. 64).
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E importante avisar que estes profissionais devem possuir segundo grau
completo e profissionalizante, pois sdo eles os responsaveis diretos pela
manutenc¢ao dos equipamentos de uma empresa.

2.11 Capacitagao de pessoal

Muitas vezes, as empresas possuem uma equipe de manutencgao.
Entretanto, esta ndo esta devidamente capacitada para realizar o planejamento
adequado as necessidades da organizagdo que trabalha, principalmente quando o
sistema de manutencéo é informatizado. Isto se verifica, principalmente, quando ha
mudanga no tipo de manutencgéo aplicada aos seus equipamentos ou informatizacao
do sistema do PCM.

Observa-se que é financeiramente interessante fornecer treinamento para
sua equipe, especialmente na area de manutencao.

Segundo Branco (2008), a capacitagdo € o ato ou efeito de habilitar
alguém ou algo para realizar uma determinada tarefa. Existem duas formas de
capacitacdo: a feita internamente e a realizada externamente. A primeira &
executada no ambiente de servico, podendo ser realizado por funcionarios da
propria empresa ou por colaboradores e tratando de assunto fim ou nao. A segunda
é o treinamento realizado fora do ambiente da empresas, em eventos especiais.

Toda empresa que valorize sua organizagdo e o seu quadro profissional
tem que fornecer treinamento a todos os seus funcionarios, especiaimente os de
manutencgao.

Por tudo que foi exposto, fica claro a grande evolugdo ocorrida na ultimas
décadas no campo da manutengdo. Os processos revelam-se sistematicamente
modernos o amontoado de papéis desordenados deu lugar a um sistema
informatizado que armazena adequadamente milhares de dados de extrema
importancia para o PCM de uma empresa e, conseqientemente, da continuidade da

producdo das mesmas, mantendo-as competitivas dentro de um mercado neoliberal.



3. METODOLOGIA

O método cientifico € um conjunto de normas fundamentais para
desenvolver uma experiéncia a fim de produzir novo conhecimento, bem como
corrigir e integrar conhecimentos pré-existentes. Pode, ainda, ser considerado um
processo de etapas utilizado por cientistas para obter, do modo mais rigoroso e
inequivoco possivel, o conhecimento cientifico.

Metodologia € a utilizagdo de métodos cientificos na concepgéo de
trabalhos de pesquisa, oferecendo maior seguranga no alcance dos

objetivos tracados no decorrer da atividade, detectando erros e
auxiliando nas decisdes. (LAKATOS; MARCONI, 2004, p. 06).

3.1 Método

De acordo com Vergara (2004), as pesquisas se classificam quanto aos
objetivos ou forma de estudo em: descritivas, exploratdrias e explicativas; quanto
aos meios em: bibliograficas, documental, experimental e estudo de caso ou de
campo; e quanto a abordagem em: quantitativa, qualitativa e quali-quantitativa.

Este estudo, quanto aos objetivos é classificado como descritivo-
explicativo. O primeiro por se expor as etapas para a implantagdo de sistema
informatizado de manutencéo preventiva na fabrica de biscoitos Mabel e explicativa,
pois esclarece os conceitos que cercam a manutencao, a informatizagéo do sistema,
o PCM - Planejamento e Controle de Manutengao e todas as suas nuances.

Quanto aos meios esta pesquisa é bibliografica, vez que é fundamentada
em diversos livros e obras publicadas; documental, porque as etapas de implantagao
do referido sistema informatizado é baseada em documentos guardados pela Mabel;
é estudo do caso, porque ele analisa fato especifico de uma empresa, que no caso &

a adocgao de um sistema informatizado para o PCM; e de Campo, porque é realizada
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no local onde é aplicada a implantagdo deste sistema, caracterizando, assim, uma
pesquisa baseada na experiéncia.

Quanto a abordagem, este trabalho é qualitativo, pois observa
diretamente, descreve e compreende um elemento concreto que é a implantagédo de
sistema informatizado de manutengdo, proporcionando a referida industria
atualizacéo na area de manutencgao, continuidade na sua produtividade e mantendo-
a no mercado competitivo atual.

3.2 Ambiente de Estudo

Universo ou populagao “é o conjunto de elementos (empresas, produtos,
pessoas, por exemplo) que possuem caracteristicas que serao objeto de estudo.”
(VERGARA, 2004, p. 50).

Amostra “é uma parcela conveniente selecionada do universo; € um
subconjunto do universo.” (LAKATOS, 2004, p. 36).

O universo de pesquisa do presente estudo e a amostra sdo o mesmo,
que é a Fabrica de Biscoitos da Mabel.

3.2.1 Caracterizagao da empresa

Os irmaos Nestore Scodro e Udelio Scodro, vindos da ltalia para trabalhar
no Brasil ha mais de 50 anos, fundaram o Grupo Mabel em Ribeirao Preto. Em 1953
estava fundada a Mabel, com o nome de SIPA — Sociedade Industrial de Produtos
Alimentares Ltda. em S&o Paulo/SP. Neste mesmo ano teve a mudanca da SIPA
para Mococa/SP em 12/10/1953, iniciando, entdo, as atividades da fabrica e
producdo dos primeiros produtos Mabel. Desde entdo os seus biscoitos vém
conquistando o Brasil e 0 mundo, sendo hoje um sinénimo de familia brasileira
(MABEL, 2009).

Em 1962 a Mabel inaugura sua 12 fabrica, que produzia no maximo 500
quilos de biscoito por dia. No ano de 1975, foi inaugurado seu primeiro parque
Industrial em Aparecida de Goiania, no estado de Goias; em 1988 foi construida a 2°
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unidade industrial em Trés Lagoas, Mato Grosso do Sul; no ano de 1989 foi
construida a 32 unidade, no Rio de janeiro. Sua visao e forca coorporativa fizeram
da Mabel uma das maiores produtoras de biscoitos da América Latina. Presente em
5 estados brasileiros, o Grupo ainda exporta para mais de 35 paises em 4
continentes! Tudo isso com a preocupagao de fabricar biscoitos com a melhor
qualidade e sempre com grande responsabilidade social (MABEL, 2009).

O Grupo Mabel tem fabricas distribuidas por todo o territério brasileiro e
esta entre os seis primeiros fabricantes de biscoito do pais, antendend com rapidez
e eficiencia as demandas do mercado nacional. As fabricas possuem tecnologia
avancada, equipamentos de ultima geragdo, alta capacidade de produgéo e muito
amor dos colaboradores na hora de colocar a mao na massa. E com esta receita
que se consegue produzir o melhor biscoito do Brasil (MABEL, 2009).

A Mabel alcangou com suas mais de 5 décadas de existéncia uma
estrutura de nivel superior. Sao rigorosos sistemas de selegao matéria-prima, Centro
de Distribuicdo de exceléncia e uma produgdo de escala internacional (MABEL,
2009).

Em 2000 foi inaugurada a Industria Alimenticia Mabel, localizada na BR
101 km 118 em Itaporanga D’Ajuda/SE, onde esta sendo feito o presente estudo de
caso. Através deste pretende-se mostrar a melhoria da manutengéo decorrente da
implementagdo do planejamento e controle da manutengdo com o sistema
informatizado.

Por toda a grandiosidade desta industria e a fim de que se houvesse
uniformidade em todas as suas unidades espalhadas pelo Brasil, a Mabel Sergipe,
viu-se obrigada a adotar o mesmo sistema informatizado implantado nas demais
filiais, em razao de sua necessidade de adquirir a ISO 9001 e 14001, como todas as

outras, garantindo o selo de qualidade de seus produtos.

3.3 Coleta de Dados

Segundo Batista (2008), a coleta de dados é reunir as informacoes
necessarias ao desenvolvimento dos raciocinios previstos nos objetivos. Neste

estudo, a coleta de dados foi realizada através de pesquisa bibliografica, o sistema
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informatizado de manutencao da Mabel, bem como por documentos da respectiva
empresa.

A pesquisa bibliografica foi realizada através de levantamento de obras
publicadas com relagdo ao tema, dando-se prioridade a conceituacao manutencao,
dos tipos existentes, das técnicas mais adotadas, da importancia da manutencao
para as industrias, sobre o planejamento e controle da manutengao, entre outros
aspectos ora abordados.

Em uma segunda etapa, passou-s€ a analisar a implantacao sistema
informatizado da manutengao implantado na MABEL, em todas as suas etapas, bem
como era o sistema de manutengdo anterior, fazendo uma comparacgdo entre
ambos. A terceira etapa iniciou-se a coleta de todas as informagdes necessarias
para a realizagao da pesquisa.

A quarta e ultima etapa, se realizou através da analise dos resultados
obtidos com a efetiva implantagdo do sistema informatizado de manutengao da

Mabel para finalmente se passar a elaboracgao desta pesquisa.

BIBLIOTECA
FACULDADE DE ADMINISTRAGAO E NEGOCIOS DE SERGIPE
FANESE



4 ANALISE DE RESUTADOS

A informatizacdo do sistema de manutencao da Mabel/Se foi um grande
passo para essa filial rumo a sua consolidacao em Sergipe e frente as demais filiais
existentes no pais. A seguir sera apresentado o caso em estudo, bem como todas
as fases de implantagéo do sistema informatizado de PCM da Mabel/Se, da escolha

do software a sua efetiva utilizagao pelos funcionarios capacitados para tanto.

4.1 Apresentacao do Caso

O presente trabalho trata de um estudo de caso onde se observa a
implementagédo do setor de PCM e implantagdo do sistema informatizado Citrix
Program Neighborhood na éarea de manutengdo industrial na Fabrica Mabel,
localizada em Itaporanga D’Ajuda/SE. A gestao do PCM ja existia, mas necessitava
de algumas ferramentas basicas para seu melhor funcionamento.

Em 2008, durante a realizagao de varias reunioes de PCM e de diretoria
da referida empresa foi revelada a necessidade de mudancas no departamento de
manutencdo. Esta, que até entdo na era corretiva planejada, passou para
manutencgao preventiva e informatizando todo o sistema.

A MABEL é uma empresa conhecida nacionalmente e para sé manter na
competigdo imposta pelo mercado da industria alimenticia, promoveu a busca pela
aquisicao da certificagao ISO 9001 e I1SO 14001, que Ihe promove selo de qualidade
nos produtos e de atendimento as exigéncias ambientais. Umas das exigéncias
feitas por estas normas é a implantagao de PCM informatizada com adogéo de
manutencao preventiva nos seus equipamentos.

Além das certificagdes, a empresa desejava promover controle absoluto
das manutengoes realizadas nos equipamentos, a fim de se reduzir as manutengoes
corretivas. O intuito principal é chegar a manutencao preditiva, como nas outras

filiais da MABEL onde ja se adota o sistema informatizado, e aumentar a
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confiabilidade dos equipamentos, colocando-os em disponibilidade por mais tempo,
além de aumentar a continuidade da produgao.

Com efeito, a implantagdo de um sistema informatizado para
armazenamento de dados e gestao da manutengao, gerando uma ligacao entre esta
e os setores de producao, possibilita uma comunicagao maior do PCM da empresa
no que diz respeito a programagédo de paradas de servico, mantendo uma rede de
suporte interligada. Observa-se que, embora o sistema seja corriqueiro em outras
filiais, na de Sergipe houve contratempos. Embora o software escolhido ja estivesse
carregado no sistema desde o fim do primeiro semestre de 2008, somente no inicio
de 2009 foi implementado, em razdo da falta de capacitagdo da equipe de
manutengéo da empresa para operar o programa.

O PCM da matriz Goiania, consultor responsavel pelo treinamento na
unidade Mabel de Aracaju, iniciou uma rota de inspegao pela fabrica para detectar
as falhas no sistema de PCM e apontar as medidas que deveriam ser adotadas para
que a unidade Sergipe funcionasse dentro dos padrdes das demais. Realizada a
inspecdo, o PCM consultor transferiu informagdes para a PCM Mabel Aracaju.
Nestes relatorios foram fornecidos os dados necessarios para o alcance dos
objetivos acima mencionados. Diante do exposto, verificaram-se todos 0s passos
para implantagdo e implementagcao de sistema informatizado de PCM na
MABEL/SE..

4.2 Implantacéo de Sistema Informatizado de PCM na MABEL/SE

Alguns passos devem ser seguidos para a implantagdo e implementacao
de PCM informatizado. Sao eles: A escolha do software; A escolha e capacitagao
de equipe mantenedora; O cadastro de dados: A codificacdo e tagueamento dos
equipamentos; Estruturagédo de OS e lancamento de dados.

4.2.1 Escolha do software

O motivo pelo qual foi levada a escolha do sistema CITRIX & que o
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mesmo oferece ferramentas para que possa haver o planejamento,
gerenciamento e o controle da manutencao, a fim de elevar a confiabilidade dos
equipamentos e proporcionar a maxima disponibilidade dos mesmos através
dessas agdes de planejamento e controle.

Antes da implantacdo do sistema informatizado, a manutencéo era feita
de acordo com a necessidade e sem registro, ou seja, sem controle, quase
sempre corretiva. Nao havia, assim, controle das paradas. Logo, também, nao
havia a analise das causas destas para, entdo, haver atuagdo em cima delas, a
fim de evita-las e trabalhar em cima da raiz do problema. Nao havia, ainda, a
utilizacdo das Ordens de Manutengéo do sistema, o que impossibilitava registro
efetivo das tarefas realizadas nem a hora/homem utilizadas.

O CITRIX foi escolhido porque atendia a todos os pré-requisitos de
aprovacdo de software para informatizacdo de PCM, ou seja, € um programa
seguro, confiavel, adequado a organizagdo da empresa, possui versao na lingua
portuguesa, promove operalizagao rapida, facil e eficaz, adéqua-se ao hardware
disponivel, além de ter custo acessivel.

Observa-se, ainda, que todas as outras filiais ja utilizam o CITRIX, o que
facilita a implantagdo e implementagdo do sistema informatizado. Escolhido o
software, ele foi instalado no sistema da Industria MABEL/SE. Posteriormente
foram langados todos os dados necessarios para o funcionamento eficaz do PCM
e para futura expedicao de Ordens de Servigcos, que sao: 0 de fornecedores, dos
grupos de manutengdo, de funcionarios, de materiais, de ferramentas e os de

servigco anterior.

4.2.2 Escolha da equipe de profissionais

Como ja havia equipe de manutencéo formada na empresa em estudo, foi
necessario apenas a capacitacao de seus membros para que pudessem operar o
sistema informatizado do PCM.

O primeiro passo foi iniciado em 21 de janeiro de 2009, com o treinamento
para o PCM, estagiarias, gerente de producao, supervisor da manutengao e
encarregado responsavel pela manutengéo. Em seguida foram feitos treinamentos

com os mantenedores (mecanicos, eletromecanicos, eletricistas e soldadores) de
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todos os turnos.

Foi realizado treinamento elaborado pelos colaboradores com a finalidade
de ensinar a equipe a lhe dar com necessidades basicas do sistema informatizado, a
exemplo da necessidade de abrir ordem de manutencdo de emergéncia que
demande solucgdo rapida sem que haja um planejamento antecipado, para que, em
seguida, o executante possa cadastrar no sistema o servigo executado.

O treinamento foi realizado em duplas para que as mesmas se
familiarizassem com o sistema e tirassem suas duvidas, o que levava ao
desenvolvimento de suas capacidades. Foi elaborada, também, uma cartilha com o
passo a passo da operalizacao e proposta de informacoes adicionais nas oficinas.

Observou-se que o referido treinamento foi produtivo, vez que Os
colaboradores conseguiram desenvolver novas habilidades na equipe no que se
referem ao novo sistema implantado tais como: digitagao de dados cadastrados e

operagéo do software implantado, atingindo, assim, os objetivos propostos.

4.2.3 Cadastro de dados

Para que o sistema pudesse oferecer as ferramentas necessarias a
implantacago do PCM, era necessario que o mesmo fosse alimentado com
informacdes. Isto se deu através dos cadastros de tudo que esta relacionado a
manutengao, tais como: o cadastro de equipamentos, historico de manutencao, de
equipe de manutencao e suas especialidades, das tarefas de manutengdo, de
ferramentas, de materiais e de segdes da empresa, na forma ja mencionada. Na
empresa estudada, estes dados ja eram arquivados em papéis guardados em lugar
reservado com esta finalidade. Nesta etapa de implantagao de sistema
informatizado, que teve duragédo de aproximadamente quinze dias, os operadores
fizeram o langamento de tais informag6es no software para que futuramente fossem

utilizados adequadamente, de acordo com suas respectivas fungées.

4.2.4 Codificagao e tagueamento do equipamento

Em fevereiro de 2009 foi iniciado o levantamento de dados na area em
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relagao a nomenclatura, quantidades de equipamentos existentes na empresa €
dados técnicos, informagdes cruciais para gerar o tagueamento e cadastro dos
equipamentos.

A codificagdo do maquinario foi realizada com a finalidade de
individualizar os equipamentos segundo agrupamentos que facilitem a sua
manutengdo. Como ja mencionado esta codificacdo é realizada através de uma
sequiéncia alfanumérica, onde as trés letras indicam o grupamento a que a maquina
pertence e os quatro numeros a sua indicagao de ordem de codificagao, comegando
de 0001, como pode ser visualizado na Figura 04, onde BLN significa Balanga da
Laminagdo Nordeste e o nimero 2012 que a mesma é 0 2012° equipamento da

mesma natureza na filial Sergipe.

Figura 04 — Fotografia de codificagao de equipamento
Fonte —Mabel/Se

Feita a codificagdao, passou-se ao tagueamento. Através das TAGs €
possivel planejar e programar a manutencdo. O software, através da seqiéncia

apresentada na TAG, pode identificar exatamente o equipamento onde deve ser
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realizada a manutengdo. O modelo da TAG utilizado na MABEL é o mostrado na
Figura 05.

UNIDADE: NORDESTE
LINHA PRODUZIDA: BISCOITO
EQUIPAMENTO: FORNO
LOCALIZACAO DO EQUIPAMENTO:LINHA 01

NOME DO EQUIPAMENTO: PAINEL DE COMANDO

QUAL O EQUIPAMENTO: 01

Figura 05 — Estrutura de TAG da MABEL
Fonte — Mabel/Se

Feito o tagueamento do maquinario, o PCM consultor da matriz Mabel
levou essas informacgdes para Goiania, a fim padronizar as TAGs , para posterior
envio a unidade Mabel de Aracaju juntamente com a planilha com informagoes dos
equipamentos e suas respectivas localizagoes. Recebidas as etiquetas com 0s
numeros de TAG, estas foram fixadas em seus respectivos equipamentos, cComo se

pode visualizar na Figura 06.

NAS MAQUINAS, £ §
OBRIGATORIO
DESLIGUAR O

PAINEL ELETRICO

Figura 06 — Maquina da MABEL/SE com etiqueta de TAG
Fonte — Mabel/Se

Por este TAG é possivel identificar perfeitamente o equipamento. A
maquina apresentada na Figura 06 tem a TAG NBLO1MRTO01, onde:
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N= Unidade Nordeste;

B= Linha de Biscoito;

L= Laminagao

01= O equipamento esta localizado na linha zero um
MRT= Se trata de um motor rotativo (tipo de equipamento)

01 = que é o equipamento um desta natureza.

Assim, identifica-se que o equipamento se trata de Motor Rotativo n° 01,
da unidade Nordeste, pertencente a linha de Biscoito Laminado, situado na posicao
01. Através destes dados fica evidente a facilidade de localizagao virtual de
qualquer maquina dentro da unidade industrial.

Dessa forma os equipamentos da empresa foram tagueados, facilitando
assim a sua identificagdo e localizagdo na area fabril. Estas duas fases tiveram,
juntas, duragdo de 30 dias, nao apresentando maiores dificuldades na sua
realizagdo, vez que além dos cadastros do equipamento ja estar disponivel no
sistema, os operadores responsaveis ja estavam familiarizados com 0s

procedimentos.

4.2.5 Ordens de servicos

As Ordens de Servico podem ser informatizadas ou ndao. Na Mabel/Se
houve a verificagdo de existéncia anterior de Ordem de Manutencdo manual, para

posterior informatizacao da mesma, na forma mostrado a seqguir.

4.2.5.1 Ordem de manutencao nao informatizada

Antes, as ordens de manutencao eram geradas no programa Word,
impressa e colocada na parede para o executante do turno. Depois de executado o
servico nao era registrado e nem calculadas as horas gastas pelo mantenedor. E
possivel visualizar um modelo das ordens de manutencao que eram geradas antes

do sistema informatizado, na Figura 07.
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(TPA-NE Industriol de Produtos Alimentares S/A

Programacgao de Manutencao Mecanica

Masseira

- Reviso geral dos carrinhos de massa,

. Retirar a unidade de refrigeragéo do 2° piso da Masseira para colocar o Chiller no local;

- Revis2o geral nas Amassadeiras de Cracker e Recheado;

- Revisao geral nos tombadores de Maizena, Recheado e Cracker: verificar braco de
erguer o carrinho de massa.

Linha 1 — Recheado

- Trocar o 6leo de todos os redutores e anotar as datas;

- Verificar correntes e engrenagens de toda Linha;

- Dar um corte na esteira do forno;

- Colocar o motor do 1° ventilador do forno;

- Trocar a engrenagem da tragao da lona de resfriamento por uma de 1"

- Retirar mais algumas chapas da lona de resfriamento do Recheado, a fim de aliviar o
peso da tragao;

- Lubrificar rolamentos do eixo no final da lona de resfriamento.

Linha 3 — Maisena

- Dar um corte na esteira do forno;

- Trocar o 6leo de todos os redutores e anotar as datas;

- Verificar correntes e engrenagens de toda a Linha;

- Baixar a 22 lona de resfriamento;

- Verificar todos os rolamentos e guias das lonas de resfriamento.

Linha 4 — Cracker

- Revisfo geral no espalhador de retalho;

. Colocar os esticadores novos da laminagao;

- Trocar o 6leo de todos os redutores e anotar as datas;

- Verificar correntes e engrenagens de toda Linha;

- Dar um corte na esteira do forno;

- Revisio geral no fomo: rolamentos, guias, mangueiras, mancais, exaustores e
ventiladores;

- Revisao nas lonas de resfriamento: trag&o, rolamentos, guias.

Figura 07 — Modelo de ordem de servico manual da MABEL/SE
Fonte — MABEL
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4.2.6.2 Ordem de manutencao informatizada

O sistema Citrix possui dados para as manutengoes corretivas,
preventivas e corretivas emergenciais. As OS por ele expedidas tornam o sistema de
PCM mais eficaz e efetivo. Este documento é expedido da forma como é
apresentada na Figura 08.

Digitado o login e a senha do usuario, surgira a tela representada na

Figura 08, deve-se selecionar as opgoes Datasul-SEM e depois Manutencao
industrial.

=1oix]

\

Figura 08 — Janela de entrada para OS
Fonte — PCM, 2009

A Figura 09 mostra o caminho para se fazer a ordem de manutengdo. Por
ele se visualiza claramente o caminho a se seguir. Ir ao arquivo “tarefas — Ordem

de Manutengéao”

BB Manutencao Industrial 2 %G;&
Usudric Moddos Marsteng3o  Tarefas Consultas Rdatmos 09;55 Auda
Saredas 3o GeragBo O E<a
RAM | OM | AP | GO Ordeta Sumariada »  Geragds Ordem Maratencio -
- SclictacSo de Servigo . bk
RIC | OC | DO U5 Mavenertag 3o » ——v—Te -
= Lubrificas 50 » g s
o g Inspes 5o » Alocasio Ordem Manuters 3o SRR
Oxden Mayoat
fox m—_—— aferdo »  Requisig3o Material

Figura 09 — Janela de entrada representando a programacao inicial da ordem de manutengao.
Fonte — PCM (2009)
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Clicando em ordem de manutengéo, abre-se a janela correspondente, a
Figura 10, onde se deve clicar no icone de nova ocorréncia que fara aparecer a
janela representada na Figura 11, onde aparece a ordem de manuten¢cdo com as
caracteristicas do equipamento e a TAG. Verifica-se, entdo, a prioridade do

equipamento, se & urgentissimo, urgente ou nao urgente.

Bl *anutencao Manual Ordem Manutencas - MI0307 - 2.

E\nsm NA BATEDEIRA DE RECHEID DALINHAGT =

Equipto: [NWMOOMRCO1 odsumfo
TAG: [NwMO1 Datxr__—

Tarela |52§ | Reserva IEn lFanm hum Irmmd [MPERTI

Taref scrigo

Estado -~

20 Revisfo do motor

Hio Iniciadas

Figura 10 — Figura de abertura para caminho de OS
Fonte — PCM (2009)

Ml Manutengdo Ordem Manutencao - MIOSOTA - 2.00.01.012 - 6- CPa

e
Pagna 1 |pm-!2 |psgnaz  frooo: | Narativa |
Equipamerto [NBEOIEHAN Q| [Empacotaders Hosizcrtal 0001 Biscaitos Ne
TAG [NBEM Q| [Empacatamento Biscoita Lirha 01
£ stebetecimerta [5 [Cipa - NE Ind. 8= Produtos Alwent. S/A.
T S PETE I —— s«\_
YwM«M«ﬂnl WWW

Descrgao Waﬂem;in Canetrva Emegencis Biscotos Cpa Ne

Usgéncia @ Usgentissimo  Urgert= & NEo Urgente
Crticidade ¢ 'S €

T sm_Lc.a.' "

Entre os dades ou pressione ESC pam stlr

Figura 11 — Janela de entrada representando a programac&o através do tag da ordem de
manutengao.
Fonte — PCM (2009)
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Verificada a prioridade, clica-se no botéo OK, o que faz aparecer a janela
que mostra qual o tipo de manutengao que sera executada pelo técnico, conforme

pode ser observado na Figura 12.

702MN110 - Z02MN110 - 2.00.00.005 - 6 - CIPA NORDESTE B

matencic | M W2 ]
=
Inspcgio Elétrica Mensal Batedeiras Ariete 1 v
Inspec@o Elétrica Semestral Batedeira Ariete ic 1
Inspegiao Hecanica Semestral Batedeira Ariete 0 1
CPB101 Corretiva Prog Mecaénica Biscoitos Linha 01 Cipa Ne 8 2
CPB10O3 Corretiva Prog Mecanica Biscoitos Linha 03 Cipa Ne 8 2
CPB104 Corretiva Prog Mecadnica Biscoitos Linha 04 Cipa Ne 8 2
i CPBZ01 Corretiva Prog Elétrica Biscoitos Linha 01 Cipa Ne 8 2z
CPB203 Corretiva Prog Elétrica Biscoitos Linha 03 Cipa Ne 8 2
CPBZ04 Corretiva Prog Elétrica Biscoitos Linha 04 Cipa Ne 8 2
CPB20S Grupo Han Corretiva Programada 8 2
CPS101 Corretiva Prog Mecémica Salgad Linha 01 Cipa Ne 8 2
cpPs201 Corretiva Prog Elétrica Salgad Linha 01 Cipa Ne 8 2 v

Figura 12 — Janela com o0 TAG e o tipo de manutencgao.
Fonte — PMC (2009)
Escolhido o tipo de manutengao que o equipamento necessita, deve se
clicar em OK novamente, fazendo surgir a janela que mostra o nome e os dados do
mantenedor capacitado para realizar a manutencgao almejada, conforme mostrado

na Figura 13.

Mao-de- Ubra Tebmto Ml0308C 2 00-&

- upuniamemn

Téonica: [46076-4 DooéPadoSianFlbuo
T arefa ManutengBo: rﬁ MTW&EM

speciaiidade: [NBELM [Eletromecanico Biscoitos Ne
Cento Custo: [13216 [NE - Absorcao Waler

Data Transagdo: |23103/2ms g_}

I~ Aponta durante intervalo?

Tumo: ﬁ TURNO A
Y Hora Infcio: [00:00 Hora Témino: [00:00 Ql |

- Encenada Pescentual Conclus3o: lﬂm ]

2 oxg S E Cancelas

Entre os dados ou pressione ESC para e Ty SR I SRaEiE

Figura 13 — Final da programag&o da manuteng¢do com 0s dados técnicos.
Fonte — PMC (2009)
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Realizada esta operagao, clica-se em OK, fazendo retornar a janela da
figura 11. Seleciona-se, entdo, a Pagina 03, que abre a janela da Figura 14, onde

existe a lacuna de tempo de parada que deve ser preenchida.

BB Hanutencdo Ordem Manutencae - MIOS07E - 20001.012-6 !}

Causz {13 . ‘fComﬁva

Conta Ordem: [1160100500000 b@mmm
Conta Despesa [3320103713116  [Ordem de Manulencao Industrial N
Forma Alocag8o Material & Total  Pacial

TethuﬁadoEmenOﬂem

Figura 14 — Janela que representa Pagina 03 da folha de 0S
Fonte — PMC (2009)

Seleciona-se a opgao Narrativa, dando origem a uma janela onde serao
descritas as atividades efetuadas e as observagdes necessarias, como mostradas

na Figura 15.

[Toc | s || oo

Em os dados ou pressione ESC para s.lt

Figura 15 — Janela de narrativa de atividades
Fonte — PMC (2009)



Finda estas anotagdes, clica-se em SALVAR e OK, o que fara surgir a
janela representada na Figura 16. Seleciona-se entdo a opgao liberar ordem e
pronto a OS ja foi criada.

Il {anutencao Manual Ordem Hanutengao »HWEIB PA - i C l_)_(__l
LIKTOCIEIRY ki B 7 |<|. [-elafa]?]
um[szi : ‘hm‘wﬁm’ i BWE&NQ — 'lﬁoem
Equipto: [NBEOOEHRO1 Ord Sum: [0 I Suspenss
TAG: [nBEDY Daka:[23703/2009 Hoa [101926
Tasia  |Espec  |Reserva !}_Pt | Fenamenta | Tumo | Fichamtd | RedePERT |
Tareta|lvem Reserva  |Depllocaliz | gtde| Qude Requis| Qtde Atendi<

Figura 16 — Janela de liberagao de OS
Fonte — PCM (2009)

Observa-se que apods a realizagdo da manutencao, esta ultima janela sera
reaberta para inclusdo de dados sobre a execugao da referida manutencao, tais
como: o horério de inicio e de finalizagéo, o percentual da conclusao e se a mesma
foi concluida ou nao. Clica-se em salvar, depois em OK, finalizado, assim, a Ordem
de Servico em questdo. Todos os passos para criacdo da Ordem de Manutengao
estdo minuciosamente descritos na cartilha de capacitagao de mantenedores,
conforme Anexo A. Observe-se que o que se finaliza, neste ponto, & a O.S e nunca
o PCM, que se trata de setor que permanentemente cuida do Planejamento e
Controle da Manutengao de uma empresa.

Ressalta-se que sempre que um equipamento passa por uma
manutencéo e precisa de alguma pega ou algum insumo, este & requisitado pelo
setor de PCM ao almoxarifado, gerando um pedido de requisigao pelo sistema e na
prépria ordem de manutencao gerada, que sao visualizados pelo almoxarife e em
seguida liberado aos mantenedores.
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Com a implantagéo do sistema informatizado na area de PCM, a empresa
passou a obter informagdes importantes para o desenvolvimento e relacionamento
entre os demais setores, diminuindo o custo e a perda de tempo na execugao dos

servicos, além de aumentar a comunicaga@o nos demais processos da producgao.

4.2.6 Pontos Criticos do Processo de Implantagdo de Sistema Informatizado de
Manutencio na Mabel/Se

Foram observados alguns pontos criticos durante a implantacdo do
sistema informatizado de manutencdo da Mabel/Se, revelados atraves das
dificuldades surgidas no referido processo, sendo observados durante a etapa de
capacitagio de pessoal e o de langamento de dados cadastrados no sistema

Na etapa de capacitagdo da equipe de manutengao houve grandes
dificuldades no que se refere a operacdo do sistema, vez que a maioria dos
funcionarios ndo sabia lhe dar com o computador, tornando esta fase da
implantagdo muito mais demorada que o desejado.

Posteriormente, surgiu novo ponto critico durante o langamento de dados
cadastrados no sistema. As dificuldades surgiram em razdo da forma como os
arquivos e dados referentes a equipamentos, funcionarios, materiais, ferramentas,
fornecedores, enfim, como todas as informagdes importantes para a manutengao da
empresa eram guardadas antes da informatizacdo do sistema de PCM. Muitos
documentos se perderam ou estava mal conservados, o que dificultava o
langamento correto de dados no referido sistema.

As demais fases de implantagdo do sistema informatizado de manutengao
se deram de forma equilibradas em apresentar dificuldades maiores.

4.3 Resultados Obtidos

No Final de Marco de 2009, foram concluidos todos os passos para
implantacdo do sistema informatizado de manutencao, através da instalagdo do



66

CITRIX, e implementado o departamento de PCM, que passou a adotar manutengao
preventiva, sendo observados alguns resultados imediatos e positivos na area de
manutencao.

Antes, a Industria Alimenticia Mabel/Se apresentava numeros muito altos
de falhas de producdo e de manutengdo. O Quadro 02 traz o comparativo entre
falhas de manutengdo da Linha 1 da empresa estudada. Da simples anadlise desta
tabela, obtém como resultado a diminuicdo de tempo de paralisagao na
recheadeiras, empacotadeiras, empilhadeiras e batedeiras, de onde se deduz que a
diferenca de tempo antes utilizada para manutencao, foi revertida para a produgao, o
que melhora a qualidade do produto e prevé um futuro aumento na produtividade

desta filial, a longo prazo.

~ TEMPO REAL ABERTURA
MANUTENCAO — MARCO-
ABRIL/2009 LINHA 1

MARCO ABRIL
RECHEADEIRAS 39:30:00 11:23:00
EMPACOTADEIRAS 2:25:00 0:07:00
EST. EMPILHADEIRAS 0:30:00 0:14:00
BATEDEIRAS 1:25:00 1:19:00
TEMPO TOTAL POR FALHAS DE MANUTENGAO 43:50: 00 13:03: 00

Quadro 02 — Comparativos de paradas por manutengao em equipamentos na Linha 01 Margo-
Abril/2009.
Fonte: Mabel.

Ampliando estes dados para uma visao mais global da empresa, o Quadro
03 faz a comparagao das falhas de producao e de manutencdo de toda a unidade
Sergipe da MABEL.

TEMPO REAL ABERTURA
COMPARATIVO DE PARADAS
MARCO/2009
MARCO ABRIL
FALHAS DE MANUTENCAO 73:00:00 55:19:00
FALHAS DE PRODUCAO 41:11:00 29:54:00
TEMPO TOTAL DE FALHAS 114:11:00 85:13:00

Quadro 03 — Comparativos de paradas Margo-Abril/2009.
Fonte — Mabel.

As falhas de produgdo implicam em paralisacao da mesma. Com a

redugdo observada, apenas um més apés a implantagéo de sistema informatizado,



67

as maquinas param por menos tempo, dando continuagéo a producédo e garantido
qualidade aos produtos.

Diante dos dados e das analises apresentadas anteriormente fica evidente
que a implantagdo do CITRIX e a adogao da manutencao preventiva na empresa
estudada viabilizaram uma drastica diminui¢ao nas paralisagdes na producao e para
manutencgdo, representadas nas tabelas, respectivamente, por falas de producgao e
falhas de manutencao.

Desta forma, a informatizagdo do sistema mantenedor, a transigdo da
manutencdo corretiva para preventiva e a pratica correta de técnicas de
planejamento e controle de manutencao ora implementada na Mabel/Se,
promoveram o objetivo essencial da nova face da manutencao industrial que é a
reducdo de paradas, disponibilizando os equipamentos por mais tempo e
promovendo, assim, a continuidade da produgao, bem como seu aumento a longo
prazo. Além disso, e talvez o resultado obtido mais relevante para a Mabel/Se, foi a
maximizagao da qualidade do produto, o que Ihe garantiu o selo ISO 9001, com a
reducdo de custos, levando a empresa a uma posigao de destaque no mercado
competitivo da industria alimenticia.



CONCLUSAO

A grande evolugdo da manutengao nas dltimas décadas tem fundamento
nos pensamentos imbuidos na competitividade do mercado.  Clientes mais
exigentes e com poder aquisitivo mais alto impuseram as industrias um aumento na
produtividade conjugada com a melhora da qualidade dos produtos.

A manutencado sempre foi vista como um custo a mais para empresa,
sendo relegada a ultimo plano e somente lembrada quando de sua necessidade.
Ocorre que a quebra do equipamento paralisa a produgao e compromete a
qualidade do produto. Na corrida pela conquista de um lugar estavel, passou-se a
se tornar intoleravel falhas na producao e na manutencdo. Somado a estes
aspectos, surgi, também o fator ISO 9001 e I1SO 14001, que credencia as empresas,
através de seus selos, diante de clientes que possuem um leque de opgodes
infindavel na mesma area de atuagdo, criando uma competitividade que procura
angariar clientes de todas as formas possiveis, inclusive com a adaptacao as
normas acima mencionadas.

Desta forma, a manutengdo deixa de ser aplicada somente na corregao
dos equipamentos e passa a agir diretamente na produgéo, efetivando-se de forma
preventiva, a fim de se evitar paralisacbes desnecessarias € conseqiente
interrupgdo na produgdo. Outros tipos de manutengdo surgiram, aperfeicoando sua
area de atuagao, além de sua aplicagao manual ou informatizada.

A filial Mabel/Se, procurando conquistar o selo ISO 9001 e ISO 14001 e
padronizar sua PCM com as demais filiais, viu a necessidade de informatizar o seu
sistema de manutencdo, de onde surge a questao problematizadora que norteou
esta pesquisa: Como ocorreu a implantagdo de sistema informatizado de
manutengdo na PCM da Mabel/Se?

Este estudo, respondeu a questéo acima, através do alcance dos objetivos
propostos, como se verificou ao longo desta pesquisa, vez que foi descrito o
processo de implantagéo de sistema informatizado de aplicagao de Planejamento e

Controle de Manutengao da fabrica de biscoitos MABEL de Aracaju/Sergipe; Foram
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descritas as fases antecedentes a implantacdo de PCM informatizado; foram
avaliados os beneficios do PCM na Mabel/Se e identificados os pontos criticos
durante o processo de implantacdo do sistema informatizado de PCM na Mabel/Se.
Implantado o sistema informatizado e implementado o PCM na Mabel/Se,
foi observado rapidos resultados positivos, tanto na area de manutengao quanto na
de produgdo. Ressalta-se que com a mudanca de manutencdo corretiva para
preventiva trouxe beneficios maximizados pela informatizaciao do sistema, houve
reducdo de paralisagdo dos equipamentos, promovendo a continuidade e aumento
de produgdo e melhorando a qualidade dos produtos, o que mantém a Mabel a

frente dos seus concorrentes no mercado alimenticio.



70

REFERENCIAS

BATISTA, E. U. R. Guia de orientacdo para trabalhos de conclusao de curso:
relatérios, artigos e monografias. Aracaju: FANESE, 2008

BRANCO, Filho Gil, A organizagao, o planejamento e o controle da manutencao,
editora Ciéncia Moderna Ltda,2008.

PINTO, A K. & Xavier. Manutengao fungao estratégica, editora Qualitymark, Rio de
Janeiro,2001.

KARDEC, Allan / RIBEIRO, Haroldo. Gestao estratégica e manutengao autondéma,
editora Qualitymark Abramam, 2002.

KARDEC, Allan / NASCIF Julio. Manutengao funcdo estratégica, editora
Qualitymark, 2005.

LAKATOS, Eva Maria; MARCONI, Mariana de Andrade. Fundamentos de
Metodologia Cientifica. 5. ed. S&o Paulo: Atlas. 2004.

MABEL. Cartilha para criacdo de ordens de servigo informatizada citrix.
Goinania: Mabel, 2009.

. Histérico da empresa. Goiania: Mabel, 2009.

NAKAJIMA, Seiichi. Introducao ao TPM- total productive maintenance. Séao
Paulo: IMC Internacional Sistemas Educativos Lta, 1989

SOUZA, Valdir Cardoso de. Organizagao e gerencia da manutengao, editora All
Print, 2009.

VERGARA, Sylvia Constant. Projetos e relatorios de pesquisa em administragao.
5. ed. Sao Paulo: Atlas, 2004.

VIANA, Herbert R.G. Planejamento e controle da manutencdo, editora
Qualitymark, 2006.

XENOS, Harilaus G. Gerenciando a manutengio produtiva, editora INDG, 2004.

BISLIOTECA

ACULDADE DE ADMINIS T :
LDADE DE ADMINIS TRAGAQ E NEGOCIOS DE SERGIPE
J ok SERGIPE



ANEXO



ANEXO A: Cartilha para Criacao de Ordens
de Servico Informatizada Citrix



CAPACITACAO DE PCM

CARTILHA PARA CRIACAO DE ORDENS DE
SERVICO INFORMATIZADA CITRIX



PROCEDIMENTOS PARA ABERTURA DE ORDENS DE MANU TENCAO

1* PARTE

1° PASSO:

INSERIR O LOGIN E SENHA

~ (O X
Autenticacao Sistema Opefatw
Ubefrosscama
E DEPOIS CLICAR EM OK.
L

2° PASSO:

CLICAR NO DATASUL-EMSJ

EM SEGUIDA CLICAR EM
MANUTENCAO INDUSTRIAL




3°PASSO:

_=loix]

i - : s 5%

T " CLICAR EM _
MANUTENGAO
INDUSTRIAL COMO

MOSTRA A FIGURA

4° PASSO:

rltml:amrenmmedomﬁhl = ¢

ok W. e i e e e e

|0 mé@ulc ManutengSo Industrial é mono-empress, B ﬁ
por isso a empress corrente do usuario deve :
er a mesma dos Pardmetros Globsais.




5° PASSO:

B *anutencdo Industrial =
Usurio Méduos Manutengio Tarefas Consukas Relatdrios Opgles
e e — =
RM | OM | AP | GO O clogiy Suiaria Garagio Ordem Manutengd 3
R/C | O/C | DO Mavimentag3o
Lubrificago

io:u- mq&a et

eSSy
Requisigio Material

v v v v e v

CLICAR EM TAREFAS, EM SEGUIDA EM ORDEM DE MANUTENCAO E NOVAMENTE

- 0
ORDEM DE MANUTENCAO, OU SE TIVER O ATALHO = NA TELA ATIVO, CLICAR

NELE.

6° PASSO:

CLICAR EM INCLUIR
NOVA OCORRENCIA

CIROCEN =R SRR D

Odem[A7 [REVISONABATEDEFADE RECHEDALNFAD  [oaustade
Equipto: [NWMOOMRCO1 Ord Sum: [0 I Suspet
TAG: [NWMO1 Deta: [30/01/2003 Hora: [18:3226

Tasef L“"’" |Reserva | EPY | Fenamenta | Tumo | Fichamid | RedePERT |

20 Revisfio do motor

Nio Iniciada

EM SEGUIDA IRA APARECER A SEGUINTE TELA:



Equipamento: [NBEOOEHRO1 Q| [Empacotadeia Hosizontal 0001 Biscoios Ne

TAG: [NBEOT Q| [Empacotamento Biscoio Linha 01
Estabelecimenta: [§ [Cipa - NE Ind. de Produtos Alment. S/A.
ManutengBo: [NEMOO1 {Manuteng3o Cometiva Emergencial Biscoitos Cipa Ne
o TS -
TipoManutengBo: [1006 [Marteng3o Conetiva Emesgencial

DesciigSa: [Manutenc3o Contetiva Emesgencial Biscoltos Cipa Ne

Uigdncia @ Urgentissmo ¢ Usgente " NZo Uiigente
Criticidade ¢ ey ©F

im::um“preulmEsc:w

Clicar na pagina 01, em equipamento, para procurar o equipamento que ira ser feito o servigo, da
um duplo clique em cima da 4rea branca que abrira a seguinte tela:

. 702MNOSE - 2.00.00.022 - § - CIPA NORDES'

I Pesquisa Equip

Equipto !CtacTem l

2001 Biscoitos

Balanga 2002 Biscoitos Ne BLEL 13116 |

Balanga 2004 Biscoitos Ne BLEL 13116

Balanga 2005 Biscoitos He BLEL 13116

Balanga 2006 Biscoitos Ne BLEL 13116

Balanga 2007 Biscoitos Ne BLEL 13116

Balanca 2008 Wafer Ne BLEL 13216

Balanga 2009 Wafer Ne BLEL 13216

Balanga 2010 Wafer Ne BLEL 13216

Balanga 2011 Biscoitos Ne BLEL 13116
-

»

[ | Descikdo | Fho | CarecTeen|

Depois de selecionado o equipamento clicar em OK ou da um duplo clique em cima do
equipamento, automaticamente ele volta para a pagina O1.



Depois é s6 da TAB 4 vezes e na op¢io manutengdo, da um duplo clique para abrir as opgdes de
manutenc¢ao:

Bl 702MN110 - ZO2MN110 -

2.00.00.005 - 6 - CIPA NORDESTE IND D

Equpto | Famila | Famite/TAG | Euipto/raG | Mentendo |

Manutengdor r——‘ M W= v
=
Insp-gio Elétrica Mensal Batedeiras Ariete 1 —t
BHS003 Inspegio Elétrica Semestral Batedeira Ariete 10 1
BHS004 Inspeglio Mecinica Semestral Batedeira Ariete xof 2
CPB10Ol Corretiva Prog Mecénica Biscoitos Linha 01 Cipa Ne e 4
CPB103 Corretiva Prog Mecénica Biscoitos Linha 03 Cipa He 8 2
CPB1l04 Corretiva Prog Mecémica Biscoitos Linha 04 Cipa Ne 8 2z
i CPB201 Corretiva Prog Elétrica Biscoitos Linha 01 Cipa Ne 8 2
CPB203 Corretiva Prog Elétrica Biscoitos Linha 03 Cipa Ne 8 4
CPB204 Corretiva Prog Elétrica Biscoitos Linha 04 Cipa Ne 8 4
CPBZ0S Grupo Man Corretiva Programada 8 i
CPS101 Corretiva Prog Mecédnica Salgad Linha 0l Cipa Ne 8 2
CcPsS201 Corretiva Prog Elétrica Salgad Linha Ol Cipa Ne 8 2z -

LP_&N— lpsgnaz |- @ |Nematve |

Equipamenta: [NBEOOEHRO1 Q| [Empacotadeia Horizontal 0001 Biscaitos Ne
TAG: [NBEOT Q| [Empacotamento Biscoko Linha 01
Estabelecimenta [ [Cipa - NE Ind. de Produtos Alment. S/4.
Manutengso: [NEMOOT hwmazmmmm
P Marutenclo % " SELECIONA A OPCAO
Tipo Manutenggio: [1006 Marutenco ConelivaEmesgencid |  MANUTENCAO

E OPCIONAL A ALTERACAO DA
DESCRICAO

Entre os dados ou pressione Esc p:u sair




_ Pagna1 | Pagina2 | Pégina3 L’._a

|Nauﬁva [
Causa [13 |Conetiva
Sintoma Padk&o: {13 [Conetiva
Intervenc3o: {13 [Conetiva
Inspecio: | |
Tonse Pustn ﬁz_"__ ALTERAR O TEMPO DE PARADA DE
RS g ACORDO COM A TABELA ABAIXO
Odeminvest [0
Conta Ordem: (1160100500000  {Ordem de Manutencao em Andamento
Conta Despesa: (3320103713116 |Ordem de Manutencao Industrial N
Foma AlocagBo Material & Total Pacial

,'grmwdemaemam-m

TEMPO MINUTOS
PARADA EQUIVALENTES
0,1 6 MINUTOS

0,2 12 MINUTOS

0,3 18 MINUTOS

04 24 MINUTOS

0.5 30 MINUTOS




: 1|lIHL1v Jrdem Manu u-m,:O-“‘lU?;O?fx 20001 012 6 m

Ordem Invest: [0
Conta Ordem: [1160100500000  |Ordem de Manutencao em Andamento

Conta Despess |ERIDEREIE —~ de Manutencao Industial N
Foma Alocagio Materiat & Total  ( Parcial ALTERAR os TRES l'JLTIMOS
S— NUMEROS: |16 PARA 10:

o | st || cocen [0

. Entre os dados eu pressione ESC nn nit

§ Il +\anutencac Ordem Manutencao - MID3IOTA - 2.00.01.012-6 _CIPA

DESCREVER A(S) ATIVIDADE(S) EFETUADA(S)
E OBSERVACOES SE NECESSARIO.

e

, Entre os dados ou pressione ESC para sair

VERIFICAR SE TUDO FOI PREENCHIDO CORRETAMENTE E CLICAR EM OK.



BB ‘anutencdo Manual Ordem Manutencas - MIO307 - I-N.Qf;“

LIBERAR A

TAG: |[NBEDT

Tarefa | Espec | Reserva LEPI | Fenaments | Tumo

Tarefa|lten Reserva pep|Localiz | Qede|  gQude Requis| Qtde Atendis

PRONTO SUA ORDEM FOI CRIADA!

2* PARTE

anual Ordem Manutengas - MID307 - mom

N BRERT B AR
Equipto: [NBEGOEHRO1 Odsum o Sticpenss
Data [23/03/2009 Hoe 01826

Tareta l_g_gg_c |Reserva | EPI | Fenamenta | Tuno | Fichamid | Rede PERT |

B ianutengao M

DUPLO CLIQUE
PARA ABRIR A
PROXIMA JANELA




- 2.00.00.020 - 6 - CIPA NORDE

Descrig3o: |Atendimento Técnico de Emergéncia

rTuda !Waollmg l,;*»ﬂ:c”:, lu,ev_é |?3f%:?<‘u=~ Mm L

I Aceite
Nome Abreviado: | | CLICAR NA
Tempo Totat |0.2500 ABA
W Execuclo Simudnea NARRATIVA
I Taefa Obrigatdria

- 2.00.00.020 - 6 - CIPA NORDESTE

Descrig8o: [Atendimento Técnico de Emergéncia

Tarefa 'Vu‘boﬂﬂg ll;zi;tét:ra:;%} l.&,:‘.fi‘-;'%.—:: J Frediiva I Narrativa

erificar as falhas do equipamento e efetuar os procediemtnos necessarios
ara manutencgéc da operagio da méquina.

NOVAMENTE, DESCREVER A(S)
ATIVIDADE(S) EFETUADA(S) E
CLICAR EM OK.

=

b




B ianutencao Manual Ordem Manutencae - MIO307 - 200

=
Ecquipto: [NBEDOEHRO1 Ord Sum: [0 I Suspensa?
- 1as:[NeEDY Data: [23/03/2009 Hore: [10:19:26

Taefa Espec 1Rma |erm | Fenamenta | Tuno | FichaMid | RederERT |

Mecénico Biscoito Ne 0,2500 1 o

10 NBMCN

ELIMINAR AS ESPECIALIDADES QUE
NAO FIZEREM PARTE DA ATIVIDADE

|lalal?|

IR

' w;m[sz‘{“ | "!""c""""l‘.’;"e”’""’"T;;. ==
Equipto: [NBEOOEHRO1 Ord Sum: [0
| TAG:|NBEOY Data: [23/03/2009

Tasla | Espec  |Reserva Len | Fenamenta |Tuno | FichaMid | RederpERT |

tuTosm"
b Suspensa?

Hora: ﬁ&l&ZG

TarefalItem Reserve  [Dep[loceliz | Qrde| Qtde Requis| Qude Atendi e

SE FOR NECESSARIO,~ INCLUIR OS MATERIAIS
QUE FORAM OU SERAO USADOS NA
ATIVIDADE

Al e S — T

Entre os dados ou pressione ESC perasalr. 000




2.00.00.050 - & - CIPA NORDEST

BB Pesquisa Item - 702IN172
]

Item | wombomec | Canctec | Pendéncias |
ltem: | $ P | Zzzzrzzzzzz v [
Och ftem - & Eédge € Descacse
Item -
Item Fa »
Famika 4
02.003 gﬁ’Emw - UN 53
08.002 i oR L o8
1.001 CX MABEL AMANTEIGADO 170 G -
1.002 CX ELBIS AMANTEIGADO 170 G ALTERAR PARA DESCRICAO
1‘222 CC: :‘“" kz::‘:n c::z;n — E DIGITAR O ITEM DESEJADO
s vos CX GRUNCH ROSCA 1 KG E CLICAR EM OK.
1.006 DV DA CX 1.034 E 1.037 TROT
1.008 CX P/ RIT MABEL (CX. P/ 1,2KG) unillll
<o | »
| Nemsiva | Fiwo Pendéncias | CaracTécn | | Detahar

Entre os dados ou pressione ESC para sair.

3* PARTE
I ‘anutencao Manual Ordem Manuteacdo - HI0307 - 290.9
st o SRR e
(W] «]»[m]=]® _"._*.]&vv |
v SRl e SRR N S e g &;L’;,_A,A.,_ IR O S S
| Ordem [524 [ManutengBo Conetiva Emetgencial Biscoitos Cipa Ne \Elohmda

Equipto: [NBEOOEHRO1 odsumfo T

Dete: (2370372008 CLICAR PARA

| T1AG:[NBEDY
TR S 1 REPORTAR A ORDEM
Tocts  |Eec  |Reseve [Emt | Fenamenta | Tuno

TarefalDescrigdo Estado -




| I -pontamento Mao-de-Obra - MIO308 - 2.00.00.029 & I peor.. P ImiBT]
Arquivo  Ajuda

_l< » [ M]=]%] ] 7] waal?]
| =Bl besfERS T o
Classe: |ManutencBo Conetiva Emsrgenci
Equipamento: [NBEOOEHRO1 {Empacotadera Horizontal 0001

R PR s

SELECIONA A ATIVIDADE E EM SEGUIDA -
CLICAR EM REPORTAR.

- PREENCHER COM O N° DA MATRICULA
COMO O EXEMPLO: 460XXX OU 46XXXX

i |4sms4 ’ﬁdP&bSﬁmL Ribeiro

TarefaManutenc3o: {10 |Atendimento Técnico de Emergéncia
Especiaiidade: [NBELM |Etetromecanico Biscaitos Ne
Centro Custo: {13216 - Absorcao Wafer
Data Transacio:

Tt e, MODIFICAR 0S 3 ULTIMOS NUMEROS

| ol — FE DE ACORDO COM A LOCALIZACAO
- g DO EQUIPAMENTO. OBSERVAR
| 3 TABELA ABAIXO.

F" Emmada

i ok [ sava || Concelw I8

Entre os dados ou pressione ESC para sair.

CENTRO DE CUSTO | LOCAL

116 BISCOITO

216 WAFER

316 SALGADINHO




-u\pm tamento Mao-de Obra TECHICO MIO308C - 2001!}

Taonice |4sovs4 meéPabShoLﬂbuo
TasefaManutencBo: {10 |Atendimento Técnico de Emergéncia
|NBELM |Etetiomecanico Biscotos Ne
[13218 {NE - Absorcao Wafer
I™ Aponta duente intervalo?

] [TurnD A
' Hora Inicia: {00:00

| I” Encenada
i 0K i Salvar icm

Em-sMuumssheESCpﬂ-sah

TURNO N° CORRESPONDENTE
A 1
B 2
s 3

Ap6s verificar o turno, colocar a hora que o servico foi iniciado e a hora que foi terminado.

Caso a atividade realmente tenha sido concluida, clicar em ENCERRADA e em seguida em OK.
Caso a atividade seja efetuada por mais de 1 pessoa, clicar em OK, deixando a opgdo
ENCERRADA desmarcada, para que possa voltar para essa mesma tela e assim colocar os dados

da outra pessoa que efetuou a atividade.

Finalizada a atividade, novamente clica em OK para confirmar o encerramento da ordem.

iPergunta : (19256}

ruuurmuom-nmum.
13

odas as Tarefas da Ordem estio encerradas.
'océ gostaria de encerrar asta Ordem de
englio?

CONFIRMA MAIS UMA VEZ O
ENCERRAMENTO DAS TAREFAS




MARCA A OPCAO E EM
SEGUIDA CLICAR EM OK

P

Ddaﬁmu_— O!dm .

i Cantade & Utizacio
UtiizacSo: [1.0000 Contador Acumut [0.00
Inepeclc | [

Valorlewax [000

ir‘ Encena ¢/ Acsite I~ Encena Qudem o/ OC Pendente IF Eacenafivdam of T aeks Perdente

ERVICO DE INTERVENGAO TECNICA EMERGENCIAL PARA RESTAURACAO DAS COMDICORS _=-_] ‘
RMATS DE OPERACAO DOS EQUIPAMENTOS DA AREA DE BISCOITOS

CLICAREMOK |
PARA FINALIZAR




