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”AS DIFICULDADES CRESCEM A MEDIDA QUE

NOS APROXIMAMOS DO NOSSO OBJETIVO”
J.W. GOETHE (ESCRITOR ALEMAO 1749-1832), MAXIMAS REFLEXOES.



RESUMO

Este trabalho tem por finalidade realizar um estudo de implantagdo do setor de planejamento e
controle da manutengdo, fazendo com que fossem utilizados mecanismos de controle para a
manuten¢io da Indistria Alimenticia Marata organizando, assim, as atividades pertinentes a este
setor. Através da utilizagdo do sistema informatizado que a empresa ja tinha, mas nio utilizava,
foi possivel inserir dados que, posteriormente, seriam usados como informagdes fundamentais
tais como custos de aplicagdo de pegas por equipamento, histérico do equipamento e quantidades
de materiais utilizadas para cada manutengio realizada. Com estas informagdes, o setor passou a
planejar suas atividades e ter controle dos materiais utilizados para as manutengdes. Com a
inicializagdo do processo de gestdo de planejamento e controle da manutengéo, pode-se avaliar os
custos aplicado a cada setor produtivo e equipamento, pois houve acompanhamento sistematico
do processo, com a finalidade de alcangar os indices esperados pela empresa em relagdo ao

controle de dados.

Palavras-chave: Manutengdo, Planejamento e Controle de Manutengio, Implantagio.
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1 INTRODUGAO

A busca incessante do lucro pelas empresas, através de uma analise
simplista de reducdo de custos e aumento de producdo, pode desviar estas do real

caminho para sua sobrevivéncia no mercado.

A melhor maneira para se manter e ganhar novos mercados esta na
qualidade e na produtividade. Essa busca passa por diversas questdes, como as
politicas de gestdo, a andlise do melhor sistema de produgdo, o treinamento, a
manutencao da producao e outros fatores estratégicos. Dentre estes, a manutengéo
mostra-se essencial na garantia tanto da qualidade quanto da produtividade

empresarial.

As questdes relacionadas a2 manutencao devem ser resolvidas de forma
estratégica, para se obter resultados que possam levar em conta uma correta gestao
da area a ser trabalhada e enquadrar a empresa na competitividade do mercado.
Portanto, deve ter em conta os objetivos da empresa e ser gerida de modo a
proporcionar a organizagao um grau de funcionalidade com um custo global

otimizado .

O desenvolvimento da manutencdo deve ser definido pela empresa
segundo o0s seus objetivos organizacionais, apresentando-se como fator
determinante do sucesso do planejamento da producéo e, portanto, da produtividade
do processo (WIREMAN, 1998).

Os custos ligados a manutencdo devem ser geridos de forma a planejar e
melhorar a liberagdo dos mesmos por areas funcionais ou de trabalho, indicando os

gastos e investimentos realizados e especificando os valores por area produtiva.
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Dessa forma, o planejamento de custo anual, ou a depender da empresa no periodo

desejado, ¢é liberado com maior exatidao.

O planejamento da producgao esta inteiramente ligado a gestdo integrada
da manutencdo. Conforme ha um planejamento do que sera produzido em um
determinado periodo de tempo, o intervalo entre este periodo pode ser utilizados
para realizacdo de manutencdo sem interferir na producdo. Quanto maior a
interligagao entre os setores, maior e melhor sera o desenvolvimento dos trabalhos a

serem realizados.

Neste sentido, o presente trabalho pretende avaliar a melhoria da
manutengao decorrente da implantagcao do planejamento e controle da manutencgao,
incluindo a verificacdo dos custos e daqueles decorrentes de sua auséncia ou
ineficacia, de modo a fornecer mais subsidios para a analise desses custos e uma
tomada de decis&o consciente sobre a estratégia de manutencéo a adotar.

1.1 Histérico da Empresa

O grupo Marata foi fundado ha 47 anos por José Augusto Vieira,
inicialmente como beneficiadores de fumo em Sergipe, atividade que mantém até
hoje, e depois diversificou para café, suco, refresco em po e outros itens
alimenticios, além de embalagens plasticas e filmes flexiveis. Hoje, o grupo Marata
conta, também, com sucos concentrados da linha Tetra Pack.

A Industria Alimenticia Marata LTDA, localizada atualmente no Distrito
Industrial Manuel Conde Sobral, em Itaporanga D'Ajuda, Sergipe, € hoje considerada
uma das maiores e mais modernas Fabricas de Café do Brasil, torrando cerca de
85.000 sacos/més de café. Novas unidades foram instaladas nos municipios de
Vitéria da Conquista, na Bahia, e Pocos de Caldas, em Minas Gerais. Essas filias,

operam com capacidade de movimentacdo de 50 mil sacas/dia cada unidade.

A visdo da Industria Alimenticia Marata é proporcionar o desenvolvimento
das regides onde atua, através da geracdo de emprego e renda, sem esquecer de
preservar o meio ambiente, ofertando produtos de qualidade para atender aos
anseios do mercado interno e externo.
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Quanto a missdo da Alimenticia Marata, esta é relacionada ao
desenvolvimento tecnoldgico, a fim de garantir a satisfagcdo dos clientes, oferecendo
produtos de alta qualidade ao publico consumidor com eficiéncia e suprindo suas
necessidades, bem como dando aos seus colaboradores um agradavel ambiente de

trabalho.

1.1.1 Objetivo Geral

Implantar técnicas para organizacao dos trabalhos de planejamento e
controle de manutencao, visando melhor o aproveitamento de recursos internos e

externos da manutencao.

1.1.2 Objetivos Especificos
e Desenvolver habilidades e técnicas de PCM - Planejamento e Controle de

Manutencéo, indicando objetivos, organizando atividades, o uso da mao de
obra e dos equipamentos, partindo de uma situacao sem planejamento.

e Realizar treinamento para os mecanicos e toda a equipe envolvida no PCM,
mostrando qual a importancia do correto preenchimento das ordens de

servico e, consequentemente, visualizagao dos resultados obtidos.

o Elaborar mecanismos de controle, tais como planilhas de recebimento das

ordens de compras solicitadas para os projetos da manutencéo.

1.1.3 Justificativa
A implantacéo do setor de planejamento e controle da manutengcdo em

uma empresa contribui de forma decisiva para que se tenha um melhor
acompanhamento dos processos. Além disso, o planejamento e controle de
manutencdo define, entre uma de suas atividades, planos de manutengéo
adequados para que os equipamentos envolvidos no processo produtivo tenham um
melhor desempenho, ou seja, com a implementacdo os recursos utilizados da

manutengao terdo uma vida util de funcionamento maior.
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O planejamento e controle da manutencdo também proporciona que o
processo de fabricacdo seja desenvolvido de forma mais eficiente, pois os
equipamentos param menos e produzem mais, sem contar com a reducdo das
despesas relacionadas na compra de pecas de reposicao e horas utilizadas pelos
manutentores.

Implantando-se o setor de planejamento e controle da manutengcdo em
uma empresa, favorece a administracdo dos recursos de fabricagdo, assim como
ha, também, inclusdo de atividades necessarias para a realizacdo de seu

desenvolvimento organizacional.

Além disso, o planejamento esta presente em todos os segmentos da
sociedade, a comecar em casa através do orcamento familiar, estendendo-se até as
tarefas, estratégias e acbes de maiores e bem sucedidas empresas do mundo. A
utilizagédo do planejamento torna as agbes mais eficazes e, consequentemente, o
sucesso da empresa sera alcancado. Assim, sua execugdo ou seu bom
desenvolvimento, resulta em estratégias corretas, agdes devidas, ganho de tempo e
obtencdo de resultados desejaveis e satisfatorios para o crescimento de qualquer

empresa, seja esta de qualquer tipo de atividade industrial.



2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.1 Histéria da Manutencao

O histérico da manutencao apresenta fases distintas e inicia-se na
Revolugéo industrial desde o grau de desenvolvimento tecnolégico a influéncia de

maquinas e equipamentos na economia das nagdes (NAKAJIMA, 1989).

A primeira fase esta relacionada a Pré Revolucdo Industrial no século
XVIII, na qual ndo existiam equipes dedicadas unica e exclusivamente as atividades
da manutengdo. Nesse periodo, o préprio operador era chamado o “dono” da
maquina e também responsavel por sua construcdo e manutencéo. Por ter sido um
periodo caracterizado por utilizagdo de poucos equipamentos, ndo haviam tantas
paradas para mostrar grandes problemas e perdas, citando também que a
complexidade de tais equipamentos era de simples categoria (KARDEC E NASCIF,
1998).

Segundo Nakajima (1989), na segunda fase, século XIX, surgem as
chamadas Primeiras Equipes. Nesta fase, ocorriam grandes intervengdes por
motivos de eletricidade aumentando, assim, o grau de complexidade da manutencgao
exigindo mao-de-obra especializada para realizacao de tal servico. Dessa forma, a
agilidade se torna um fator de grande importancia para o desenvolvimento das

atividades relacionadas a conserto de equipamentos.

A terceira fase (1900 — 1920) é caracterizada pela chamada manutencéo
corretiva ou manutencdo ndo programada. E justamente no periodo da Primeira
Guerra mundial, em que ja existia grande influéncia das maquinas no poder das
nacdes, que a demanda cresce havendo a necessidade de produgdo em grande
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escala. Com isso, as paradas por motivos de manutencéo tiveram que ser reduzidas
a simples reparos para colocar o equipamento novamente em funcionamento e
garantir o nivel de producdo (NAKAJIMA, 1989).

Entre as décadas de 20 e 50, a quarta fase da manutencdo é iniciada a
partir da Segunda Guerra Mundial. Nesta, ha o impulso da industria aeronautica, que
se torna um fator decisivo para o conflito. E nesta fase que surgem a eletrénica e o
primeiro computador, instrumentos incorporados as maquinas auxiliando na
operacgao e programacao da manutencao (MOUBRAY, 1997).

A quinta fase, ocorrida entre as décadas de 50 e 70, é caracterizada pela
racionalizagao dos custos de manutengdo, por causa dos grandes impactos nos
custos de producdo. A industria passa a ser a principal atividade econémica (riqueza
das nacdes) e surge, entdo, a Engenharia de Manutengdo na qual a corregao e
prevencdo ja nao sao suficientes e a manutencdo deve ser feita com economia
(NAKAJIMA, 1989).

A sexta fase & chamada de Produtiva ou TPM (Total Productive
Maintenance), que teve inicio na década de 70 a perdura até os dias de hoje. Com a
globalizagdo houve aumento da concorréncia entre as industrias e,
consequentemente, da competitividade para sobreviver ao mercado consumidor.
Novas técnicas de controle de qualidade sdo inseridas e obtidos produtos de

elevado desempenho.

Na fase da TPM, a manutengdo torna-se ferramenta essencial para a
melhoria da produtividade, através da analise da causa de falha dos equipamentos.
As industrias japonesas e americanas tém destaque na produtividade, utilizando
ferramentas que integram Produgcdo e Manutencdo, melhorando a qualidade dos
produtos e reduzindo os custos de manutencao, conforme comenta Nakajima (1989).

A Figura 1 mostra todas as fases do histérico da manutenc&o de forma
sistémica e as fases do desenvolvimento ao longo dos anos. Nota-se que se
passaram 40 anos para que houvesse uma conscientizacdo no processo de
manutengdo com qualidade, levando em conta o tempo e as condigbes alheias ao

processo decisivo sobre qual tipo de manutencg&o utilizar.
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1950 1960 1970 1980 1990

| Manutencéo de Quebra

[ 1951 - Manutencio de Prevencio

[ 1957 - Manutenco por Mehoria

1960 - Prevencdo de Manutencio

{ 1971 - TPM: Total Productive Maitenance

Era da manutengdo baseada no tempo
/ Era da manutencdo baseada nas condicdes

1962-CCQ 1965- Grupo 2D 1969 - Atividade JK 1973 - Movimento Z

Figura 1 - Evolugcao da Manutencao (WYREBSKI, 1997)

2.2 Importancia da Manutengao

Na atualidade, diante do fendbmeno da globalizagdo, a manutencéo passa
a trabalhar sob a visdo da Gestao de Qualidade e Produtividade e o departamento
de planejamento e controle da manutengao tem importancia vital no funcionamento
de uma industria. Neste sentido, o responsavel pela producdo procura ganho de
produtividade e se os equipamentos ndo dispdem de manutencdo adequada, isto de
nada adianta.

A manutencéo cabe zelar pela conservagao da industria de forma correta,
especialmente de maquinas e equipamentos, devendo antecipar-se aos problemas
através de um continuo servigo de observacdo dos bens a serem mantidos. O
planejamento criterioso da manutencdo e a execucdo rigorosa do plano de
manutencéo permitem a fabricacdo permanente dos produtos gragas ao trabalho

continuo das maquinas, reduzindo ao minimo as paradas temporarias da fabrica.

A manutencao é utilizada em todo tipo de empresa para evitar possiveis
falhas e quebras em maquinas e instalagdes, entre outros. A mesma é importante
para dar confiabilidade aos equipamentos, melhorar a qualidade e até para diminuir
desperdicios. O importante é entender que a maquina nao funcionara para sempre e
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que a escolha de quando isto vai acontecer pode ser decisdo da empresa. Significa
deixar de ficar consertando continuamente e corretivamente, para procurar as

causas fundamentais e gerencia-las.

A Figura 2 mostra um exemplo do relacionamento entre a manutencéo e
os outros setores do sistema produtivo, apresentando os seus principais clientes e
fornecedores. Observa-se que para se obter uma gestao qualificada da manutencéo,
esta necessita interagir com setores que possibilitem a ajudar no processo de

desenvolvimento da implantacdo da manutencao planejada.

I - [ . [ - l

COMERCIAL PESSOAL ESTUDOS PRODUCAO

Material, Mao-de-obra, Novos Trabalhos, Planejamento,
Pés-venda e Seguranca e Modificagdes e Controle das Intervencdes,
Subcontrataco Meio Ambiente Manutenibilidade Disponibilidade e Melhoramentos

Figura 2 - Interface do servico de manutencdo (MONCHY, 1989).

Uma pesquisa da ABRAMAN, Associacdo Brasileira de Manutenc&o,
sobre os custos em manutencdo, mostra que em 86 % das empresas consultadas,
ha existéncia da previsdo orgamentaria anual para manutencéo; 5 % afirmaram n&o
usar dessa pratica; e que, em 92 % das respostas, o acompanhamento da
manutencdo é efetuado de forma continua (semanal ou mensal), fazendo com que

haja melhores resultados.

Através dos dados anteriormente citados, percebe-se a importancia da
manutengdo no orgamento empresarial. Uma boa manutencdo reduz perdas de
producgdo porque visa assegurar a continuidade da producdo, sem paradas, atrasos,

perdas e assim entregar o produto em tempo habil.
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2.3 Abrangéncia das Atividades de Manutengio

2.3.1 Manutengdo corretiva

A manutencdo corretiva é o tipo de manutencdo em que os consertos e
reformas s&o realizados quando o objeto, maquina, equipamento ou veiculo ja estio
quebrados, ndo podendo mais haver intervencdo prévia para conserto. Esta sempre
é feita depois que a falha ocorreu (XENOS, 2004).

Com a necessidade de se manter em bom funcionamento todo e qualquer
equipamento, ferramenta ou dispositivo para uso no trabalho, houve a conseqiente

evolugao das formas de manutencéo.

Apesar de parecer que a empresa ndo possui uma politica de
manutengdo, a manutencao corretiva € uma alternativa para resolver, de forme
imediata, a falha ocorrida no equipamento. O problema desse tipo de manutencéo
ndo esta em fazer intervengdes corretivas, mas em que sua aplicagdo isolada requer
grandes estoques de pecas para suportar as sucessivas quebras, tornando o
trabalho imprevisivel e, portanto, sem um plano capaz de contabilizar os custos.
Entretanto, levando-se em consideragdo a importancia do equipamento no processo,
0 seu custo e as consequéncias da falha, pode-se chegar a conclusdo de que

qualquer outra opgdo que ndo a corretiva pode significar custos excessivos.

Em outras palavras, a manutengdo corretiva € a melhor opgdo quando os
custos da indisponibilidade do equipamento sdao menores do que os custos
necessarios para evitar falha, condigédo tipicamente encontrada em equipamentos

sem influéncia no processo produtivo.

Segundo Wyrebski (1997), a vantagem da manutengéo corretiva é que
nao ha necessidade de inspegdes e acompanhamento aos equipamentos. Ja suas
desvantagens s&o de ter listas de pecas em estoque para a necessidade de se
trabalhar de imediato, a existéncia de maquinas reservas, e a provavel quebra das
maquinas dos horarios de funcionamento das mesmas causando intervencdes
indeterminadas.
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2.3.2 Manutengao preventiva

A manutencéo preventiva € o tipo de manutencdo que previne ou evita-se
a quebra e paradas das maquinas por providéncias antecipadas. Este tipo de
manutencdo é muito abrangente e deve significar um conjunto de agdes que visam
prevenir a quebra. Uma vez estabelecida, a manutengéo preventiva deve ter carater
obrigatério (XENOS, 2004).

A manutencdo preventiva estd baseada em intervengdes periddicas
geralmente programadas segundo a frequéncia definida pelos fabricantes dos
equipamentos ou até mesmo pelos técnicos que trabalham na operagdo do
equipamento. Essa politica, em muitos casos, leva a desperdicios, pois nao
considera a condicdo real do equipamento. O simples fato de a manutencéo
preventiva reduzir o risco de paradas nao programadas devido as falhas no
equipamento ja a coloca como uma op¢do melhor do que a manutencgdo corretiva

em maquinas ligadas diretamente ao processo.

E importante ressaltar que a manutencg&o preventiva possui alguns pontos
a serem considerados. O primeiro € o fato de que a troca de um item por tempo de
uso apenas pode ser considerada naqueles que sofrem desgaste ou quebra. Outro
ponto, mesmo nos itens que sofrem desgaste é a imprevisibilidade, ou seja, o ritmo
de desgaste pode néo ser uniforme e esta sujeito a muitas variaveis, podendo haver
necessidade de substituicdo antes do tempo premeditado.

Da mesma forma que é possivel trocar uma pec¢a ainda com muito tempo
de vida, pode ocorrer falha antes do tempo previsto. Essa imprevisibilidade requer

estoques de pecas de reposicao, elevando os custos relativos do processo.

Além do enorme estoque para cobrir a imprevisibilidade das falhas, a
manutengao preventiva apresenta a inconveniéncia de ter intervencdes muitas vezes
desnecessarias, que reduzem a produtividade e aumentam o custo operacional. No
entanto, esse tipo de manutengao pode ser a melhor alternativa para equipamentos
ou pecgas que apresentam desgaste em ritmo constante e que representam um custo
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baixo, em comparagdo com o custo da falha, podendo-se prever estoques
adequados e seguros.

Para Wyrebski (1997), ha grandes vantagens em relacdo a esse tipo de
manutencdo, sendo que s6 ha intervencdo do equipamento nos periodos
programados fazendo com que ndo haja parada repentina do equipamento e,
consequentemente da produgdo. Dessa forma, o programa de producdo ndo é
interferido. Para a realizagdo dos servigos de forma correta, € necesséario uma
equipe de profissionais da area de manutengdo eficazes e treinados. Além disso,
requer um plano de manutencdo mestre, partindo dele todos os servicos a serem
realizados no periodo pré-determinado.

2.3.3 Manutencgao preditiva

A manutengdo preditiva acompanha a vida Ut dos equipamentos
efetuando-se inspegdes periddicas, sondagens, leituras, medicdes, etc. Observa-se
o comportamento dos equipamentos, verificando a ocorréncia de falhas ou
detectando mudancas nas condigbes fisicas, podendo-se prever com precisdo o
risco de quebra, permitindo assim a realizagdo de uma programacéo para
manutencdo. Este tipo de manutencdo substitui, na maioria dos casos, a

manutencéo preventiva (XENOS, 2004).

A manutencdo preditiva caracteriza-se pela medicdo e andlise de
variaveis e aspectos da maquina que possam prever uma eventual falha. Com isso,
a equipe de manutencdo pode se programar para a intervengdo e aquisicdo de
pecas (custo da manutencéo), reduzindo gastos com grandes estoques e evitando
paradas desnecessarias da linha de producéo (custo da indisponibilidade).

Por ser uma manutencdo de acompanhamento, a preditiva exige uma
mao-de-obra mais qualificada para o trabalho e alguns aparelhos ou instrumentos de
medicdo para andlise dos equipamentos. Seu aparente alto custo é plenamente
recompensado por seus resultados, situando-se mais proximo do ponto 6timo da
relagéo custo-beneficio em equipamentos, cuja parada traz grandes prejuizos ao

processo e em que o custo do estoque de peca também é elevado.



24

A manutencdo preditiva é caracterizada com ponto de investimentos em
manutencdo com o melhor retorno de disponibilidade com compensagéo de custos.
Este seria um dos mitos da manutencao citado por Cattini (1992), que afirma que,
apesar do conceito envolvido na manutencéo preditiva, este tipo de manutencao
pode ser utilizada com investimentos menores do que se imagina. Uma andlise mais
profunda mostra que o custo pode variar muito, em funcdo das ferramentas e dos

métodos aplicados nas manutengdes corretivas e preditivas.

A vantagem da manutencao preventiva é que aproveita-se, ao maximo, a
vida util do equipamento e de seus elementos, reformando ou substituindo somente
pecas comprometidas. A desvantagem desta é de requerer profissionais
especializados que utilizem instrumentos especificos de monitoracdo dos
equipamentos (WEREBSKI, 1997).

2.3.4 Manutengao auténoma

A manutencéo auténoma é aquela realizada pelos préprios operadores.
Esta constitui-se em uma ferramenta muito eficaz de manutengdo preventiva e

preditiva, com um custo menor que o verificado em outros instrumentos.

De acordo com Xenos (2004), a manutencdo autdnoma é uma estratégia
simples e pratica para envolver os operadores dos equipamentos nas atividades da

manuteng&o diéria, tais como lubrificacdo, inspecao, limpeza.

Hartmann (1992) mostra a redugdo de custos e de falhas e a melhora do
equipamento como os principais beneficios da manutencdo auténoma, enfatizando
que a redugao de custos é reflexo da eliminagdo de pequenas paradas e da reducdo
do tempo de reparo, devido ao envolvimento constante do operador no envolvimento

com a manutencgéo do equipamento.

A manutencéo autdbnoma € um passo adiante no envolvimento das areas
de produgdo e manutencéo, ou seja, ao relatar deficiéncias ou executar atividades
basicas de manutengdo, o operador acaba desenvolvendo um maior interesse por
seus equipamentos (XENOS, 2004).
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Praticar a manutencdo auténoma significa desenvolver um operador com
habilidades de alto nivel de conhecimento sobre o equipamento, podendo atuar
como um sensor para detectar anomalias com antecedéncia e relata-las, como
forma de entendimento.

2.3.5 Prevencao de manutencgao

O método de manutengdo voltado a prevencdo esta relacionado a
inclusédo de informagdes e atividades conduzidas juntamente com o fabricante do
equipamento desde a concepgdo do projeto, visando reduzir a quantidade de
servigos de manutengéo exigido durante a operagdo do mesmo (XENOS, 2004).

A prevencdo de manutencdo visa atuar preventivamente enquanto o
equipamento esté na fase de projeto, sendo mais facil de atuar e mais barato para a
empresa, pois retira inumeras pecas da possibilidade de estocagem caso ocorram

falhas.

Segundo Xenos (2004), varios problemas que ocorrem entre a
manutencao e a producéo estdo ligados a incapacidade que alguns equipamentos
tém para atender as expectativas de produgdo, sendo que as falhas ocorrerdo com
frequéncia, causando prejuizos para a empresa. Dessa forma, havera acusacdes de
ambos os lados. Os operadores irdo acusar a manutencdo de ndo realizar as tarefas
de forma correta e a manutengéo indicara a ma operagéo dos equipamentos como

sendo o principal motivo de surgimento de falhas.

Faz-se necessario que as equipes de manutencdo e de producdo sejam
consultadas antes da compra de novos equipamentos, avaliando suas
caracteristicas técnicas sob os dois pontos de vista para que ndo ocorram problemas

posteriormente, existindo erros na especificagdo dos equipamentos.

Com a obtencdo da prevencdo da manutengio, ha a garantia da
qualidade do produto no projeto do equipamento, confiabilidade, manutenibilidade,
operacionalidade, facilidade de preparagdo e um ambiente confortavel (TAKAHASHI
e OSADA, 1993).

2.4 TPM - Total Productive Maintenance ou Manutengéo Total Produtiva
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Para Fleming e Franaca (1997), a Manutencdo Produtiva Total, TPM, é
mais do que uma ferramenta de manutencéo, € uma filosofia de trabalho tida como

missao da empresa na manutencao para melhor produtividade.

A TPM esta baseado em alguns pontos, entre os quais estdo melhorias
especificas, manutencdo autdbnoma, manutencdo planejada, manutencdo da
qualidade e treinamento. TPM n&o conflita com outras ferramentas, mas as reune
em torno de uma filosofia de manutencéo da produtividade.

Segundo Takahashi e Osada (1993), a manutencéo total produtiva € um
sistema que envolve os funcionarios em forma de equipes de trabalho para reduzir
avarias em equipamentos e melhorar a produtividade. A forca dessa manutencéo
provém da unido dos empregados em prol do alcance das metas a serem
cumpridas.

O método de TPM pode ser considerado entre os mais eficazes para
transformar uma fabrica em uma operagdo organizada e com gerenciamento

orientado, coerente com as mudancas da sociedade.

A primeira exigéncia para a implantagcdo do TPM é que toda a atengdo
seja voltada para a formacéo das equipes de trabalho, atingindo o interesse pelas
atividades.

Osada (1993) cita que a TPM concentra seus pontos de gerenciamento
em maquinas e dispositivos e ainda mostra que através de equipamentos

adequados, determina-se a qualidade do produto.

Através da garantia de protecdo ambiental, educacdo de operarios
despertando o interesse pelas maquinas e determinagdo da qualidade do produto é
possivel desenvolver uma infra-estrutura para o desenvolvimento da TPM em
qualquer empresa.

2.5 Gestao Pela Qualidade Total Envolvendo Manutengdo de Equipamentos
A empresa € uma organizagcdo de pessoas que existe e funciona para

servir a sociedade, através da producdo de bens e servigcos com qualidade. A

satisfagcao dos clientes é fator primordial para a prosperidade e sobrevivéncia da
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empresa no mercado, particularmente dos clientes que optam por adquirir seus

produtos e servigos.

Xenos (2004) relata que todas as empresas devem buscar sua propria
prosperidade e desenvolvimento e, assim, obter bons lucros e contribuir, dessa
forma, para o bem estar da sociedade. O principal objetivo das empresas pode ser
resumido em satisfazer as necessidades das pessoas obtendo lucros e garantindo

sua sobrevivéncia no mercado.

2.5.1 Qualidade

Segundo Falconi (2001), um produto ou servico de qualidade é aquele
que atende perfeitamente os pré-requisitos do cliente de forma segura, confiavel,
acessivel e no tempo certo. A qualidade é justamente a caracteristica responsavel
por criar condi¢des internas que garantam a sobrevivéncia das organizagdes.

A qualidade é constituida pela experiéncia real do cliente com o produto
ou servigo, sendo medida de acordo com a exigéncia ou ainda pela percepgéo,
mostrando a resposta do cliente quanto a qualificagdo do produto.

Para diversos autores, dentre os quais Xenos (2004), a qualidade é
definida com sendo a forma pela qual os produtos e servigos sdo qualificados por
seus usuarios. Os produtos sdo vistos em trés dimensGes que compreendem a
qualidade, o custo e a entrega.

De maneira geral, os usuarios do produto ou bem tém por principal ponto
a qualidade, considerando sua natureza permanente, ou seja, a qualidade sera
ponto primordial a ser percebido enquanto que a entrega e o custo poderdo ter
importancia somente no ato da aquisicdo do bem ou servico.

2.5.2 Produtividade

O conceito de produtividade esta relacionado ao custo de produgéo e ao
faturamento do produto entendendo, assim, como sendo a capacidade de a
organizagao agregar valor (XENOS, 2004).
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Por motivos de competicdo mundial as empresas tém passado por
desafios de aumentar o valor agregado dos produtos, ou seja, inserir cada vez mais

qualidade nos produtos a custos mais baixos.

Falconi (1992) aponta que a produtividade é aumentada pela melhoria da
qualidade. Para analisar a produtividade, leva-se em conta todos os fatores internos
da empresa (energia, mao-de-obra, matéria-prima), incluindo o cliente como fator
decisivo de produtividade.Quanto maior o faturamento e menores os custos, maior
sera o valor agregado pela organizagdo e, também, em consequéncia disso, maior

sera sua produtividade.

2.5.3 Gestao pela qualidade total

De forma geral, a gestdo da qualidade total € um método para garantir a
sobrevivéncia das empresas através da producédo de bens e servigos com qualidade
que satisfacam as necessidades dos clientes (XENOS, 2004).

Para o completo desenvolvimento da gestdo pela qualidade total, faz-se
necessario a participacdo de todos os setores da empresa: planejamento,
manuteng&o, compras, administragdo, pessoal, vendas, entre outros. Afinal, toda a
empresa € responsavel pela qualidade do produto e como esta é percebida pelos

clientes. O Quadro 1 mostra os principios da gestéo pela qualidade total.

Quadro 1 - Principios da gestdo pela qualidade total (XENOS, 2004)

O cliente esta em primeiro lugar;

Reconhecimento dos pontos fortes e as atividades devem ser orientadas para a satisfacdo das

necessidades dos clientes;

Orientac&o das decisdes por prioridade, resolvendo situagdes criticas em primeiro lugar;

Concentragdo no processo para atingir os resultados;

Observacdo das atividades para levantamento de dados, um método de ndo ficar somente sentado
esperando que os resultados aparecam;

Atuacido preventiva, acompanhando o processo de forma continua para verificar o problema antes
que ele aconteca;

Utilizac&o de procedimentos escritos de instrugdes de trabalho;

Tomada de decisdo imediata caso ocorram problemas;

Respeito ao préximo, fazendo do local de trabalho um bom ambiente para relacionamentos.
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2.5.4 Gerenciamento da rotina de trabalho

O gerenciamento da rotina do trabalho consiste na divisdo e distribuicdo de
trabalho de cada pessoa, otimizando o tempo utilizado para realizar uma tarefa
(FALCONI, 2001).

Segundo Xenos (2004), o gerenciamento da rotina é definido como sendo as
aclOes e as verificagbes diarias conduzidas para que cada pessoa possa assumir as
responsabilidades no cumprimento das atividades.

Para Falconi (2001), este tipo de gerenciamento é centrado da seguinte

maneira:

« Deve haver perfeita definicdo da autoridade e da responsabilidade de cada
individuo;
o Padronizacéo dos processos e das atividades;

o Monitoramento dos resultados destes processos € a comparagdo com as
metas estabelecidas;

« Acgao corretiva para corrigir os erros;

« Bom ambiente de trabalho e otimizagdo da utilizagdo do potencial das

pessoas;

» Busca continua da perfeigéo.

Para Xenos (2004), a melhoria do gerenciamento da rotina do trabalho
tem seus pilares fundamentados entre a divisdo das atividades gerenciais e as
atividades operacionais, existindo deficiéncia na realizagao das tarefas de ambos os
setores caso a distribuigcdo das atividades nao tenham sido realizadas de forma clara
e objetiva. Quanto a padronizagdo das atividades de manutengdo, esta visa
uniformizar as atividades para cada individuo, de forma a melhorar as etapas das

atividades desenvolvidas.
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2.5.5 Qualidade nas atividades da manutencio

Segundo Tavares (1996), a qualidade em manutencdo visa familiarizar o
individuo com as préticas adotadas nesta atividade (corretiva, preventiva e preditiva).
Assim como os conceitos basicos de qualidade, faz-se necessario analisar quais
suas exigéncias e como executar a manutengdo com qualidade situando a
manutencéo como prestacdo de servigos internos, tornando-se o melhor prestador
deste servigo, fato que possibilita identificar as caracteristicas que permitam com
que haja melhoria continua no desenvolvimento das atividades. Também ha o
envolvimento do fator humano, requerendo estudos sobre a motivagdo profissional e

a qualificagéo dos colaboradores da manutengdo, ainda visando sua qualidade.

Para Xenos (2004), as caracteristicas basicas de uma boa manutencdo sdo
as realizagbes de uma manutencéo rapida, honesta, precisa e a um custo razoavel.
A satisfagdo do usuério estd diretamente ligada & qualidade da manutencdo

realizada.

2.6 Implantagdo do Planejamento e Controle da Manutengéo

2.6.1 Composic¢do da equipe responsavel pela manutengéo

Para Viana (2006), a equipe do planejamento e controle da manutencéo
deve ser composta por 04 (quatro) integrantes. O executante responsavel direto
pelas tarefas como lubrificac@o, limpeza, reapertos e inspegdo. O planejador, que
tem por atribuicdes gerenciar os planos de manutengéo, coordenar os pedidos de
materiais, programar servigos e paradas e controlar os indices da manutencéo.

O supervisor, que é o responsavel desde resolucdo de questdes técnicas
do equipamento até servigos burocraticos, como controle de horas extras dos seus
subordinados, entre outros e o gerente de manutencao, cuja atividade é a reunido de
todos os itens citados anteriormente sob sua total e inteira responsabilidade.

Neste sentido, a empresa deve organizar o PCM iniciando pelas fungdes
a serem exercidas, caracterizando as atividades desenvolvidas por cada uma
dessas fungdes, deixando bem claro suas responsabilidades individuais e, também,
mostrando a importancia do desenvolvimento do trabalho em equipe.
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2.6.2 Utilizagao de sistema informatizado

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

O sistema de manutengdo informatizado serve para integrar a
manutencao aos demais setores da empresa, fazendo com que o gerenciamento de
custos, materiais e pessoas torne-se mais preciso e agil, incluindo a diversificacao
de informagdes como arquivo técnico, caracteristicas do equipamento e historicos de
manutencgao.

Para Viana (2006), o arquivo técnico serve de consulta para importantes
tomadas de decisdo no que diz respeito a qualquer mudanga no equipamento,
podendo-se consultar dimensdes, especificagbes técnicas e melhorias a serem
realizadas. O historico do equipamento é de grande importancia para pesquisa e
analise com exatiddo de dados, para utilizagdo na melhoria do uso e manutencgao de

determinado equipamento.

2.6.3 Controles manuais e informatizados (ordens de servico)

O controle do planejamento de manutencéo é realizado através de ordens
de servigos. A Ordem de Servigo € o principal documento da manutencéo e deve ser
bem registrada. Sendo assim, faz-se necessario um sistema que, ao mesmo tempo,
seja de facil interagdo com o usudrio, simples, objetivo e possa gerar relatérios e
indicadores confiaveis (JUNIOR, 2006).

Viana (2006) explica que a ordem de servigo é uma instrugéo, escrita ou

enviada por meio eletrénico, que define uma atividade a ser executada.

Normalmente, as ordens de servico geradas para atividades preventivas,
programadas e preditivas sdo geradas diretamente pelo sistema, a partir de
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solicitagdo do usuario. Ja as Ordens de Servigo corretivas devem ser preenchidas

totalmente pelo usuario ou executante das mesmas de forma manual.

E de grande importancia considerar que a Ordem de Servico € o principal
instrumento para a formagao do histérico do sistema de manutengdo. Portanto, todos
0s campos necessarios devem ser preenchidos corretamente pelo executante para

que informacdes consistentes estejam guardadas no banco de dados do sistema.

2.6.4 Tagueamento

Segundo Viana (2006), quando se tem um tagueamento estruturado, o
planejamento da manutencéo € estruturado de forma mais rapida podendo, ainda,
obter informagdes como custo, numero de quebra do equipamento, etc.

A palavra Tag tem origem inglesa e significa cartdo ou etiqueta de
identificacéo, e o termo tagueamento é a representacdo da area operacional onde se
encontra o equipamento. O tagueamento é a base da organizagcdo da manutencéo,
sendo este o orientador de informagdes necessarias para a regularizagao do setor
de planejamento e controle de manutengcdo. O tagueamento é o enderego do
equipamento, & onde o0 mesmo se encontra na unidade fabril (VIANA, 2006).

2.6.5 Planejamento e programagao de manutengao

O planejamento e programacédo de manutengdes consiste em determinar
o que deve ser feito e quais recursos a serem utilizados para sua realizacéo.
Separar os servicos conforme o prazo, analise das tarefas para determinar os
melhores métodos e a sequéncia das operagdes, indicagdo das ferramentas e dos
materiais técnicos exigidos, apropriacdo do tempo necessario e atribuicbes de
responsabilidades pelos servicos a serem executados s&o suas principais atividades
(MOTTER, 1992).

Para Faria (1994), o planejamento é a especificacéo de todos os servigos

a serem executados nos equipamentos da empresa, repassasos do setor de
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planejamento e controle de manutencao para os técnicos responsaveis pela
execucao das atividades.

Como forma de melhor apresentar o cumprimento das atividades de
manutencéo, existem trés tarefas a serem aplicadas: as atividades do departamento
de manutengdo devem ter um planejamento eficiente, aumento do nivel de
conhecimento técnico e aumento do nivel de técnicas utilizadas e de pessoal de
manutencao (TAKAHASHI e OSADA, 1993).

Para Motter (1992) algumas necessidades precisam ser consideradas no
planejamento de manutencdes, tais como:

e Separagéo dos servigos conforme prazo: diario, semanal, quinzenal, anual;

¢ Analise das tarefas para utilizar os melhores métodos e as sequéncias das

operagodes;

e Verificagdo das ferramentas e pecas a serem utilizadas na realizacdo do

servigo;
e A distribuigcdo do tempo necessario:

e Atribuigbes de responsabilidade para as atividades a serem realizadas.

Conforme as consideragbes citadas anteriormente, para realizar o
planejamento e programacgdo de manutengdes é necessario montar uma estrutura
que conste a utilizagdo homens-hora (cdlculo de servigo), a programacgao dos
servicos, o planejamento de pessoal, a previsdo de orcamento e a avaliacao de
desempenho entre o pessoal da manutencdo e as maquinas de manutencgao.

O calculo do servico consiste em providenciar com antecedéncia, as
necessidades homens-hora, levando em conta custos, tipos de especialista e
operagbes. Os pontos a serem considerados sdo a sub-divisdo das tarefas e seus
principais componentes, a verificagéo por meio de célculos, as horas necessarias em
cada tarefa, calculo dos custos de méo-de-obra, materiais, pecas e componentes.

A programag&o dos servicos é determinada a partir da utilizagdo de
tempos previstos para a execucgédo da atividade. Nesta, sdo inclusas a data inicial e

final da manutencdo, o fornecimento de materiais e ferramentas no momento
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oportuno, a coordenagéo dos supervisores para que haja entrosamento entre o setor
de manutengéo e de produgéo e a analise do comportamento da execugéo para que

0 programa proposta no planejamento seja cumprido por completo.

O planejamento de pessoal determina, em comum acordo entre os lideres
envolvidos, quais as necessidades adequadas de pessoal e supervisdo para que a
manutencao seja executada com eficiéncia. Para tal, sdo necessarios previsdo das
necessidades de pessoal e estabelecimento dos niveis técnicos de pessoal
(qualificacdo). Com a divisdo da qualificacdo, pode-se distinguir o nimero de
pessoas envolvidas para determinado tipo de manutencdo tais como, mecanicos
trabalham com manutengdo mecanica e eletricistas ou eletroeletrénicos trabalham

com manutencgao elétrica.

Com relagdo ao orgamento, a realizagdo do calculo de custos da
manutencdo, com base no capital investido & de grande eficacia, mostrando o
confronto entre os custos reais e previstos para verificacdo dos desvios e ajustes.
Apés isto, deve-se analisar e determinar as causas dos desvios que servem de

apoio para a correta analise dos custos a serem aplicados na manutencéo.

A avaliacggdo do desempenho da programacdo das manutengdes
determina o confronto entre o desempenho efetivo com o padrdo da programacao
estabelecida. Providéncias devem ser tomadas no caso de quaisquer desvios entre
o efetivo e o programado para que, dessa forma, as atividades planejadas sejam
executadas de maneira completa e geral, alcancando indices altos de execucgéo das

manutengdes.

2.6.6 Plano mestre de manutengao

O principal objetivo da manutencéo é evitar falha ao longo do processo. Um
plano que contém todas as acbes preventivas necessarias é a base do
gerenciamento do setor de planejamento e controle da manutengdo. Sendo assim, o
plano mestre deve ser elaborado de acordo com as recomendagdes do fabricante do
equipamento e, também, da constatacdo da experiéncia da propria empresa com
relagao a utilizagdo do equipamento (XENOS, 2004).
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As informagdes do plano de manutengdo devem ser sempre revisadas com
base nos resultados apresentados ao longo do funcionamento do equipamento.
Alem disso, os dados de falhas necessitam ser registrados e analisados, através de
um sistema informatizado, para posterior utilizagdo como fonte de informacéo
essencial.

Uma vez elaborado o plano de manutencéo, é possivel dimensionar os
recursos, tais como mao-de-obra e materiais, de modo a atender exatamente a
necessidade dos equipamentos. Isto permite realizar correta distribuicdo de méo-de-
obra e minimiza custos desnecessarios de estoque de pecas de reposicdo sem
prejudicar a disponibilidade dos equipamentos (XENOS, 2004).

Para Faria (1994), as vantagens da criagdo de um plano de manutencéo

podem ser descritas da seguinte forma:

a) O trabalho é transformado em rotina e o nimero de etapas a serem

realizadas pode ser identificado;
b) Verifica-se a real necessidade da quantidade de pessoal no setor;
c) Ha reducdo de erros na aquisicdo de pegas ou materiais para estoque;
d) Verificagdo da quantidade de atividades desenvolvidas;
e) O tempo médio de raparos é analisado, permitindo o reparo em tempo habil;

f) Ha a identificacdo dos padrdes de reparo permitindo, de forma eficiente, a
execucao do trabalho;

g) Envolvimento das pessoas nas responsabilidades das tarefas;

h) Grande volume de trabalho pode ser realizado de forma eficiente.

2.7 Estudo de Falhas nos Equipamentos

2.7.1 Conceito de falha

Motter (1992) cita que na verdade o que falha € o componente (pecga) de
uma maquina. Sendo assim, deve-se ter atengdo nos elementos componentes de

um conjunto, bem como nos ajustes que s&o necessarios.
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Xenos (1993), define a falha como sendo a diminuigéo total ou parcial da
capacidade de uma maquina ou componente em desempenhar sua fungdo, quando
a peca devera ser substituida.

Segundo Takahashi e Osada (1993), 6% das falhas ocorrem
independentemente da existéncia de um plano de manutengdo planejado, 14% das
falhas independem da existéncia de manutencdo feita por iniciativa propria e,
aproximadamente, 80% das paradas por motivo de falha ocorrem em area onde nio
houve qualquer tipo de instrugdo, tanto pelo setor de manutencdo quanto pela
producéo. Estes percentuais sdo mostrados na Grafico 1.

80% # Falta de plano de manutengéo

@ Falta de manutengéo por
iniciativa propria

Paradas que ocorrememarea
6% onde ndo houve qualquer tipo
de instrugao

14%

Gréfico 1 - Percentuais de falhas de manutencgéo.

Embora o termo falha defina-se por perda especifica de funcdo de um
equipamento, a mesma é uma ocorréncia fisica, sendo a manutencéo a forma de
decisdo que sera tomada para garantir condi¢gbes perfeitas ao equipamento
(TAKAHASHI e OSADA, 1993).

As falhas ocorrem quando a tensdo excede a resisténcia dos produtos ou
do equipamento. Os processos quimicos, fisicos e mecanicos contribuem para a

ocorréncia de falhas.

Para Xenos (1993), existem muitas causas possiveis para a ocorréncia de
falhas. A falta de manutencdo adequada, o mau uso do equipamento e a resisténcia
do equipamento estéo entre os principais motivos. A probabilidade de ocorréncia de

falhas aumenta a proporgcéo que o equipamento envelhece.
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Do ponto de vista da eficiéncia, o trabalho planejado com antecedéncia
pode ser realizado de forma muito mais rapida que o trabalho executado por

consequéncia de uma falha.

Segundo Affonso (2006), apos a descoberta da causa das falhas, deve-se
definir e implantar acdes preventivas, fazendo com que este tipo de falha ndo mais
ocorra. Qualquer modificagdo no projeto do equipamento deve ser analisada
cuidadosamente, para que n&o haja graves consequéncias na implementacdo desta
modificagio.

2.8 Utilizagao dos recursos da manutengdo para melhorias

A manutencdo industrial necessita de subsidios para seu
desenvolvimento, de forma a melhorar suas atividades. E necessério a execucao
efetiva das tarefas e uma visao estratégica de como chegar a um objetivo, de

maneira rapida, segura e produtiva.

2.8.1 Organizagdo do pessoal da manutengado

Para a organizacéo do pessoal responsavel por executar as atividades de
manutengdo, faz-se necessario determinar, em concordancia com os lideres
envolvidos, a quantidade adequada de pessoas especificas a serem envolvidas.
Para isto, deve haver a anélise de propor¢do entre pessoas e servigos, analise de
funcionarios indiretos adequados e estabelecimento dos niveis técnicos para
distribuicéo dos servicos (MOTTER, 1993).

Para Affonso (2006), a motivagdo € um dos fatores determinantes para a
organizacdo dos componentes da manutencdo industrial, discernindo o

relacionamento humano no saber ouvir, saber falar e quando falar.

2.8.2 Gestdo de pecas para estoque

A disponibilidade de pecas em estoque, novas ou recuperadas, em
quantidades suficientes para a utilizacdo em casos de emergéncia, minimizando
faltas € necessario em qualquer processo, comenta Motter (1993).
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Motter (1993) relaciona, ainda, os pontos a serem aplicados para a

correta gestdo de pecgas em estoque, quais sejam:

Formacéao de grupos de pecas de estoque;
Providéncia de almoxarifado para depésito de pecas;

Implantagdo de sistema informatizado (por causa da grande quantidade de

itens), para codificagdo, catalogacéo e registro de uso;
Determinacéo de quantidades minimas e maximas de pegas para reposicao;

Analise frequente do inventario de pecas estocadas, para informacdo de

custos;

Sistematizar recuperagdo de pecas, terceirizando o servico ou consertando

internamente.

Martins e Campos (2005) afirmam que a manutengdo de estoques tem

suas vantagens e desvantagens. Vantagens no que diz respeito ao atendimento no

momento em que ha necessidade da utilizagdo de pegas, e desvantagens por causa

dos custos referentes aos materiais que s&o elevados e devem ser minimizados.
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho constitui um estudo de caso para implantagdo do
setor de PCM e gestdo da manutencéo industrial na Alimenticia Marata, localizada
em ltaporanga D’'Ajuda/SE. Houve a necessidade de comegar do zero pois, esse tipo
de gestado n&o existia até entao.

A metodologia para desenvolvimento do trabalho foi avaliar a forma como
a manutencéo era gerida e verificar suas atribuicdes, para posterior implantagdo do
setor de planejamento e controle da manutencdo, mostrando a importancia desta
implantacéo para controle de dados e planejamento de atividades que melhorem o
andamento das manutengdes nesta empresa.

No entanto, a empresa j& possuia um sistema informatizado para
armazenamento dos dados e gestdo da manutengdo, mas o mesmo nao era
utilizado. Sendo assim, ndo havia ligagcdo entre os setores de producdo e
manutencao no que diz respeito a programacdo de paradas para realizacdo de
servicos e, também, entre a manutencdo, o almoxarifado e compras, sendo de
grande importancia a ligagdo entre estes Ultimos setores por serem os que ddo

suporte entre si.

Houve a necessidade de iniciar a utilizago do sistema informatizado para
insercdo de informagdes que, posteriormente, serdo usadas para a gestao
estratégica da manutengdo. Apds isto, dados como histdrico de equipamentos,
relatérios de custos, nimeros de paradas, tempo de parada por equipamento, entre
outros dados, s&o expostos para a alta administracdo como foma de verificar o

andamento da implantacdo do PCM.



4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Os servicos de manutencdo eram realizados pelos manutentores
alocados na area de producéo, sendo os mesmo liderados por um supervisor, o qual
era o responsavel por dar prioridade aos servicos conforme seu proprio
planejamento. Pelo fato de n&o haver um plano de manutengdo e a correta
distribuicdo do pessoal para realizacdo dos servigos, tempo ocioso era um fator
comum entre 0S mecanicos.

O LOGIX é o sistema informatizado, utilizado pela Marata, que esta
diretamente ligado aos processos de manufatura e, consequentemente, aos setores
relacionados a manuteng&o, como compras e almoxarifado. Conforme a Figura 3, a
integracao entre os setores é realizada diretamente com a manutencéo.

- tem :
st -Unidade Produtiva -
Suprimentos o _Rgg:;s'ﬁ“: Y - Centro trabalho f«— Manufatura
: e - Apont produgdo
' - Ordem Compra L B i
MANUTENCAO
INDUSTRIAL
.| Langamentos . ) i
Contabilidade COntahaic Inventario e Pammémc
- Tumo
- Escala - Recursos
- Unidade funcional - Humanos
- Funcionario

Figura 3- Fluxograma de integracao entre setores na Marata
Fonte: Industria Alimenticia Marata.

As caracteristicas desse sistema séo:

o Gerar ordens de servicos para atividades programadas ou manutencbes

corretivas;
e Armazenar informagdes técnicas dos equipamentos e seus componentes;

« Compor equipamentos e componentes através da definicdo de sua estrutura
(arvore);
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¢ |dentificar custos de manutencédo de equipamento;

e Gerar orcamentos de manutencao;

e Controlar projetos de reformas e ampliacées;

e Acompanhar histéricos de manutengéo dos equipamentos;

¢ Controlar m&o-de-obra da manutencéo.

O sistema LOGIX pertence ao grupo Logocenter S.A., e tem por objetivo
garantir a disponibilidade da fungcdo dos equipamentos e instalacdes de modo a
atender a um processo de producdo ou servico com confiabilidade, seguranca e
custos adequados.

Para iniciar as atividades do PCM, o consultor responsavel pelo
treinamento do sistema utilizado pela Industria Maratéd disse ser necessario, a
principio, 02 (dois) planejadores para iniciarem as tarefas relacionadas ao cadastro
de itens de manutencéo e demais atividades. A propria empresa estabeleceu que
iria dispor, em acordo com o consultor, apenas as 02 (duas) pessoas para iniciarem
as tarefas.

Dessa foma, foram inseridas as informacGes referentes a manutencdo no
sistema. Outras informacGes referentes a contas contébeis, centros de aplicacdo de
custos e secgao recebedora ja existiam no sistema. Houve, apenas, ajustes quanto a
alocagao de materiais para cada area fechando, assim, o processo contabil referente

a manutencéo industrial.

Com dois planejadores, o treinamento foi iniciado em abril de 2006,
cumprindo um cronograma de periodos determinados pela geréncia para o término
do mesmo e posterior inicio das atividades do PCM. Os primeiros passos foram
preencher o sistema com tabelas relacionadas a nome de funcionarios, turno,
escala, horario, moeda, unidades de medidas e parametros. Em seguida, o
procedimento de conduta da manutengdo foi criado e tem por cumprimento na
efetivacéo dos servicos de manutencéo os seguintes passos a serem seguidos pela
equipe de manutencdo, conforme mostra a Figura 4.



42

Dirigir-se ao local Coletar Recolher toda o residuc
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Figura 4 - Fluxograma dos servi¢gos de manutencao

4.1 Estrutura do Tag

Em maio de 2006 iniciou-se, entdo, o levantamento de dados na area em
relacdo a nomenclatura, quantidades de equipamentos existentes na empresa e
dados técnicos, informagdes fundamentais para o cadastro dos equipamentos.
Posteriormente, avaliou-se o critério de tagueamento e descricdo resumida dos
mesmos, levando-se em conta a numeracao sistematica ja existente para outros

setores da empresa. O método utilizado € mostrado na Figura 5.

Referente a Industria Alimenticia Marata

_~Referentea area de café a vacuo

7 —
TAG 01.05.0014
E MP VAC 00 1
\_ indica equipamento 1 daquela drea

// \ Areade café a vacuo

Significa que o equipamento
€ uma empacotadora

[~ Referente ao equipamento 1 da drea citada

Figura 5 — Descrigdo do tagueamento de equipamentos da Indastria Marata.

Dessa mesma forma, todos os equipamentos da empresa foram

tagueados, seguidos de suas determinadas areas de producd&o e consequente
numeracédo dos equipamentos. O sistema foi abastecido com todas as numeragdes

dos equipamentos concluindo, assim, a fase de tagueamento.
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4.2 Criagao de OSN

A empresa possuia um bloco de anotagdes que era utilizado para ser
preenchido pelo mecanicos e, assim, mostrar o que foi feito no equipamento.
Informacdes como tempo de parada, descri¢cdo correta do servico realizado, material

aplicado e outras informagdes nao eram descritas.

Para que as informacdes a serem inseridas no sistema tivessem precisao,
os manutentores foram treinados em como preencher corretamente a OSN, ato que

mostra a importancia dessa atividade. A OSN criada &€ mostrada na Figura 6.

OSN — ORDEM DE SERVICO NAQ | PRVIN [EMISSTO

0003 23/05/2006

PROGRAMADA
REV00 |POGINA 1

1-COD. 6-MOTIVO
2TAG 7-DATA INICIO

“CENT. TRAB. B-DATA FIM

MATR. “HORA INDCIO
5-CENT. TRAB. 10-HORA FIM

11-SERVIIOS REALIZADOS

12-TEMPO DE PARADA PARA MANUTENDOO
13- DATA INCICIO 14-DATA FIM 15-HORA INOCIO 16-HORA FIM

17-MO-DE-OBRA APLICADA
18-MATRCCULA | 19-DATAINCOCIO 20-DATA FIM 21-HORA INCOCIO 22-HORA FIM

23-MATERIAL APLICADO
24-CODIGO 25-DESCRIC OO 26-QUANT. 27-QUANT. |[28-ASSINATURA

29- ASS. SOLICITANTE 30- ASS. EXECUTANTE

Figura 6 — OSN criada para utilizagao na gestdao da manutencao.
Fonte: Indastria Alimenticia Marata.
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Dados como numeracéo do equipamento, tag, motivo da solicitagéo (se a
manutencdo foi elétrica, mecénica, eletromecanica, etc), descricdo do servigo e
material aplicado sdo as informacdées que mais necessitam de precisdo, pois sédo
com estas que o sistema € abastecido e posterior retirada de relatérios para avaliar
0s resultados.

A analise foi feita, mostrando para o pessoal da manutencio que se, caso
0s mesmos ndo preenchessem corretamente a OSN, as informagdes estariam

destorcidas, causando problemas nos relatérios de informacdes da manutencao.

Nestes relatérios contram informacdes como tempo de parada do
equipamento, tempo de execucdo da atividade corretiva, tipo de manutencéo
executada, material aplicado, entre outros. Com dados incorretos, os relatérios
estariam errados. Por isso a importancia do preenchimento da OS.

O principal objetivo seria de abastecer o sistema para retirar relatérios de
custos de manutengdo, o qual inclui mao-de-obra, material utilizado e compras
realizadas para as manutencédo corretivas, ja que as manutencgdes planejadas ainda
nao tinham sido iniciadas.

Verificou-se que o campo de descricdo de mao-de-obra nao estava sendo
preenchido corretamente, pois precisava de exatiddo no tempo em que o
equipamento esteve parado por motivo de manutengdo. Muitas vezes, 0
equipamento ja estava parado por troca de embalagem ou algum outro motivo
especifico, e certos mecanicos incluiam esse periodo no tempo de parada
aumentando, consequentemente, o indice de horas de manutengcdo corretiva
aplicada e o custo, ja que quanto maior o tempo de execucdo maior € o custo de

méao-de-obra.

4.3 OSE - Ordem de Servigo Especial

O sistema LOGIX ndo sé possui dados para manutencdes corretivas.
Também é parte integrante a OSE (ordem de servico especial) a qual é utilizada
para projetos de grande porte e reestruturacdo de equipamento e a OSP (ordem de
servico preventiva) que é utilizada para manutencdes preventivas, ou seja,

periédicas.



45

A OSE programa o servigo tendo este data de inicio e fim, podendo ser
ultrapassada caso haja necessidade. Se isto acontece, € retirado um relatério que

mostra o tempo excedente ao programado.

A tela de saida mostrada na Figura 7, exemplifica a estrutura da OSE no
sistema. Pode-se verificar que para o preenchimento da OSE, faz-se necessario a
aplicagao de centro de trabalho, tag do equipamento (informagao importante para
alocacgéo dos custos) e determinacédo de inicio e fim das atividades. De certa forma
esta, para a Marata, € um tipo de manutencéo programada. A OSE ainda especifica
qual o tipo de servico a ser executado, se € mecanico ou elétrico, e determina o
tempo por atividade a ser realizada.

LOGIX - MING121-05.10.07p {priscila} Logocanter

e 0,00 Masdat {'T_«ij{r_s :

-

c ALDENE DE JESUS SANTOS
Funcionario reced: £}50SE INACIO DE SANTANA JUNIOR
C.Trabalhu re F 3
Forr}e:edar fes:k:
Data sniicit
" Dista grog. s 155 7 ii Dataprog. Tam:
: . Datx raprog. f

in o . .
Figura 7 — Tela de saida do sistema Logix
Fonte: Inddstria Alimenticia Marata.

&

prendo a programacao inicial da

A OSE é uma ordem de servigo utilizada em projetos como instalagéo de
um novo equipamento, construcdo de uma estrutura da empresa, aplicagado de
servigos terceirizados, entre outros. A Figura 8 mostra a tela de saida do sistema,
descrevendo as atividades para realizagdo de uma OSE.



46

Para programar uma OSE, & necessario indicar qual a situacdo atual da

mesma. No sistema constam trés tipos de situagbes as quais sejam:
A — Em andamento, quando a manutencao especial ja esta sendo realizada;

P - Pendente, quando a OSE estd aguardando a chegada de materiais ou pecas
para iniciar suas atividades;

O - Orcamento, quando a OSE esta aguardando orgamentos de materiais para
iniciar os servicos.

B 0GIX - MINOZ31.05.10.03p {priscila}

B (>

P7DTINIC.  DT.EDN SIT
£ 35/06/2007 [25/06/ 2007 R
35,08, 2007 {29,705,/ 2007 B
f :
i

W shao . i
Figura 8 - Tela de saida do sistema Logix

representando a descricdo de atividades da OSE

Fonte: Industria Alimenticia Marata.

Para que o mecanico possa realizar a manutengdo com precisdo, as
atividades a serem realizadas sdo descritas na OSE de forma a melhorar a
comunicagao, as quais tém data de inicio e fim para serem desenvolvidas.
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Sem a utilizacdo da OSE, ndo era feito controle de mao-de-obra
terceirizada e materiais comprados para atividades como montagem de um
equipamento, por exemplo. Com a implantagcdo do sistema Logix de manutencéo,
esta OSE comecou a ser preenchida sempre que houvesse os tipos de servicos
adequados a sua utilizagdo, facilitando a aplicacdo de materiais, mao-de-obra e itens
de estoque, mostrando em relatérios custos por equipamento para estes tipos de
servicos. A programacdo de quantidade de funcionarios e tempo de execugéo €
mostrada na Figura 9.

* LOGIX - MINC231.05.10,03p [priscila}

Figura 9 - Tela de saida do sistema Logix representando a programacao de mao-de-obra e
materiais da OSE
Fonte: Industria Alimenticia Marata.

Dados como tipo de mao-de-obra, tempo a ser utilizado e quantidades de
mecéanicos ou eletricistas a desenvolverem os trabalhos sdo descritos na OSE,
estes pré-determinados, mostrando ser esta um tipo de manutencéo planejada.
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Os materiais a serem aplicados a cada tipo de atividade descrita na OSE
também s&o incluidos, identificando o numero do item de estoque e as quantidades
a serem utilizadas na realizacdo da manutencio. Qualquer detalhamento a ser feito
sobre ferramentas a serem utilizadas na realizagdo da OSE sdo expostos no campo
de observagdo em ferramentas.

4.4 Custos de Manutencgéo

Com o abastecimento de informagdes do sistema, relatérios de custos,
quantidade de manutencé&o, tempo de parada do equipamento, tipo de parada,
material aplicado por ordem de servico e outras informagées puderam ser
verificadas.

Para melhor entendimento dos relatérios, o critério utilizado para mostrar
os valores foi escolher um equipamento que tivesse grande demanda e,
consequentemente, possui maior histdrico no sistema. Neste caso, o equipamento

escolhido foi a maquina Volpak, a qual envasa café soluvel Marata .

Com base nos dados de janeiro a dezembro de 2007, os custos aplicados
a este equipamento, incluindo mao-de-obra, itens de estoque e ordens de compra
direta, totalizando os custos aplicados ao equipamento.

Conforme o Gréfico 2, pode-se notar que ha irregularidade quanto ao
valor gasto por més para manutencdo no equipamento. Isto se deve, também, pelo
fato de que o ano de 2007 foi quando iniciou a retirada de relatérios para analise dos
dados, podendo ser verificado que existiam erros quanto ao preenchimento da OS
pelos mecanicos, tanto OSE quanto OSN. Alguns destes inseriam o material

utilizado ou mesmo a m&o-de-obra aplicada na OS, mas outros n&o.
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Grafico 2- Custos de manutencdo — Empacotadora Volpak
Fonte: Industria Alimenticia Marata

Este fato comecou a ser verificado e analisado com posterior revisao dos
treinamentos realizados, mostrando aos mecanicos a necessidade de descrever

corretamente os dados na OS.

A empresa possui contrato de manutencdo preventiva junto a uma
empresa contratada, o que facilita muito na hora de aplicar pecas corretamente ao
equipamento. Por esse motivo, no més de setembro é aplicado o maior valor de
custo do ano.

De julho a dezembro de 2007, exceto o més de setembro, ja justificado,
verificou-se um equilibrio quanto ao valor dos custos da manutencdo, dados de

extrema importancia para o planejamento de custos do ano seguinte.

4.5 Quantidades de Paradas de Manutencao

A partir dos dados citados no Grafico 3, verificou-se que, de janeiro a
junho de 2007, as quantidades de manutengéo aplicadas ao equipamento Volpak
encontram-se com irregularidade, ndo tendo uma média especifica. Ja a partir do

més de julho, notou-se que os valores sdo caracterizados por uma constante,
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mostrando as manuten¢des prosseguindo com quantidades médias de um més para

0 outro.

O controle informatizado das quantidades de manutencdes realizadas ao
equipamento passou a ser visto e melhor analisado, ja que antes isto ndo ocorria.
Contagem do numero de manutencdes nado era feito nem mesmo manualmente

para, ao menos, se saber tais quantidades e controla-las.

A partir destes dados foi possivel controlar as manutencdes corretivas,
diminuindo tais indices e programando manutencdes para que o tempo de parada

fosse programado e n&o atrapalhasse a produgdo do equipamento.
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Grafico 3- Quantidades de parada por motivo de manutencgao corretiva (Empacotadora Volpak)
Fonte: Industria Alimenticia Marata

4.6 Histoérico de equipamento

Quando os planejadores iniciaram a transferéncia de dados da OS para o
sistema, foi necessario a andlise dos servicos descritos, pois, para realizar esta
transferéncia com precisdo, os mesmos precisavam de coeréncia para que fosse
possivel entender o servigo realizado no equipamento. Sendo assim, foi criado o
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histérico do equipamento, possibilitando a gestdo estratégica no que diz respeito a

manuteng¢do do equipamento.

Através do historico é possivel analisar as ocorréncias mais frequentes do
equipamento, as pecas mais trocadas e a periodicidade que o mesmo quebra.
Informagdes como data da quebra, descrigao do servigo realizado e pegas utilizadas

na manutenc¢éo sdo inseridas no historico.

Hoje, o PCM da Marata retira relatérios do histérico de manutencéo
periodicamente para analisar os dados e atuar na correcédo dos maiores problemas
ocorridos, auxiliando na diminuicdo das paradas dos equipamentos, conforme
mostra a Figura 10.

| OGIX - MINO970.05.10.00p {prisci

¢ fExit‘ze'o proxine tem enndnti‘ado na pesquIsa

TORICO/ESPECTFICACOES

USTES NA MORDACA MOVEL
TOCA DA HASTE DA VENTOSA SUPERIOR.
TROCAD0 O FOLMMENTC, LIMPEZA DO DATADOR.
VERIFICACAD DO MORDENTE VERTICAL,
MATERIAL RETIRADD PELG MANJTENTOR SEM REALIZAR OSN
SUBSTITUIDOS TRES CONECTORES £ RETIRADD CURTO KO COMANDD DO |
" PATNEL DAS ESTEIRAS E ASPIREDORES.
119/12/2007 | INDICACAD DE DEFEITO WA EMERGENCIA,VERIFICACAD DE CABO DO
19/12/2007 ...BOTAD DE EMERGENCIA PAXTIDG.COMSERTADD,

&

hiciar  e- ‘. & oo .
ndo o histérico do equipamento

Figura 10 - Tela de saida do sistema Logix presenta
Fonte: Indistria Alimenticia Marata.
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4.7 Material aplicado para as manutengoes

Toda vez que um equipamento passa por uma manutengdo e precisa
aplicar alguma peca, esta é requisitada pelo setor de PCM ao almoxarifado, fazendo
uma transacao no sistema, incluindo tais pecas na OS solicitada. Quando esta OS é
realizada e fechada, os materiais aplicados a tal manutencdo s&o visualizados em
relatério, incluindo seus valores monetarios, podendo-se verificar o custo da
manutencdo completamente. A Figura 11 mostra as informagdes obtidas através da
requisicdo automatica pelo sistema de pecas aplicadas por OS.

B[ OGIX - MIND330-05.10.06p {7

: Fesquisa a tabela CMUS

MATERTAIS APLICACOS POF OSDEW DE SERVICD

 Quantidade  Valor toral

i 3,001 T
4,96
2,5
1,50
4,00

2,001
B E 5,001
dffe6cisa0 2 X

i

Figura 11- Tela de saida do sistema Logix representando os materiais aplicados por ordem de
servigo
Fonte: Industria Alimenticias Marata.

A importancia destes dados é de que, agora, pode ser realizada uma
andlise para verificacdo dos materiais aplicados em cada manutencéo a partir da
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ordem de servico emitida pelo PCM. Apbs a andlise, em uma préxima manutencdo

sera apenas requisitado o material necessario.

4.8 Start up das manutengdes preventivas

Os planos de manutengdes preventivas de cada equipamento foram feitos
baseados em manuais do fornecedor do equipamento e através do conhecimento
dos técnicos componentes do setor de planejamento e controle da manutencéo. Tais
dados foram inseridos no sistema LOGIX, o qual existe periodicidade para realizagao
dos servigos. A periodicidade utilizada para estas manutencgdes foi criteriosamente

escolhida de acordo com a importancia do equipamento.

Sendo assim, cada vez que o sistema € atualizado, o mesmo informa as
manutencgbes preventivas a serem realizadas naquele determinado periodo. Apos a
atualizacdo, o planejador do setor é responsavel por repassar as ordens de servigos
de preventivas para o manutentor responsavel por determinada area, tendo o
mesmo prazo para devolugdo da ordem completamente preenchida, com ou sem
observagcdes a respeito do estado do equipamento e devidamente assinada pelo
supervisor da area a qual foi designado.

A Figura 12 mostra a programacéo dos equipamentos a serem realizadas
as manutencgdes preventivas por periodicidade. Nesta programacéo constam dados
como a especificagdo do equipamento, o setor no qual o equipamento esta alocado,
periodo da realizacdo da manutencdo preventiva incluindo os turnos de trabalho e
observacbes com avisos prévios de liberacdo do equipamento para execucéo da

manutenc¢&o no horario previsto.
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EQUIPAMENTO SETOR sswmlmmlmulmm#mm]mmlwmlmm‘ssmimml&o
FABRIMA03-0104003 | CAFE ALMOFADA 0301107 TURNOSBEC
SERPAK 01 -01.12.006 COLORFICO DE 020107 A 090107
SIG-01.05.001 CAFE AVACUO DE 080167 A 114147 TURNOA EDODIA 150107 AODIA 1701407
EMBRAPAC01-01.12003 |  CONDMENTO HRINTE 12007
BOSCH ACHOCOLATADO -
109001 ACHOCOLATADO DIA 130107 E DIA 150107
FABRMA7-01.04007 | CAFE ALMOFADA DIk 220107 AODIA 240107
SERPAK 2- 01.12.007 COLORFICO DIA 220107 TURNO A AO DIA 2301407 TURNO A
SERPAK 01-01.12.006 COLORFFICO DIA 300107 AO DI 020207
FABRMA 03 - 01.04.003 ALMOFADA DIA 180107 TURNOA AO DIA 1201/07 TURNOA
: 0S EQUIPAMENTOS PROGRAMADOS PARA PREVENTA DEVEM SER LIBERADOS PARAEXECUSAO NO HORARIO PREVISTO. CASO NAO POSSA SER LIBERADO,
FAVOR AVISAR COM UM DIA DE ANTECEDENCIA A MANUTENGAO;
CUMPRIMENTO DAS ATNIDADES PREVENTIVAS SERVIRAO PARA OTIMIZAR E MELHORAR 0 DESEMPENHO DOS EQUIPAMENTOS;

Figura 12 - Planejamento de manutencdes preventivas/Janeiro 2007
Fonte: Industria Alimenticia Marata Ltda

4.9 Treinamento direcionado a manutengao industrial

Com a evolugdo dos modos de producdo, existe cada vez maior
dependéncia dos processos produtivos do equipamento industrial, obrigando este a
uma disponibilidade permanente. Logo, tudo o que possa significar perdas por
indisponibilidade do equipamento deve ser eliminado. Assim, treinamentos
contribuem para a capacitagdo, conscientizagdo e valorizagdo de profissionais em
Gestdo da Manutengdo, proporcionando-lhes conhecimentos fundamentais e
especificos para execucado dos servigos.

A importancia da formagéo de treinamento de alto nivel, tanto em relacdo
a qualidade da manutencéo quanto ao correto preenchimento das ordens de servigo,

com capacidade de analisar, planejar, projetar e gerir questées de manutencgéo.

Além disso, estes fatos estdo aliados a seguranca, preservagdo do meio
ambiente e da melhoria da qualidade de vida na industria torna relevante a oferta de
projetos que buscam interacbes entre o setor de planejamento e controle da
manutencao e os proprios manutentores e, também, a partir das necessidades do
desenvolvimento tecnoldgico e inovagao.

Fez-se necessario unir todos 0os manutentores em sala de treinamento

para mostrar, através dos indicadores e dos formularios pertencentes a cada tipo de
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manutenc&o, a importancia do correto preenchimento e da qualidade da manutengéo
realizada nos equipamentos, pois, em consequéncia disso, todos os relatorios
geridos no final de cada més constariam informagdes corretamente repassadas e
preenchidas, fator de suma importancia para a gestdo da manutencao industrial.

4.10 Controle de ordens de compras solicitadas

Para implementar o projeto de gestdo da manutencdo, planilhas de
controles foram elaboradas para verificar o acompanhamento dos materiais e pecas
solicitados para realizacdo das manutencgdes industriais. Estas planilhas constam no
sistema informatizado LOGIX, o qual é integralizado aos demais setores de
manufatura produtiva, entre eles manuteng&o, compras e planejamento e controle da
producao.

O controle de todas as aquisicbes de materiais utilizados direta ou
indiretamente na producdo da empresa, com processos especificos e separados
para cada tipo de material foi efetuado através dessas planilhas, conforme mostra a
Figura 13.

" Priscla |BOMBA DE TAMPA DO BUJAO DE ENCHIMENTO R50024/0250C/D COD. 740000002

14 40327 |Priscila  |BOMBA DE VACUO [VEDACAO CONICA COD. 482000021 02UN
14 40328 Priscila  |BOMBA DE VACUO VEDACAQ DO VISOR 33X40X2 COD. 480000231 02UN
14 4039 |Priscila  [BOMBA DE VACUO [VISOR DE OLEO R1 P/ RS 0250 COD. 583000006 02UN
14 40330 Priscila  |BOMBA DE VACUO SUPORTE PARA CHAVE DE NIVEL RS 0250D COD. 583000006 02UN
14 40331 Priscila  |BOMBA DE VACUO PPARAFUSO SEM CABECA R50250 D M4X8 COD. 414512869 02UN
14 40332 Priscila  |BOMBA DE VACUO |CHAVE DE NIVEL S/ FLANGE COD. 947516622 02UN
14 40333 Priscila  |[BOMBA DE VACUO (O RING 34X3 COD. 486516620 02UN

Figura 13 - Planilha minimizada de controle de ordens de compra

As planilhas elaboradas possuem vantagens que mostram as informacgdes
necessarias para a utilizacdo do material no momento da realizacdo da manutencéo.

a) Parametrizagbes por empresa que permitem flexibilidade, inclusive
disponibilizando das funcbes do sistema de forma gradual, evoluindo
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dentro de um cronograma que possibilita a maximizagcao dos resultados

de cada rotina;

b) Processamento de Ordens de Compra com analise de “melhor preco”

e registro da justificativa da escolha do fornecedor do material;

c) Cadastro de pregos por fornecedor com controle de prazo de validade.
Estes pregos podem ser reajustados mantendo os dados dos precos
anteriores disponiveis para auditoria, podendo inclusive aplica-los nos
saldos de pedidos de compra;

d) Registro de complementos das especificagdes de compras, como
por exemplo, a indicagdo de marcas e referéncias de determinado
material;

e)‘Follow-up” para cobranca de pendéncias via E-Mail / FAX junto

aos fornecedores;
f) Coleta de precos via FAX ou formulario de cotagédo de precos;

g) Elaboracdo do pedido automatico de acordo com o tipo de
contrato fechado com os fornecedores, como por exemplo “Contrato de
Pedido em Aberto”, e permitindo o agrupamento das programacdes de
entrega de cada material por fornecedor de acordo com a frequéncia de

entrega registrada;

h) Registro das divergéncias ocorridas no Recebimento de Materiais em
relacdo ao Pedido de Compras permitindo a tomada de providéncias e

mantendo as informagbes para futuras auditorias,
i) Utilizacdo de conceitos de “Responsabilidade” pelo processo de

compras, garantindo a seguranga das informagdes, ao qual podera ser

atribuida a funcao de “Diligenciamento” de compras.

A Figura 14 mostra o fluxograma da integracdo do setor de compras e
manutengdo na Marata desenvolvido a partir das atividades desenvolvidas com a
iniciagéo do setor de PCM.
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Figura 14 - Integracao entre os setores de compras e manutencao
Fonte: Melquiades ( 2007)

O PCM planeja as manutencdes e, conseglentemente, os materiais a
serem aplicados. As ordens de compra sao feitas no sistema, autorizadas pela
geréncia industrial e, automaticamente, enviadas ao setor de compras, o qual coleta
cotacdes de, no minimo, trés fornecedores.

O produto com melhor qualidade e preco é escolhido e realizado pedido
com data programada para chegar a Marata. Assim que o produto chega, da-se a
entrada da nota fiscal com informag¢des como valor, descricdo, nome do fornecedor,
codigo do produto e outros. A partir dessas informagdes que o sistema tem gravado
o valor de cada material que da entrada na fabrica e, assim, que o material &

requisitado seu valor sera visualizado.

Em suma, os tépicos mostrados foram avaliados na Industria Alimenticia
Marata, localizada na BR 101, km 118 no municipio de ltaporanga D’Ajuda no
estado de Sergipe, evidenciando as atividades para implantacido do setor de
planejamento e controle de manutencgao.

Com a inicializagao do processo de gestdo de planejamento e controle da
manutencéo, ficou mais facil de avaliar os custos aplicado a cada setor produtivo e
equipamento, pois houve acompanhamento sistematico dos indicadores, com a
finalidade de alcangar os indices esperados pela empresa em relagdo ao controle de
dados.

Neste sentido, € importante relacionar alguns beneficios alcangados e
gerados pelo PCM (Planejamento e Controle da Manutencéo):
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o Estabilidade e uniformidade na execucgdo das tarefas;
e Perspectivas de melhorias nos processos das areas descritas;
e Deteccao de divergéncias antecipadamente;

e Cumprimento do programa de produgdo, j4 que com a implantacéo
das manutengbes preventivas aumentou-se a disponibilidade do
equipamento em funcionamento;

e Reducgéo de perdas de matéria-prima e embalagem, sendo fator

primordial a qualidade da manutencao;
e Desenvolvimento de informacao no setor através dos manutentores;

e Geracdo de relatérios de custos por area produtiva e respectivas

quantidades de manutencgdes.

Com a implantacdo do PCM, a empresa passou a obter informacdes
antes ndo geradas, sendo de fundamental importancia para o desenvolvimento de

uma correta gestao de custos e informacgdes da area de manutencao.



5 CONCLUSOES

O planejamento e controle da manutencdo é um instrumento valioso em
qualquer ramo da atividade na qual se buscam resultados positivos na drea de
manutencdo industrial da empresa. A empresa que dispée de planejamento e
controle de manutengcdo conhece a disponibilidade de funcionamento dos
equipamentos, cada fase das metas a serem atingidas e sabe como proceder para

alcanca-las, tendo conhecimentos dos recursos necessarios.

Neste trabalho foi avaliada a forma a qual se geria os processos de
manutencbes na empresa mostrando, assim, ndo haver programagado de
treinamento para colaboradores alocados naquele setor e materiais solicitados para
manutencdes em desenvolvimento e indicadores que mostrassem a importancia da

gestdo da manutencgéo relacionada também aos custos aplicados.

A implementacéo de técnicas de gestdo no setor € de grande importancia,
pois, ndo s6 avalia a qualidade da mao-de-obra e das manutencdes que estido
sendo desenvolvida na empresa, quanto os gastos relacionados a cada setor

produtivo.

Para isto, fazendo-se necessario mostrar tais resultados aos
manutentores para que 0s mesmos se atentem aos valores gastos com cada tipo de

manutencao seja ela corretiva, preventiva ou preditiva.

Os treinamentos de correto preenchimento das ordens de servigos, tanto
de manutengdes preventivas quanto das corretivas, fez com que as informacgdes
passadas para o setor de planejamento de manuteng¢do obtiveram-se um éxito maior
em relagdo a qualidade. Assim, os relatorios geridos ao final de cada més séo
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contidos de informagbes creditadas e veridicas, desde as necessidades de pecas

até a hora aplicada por servigo prestado nos equipamentos.

Depois do emprego de algumas ferramentas do PCM, foi realizada uma
analise e constatado que a implantagdo do setor é de suma importancia por gerar
informagdes que estdo inseridas diretamente nos custos da empresa, desde os
treinamentos até as planilhas de controles internas para organizacéo das atividades
desenvolvidas.

Dessa forma, a Industria Alimenticia Maratd poderéa alcancar seus
objetivos no que diz respeito a diminuicdo e, possivelmente, eliminagdo de custos
desnecessarios ligados & manutencao, tornando-se uma empresa cada vez mais
organizada e gerindo os setores de forma correta, passando de uma empresa de
grande porte que esta no 3° lugar no ranking nacional das fabricantes de café, para

o 1° lugar, sendo a melhor do Brasil.



REFERENCIAS

AFFONSO, Luiz Otavio Amaral. Equipamentos Mecanicos — Andlise de Falhas e

Solugbes de Problemas. Rio de Janeiro: Qualymark, 2006.

CATTINI, O. Derrubando os Mitos da Manutengdo. S&o Paulo: STS Publicagbes e
Servigos Ltda., 1992.

FALCONI, Vicente Campos. Gerenciamento da Rotina do Trabalho Dia-a-Dia,
editora DG, 2001.

FARIA, J.G de Aguiar. Administragdo da Manutencéo, editora Edgard Bliicher
LTDA., 1994.

FLEMING, P.V. & FRANCA, S.R.R.O. Consideragbes sobre a implementagéo
conjunta de TPM e MCC na industria de processos.

HARTMANN, E.H. Sucesso da instalacdo do TPM. Pittsburgh, EUA: TPM Press,
1992.

In: Anais do 12.° Congresso Brasileiro de Manutencdo. Sdo Paulo, 1997. CD-rom.

JUNIOR, Estévam Elpidio C. Reestruturacdo da Area de Planejamento,
Programacdo e Controle na Geréncia de Manutengdo, Monografia apresentada ao
curso de Engenharia Mecanica da Universidade Estadual do Maranh&o, S&o Luis,
2006.

KARDEC, Alan e NASCIF Julio. Manutengéo Funcao Estratégica. Rio de Janeiro:
Qualitymark, 1998.

MONCHY, Frangois. A Funcdo Manutencdo - Formagdo para a Geréncia da
Manutencéo Industrial. Sdo Paulo: Editora Durban Ltda., 1989.

MOTTER, Osair. Manutencdo Industrial, o Poder Oculto na Empresa, editora Hemus,
1992.

NAKAJIMA, Seiichi. Introducdo ao TPM — Total Productive Maintenance. S&o paulo,
IMC Internacional Sistemas Educativos LTDA, 1989.

TAKAHASHI, Y & OSADA, T. Manutencdo Produtiva Total. S&o Paulo: Instituto
IMAM, 1993.



62

TAVARES, Lourival Augusto. Exceléncia na Manutengao — Estratégias, Otimizacdo e
Gerenciamento. Salvador: Casa da Qualidade Editora Ltda, 1996.

VIANA, Herbert R.G. Planejamento e Controle da Manuteng&o, editora Qualitymark,
2006.

WIREMAN, Terry. Developing Performance Indicators for Managing Maintenance.
New York, Industrial Press, 1998.

WYREBSKI, Jerzy. Apostila do Curso de Formagdo de Multiplicadores - TPM. Sao
Paulo: IM & C - Programas Especiais de Desenvolvimento Profissional, 1997.

XENOS, Harilaus G. Gerenciando a Manutencdo Produtiva, editora INDG, 2004.



