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RESUMO

O presente trabalho tem por objetivo desenvolver e implantar um sistema de gestio da
manutencdo na oficina de eletricidade do SENAI-SE. Esta obra teve a participacdo de
alguns autores que contribuiram para a tomada de decisdo quanto ao melhor tipo de
gestio da manutengiio aplicada na escola profissionalizante do SENAI-SE. Em analise
realizada, verificou-se a necessidade de ser elaborado um plano de manutenc¢ido. Para
tanto, houve-se a necessidade do envolvimento e o comprometimento da alta
administracio do SENAI-SE. Apés a anilise, foi elaborado e aprovado, um projeto de
melhoria da gestio da manuten¢do para a oficina de eletricidade do SENAI-SE. Foi
sugerida, neste projeto, uma nova estrutura fisica da oficina, possibilitando uma melhor
organizagdo dos materiais, miquinas e equipamentos, visando uma melhor estrutura,
para satisfazer os clientes e enfrentar os desafios dos concorrentes mantendo a marca da
institui¢io como a melhor no ensino profissionalizante do pais. Com isso verificou-se a
melhoria do indice de satisfacio dos clientes interno e externo, melhorando a
climatizacdo e iluminagdo dos laboratérios da oficina de eletricidade.

Palavras - chave: Manutencdo. Organizagio. Qualidade.
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1 INTRODUCAO

Grandes partes dos autores nacionais e internacionais relatam sobre os problemas que
o mundo vem enfrentando quanto ao desperdicio de matéria prima, oriunda de processos
industriais. Esses problemas sdo relacionados a falha ou falta de equipamentos melhores

otimizados, que por vezes provocam problemas de sustentabilidade a0 meio ambiente.

Segundo Campos (1992), o primeiro grande problema de uma empresa ¢ ndo ser
competitiva nacional e internacionalmente. Dessa forma, os equipamentos de processos
devem ser constantemente avaliados para que a empresa, ou industria torne-se mais

competitiva.

Segundo Takahashi e Osada (1993), para se obter éxito na implantagdo do modelo de
Manutengdo Produtiva Total — MPT, conhecida também como TPM — Total Productive
Maintenance, é necessaria a participagdo de todos os funcionarios da organiza¢do € 0

comprometimento da alta administragdo.

Este modelo de manutencdo ¢ aplicado especificamente a maquinas, equipamentos €
sensores destinado a produgdo. Ao ser bem aplicado e gerenciado, aumenta-se a
confiabilidade, a seguranca e a manutengdo de maquinas e equipamentos. Estes elementos sdo

imprescindiveis para a qualidade e quantidade e custos de produgéo.

Ainda de acordo com Takahashi e Osada (1993), com a implantagdo do TPM nas
industrias japonesas, o PNB (Produto Nacional Bruto) Japonés cresceu 30 vezes nos ultimos
25 anos. Enquanto que hoje, o crescimento demografico foi apenas de 30%, devido a

evolugo tecnolégica inserida nas industrias japonesas.

Com a mudanga de tecnologia e a introdugéo de méquinas automatizadas, a qualidade
dos produtos passou a ser controlada, constantemente, através de sensores eletronicos. Com

isso, pode-se prever o periodo e a quantidade a ser produzida, sendo assim, um diferencial da
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industria manufatureira. Porém, hd um inconveniente, nfo se pode confiar plenamente nas
méquinas automatizadas, devido ao grande numero de pegas nelas envolvidas. Isto faz com
que, haja muitas paradas, e conseqiientemente, um menor tempo entre as falhas do

equipamento.

Para se reduzir os periodos de paradas das maquinas e se elevar a qualidade e a
produtividade da industria, deve ser definida uma tecnologia de manutengdo, que possa
controlar o funcionamento do processo dentro dos limites previstos. Neste sentido, houve a
necessidade de se criar uma nova estrutura dentro das organizagdes. O presidente da Toyota
Motors, em 1970, entdio, deu inicio a um modelo de gestio da manutengfo que até hoje ¢

empregado nas indstrias do mundo todo.

A manutencdo produtiva total aplicada na Toyota Motors teve como objetivo
principal, reduzir gastos desnecessarios utilizando a maior taxa de capacidade dos
equipamentos, melhorando a qualidade e, conseqiientemente, reduzir o gasto com energia e

materiais.

Um dos principais aspectos que devem ser abordados ¢ a conscientizagdo € o
aperfeicoamento continuo dos funcionarios. Fato este, que até a industria japonesa Toyota

Motors levou muitos anos para conseguir.

Neste sentido, o presente trabalho estd centrado na avaliagdo dos processos
desenvolvidos na oficina de eletricidade do SENAI-SE para implantagdo de um modelo de

gestdo da manutengfo das méaquinas e equipamentos.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo geral

Implantar um modelo de gestdo de equipamentos, maquinas e ferramentas na oficina

de Eletricidade do SENAI-SE.
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1.1.2 Objetivos especificos

Realizar cadastramento dos equipamentos, ferramentas e instrumentos de medidas,
utilizados na oficina de eletricidade do SENAI-SE.

Elaborar formuldrios para realizagdo de manutengdes preventiva ou corretiva dos
equipamentos da oficina de eletricidade.

Propor melhorias das condigdes de processo dos laboratérios da oficina de

eletricidade.

1.1.3 Justificativa

O controle planejado da manutengdo tem sido hoje um diferencial competitivo para as
organizagdes. A falta deste controle pode gerar elevados gastos no processo produtivo e,
conseqiientemente, uma queda na produtividade. O planejamento da manuten¢do tem a
finalidade de gerar dados e informagdes através de relatorios, sobre aquele equipamento ou
maquina, auxiliando na andlise critica dos dados colhidos e contribuindo para tomadas de

decisdes.

Atualmente, ndo ha um controle eficiente e eficaz da manutengdo dos equipamentos e
méquinas na oficina de eletricidade do SENAI-SE. Isto vem causando insatisfagdes dos
clientes, provocando redugio na qualidade dos cursos oferecidos e afetando a imagem da
institui¢do, que é muito forte no Estado de Sergipe, no Brasil e em diversos paises do mundo.
Dessa forma, verifica-se a necessidade de elaborar um plano de manutengio que possa reduzir
os problemas detectados pelos clientes, citados através dos formulérios de acompanhamento e

de encerramento dos cursos.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Manutengio

A manutencdo ¢ fundamental em todas as empresas € industrias para evitar possiveis
falhas e quebras em suas maquinas e instalagdes. Atraves da manutengio é que equipamentos

e maquinas tornam-se confidveis e seguros.

De acordo com Monchy (1989), a manutengo ¢ um conjunto de agdes que visa manter

ou restabelecer um bem.

A Associagio Brasileira de Normas Técnicas — ABNT, na norma TB-116 de 1975,
define manutengdio como o conjunto de todas as agdes necessdrias para que um item seja
conservado ou restaurado de modo poder permanecer de acordo com uma condi¢do
especificada. J& em uma versdo revisada de 1994, dessa norma designada NBR-5462, a
manutencio foi definida como a combinagéo de todas as a¢des técnicas e administrativas,
incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual

possa desempenhar uma fungéo requerida.

A SIAMAR, distribuidora no Brasil de fitas de videos sob produgdo da TEL-A-
TRAIN dos EUA, criou uma apostila sobre o sistema 58, Organizagdo e Padroniza¢do do

Local de Trabalho.

Segundo a apostila de 58 distribuida no Brasil através da SIAMAR (2006), 5S € um
sistema que engloba um conjunto de principios e atividades universais para manter um alto
desempenho em empresas de qualquer ramo de atividade. O 5S s#o cinco palavras escritas em
japonés que depois de ocidentalizada e traduzidas significam, primeiro S, Separagdo. A
separagdo ¢ um momento em que sdo segregados todos os objetos, maquinas, equipamentos,

etc. por grupo ou familia.

O segundo ”’S”, Organizag¢do sdo realizadas as atividades de dispor em ordem e

catalogar todos os objetos e méquinas ou equipamentos, por ordem de prioridade, para
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facilitar a identificagdo destes materiais e reduzir tempos de procura pelos usuérios. Todos

estes objetos devem estar identificados em seus locais de guarda.

O terceiro S, faz referéncia a limpeza do ambiente de trabalho onde o mais importante

do que limpar € néo sujar.

O quarto S, significa Padronizar para dar a sustentabilidade a organizagéo e limpeza e
por ultimo, o quinto S, e o mais importante, ¢ a Disciplina, pois € através da disciplina que o

método tera éxito e sera o suporte de todo o processo da implantagédo do sistema.

Segundo Takahashi e Osada (1993), para se projetar um sistema de manuteng@o séo
necessarios algumas consideragdes. Em fungdo das rapidas transformagdes no setor produtivo,
hé4 a necessidade de inovagdes de métodos aplicaveis ao sistema de manutengdo. A aplicagdo
da manutengdo produtiva total deve ser realizada por etapas do processo produtivo e que a
soma das partes forneca uma estrutura para poder ser realizado um desenho do sistema como

um todo, e com isso poder evitar problemas gerenciais do processo.
2.2 Tipos de manuteng¢io

A manutencdo das maquinas assegura a confiabilidade, ampliando a qualidade e a
produtividade industrial ou servigo. Podem ser citados alguns tipos de manuteng&o, tais como:
corretivas ndo planejadas, corretivas planejada, preditiva, preventiva, diferenciada e

autonoma.
2.2.1 Manutencio corretiva nio planejada

De acordo Campos (1992), a manuteng8o corretiva ndo planejada € aquela realizada

ap6s a ocorréncia de um defeito nas maquinas ou equipamentos para restabelecer o problema.

Este tipo de manutengdo € aplicado ao equipamento ou méaquina quando ocorre um
dano na maquina ou equipamento. Esta n3o ¢, necessariamente, uma manutengdo de
emergéncia, pois entra em agdo quando ha quebra, ou quando o equipamento comega a operar
com desempenho deficiente. Este tipo de manutengdo implica em elevados custos, pois a

maquina deixa de produzir até que se faga o reparo da mesma.

Quando ocorre alguma anomalia nas maquinas ou equipamentos, sdo emitidas ordens

de servico conforme a Figura 1, porém, esta solicitagdo, pode ser realizada de diversas
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formas, quais sdo: por telefone, por escrito, etc. Para se executar este tipo de manutengéo,
tem-se que se certificar de qual maquina ou equipamento sera realizado o servigo, para que

ndo haja problema de interpretagdo errada por parte daquele que ira realizar a manutengo.

Qualquer falha nas informagdes pode resultar em danos materiais ou pessoais. A
ordem de servigo (OS) emitida devera ser checada pelo supervisor de 4rea para verificagdo do
histérico da maquina ou equipamento, para verificar se este equipamento ou maquina esta
dentro do prazo de garantia. Caso o equipamento esteja dentro do prazo de garantia, o
supervisor devera solicitar o reparo através da assisténcia técnica autorizada, e se ja estiver
vencido o prazo de garantia, o supervisor designara a equipe que devera executar o servigo,
utilizando-se de um formuldrio que devera conter todas as informag¢des necessarias para o

bom andamento do servigo.

De posse da ordem de servio, a equipe designada, deve localizar a maquina e
certificar-se de que realmente é aquela que estd sendo solicitada através da OS. Apés a
certificagdo da maquina, a equipe inicia a manutenggo verificando se é possivel realizar ou
ndo o servigo, caso ndo seja possivel, a equipe solicita o envio da maquina para ser reparada
com o fabricante ou assisténcia técnica. Sendo possivel o reparo, o técnico responsavel pela
manutengdo, solicita as pegas de reposi¢do ao responsavel pelo almoxarifado. Toda pega que

for substituida devera constar na ordem de servigo para controle do almoxarifado.

Ap6s a realizagdo da manutengfio, o técnico com sua equipe, fazem os testes
necessarios para verificar o funcionamento da maquina. Estando a maquina em perfeito estado
de funcionamento, o técnico responsavel pela manutengdo deverd dar por encerrado a ordem

de servigo.
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Figura 1 — Fluxograma de rotina de manuten¢io corretiva
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2.2.2 Manutengio corretiva planejada

Segundo Nakajima (1988), a manutengdo corretiva planejada ¢ uma sistematica de
atividades de manuten¢io que pode englobar as manutengdes preditiva, preventiva e por

inspe¢do definidas no sistema de gestdo da manutengéo.

Os desgastes ou deterioragdo das maquinas sdo detectados através de verificagdo
visual ou sonora realizados periodicamente. Esta verificagdo contribui para o aumento da
efetividade da maquina. Este tipo de manutengdo tem um custo menor com relagdo a
manuteng¢do corretiva ndo planejada, pois possibilita realizar o reparo antes que a maquina

venha parar por quebra.
2.2.3 Manutengdo preditiva

A manuten¢do preditiva € aquela que visa realizar ajustes no maquindrio ou no

equipamento apenas quando eles precisarem, porém, sem deixa-los quebrar ou falhar.

Segundo Takahashi e Osada (1993), um acompanhamento direto e constante € possivel
prever falhas, saber quando sera necessério fazer uma intervengéo e, claro, entrar em agdo. Na
concepgdo de Vaz (1997), tal momento ¢ estabelecido mediante estudo e monitoramento dos

elementos que intervém no processo de operagdo, visando detectar falhas iminentes.

Este tipo de manuten¢do deverd ser adotado, principalmente, em processos com
planejamento de parada de maquinas ou equipamentos. Contribuindo assim, para diminuir
tempos perdidos com ocorréncia de manutengdes corretivas. Outro beneficio da manutengédo

preditiva é a redugéo dos custos realizados por hora extra de funcionario.
2.2.4 Manutengio preventiva

De acordo com Nakajima (1989), a manuteng&o preventiva € realizada com a intengéo
de reduzir ou evitar a quebra ou a redugdo de desempenho do equipamento. Este tipo de
manutengdo deve estar de acordo com a norma do fabricante e o plano de agdo da geréncia de

manutencao.

A manutengdo preventiva deve ser realizada por técnico especializado e experiente em

manuten¢do corretiva. Este tipo de manutengdo devera ser analisado pelo grupo de
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manuteng¢fo, indicando, quais méaquinas e equipamentos devem ser priorizados quanto aos

riscos, importancia estratégica, recomendagdes, etc.

Segundo Calil e Teixeira (1998), para se realizar uma boa manuteng¢do preventiva, é
necessario possuir em maos um guia dos principais pontos a serem observados. Estes dados
sdo importantes para identificar o equipamento que sera realizado a manutengfio. Obter um
histérico de acompanhamento, e prever futuras manutengdes. O quadro 1, é composto de
alguns itens de checagem para auxiliar o técnico a realizar a manuteng¢io corretiva de forma
que ndo esquega de verificar itens importantes, que poderiam prejudicar a eficiéncia do
equipamento. Ao término da manutengdo, o responsavel deve registrar a data e assinar o

formulério.

Quadro 1 - modelo de plano para realiza¢io da manutencio preventiva

Tipo do equipamento

Modelo

N° de série/cédigo

Fabricante

QUESTOES S N

1. O equipamento tem partes méveis que requerem ajuste ou lubrifica¢fio?

2. O equipamento tem filtros que requerem limpeza ou trocas periédicas ?

3. O equipamento tem bateria que requer manutengiio periédica ou substituicio?

4. O uso do equipamento pode ocasionar algum dano ao usudrio ou operador?

S. Existe a necessidade de uma calibracéo freqiiente do equipamento?

6. Em caso de paralisacio desse equipamento, outros servigos ficario comprometidos?

Data:__ / / Responsavel:

2.2.5 Manuten¢io diferenciada

A manuten¢éo diferenciada ¢ um sistema de manuten¢do que garante um tratamento
especial a determinadas solicitagdes de servigos prioritarios de setores ou equipamentos

criticos. Este tipo de manutengfo ¢é realizado através de um planejamento pré-definido com a
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alta geréncia e os gerentes de areas. Normalmente esta manutengéo ¢ realizada em dias em

que a inddstria ndo esté operando, ou seja, em fins de semana ou feriados.

2.2.6 Manutencio autonoma

Segundo Shingo (1987 apud OLIVEIRA, 2001), a manuten¢do autdnoma € o pilar
mais importante da Manutengdo Produtiva Total. Através deste pilar, sdo percebidas
mudangas de comportamento dos operadores e manutentores. Estes colaboradores devem
estar comprometidos e motivados a trabalharem para melhorar a produtividade do ambiente
de trabalho.

Ainda de acordo com Shingo (1987 apud OLIVEIRA, 2001) os principais objetivos da
Manutengdo Produtiva Total sdo:

a) Realizar inspe¢do diaria nos equipamentos para evitar desgaste por falta de

manutengao;

b) Estabelecer padrdes de manutengdo para manter 0 equipamento em boas condigdes;

¢) Elaborar metas de produgdo e manutengao;

d) Elaborar programas de capacitag@o;

e) Conscientizar os operadores quanto a importancia da manuten¢do para o aumento

da confiabilidade e produtividade

2.3 Vantagens da Manutengiio
De acordo com Shingo (1987 apud OLIVEIRA, 2001), todo processo requer uma
produtividade elevada e para que isto ocorra, as maquinas e os equipamentos devem estar em
perfeito estado de funcionamento. Portanto, a boa manutengdo gera:
a) Aumento da confiabilidade ¢ menos parada de maquinas.
b) Melhora a qualidade, maquinas e equipamentos mal ajustados tém mais
probabilidade de causar erros ou baixo desempenho e podem causar problemas de
qualidade.
¢) Diminuem os custos, quando bem cuidados, os equipamentos funcionam com maior
eficiéncia.
d) Durabilidade da méquina, reduzindo os pequenos problemas que podem causar

desgaste ou deteriorago.
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e) Melhora a seguranga, maquinas e equipamentos bem mantidos tém menos chance
de se comportar de forma ndo previsivel ou ndo padronizada, evitando assim, possiveis

riscos ao operario.
2.3.1 Manutencdes corretivas e preventivas

Segundo Nakajima (1989), o fator custo/beneficio em escolher entre a manutengdo
preventiva e corretiva deve ser analisado, pois, ao se fazer a manutengéo preventiva, o custo
com esse tipo de manutengdo é bem superior que a corretiva, porém a probabilidade de uma
maquina vir a quebrar ¢ reduzida quando comparada com a manutengdo corretiva que espera

que a maquina quebre para depois realizar o devido reparo.
2.4 Processos e Metodologias Melhoram a Manutenciio Industrial

Segundo Tavares (1987), existem hoje no mercado mais de 60 softwares sendo
oferecidos como solugdes para os gerentes de manutengio, porém, néo se pode deixar de
analisar que o software ¢ apenas uma ferramenta para auxiliar no planejamento dos processos

de manuteng@o como TPM, Seis Sigmas, Manutengéo Centrada na Reabilitagdo (RCM).

Segundo Takahashi e Osada (1993), o equipamento € 0 principal meio de produgéo em
uma fabrica, e define que dentre as atividades de MPT (Manuteng¢éo Produtiva Total) estdo:
Investigar ¢ melhorar méquinas, fornecer meios que garantam a qualidade do produto,
melhorar a eficiéncia da operagdo e encontrar meios de motivago para os operadores. Com a
implementagdo do MPT através dos departamentos operacionais de uma empresa, requer um
planejamento que possa avaliar os, Tépicos de investigagdo, Método de anélise, Métodos e

atribuicdo de tarefas e plano de ago.



3 METODOLOGIA

Para o desenvolvimento do presente trabalho se utilizou como universo de pesquisa, a

oficina de eletricidade do SENAI-SE.

Como metodologia de trabalho foram realizados as andlises de documentos, reunides
com o grupo da qualidade e com a alta administragdo do SENAI-SE, para defini¢do da
implantagdo do plano estratégico relacionado a gestdo da manutengdo da oficina de

eletricidade.
3.1 Método

O referido trabalho foi realizado através de pesquisa qualitativa a fim de conceituar e

identificar lacunas para explicitar e aprimorar idéias que auxiliem na resolugéo do problema.
3.2 Planos de coleta de dados

Os dados foram coletados através dos seguintes formulérios: Formulario de Opini&do
do Cliente (FOC) utilizado para colher informagdes sobre a qualidade dos cursos, no tocante a

toda infra-estrutura.

Outra andlise observada foi sobre o plano de manutengfo da unidade operacional da
oficina de eletricidade do SENAI-SE, o qual foram detectadas inconsisténcias quanto aos
dados coletados. Verificou-se que nos formuldrios de manutengdo ndo havia registros do
periodo de realizagdo da mesma, bem como o servigo executado. Devido a isso, o periodo de
realizagdo da manutengdo ficava comprometido, prejudicando a eficiéncia das maquinas e
equipamentos, gerando insatisfagdo dos clientes que alegavam problemas de alguns
equipamentos quebrados e sem funcionar tais como, motores elétricos e instrumentos de

medidas.

O formulério de opinido do cliente (FOC), Figura 2, é utilizado para analise dos

indicadores da qualidade do SENAI-SE. Este formuldrio devera contribuir para melhoria
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continua do processo. Neste, o cliente pode fornecer sugestdes de melhorias, ou fazer
reclamagdes quanto alguma anomalia encontrada que venha prejudicar o processo de ensino

aprendizagem.

m FORMULARIO DE OPINIAO DO CLIENTE

Amigo cliente, sua opinido é fundamental para o SENAIL.
Contamos com vocé para aprimorar os nossos produtos / servicos e melhor atendé-lo

PARA USO DO SENAI
INSATISFAGAO: [—__] FORMAS DERECEBIMENTO DA OPINIAO DO CLIENTE
[ emai
suGestAo: [ ]
1 Fex
v
Observagao Utilize este formulario apenas para uma [—] Telefone
finalidade:
Insatisfagdo ou Sugestéo e logo abaixo descreva no [:] Caixa de Sugestéo
campo
[::I Outras:
ASSINALE A ESCOLA OU UNIDADE ENVOLVIDA

[J CET.AF.AJU - Cent. de Educ. Tec. Albano [ CFI - Coordenagéo de Finangas. L |

Franco Aju. [J SAM - Servicos de Agdes Moveis

[J CET.AF.EST - Cent. de Educ. Tec. Albano [] GRM - Geréncia de Relagdes com o

Franco Est. Mercado

[J CETICC - Cent. de Educ. Tec. Integ. na [0 GET - Geréncia de Tecnologia Industrial

Construgao Civil [] GEP - Geréncia de Educagéo Profissional

[0 CETCC - Cent. de Educ. Tec. Coelho e Campos [ Diregdo Reginal

[l CSA - Coordenacdo de Servicos Administrativos ™1

ASSINALE A AREA DA ESCOLA (CET)
- [J Secretaria [] Sala de Aula/Laboratério [ Pedagégico [ Suporte Administrativo
[ Biblioteca [J Docentes [ supenvisor [ Outro:

Escreva aqui a sua INSATISFAGAO (USO DO CLIENTE EXTERNO)

Escreva aqui a sua SUGESTAO (USO DO CLIENTE EXTERNO)

Se vocé deseja receber retorno das agdes adotadas em decorréncia da sua insatisfagdo e/ou
sugestéo.

Seu nome: Telefone:

Figura 2 — Formuldrio de Opiniéio do Cliente — (FOC)
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3.3 Tratamentos de dados

Como universo de pesquisa Foram verificadas, as anélises criticas dos formularios de

opinides dos clientes, entre os meses de agosto de 2007 e abril de 2008.

A principio foram coletados os dados dos indicadores da qualidade no que diz respeito
4 manutencio de madquinas e equipamentos, bem como, as opinides dos clientes que
formularam insatisfagdes quanto as condi¢des climaticas e ao nivel de iluminamento dos

laboratdrios e oficina de eletricidade.

Através dos dados foram sugeridas as melhorias através de um plano de gestdo da

manutengdo para que possa reduzir tais insatisfagoes.



a

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

O proposto modelo de gestdo foi desenvolvido realizando anélises do local escolhido
como amostragem/universo da pesquisa. Neste caso, duas etapas foram identificadas como
necessérias para apresentar os resultados obtidos. A primeira foi uma analise da situagdo da
oficina de eletricidade do SENAI-SE, a segunda, foi a analise dos documentos existentes

quanto aos planos de manutengao de equipamentos e maquinas da oficina de eletricidade.

Ao analisar os documentos da qualidade do SENAI-SE, foram detectados que os
indices de satisfagdo dos clientes estavam abaixo do previsto como esta indicado no Grafico
L.

Foram analisados 108 formuldrios de seis turmas do curso de eletricista industrial dos

turnos da manha, tarde e noite.

O Gréafico 1 mostra os indices de satisfagéo dos clientes, com referéncia aos
equipamentos, méquinas, iluminagdo e condigdo térmica da oficina de eletricidade, antes da
implantagdo das melhorias sugeridas, no qual se verifica o baixo indice de satisfagdo dos
clientes quanto ao processo de manutengdo das maquinas, equipamentos ¢ infra-estrutura
fisica. O percentual minimo pré-definido no procedimento da qualidade que trata da satisfacdo
do cliente é de 85%, porém o Grafico 1 indica um percentual de satisfagéo dos clientes bem

abaixo do esperado.

®m indice de satisfagao do
cliente medido

= previsto

Grifico 1- indice de satisfagdo de cliente antes da melhoria
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Ap6s a conclusdo do projeto, foram analisados 72 formuléarios de opinides de clientes
entre os meses de maio a novembro de 2008. A partir desses formuldrios, verificou-se uma

elevagdo do grau de satisfagdo dos clientes, como demonstrado no Gréfico 2.

98%%

| 96%
| 94%
| 92%
| 90%
| 88% m indice de satisfagdo do
| 86% cliente medido
| 8a% : m previsto
| 82%
| 80%
, 789% 1
i
! Se S N o S N N
> . N N N 0 N\

Grifico 2 - Indice de satisfagio dos clientes apés as melhorias

4.1 Demonstra¢oes da oficina de eletricidade antes da realizagiio das melhorias

Para realizagdo da andlise, foi realizado o levantamento de todos os equipamentos,
ferramentas, instrumentos € mobilidrios da oficina de eletricidade do SENAI-SE, como
também, inspe¢do quanto ao estado de conservagdo. Foi conferido o nimero do bem

patrimonial e comparado com o inventario do setor de patriménio da empresa.

Ao analisar os documentos relacionados para controle da manutengdo dos
equipamentos € maquinas, verificou-se a necessidade de se elaborar alguns formularios para

sistematizar e procedimentar a manutengdo destes equipamentos € maquinas.

Apos esta analise, foi sugerida a alta administragdo do SENAI-SE, a cria¢do de um
grupo de manuteng@o em cada unidade operacional (Escola e Departamento Regional), como
também, a criagdo de um Grupo Gestor da Qualidade (GGQ), para andlise dos assuntos de

manutengdo a niveis gerenciais.

A sugestdo foi acatada pela alta administragdo, com a qual foram realizadas diversas

reunides entre as areas afins, para elaborar os procedimentos da qualidade. Com o apoio da
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empresa contratada (BVQI) Bureau Veritas Quality International, foram elaborados os

procedimentos da qualidade incluindo a gestdio da manutengdo de todo o sistema SENAI-SE.

A Figura 3 mostra os postos de trabalho de aulas praticas de eletricidade predial, sendo
utilizado como um depésito de materiais como cadeiras, bancos de madeira, escada de abrir,
calha de lampadas fluorescentes e outros materiais sem condi¢des de uso por agdo de corroséo
e materiais elétricos queimados. Isto demonstra a falta de acompanhamento sistematico do

grupo de manutengio da unidade operacional do SENAI-SE.

Figura 3 — Oficina de eletricidade predial do SENAI-SE antes do projeto
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A Figura 4 mostra um posto de trabalho desprotegido quanto a seguranga dos
equipamentos e usudrios destes equipamentos. Nesta, verifica-se, também, a desorganizagdo
dos bancos e motores elétricos, bem como, foi verificado que o nivel de iluminamento ndo
estava adequado com a norma NBR 5413 que prevé para laboratorios um nivel de

iluminamento entre 300 a 500 lux/m?, e pela analise realizada, o indice era de 240 lux/m?

antes da realiza¢do do projeto.

Figura 4 — Laboratério de aulas priticas antes das melhorias



A Figura 5 mostra o laboratério de eletrotécnica sendo utilizado como depdsito de
equipamentos elétrico. Verifica-se também que este laboratério encontra-se de forma
desorganizada com diversos materiais como madeira, motores elétricos, bancos, lampadas
fluorescentes, cadeira, etc. Esta forma desorganizada de guarda de materiais e equipamentos

estd sujeita a acidentes de ordem fisica por parte dos usudrios (tropegos e quedas) e de

acidente materiais como a quebra de equipamentos.

A

Figura 5 — Laboratério de eletrotécnica da oficina de eletricidade antes das melhorias
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4.2 Implantagdes das melhorias na oficina de eletricidade

As Figuras 6 e 7 mostram a nova estrutura da oficina de eletricidade com modernos
laboratérios climatizados € com um bom nivel de iluminamento, possibilitando aos alunos um

bom desempenho nas atividades préticas e tedricas.

Nestes laboratdrios os alunos realizam, atualmente, tanto aulas tedricas quanto aulas
praticas em um ambiente bem iluminado e climatizado. Essas condi¢des atende a NBR 5413
que sugere para laboratorios de 300 a 500 lux/m? Apds a realizagdo das melhorias, o
laboratério estava com sua capacidade térmica em conformidade a NR15, que sugere que, a

temperatura média seja de 25°C para o ambiente de trabalho.

Figura 6 — Laboratoério da oficina de eletricidade apés a implantac¢io das melhorias
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A Figura 7 mostra uma vis@o dos laboratérios construidos, apds a analise e realiza¢do
do projeto de melhoria aplicado na oficina de eletricidade do SENAI-SE. Verifica-se um novo

padriio de qualidade oferecido tanto aos alunos quanto aos professores.

Figura 7 — Oficina de eletricidade industrial apés a conclusdo do projeto
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A ficha técnica do equipamento lotado na oficina de eletricidade é mostrada nas
Figuras 8a e 8b. Nestas, sfio inseridos todos os dados do equipamento, os periodos para
realizagdo da manutengdo programada, e o chek list dos itens a serem inspecionados no
momento da manuten¢do. A finalidade dessa ficha é manter um histérico do equipamento
para gerar relatorio de analise da manutengdo, através do qual ¢ possivel prever o periodo

correto para realizagdo da manutengéo.

Ficha

FICHA TECNICA DO EQUIPAMENTO .
Técnica n.° 001

UNIDADE: CETAF - AJU
AREA: ELETRICIDADE
EQUIPAMENTO: Motor Elétrico

DATA DE AQUISICAO: 11/11/04 N.° DE SERIE: G088432

N.° DE IDENTIFICAGAO: 001 N.° DO PATRIMONIO: 21924

MARCA: MODELO:

WEG MOTOR DE INDUGCAO-GAIOLA; TRIFASICO 0,75
kW.

ACOMPANHAMENTO DA MANUTENCAO PREVENTIVA

DATA Periodicidade DATA Periodicidade
Previsststa | Executada Prevista Executada
08/10/04 | / / ANUAL / ' |
o | !/ £ i P
{7 / P !/ /
/ ' ] ' '

PLANO DE MANUTENGAO PREVENTIVA

VERIFICAR PINTURA EXTERNA

VERIFICAR TENSAO NOMINAL EM REGIME DE FUNCIONAMENTO
VERIFICAR RESISTENCIA DE ISOLAMENTO

VERIFICAR CAIXA DE LIGACAO

VERIFICAR A CORRENTE ELETRICA A VAZIO

OBSERVACOES:

Figura 8a - Ficha técnica de equipamento



34

ATIVIDADES REALIZADAS
Visto do Resp.
N.°Rel. | Data Descrigéo
OBSERVACOES:

Figura 8b - Formulirio de controle das manutencdes de equipamentos
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A Figura 9 mostra o relatério dos servigos de manutengdo preventiva executado pelo

técnico. Neste devem ser inserido dados ou informagdes sobre os componentes € pegas

substituidas ou recuperadas, possibilitando, assim, um melhor controle da manutengéo

realizada no equipamento.

RELATORIO DE SERVICOS EXECUTADOS

UNIDADE: N°
RELATORIO:

EQUIPAMENTO:

N° PATRIMONIAL: N.° DE IDENTIFICACAO:

AREA:

DATA DA SOLICITACAO:

SERVICO REALIZADO EM:

REGISTRO DE MANUTENCAO DE COMPONENTES - EQUIPAMENTO

COMPONENTES peca A OBSERVACAO

A — Componente foi limpo, inspecionado e reutilizado.
B — Componente foi recuperado ou aproveitado de outro equipamento e reutilizado

C — Componente foi substituido por um novo

EXECUTADO POR (Nome e Assinatura):

APROVADO POR  (nome
Assinatura):

€

DATA DE ENTREGA DO EQUIPAMENTO:

PRAZO DE GARANTIA:

Figura 9 — Relatério de servigos de manutengdo corretiva ou preventiva



A Figura 10 mostra o inventério do setor no qual séo inseridos os dados de todos os
equipamentos e maquinas existentes no setor de eletricidade do SENAI-SE e tem por objetivo

o controle dos equipamentos e maquinas do setor, de forma que possa obter um controle

eficaz dos mesmos.

N.°de N.° Descrigdo do | Caracteristi | Marca/ | Data de | Quantidade

Identificac&o Patrimonial | Equipamento | cas Gerais |Modelo | Aquisigdo

Figura 10 — Relaciio de Equipamentos
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Como sugestdo de melhoria foi também elaborado, o formuladrio FM-19 como ilustra a
Figura 11. Neste formulario serdo inseridos dados sobre as entradas e saidas de: materiais,
equipamentos, maquinas e instrumentos, de um setor para outro ou de uma unidade

operacional para outra ou para consertos externos e eventos.

Foram reduzidos os indices de reclamagdes dos clientes sobre falta de equipamentos e
equipamentos com defeitos, bem como, diminuiu em 100% a reclamagdo quanto a alta
temperatura na oficina que tinha em média de 26 °C, também foi reduzido em 100% a

reclamagdo quanto ao nivel de iluminamento.

CENTRO DE EDUCACAO E TECNOLOGIA - “ALBANO FRANCO” - AJU

Controle de entrada e saida de equipamentos, ferramentas e maquinas.

Data de saida: Local de origem: Local de destino Assinatura do
Responsavel:

Descri¢do do bem: Status do bem: Observagdes: Assinatura do
Responsavel:

Data do recebimento | Status do Observagdes: Assinatura do
recebimento: Responsavel

Figura 11 - Ficha de controle de entrada e saida de equipamentos




5 CONCLUSOES

O presente trabalho teve como objetivo o desenvolvimento e implanta¢do de sistemas
de gestdo da manutengdo, na oficina de eletricidade de uma escola do SENAI-SE no qual
foram aplicados os métodos do programa dos 5S’s e Manutengdo Produtiva Total. Métodos

estes que apoiaram o desenvolvimento do sistema proposto.

Este sistema teve como meta auxiliar os esfor¢os das pessoas para realizagdo dos

trabalhos de forma inteligente ¢ organizada.

Apoiados nesses programas foram desenvolvidos metas para a implantagdo do sistema
de manuteng¢do que contribuiu para o alcance dos objetivos propostos. Minimizando as

reclamagdes dos clientes e melhorando a qualidade dos cursos.

Para atingimento dos objetivos do referido trabalho, foram tragados estudos para o
desenvolvimento e implantacdo de um sistema de gestdo da manutencdo de forma que seja
possivel contribuir com as atividades relacionadas a essa area. Outro sim, contribuir para o
desenvolvimento de um ambiente motivador, fazendo com que haja um comprometimento das

pessoas, buscando resultado voltado para qualidade da manutengéo dos sistemas.

Centrado nesses programas foram desenvolvidas metas para a implantagdo do sistema
originando um plano de ag@o com os objetivos a serem alcangados. Apds a realizagdo das
metas e com o plano de agfio constituido, foram realizados projetos de melhoria para o setor
de eletricidade do SENAI-SE. Estas melhorias contribuiram para o elevado indice de
satisfag@o dos clientes internos e externos.

Isto mostra que a implantagdo dos projetos de melhorias voltados para a gestdo da
manutengdo, constitui uma ferramenta que garante o aumento de reconhecimento,
credibilidade e principalmente o aumento de produtividade.

Estes fatores contribuem para a elevagdo da marca SENAI, como também para a
sociedade sergipana em niveis de prestagdo de servigos técnicos especializados em educagédo

profissional.
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