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APRESENTACAO

A manutencgdo a cada dia vem ganhando maior espago nas organizacdes em func¢do da sua grande importancia no que
se refere ao aumento da disponibilidade operacional dos equipamentos. Apesar desse grande avanco, ainda é possivel
encontrar organizagdes que nao dispdem de nenhum planejamento ou controle voltado para a melhoria desse setor.
A pesquisa teve como objetivo montar um modelo de planejamento sistemdtico de manutencdo para empresas que
ndo dispde de ferramentas de controle e gerenciamento de manutencao, aplicando ferramentas de melhoria continua
e gestdo da qualidade tais como PDCA, 5W1H, utilizando a planilha eletrénica para controle da manutencao,
estabelecendo o passo a passo de como implantar um plano de manutencdo. O estudo foi desenvolvido em uma
empresa fabricante de artefatos de fibra de coco e latex para a industria automotiva. Os dados foram obtidos através
de pesquisa em campo. Como resultado da pesquisa, obteve-se um modelo de planejamento de manutencdo que se
implantado de forma adequada possibilitara melhor fluxo de informacdes no ambiente da manutencgdo, padronizacao
das atividades, reducdo de desperdicio, aumento da disponibilidade e vida Util dos equipamentos, maior controle nas
atividades de manutenc¢do, melhor dimensionamento na mao-de-obra além da possibilidade de ser implantado em

empresas de pequeno a médio porte.
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CONSIDERACOES INICIAIS

A sociedade atual vive em um momento de grande avanco tecnolégico onde a
aplicacdo de poderosas ferramentas de gestéo tais como softwares especificos para
determinadas aplicac6es, modelos de gestdo de manutengéo que objetiva aumentar
a disponibilidade dos equipamentos, insercédo de novas ferramentas que possibilitam
a melhoria continua aliado a reducéo de custo e aumento da confiabilidade. Apesar
de todas essas tecnologias, depara-se com empresas que possuem pouco ou nenhum
controle sobre os servicos, auséncia de Plano de Manutencdo, inexisténcia de
procedimentos padrées, ambiente de manutencao desfavoravel para execucéo das
atividades, pouco ou nenhum indicador de desempenho, periodicidade incorreta para

realizacdo do trabalho e custos muito elevados com a manutencao.

Na realidade esses recursos que possuem tecnologia avancadas estdo disponiveis
apenas para uma pequena parte das empresas, geralmente empresas de grande
porte. Isso se deve a diversos fatores tais como: alto custo para adquirir esses
poderosos softwares, justificando a visdo de que a manutenc¢éo funciona apenas como
um centro de custo. Por ndo ser uma atividade fim na maioria das vezes a manutencao
€ deixada para segundo plano sob o ponto de vista de gerenciamento, ocorre também,
pelo desconhecimento das técnicas para sistematizar um plano de manutencéo e que

nao tomam a manutencdo como valor para a organizacao.

Nesse sentido durante o desenvolvimento desse trabalho, buscou-se responder os

seguintes problemas:

De que forma podemos implantar um plano de manutencdo e quais as etapas
necessarias para implementacdo em empresas que nao possua sistema integrado de
manuten¢ao? E como analisar e aplicar os principais indicadores de manutencéo para

tomada de decisao?
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OBJETIVOS
Objetivo Geral

Propor um modelo de implementacédo de um Plano de Manutencéo sistematizado para

empresas que ndo possuam sistema integrado.

Objetivos Especificos

. Analisar de que forma a manutencao € aplicada na empresa analisada;

. Identificar quais os tipos de manutencéo adotados e como sédo executados;

. Identificar quais os indicadores utilizados na empresa em estudo;

. Levantar dados historicos relacionados a manutencéo.

. Verificar se 0s recursos relacionados a manutencdo sdo adequados e estao
disponiveis;

. Propor a¢des de melhoria baseadas nos resultados das andlises obtidas;

. Aplicar os indicadores de manutencdo como ferramenta para tomada de
decisao.

JUSTIFICATIVA DA PESQUISA

A crescente demanda pela utilizacdo da planilha eletronica Figura 02, aliada ao seu
baixo custo de implantagdo na manutencao, refor¢ca a importancia da pesquisa no que
se refere ao fornecimento de um modelo de planejamento sistematico de manutencéo
que possa atender as demandas das empresas que ndao possuem software préprio

para manutencgéao, possibilitando segundo Branco Filho (2008):

. Melhor desempenho nas atividades relacionadas ao setor de manutencgao;
. Reducéo de desperdicios e aumentando a disponibilidades dos equipamentos;
. Acompanhamento dos indicadores de manutencdo utilizando planilha

eletronica como ferramenta de apoio.
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Em estudo realizado pela Associacdo Brasileira de Manutencdo — ABRAMAN
observou-se uma reducdo no percentual de empresas que utilizam software préprio
na area de Manutencédo, conforme figura 01. Isso se deve ao fato do custo para a

obtencao desses softwares especialistas serem relativamente altos.

Figura 01 - Tendéncia da utilizacao de software préprio na manutencdo

Tendéncia de Utilizagao de Software
Préprio na Area de Manutencgao
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Fonte: Documento Nacional Abraman (2009).

Em estudo realizado pela ABRAMAN observou-se o aumento na utilizacdo de
planilhas eletronicas, conforme figura 02. Isso se deve ao fato do menor custo de

implantacéo e por apresentar resultados satisfatérios e de facil aplicacao.

Figura 02 - Tendéncia da utilizacdo de planilhas eletrénicas na manutencgéo
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Fonte: Documento Nacional Abraman (2009).

REFERENCIAL TEORICO

Neste capitulo serdo abordados os principais conceitos relacionados a esta pesquisa.
HISTORICO E DEFINICAO DE MANUTENCAO

No final do século XVIII, iniciava-se a Revolu¢do Industrial que foi marcada pela
invencado das primeiras maquinas industriais tais como a maquina a vapor, utilizadas
principalmente nos teares mecanicos. I1sso proporcionou o ponto de partida para o
forte crescimento industrial, onde novas industrias foram se implantando,
posteriormente o setor industrial metal-mecanica também ganhou um grande impulso,
momento em que a producgdo artesanal perde espago para o processo de producéo
organizada.

Nesse periodo, segundo Viana (2002), o fabricante do maquinario treinava 0s novos
operarios a operar e manter o equipamento, ocupando estes o papel de operadores

mantenedores; ndo havia uma equipe especifica de manutencao.
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N&o existiam turmas encarregadas de reparos. As atividades eram de trocas de partes
e de lubrificacdo. Falhas graves eram sanadas com a presenca do fabricante, que ia
para trocar pecas e aconselhar como evitar este ou aquele problema (BRANCO
FILHO, 2008).

No século XIX, evidencia-se o processo de organizacdo da producdo através dos
estudos de Taylor sobre a administracdo cientifica. Iniciou-se nesse periodo o
processo de producdo em massa. Estudos elaborados por Taylor tais como: a
cronoanadlise e estudo de tempos e movimento nos mostra a preocupagao com a

reducado de custos e otimizacao da producao (LAUGENI, 2005).

Com a construcao das diversas maquinas e equipamentos, a industria se tornou mais
produtiva, porém com a grande variedade e complexidade das maquinas e
equipamentos instalados, o homem observou que era preciso criar uma sistematica

de acBes que possibilitassem a operacao continua das maquinas.

N&o bastavam apenas as maquinas e a mao de obra, haveria a necessidade de
manté-la em bom funcionamento e disponivel. E entdo que o conceito de manutencao

comeca a ser aplicado.

Com a segunda guerra mundial reforcou a necessidade da organizacdo da
manutencao, ja que havia a necessidade premente de equipamentos bélicos em bom
estado de funcionamento. E onde as técnicas de organizacdo da manutencio

efetivamente foram utilizadas.

Para Kardec (2009), a evolucdo da manutencdo esta dividida em trés geracdes

conforme figura 03:

o Primeira geracao: periodo antes da segunda guerra mundial marcada por uma
indUstria pouco mecanizada, equipamentos simples e na maioria das vezes

superdimensionados. A produtividade néo era prioritaria, logo ndo havia necessidade
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de uma manutencdo sistematizada; apenas limpeza, lubrificacdo e reparo apos
guebra, ou seja, manutencao tipicamente corretiva.

o Segunda geracao: Desde a segunda guerra mundial até os anos 60. As
pressdes do periodo da guerra aumentaram a demanda por todo tipo de produtos, ao
mesmo tempo em que o0 contingente de mao-de-obra industrial diminuiu
sensivelmente. Como consequéncia, neste periodo houve forte aumento da

mecanizacao, bem como da complexidade das instalacdes industriais.

Nota-se a grande necessidade de maior disponibilidade e confiabilidade, tudo isto na
busca da maior produtividade; a industria dependia do bom funcionamento das
magquinas. Surge entdo a ideia de que falhas dos equipamentos poderiam e deveriam

ser evitadas, o que resultou no conceito de manutencao preventiva.

Aliado a isso, o custo de manutencdo também comecou a se elevar muito em
comparagao com outros custos operacionais. Esse fato fez aumentar os sistemas de
planejamento e controle da manutencdo que hoje, sdo parte integrante da

manutencdo moderna.

o Terceira geracao: a partir da década de 70, acelerou-se o processo de
mudancas na industria. A paralisacdo da producdo, que sempre diminuiu a
capacidade de producdo aumentou os custos e afetou a qualidade dos produtos. Na
manufatura, os efeitos dos periodos de paralisacdo foram se agravando pela
tendéncia mundial de se utilizar sistemas ‘just-in-time”, onde estoques reduzidos para
producdo em andamento significavam que pequenas pausas na producao/entrega

naquele momento poderiam paralisar a fabrica.
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Figura 03 - Evolugdo das Técnicas de manutengéo
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Fonte: Kardec (2009)

O crescimento da automacéao e da mecanizacdo passou a indicar que confiabilidade
e disponibilidade tornaram-se postos-chave em setores tdo distintos quanto saude,

processamento de dados, telecomunicacdes e gerenciamento de edificacdes.

Cada vez mais, as falhas provocam sérias consequéncias na seguranca € no meio
ambiente, em um momento em que os padrdes de exigéncias nessa area estdo
aumentando rapidamente. Em algumas partes do mundo, estamos chegando a um
ponto em que ou as empresas satisfazem as expectativas de seguranca e de

preservagao ambiental, ou poderéo ser impedidas de funcionar.

Na terceira geracgao reforgou-se o conceito de uma manutencgéo preditiva. A intengao
entre as fases de implantacdo de um sistema (projeto, fabricacdo, instalacdo e
manutenc¢ao) e a disponibilidade/confiabilidade torna-se mais evidentes.
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TIPOS DE MANUTENCAO

As formas de como séo executadas as intervencdes nos equipamentos caracteriza o

tipo de manutencao.

Existem na literatura inUmeras classificagdes quanto aos tipos de manutencéao, entre

0S mais comuns e ndo menos importantes podemos classificar em:

o Manutencéao Corretiva
o Manutengéo Preventiva
o Manutencéao Preditiva

Alguns autores consideram que a manutencdo autdbnoma (TPM), a manutencao
centrada na confiabilidade (RCM), a manutencéo baseada na confiabilidade (RBM),
apesar de possuirem o termo “manutencéo”, sdo mais utilizadas como ferramentas

para aplicacédo dos trés tipos principais de manutenc¢éo citados anteriormente.

Sabe-se que qualquer equipamento que execute o seu trabalho ininterruptamente
certamente apresentara falhas devido aos desgastes dos seus componentes, e que

na maioria das vezes ocasionam prejuizos maiores.

De nada adianta uma organizacdo possuir equipamentos sofisticados e de Ultima
geracédo, se a mesma nao adotar programas de manutencao que possa manter esses
equipamentos em perfeito estado de funcionamento que possa garantir a

disponibilidade para executar as atividades requeridas para a producao.
A manutencgé&o corretiva

A manutencéo corretiva € o tipo de manutencdo em que a intervencao so ocorre apos
0 equipamento deixar de executar suas atividades esperadas, seja por apresentar

defeitos ou mesmo uma falha. E o famoso “apagar incéndio”. A partir do momento em
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que ocorre a falha no equipamento é que a equipe de manutencdo atuara com o

objetivo de corrigir a falha e recolocar o equipamento em funcionamento.

Segundo Kardec (2009), a manutencéo corretiva € a atuacéo para correcéo da falha

ou do desempenho menor que esperado.

Esse tipo de manutencao conforme figura 04 apresenta 0 maior custo em comparacgao
aos demais tipos de manutencéo dentre eles: multas contratuais decorrente de atraso
na entrega de produtos, custo com refugos e lotes perdidos de produto com baixa
qualidade, danos ao proprio equipamento ou componentes que trabalham em
conjunto, impactos ambientais, falha de seguranca consequentemente maior risco de

acidentes, perdas de clientes devido a ndo entrega do produto no prazo determinado.
A manutencéo preventiva

Segundo Kardec (2009), a manutencédo preventiva é a atuacdo realizada de forma a
reduzir ou evitar a falha ou queda de desempenho, obedecendo a um plano

previamente elaborado, baseado em intervalos definidos de tempo.

Este tipo de manutencao teve forte aplicacdo com o avanco da industria aerondutica,
com o desenvolvimento de técnicas e métodos de trabalho que possibilitassem a
garantia de que um avido voaria um tempo minimo em bom estado de funcionamento.
E importante ressaltar que neste tipo de manutencdo o equipamento ainda ndo

apresentou nenhum tipo de defeito para que seja feita a intervencéo.

A manutencéo preventiva apresenta grandes vantagens em relacdo a manutencéo

corretiva, entre elas destaca-se:

- Reducao na quantidade de pecas sobressalente estocadas em almoxarifados, ja que
as mesmas poderdo ser compradas semanas antes da data prevista para a

intervencao do equipamento.
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- Possibilidade de programacéo junto a setor de planejamento de producdo da
empresa com objetivo de liberar o equipamento para manutencao sem causar prejuizo

a setor de producéo.
- Balanceamento da carga de trabalho para a equipe de manutencéao.

O programa de manutencéao preventiva pode ser implantado sem muitas dificuldades

em empresas de pequeno e médio porte.

Figura 04 - Relacgdo custo x tempo — manutencao corretiva e manutencao preventiva.

Custo $

CurvaA

Manutengao Corretiva

Curva D (B+C)
Manutenc¢ao ¢/ Prevencao

Manutengao Planejada

Ocorréncias aleatérias

Tempo

Fonte: Branco Filho (2006).

A Manutencao preditiva

7

Para Nascif (2009), a manutencdo preditiva € a atuacdo realizada com base em
modificacdo de parametro de condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento

obedece a uma sistematica.
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Para Verri (2007), a manutencao preditiva € a intervencdo em equipamento ou
sistema, no momento em que uma ou mais variaveis (temperatura, vibracao,
guantidade de gases, espessura de chapas etc.) medidas ou monitoradas indicarem,
conforme critérios preestabelecidos, a necessidade dessa intervencao, visando, além
de evitar quebras e intervencgdes inesperadas e demoradas, obter, por meio de uma
intervencao rapida e programada, também intervalos maiores entre as intervencoes,

e consequentemente maior disponibilidade e custos menores de manutencéao.
PLANO DE MANUTENCAO

Para Xenos (2004), o plano de manutencdo € a base do gerenciamento do
departamento de manutencéo. Por sua vez, o plano deve ser elaborado a partir das
recomendacdes do fabricante do equipamento e da propria experiéncia acumulada
pela empresa na operagao de equipamentos similares. Este conhecimento deve ser
consolidado nos padrdes de manutencéo, que sao a origem das informacdes do plano.

As informacdes do plano de manutencdo devem ser continuamente revisadas com
base nos resultados reais das inspecdes, reformas e trocas de componentes e pecas,
realizadas no chao-de-fabrica. Além disso, os dados precisam ser registrados e
analisados, por meio de um sistema formal de tratamento de falhas. Os resultados
desta analise sdo outra fonte de informacdo essencial para elaboracdo e revisao

periodica do plano de manutencédo (XENOS, 2004).

Uma vez elaborado o plano de manutencéo, € possivel dimensionar os recursos de
mao-de-obra e materiais de modo a atender exatamente as necessidades de
manuten¢cao dos equipamentos. Isto permite otimizar a utilizacdo da mé&o-de-obra e
minimiza o custo do estoque de pecas de reposi¢cdo sem prejudicar a disponibilidade
dos equipamentos (XENOS, 2004).

Segundo Viana (2002), para que um plano de manutencéo atenda as necessidades
do departamento de manutencdo de uma empresa com o objetivo de gerenciar 0s

servigos solicitados, algumas informagdes devem constar no plano de manutencéo:
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o Titulo do plano de manutencéo: necessario para vincula-lo posteriormente a

algum equipamento;
o Grupo de maquina: informa a que equipamento se aplica o plano;

o Periodicidade: o plano deve conter o periodo em que gerard uma ordem de
servico; esse periodo pode ser através: da faixa de tempo (fixados em dias ou meses),
faixa de utilizacao (tempo de utilizacdo) ou ambas (sendo a preferéncia da contagem

a que vencer mais rapido);
o Tipo de dia: informa se a contagem leva em conta dias Uteis ou corridos;

o Data de ativacao: consiste no marco inicial do plano, a partir do qual havera as

contagens para a geragao das ordens de servicos;

o Equipe de manutencao: responsaveis pela execucao dos servicos;
o Planejador: responséavel pelo planejamento;
o Materiais necessarios: sao os itens de estoque necessarios para realizacdo das

tarefas contidas no plano;

o Especialidades: informa os funcionarios (mecénicos, eletricista e etc.) que irdo

realizar as tarefas;

o EPIs: os equipamentos de protecdo individual que os funcionarios deveréo

fazer uso nas tarefas;
. Ferramentas: instrumentos necessarios para as tarefas.

Com esses dados espera-se que o plano de manutencédo ofereca as informacgdes
necessarias para a realizacédo de todas as atividades e garanta a eficiéncia das acbes
preventivas e corretivas do setor de manutencdo. E importante que os dados
referentes a execucado das atividades realizadas, sejam utilizados para a revisdo das
acOes futura, contribuindo para o aumento das informacdes dos historicos dos

equipamentos e o aumento da qualidade dos servicos.
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SISTEMA DE CONTROLE DA MANUTENCAO

Para Kardec (2009), é fundamental a existéncia de um Sistema de Controle da

Manutencédo. Ele determinara:

- Que servigos serao feitos;

- Quando os servicos serao feitos;

- Que recursos serao necessarios para execucao dos servicos;

- Quanto tempo sera gasto em cada servico;

- Quais seréo o custo de cada servico, o custo por unidade e o custo global;
- Que materiais serao aplicados;

- Que maquinas, dispositivos e ferramentas serdo necessarios.
Estrutura do sistema de controle

Segundo Kardec (2009), os principais processos que compde a estrutura do

planejamento e controle da manutencéo séo:

o Processamento de solicitacdo de servico — € a entrada do sistema em relacdo
aos servigos do dia a dia. Normalmente as Solicitacdes de servigcos sao oriundas da

area operacional;

o Planejamento de servicos — é composto por detalhamento do servico, micro
detalhamento, orcamento dos servicos e facilitacdo do servico. E uma etapa
importantissima, pois € nessa fase que sdo definidas as principais tarefas que
compdem o trabalho, os recursos necessarios, qual tempo estimado para eles;
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o Programacao dos servi¢cos — é a etapa que define quais sédo os servicos no dia
seguinte, em funcéo das prioridades ja definidas, data de recebimento da solicitacdo

de servigos, recursos disponiveis (méo de obra, material e maquinas;

o Gerenciamento da execucdo dos servicos — € 0o acompanhamento para
minimizar as causas de bloqueio de servicos, tais como cumprimento da execuc¢ao do

Servico;

o Registro de servicos e Recursos — informa ao sistema de controle quais
recursos foram utilizados, quanto de homens/horas foram gastos, se o servigo foi

concluido ou ndo, que materiais foram aplicados e gasto de servico com terceiros;

o Gerenciamento de Equipamentos — fornece informacdes relevantes para o

histérico dos equipamentos;

o Administracdo da carteira de Servicos — significa fazer o acompanhamento e a
analise do acompanhamento orcamentéario, tempo médio de execucéo, indices de
atendimento, Back-log global por especialidade, composi¢do da carteira de servicos,

indices de ocupacao da mao de obra disponivel,

o Gerenciamento dos Padrbes de Servico — gerencia os Padrdes de Servico
incluindo detalhes e particularidades relativos aos equipamentos, que muitas vezes
passam despercebidos nos detalhamentos feitos as pressas, ou criadas novamente a
cada servico.

7

o Gerenciamento de recursos — € a consequéncia do registro de recursos
abordado anteriormente. Dentre os recursos, a mao de obra é a que mais necessita

de gerenciamento, visando a otimizag&o de sua aplicagao.

o Administragcéo de Estoques — a informacéo de estoque, 0 acompanhamento de
compra e o recebimento de materiais sdo fundamentais para que o planejamento

administre bem a carteira de servigos.
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Registro da manutencéo

Entre os principais registros de manutencédo destacamos a Solicitacdo de servigos e

a Ordem de manutencéo.
- Solicitacdo de servico (SS)

A Solicitacdo de servico tem como objetivo permitir o controle global sobre as

intervencdes da manutencao.

Segundo Nascif (2009) os servicos independentes de sua origem deverédo ser pedidos
através de (SS), que na maioria das vezes sdo feitos através de formulérios

preenchidos manualmente em modelo especifico.

Viana (2002) reforca que o formulario de (SS), devera ser preenchido pelo operador
do equipamento diante de uma constatacado de falha, é importante que no formulario
informe o endereco fisico do equipamento (Tag) ou centro de custo, a especialidade
do servico (elétrica, mecanica, etc) e a descricdo com maximo detalhe da falha. Apés
0 preenchimento, as (SS), séo enviadas para o Gerente de manutencéo ou PCM, que
por sua vez executam a triagem do servico em seguida aciona a equipe de
especialidade de execucdo para solucionar o problema através de uma Ordem de

manutengao ou Ordem de Servigo.

Antes da inclusédo da (SS) no sistema ou de abrir a ordem de servico, o PCM deve,

entre outras coisas, questionar:
- Se a solicitacéo é procedente?
- Qual a sua prioridade?

- Se 0 servi¢co se enquadra na manutencdo do dia a dia ou é servigo de parada ou

servico especial?

- O servigo é uma atividade de manutengéo?
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Esses questionamentos objetivam a reducao ou eliminacao de duplicidade de servigos

ja encaminhados.

O PCM deve atuar como um filtro para os servicos solicitados (ver figura 05),

planejando somente aqueles que se justificam.

Figura 05 - O filtro do PCM as solicitagdes de servicos.

Fonte: Nascif(2009)

Quando o PCM n&o cumpre essa funcdo, a demanda de servicos normalmente é
maior do que a capacidade que a manutengcdo pode atender. Paradoxalmente, a

queixa que se ouve ¢é “falta gente” e ndo “a demanda esta elevada” (NASCIF, 2009).

Pode-se verificar na Figura 06 o fluxo de processo Solicitagdo de Servico, até o
encerramento da Ordem de Servigo.
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Figura 06 - Fluxograma da Solicitacdo de servico.
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Fonte: Viana (2002)

No Apéndice Il estd o formulario de Solicitagdo de Servico (SS) utilizado como

proposta de modelo nesse trabalho.
- Ordem de Manutencdo ou Ordem de Servigo

E a instrucdo escrita, enviada via documento eletrdnico ou em papel, que define um

trabalho a ser executado pela manutencgéo (VIANA, 2002).

Para Branco Filho (2008), a Ordem de Servi¢co € onde se descreve as tarefas que
devem ser executadas pelo pessoal de manutencdo, sejam elas oriundas de
programas de manutencédo preventiva ou de solicitacdo de usuarios para manutencao

corretiva ou de modificacdes.
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Para Viana (2002) a Ordem de Servi¢co devera ser composta de cabecalho, descrigdo
das tarefas, informacdes cadastrais tais como: Centro de custo, nimero da OS, tipo

de manutencao, equipe responsavel e data da manutencao.

A descricdo das tarefas trara a descricdo das tarefas a serem executadas, e esta
descricao podera ser importada do Plano de Manutencéo, base da OS; também seréo
indicadas as especialidades (eletricista, mecanico, etc), que trabalhardo na tarefa,
bem como as horas previstas de cada uma, e por fim, atendendo as atuais exigéncias
em seguranca no trabalho, os equipamentos de protecédo Individual (EPI's) e os

equipamentos de protecao coletiva (EPC’s) necessarios ao trabalho (VIANA, 2002).

Para Branco Filho (2008) a ordem de servico programada pelo PCM e enviada para

execucado devera possuir informacgdes tipo:
- O QUE devera ser feito;

- ONDE o trabalho sera executado;

- COMO o trabalho sera executado;

- QUEM fara o trabalho;

- QUANDO o trabalho sera executado.

Os retornos das Ordens de Servigco ao PCM apés a execucao deverdo indicar:
- ONDE o trabalho foi executado;

- O QUE foi feito;

- COMO o trabalho foi executado;

- POR QUEM o trabalho foi executado;

- QUANDO o trabalho foi executado.
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Esses dados sédo fundamentais para o controle de uso de méo de obra, para controle
contabil da manutencéo, calculos de disponibilidade, confiabilidade, indicadores da

manutencao e sobre tudo para que se possa montar um histérico de manutencao.

A Ordem de Servico dentro da 6tica da Qualidade Total, usa a ferramenta denominada
“6W1H”, onde os 5W significam: “why” (porquer), “where” (onde), “who” (quem), “what”
(o que), “when” (quando), e o “H” significa “how” (como). Essa ferramenta sera mais

bem detalhada no tépico estudo das falhas.

Segundo Branco Filho (2008), ap6s a conclusao das tarefas os dados da Ordem de
Servico pertinentes ao sistema de informac6es montado, deverdo ser apontados e

lancados em local adequado.

Em controle manual, estes dados séo lancados na Ficha de Histérico do Equipamento
que é um documento especialmente desenhado para receber essas informagdes. Em
controle informatizado, os dados sdo digitados de retorno ao computador, em tela
prépria, de onde formardo o banco de dados das ocorréncias de manutencédo do

eguipamento.

Quanto ao descarte do documento fisico da Ordem de Servigo (OS), Branco Filho
(2008) reforca a importancia da OS ndo ser imediatamente destruida, pois sua
presenca fisica constitui documento habil e necessario em situagdes tais como:
eventos tipo “sinistro” ou ressarcimento de seguradoras, em caso de prova de

execucao de servicos, em casos de auditorias para garantia da qualidade.
CODIFICACAO DE EQUIPAMENTOS

Na maioria das empresas todos 0s equipamentos possuem uma identificacdo que
permite o controle de localizacdo, alocacdo de custos por equipamentos ou centros

de custo, controle financeiros.
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Para Tavares (1987), pode-se basicamente codificar os equipamentos de trés formas
distintas: codigo numeérico, alfabético ou alfanumérico. O codigo alfanumérico é o mais
utilizado devido a sua maior facilidade de memorizacdo comparada aos numeéricos e

alfanumeéricos quando utilizados de forma isolada.

A codificagdo dos equipamentos reduz o risco do colaborador executar uma

intervencao no equipamento errado.

Deve-se codificar para identificar tudo o que serd colocado no programa de
planejamento e controle, como fabricas atendidas, secdes atendidas, equipamentos
atendidos, secdes de manutencédo, componentes de equipamentos, centro de custo,
centros de responsabilidade, tipos de mao de obra, tipos de atividades de
manutencdo, materiais usados, sobressalente usados, cédigos deprioridade de
atendimento, cédigos de instrucdo de manutencdo (BRANCO FILHO, 2008).

SISTEMAS INFORMATIZADOS PARA MANUTENCAO

Segundo Nascif (2009) os sistemas informatizados de Gerenciamento de Manutencéo
comecaram a ser utilizados no Brasil na década de 70. A principio, foram
desenvolvidos pelos proprios departamentos de informética das empresas, como nos
casos de Petrobrés e Furnas.

Para Kardec (2009), os primeiros sistemas informatizados para planejamento e
controle da manutencédo foram desenvolvidos pelas proprias empresas. Nessa época,
somente empresas de grande porte possuiam sistema informatizado de manutencao,
porque somente elas possuiam grandes computadores e pessoal especializado em
processamento de dados.

A importancia de um sistema de manutencgédo recai na necessidade de um controle
efetivo das acdes mantenedoras, desde os seus cadastros, até sua andlise de
relatorios (VIANA, 2002).

A importancia de informatizar a manutencao, para Branco Filho (2009), se da devido
a novos métodos de trabalho séo oferecidos e novos métodos de trabalho exigem
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para os profissionais. Novas técnicas de gerenciamento e novas estratégias de
trabalho, como a Manutencéo Produtiva Total, Engenharia da confiabilidade.
Segundo Branco Filho (2009), o planejamento e controle da manutencao possui uma
grande massa de dados a ser manuseado, logo 0 computador com programa
adequado torna esse planejamento da manutencao mais rapido, agil e eficiente e trara
reducdo no custo especifico da manutencdo porque ira tornar possivel a melhor
utilizacao dos recursos financeiros, humanos e de materiais da empresa.

O mercado disponibiliza uma grande variedade de softwares conhecidos como CMMS
— Computer Maintenance Management System ou EAM - Enterprise Asset
Management.

Segundo Kardec (2009), os CMMS foram introduzidos na década de 80 e enfatizam o
processamento das Ordens de Servico. Ao longo do tempo, os CMMS foram se
tornando mais sofisticados e passaram a agregar funcdes de controle dos indicadores,
nivelamento de recursos e compartilhamento de banco de dados (Oracle, SQL).

EAM é uma classe de software mais recente que foi desenvolvida para se integrar
com outros softwares da empresa, como financeiro, RH e suprimentos. Grande parte
do CMMS ja sofreu up-grade de modo a se tornarem EAM.

Para Viana (2002), os softwares especificos para manutencdo sem integracao
eficiente com outros sistemas de informacao, como de custos e suprimentos tenderao
a acabar (caducar), devido a tendéncia para utilizacdo de sistemas ERP — Enterprise
Resource Planning — que surgiram da necessidade de um tratamento integrando as
informacdes entre todas as atividades de uma empresa, como compras, manutencao,

financas e recursos humanos.
Tipos de Sistema de Controle de Manutencgéo

Para Branco Filho (2008), existem trés tipos de planejamento e controle informatizado

da manutencéo:
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o O Planejamento e Controle Manual — € aquele em que todas as atividades de
manutenc¢ao séo planejadas, controladas e analisadas através de formularios e mapas
de controle, preenchidos manualmente, guardados em pastas e em gavetas de

armarios.

o O Planejamento e Controle Semi Informatizado — é aquele em que as
manutenc¢des preventivas sdo controladas com auxilio de computador, enquanto as
manutencdes corretivas sao controladas e analisadas através de formularios e mapas

preenchidas manualmente.

o O Planejamento e Controle de Manutencado Informatizado — € aquele em que
as informacdes relativas as manutencdes preventivas e corretivas séo transferidas ao
computador, de onde sdo emitidas todas as Ordens de Servigos (OS) e para onde

convergem todos os dados coletados durante a execucao das tarefas.
Vantagens e desvantagens dos sistemas de controle de manutencao

Abaixo as vantagens e desvantagens de cada tipo de controle segundo Branco Filho
(2008):

o Vantagens para o controle manual — é o mais barato e facil de ser executado,

usado em empresas de pequeno porte;

o Desvantagens para o controle manual — morosidade alta, dispersédo de dados
e necessidade de muita gente para obter resultados pequenos;

o Vantagens para o controle informatizado — melhor utilizagcdo dos recursos
financeiros, humanos e materiais da empresa, levantamento atualizado do que esta
acontecendo e quanto esta custando, possibilidades de consultas ao banco de dados

de qualquer lugar;
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o Desvantagens para o controle informatizado — maior nimero de pessoas
envolvidas durante a implantagéo do sistema, dificuldades de implantacdo de algumas
rotinas, custos elevados para compra e implementacao do sistema.

PESSOAL DA MANUTENCAO

Para Viana (2002), os trabalhadores da atualidade, ndo poderdo estar a margem
destas novas filosofias, em que a produtividade total e custo zero sédo as palavras-
chave; logo no caso da manutencdo, a figura dos técnicos mecanicos, eletricistas,
instrumentistas, eletrénicos, etc., tende a dar lugar ao técnico mantenedor (figura 07),
aguele profissional que ndo s6 conhece a sua funcdo especifica dentro da sua
especialidade, como tem habilidades em varias areas do conhecimento das ciéncias
aplicadas a industria, além de habilidades no campo interpessoal.

Figura 07 - Homem de Manutenc¢édo: Futuro (atual) e passado.

Fonte: Ribeiro (2002)

A equipe de manutencdo, segundo Viana (2002), composta por mantenedores,
planejadores, supervisores, engenharia e geréncia. Deverdo preencher alguns
requisitos para 0 seu Sucesso, e, por conseguinte o da sua empresa. Tais requisitos
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sdo: educacédo formal e técnica, conhecimento de informéatica, senso critico, atitudes

proativas e espirito de equipe.
QUALIDADE NA MANUTENCAO

Para Verri (2007), todas as teorias da aplicacado de qualidade possuem virtudes, as
quais podem ser utilizadas no gerenciamento pela qualidade para o caso da
manutenc¢ao industrial. Crosby (1988) apud Verri (2007), apesar de sugerir métodos
mecanicistas, ao propor “quebra zero” para equipamentos, esta em congruéncia com
a visdo de futuro ideal para manutencdo: a ndo manutencao corretiva. Juran (1974)
apud Verri (2007), refere-se as necessidades de disponibilidade e mantenabilidade
dos equipamentos; incentiva também a procura da causa basica e, finalmente, nos da
uma ferramenta poderosa: a espiral da qualidade. Taguchi (1990) apud Verri (2007),
ao propor produtos e processos robustos contra “ruidos”, ensina, de um lado, a
resolver certos problemas crénicos na area de equipamentos pelo “reprojetamento”
do mesmo para suportar as situacdes a que esta submetido; de outro lado este
conceito pode ser aplicados na confeccao de procedimentos robustos da manutencao
“a prova de erros”. Ishikawa (1986) apud Verri (2007), apesar de ter sua teoria muito
voltada para as condi¢des japonesas, incentiva a resolver os problemas de varias
maneiras, utilizando os proprios oficiais de manutencéo para apontaras solucfes e ao
mesmo tempo comprometendo-os na implementacédo das solucées. Também inspira
a procurar as causas basicas em cada problema de equipamento, a fim de eliminar

em definitivo o mesmao.

A qualidade total € parte integrante do sistema gerencial da maioria das empresas,
independente do seu porte. Cada segmento da organizacdo contribui para o
desempenho da organizacdo, que culmina na satisfacdo dos clientes, redugao do
desperdicio e melhoria global dos resultados (KARDEC, 2009).

Kardec (2009), conclui que o processo de qualidade implantado apenas na

manutencdo, mesmo trazendo melhorias na qualidade da instalacéo, € de alcance
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limitado, dai porque a necessidade do processo ser sistémico, ou seja, implantado em

toda a organizacao.

Os mesmos principios que se aplicam a Gestdo pela qualidade total em toda
organizacao também se aplicam a atividade de manutencéo: € preciso ter sempre em
mente que cada atividade de uma empresa faz parte de um conjunto e que precisa se

constituir num verdadeiro “TIME” na busca dos resultados empresariais.
Os dez principios basicos da qualidade, segundo Kardec (2009), séo:

Satisfacao do cliente — a razao de ser de uma organizacéo é o cliente, do mesmo

modo, a razdo de ser da atividade da manutencéo é a operacao;

Geréncia participativa — as geréncias e a supervisdo, melhor dizendo as liderancas,
precisam informar, debater, motivar e orientar as pessoas e, sobretudo, promover o

trabalho em equipe;

Desenvolvimento humano -o aprendizado continuo é fundamental em um mundo de
transformacao rapida. As pessoas sdo a alma e o carater de uma organizacdo e €
preciso que elas sejam capazes de se autodirigir e de se autocontrolar na maioria das

situacoes.

Para que qualquer organizacdo se torne de classe mundial, deve haver um desafio
constante para superar obstaculos. Um dos mais dificeis sdo as restricdes internas.
Por exemplo, uma organizacdo na qual as pessoas se sintam inseguras sobre néo
distribuir seu conhecimento ou aptiddes aos outros ndo pode prosperar em longo
prazo. Pelas aptid6es de ensino aos outros e aprendendo novas aptiddes ao mesmo

tempo, todos na organizacao podem ir em frente. (SUSAKI, 2005).

Constancia de propositos — é fundamental que as liderangcas tenham bastante
persisténcia e que estejam dispostas a correr riscos, pois 0 processo de implantacéo
de novos valores exige a eliminagdo de conceitos ultrapassados, o que, no fundo, é

uma mudanca cultural profunda na organizacéo;
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Desenvolvimento continuo — o desenvolvimento continuo se da através de um
Processo de Gerenciamento Unico para toda a organizacao, apoiada em indicadores
com metas estabelecidas e auditorias sistematicas para verificacdo dos resultados e
correcéo do processo. E a aplicagéo do ciclo PDCA de modo continuo, isto &€, melhoria

continua sistematizada;

Gerenciamento dos processos — gerenciar processos € planejar, acompanhar a

execucao, verificar se ha desvios e, quando necesséario, fazer as devidas corre¢oes;

Delegacao — a filosofia basica deste processo de delegacéo € dar o poder de decisédo

para quem esta perto de onde ocorre a acao;

Disseminacao da informacao — vive-se a era da informacdo e € preciso que ela
circule em todos os niveis de maneira rapida, clara e objetiva. E preciso, também que
a alta administracéo tenha um canal aberto com o nivel de execucéo e que este canal

seja uma via de mao dupla;

Garantiadaqualidade / Gerenciamento darotina — a garantia da qualidade, embora
dependa das pessoas, ndo pode depender de determinadas pessoas. E preciso que
haja procedimentos escritos e que as pessoas sejam treinadas nestes procedimentos.
E o gerenciamento da rotina que garante que o nivel da qualidade sera, sempre,

mantido.

Para Campos (2004), gerenciamento da rotina do trabalho sdo acdes e verificacdes
diarias conduzidas para que cada pessoa possa assumir as responsabilidades no
cumprimento das obrigacdes conferidas a cada individuo e a cada organizacao.

Nao aceitacao de erros —o melhor caminho é fazer certo da primeira vez. Para isso
€ preciso analisar, sempre o porqué do erro, atuar na sua causa basica e resolver o

problema de forma definida.
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Ferramentas de Gerenciamento da Qualidade
Normas ISO série 9000

As Normas ISO série 9000, ligadas ao Sistema de Gestdo da Qualidade, constituem-
se num requisito obrigatério para fornecimento de produtos e servicos a grandes
empresas nacionais e compradores externos (NASCIF, 2009).

Para Kardec (2009) a certificacdo em relagcdo as normas internacionais leva as

empresas a melhorarem sua gestédo alcancando melhores resultados.

Um processo certificado pela ISO 9000 néo significa que a qualidade esteja no estado
de arte, como algumas empresas detentora de processos certificados querem passar

para o mercado; isto € o que se pode classificar de “propaganda enganosa”
Programa 5S

Para Ribeiro (2006), o 5S € um processo educacional que € introduzido como base
para outras ferramentas gerenciais. Apesar de dificuldade de quantificar os seus
beneficios € um desejo das organizacBes. Juntamente com os 5S, é normal as
organizacdes fazerem melhorias em fungBes tais como: Producdo (novos
equipamentos, nNOVOS processos, hovos sistemas); manutencao (técnicas de
confiabilidade e manutenabilidade); qualidade (ISO 9001); recursos humanos
(politicas); higiene e seguranca (ISO OHSAS 18001) e meio ambiente (ISO 14000);

A implantacao formal dos 5S segundo Xenos (2004), visa a melhoria das condicdes
de trabalho e cria um ambiente de qualidade propicio a um gerenciamento mais

eficiente. A figura 08 ilustra os principios basicos de cada senso.
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Figura 08 - Os principios béasicos do 5S e seus resultados.
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Fonte: Xenos (2004).
Padronizacao

Para Xenos (2004), a padronizacdo € um meio para melhorar tanto a execu¢ao quanto
0 gerenciamento das atividades de manutencdo. Neste contexto, a execucédo da
manutencdo deve ser entendida como trabalho operacional realizado no ch&o-de-
fabrica, enquanto que o gerenciamento consiste no conjunto de tarefas administrativas

de planejamento da manutencdo, dimensionamento do estoque, analise de registro
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de falhas e dos resultados reais das inspec¢des, reformas e trocas, elaboragéo e

revisdo de orcamentos e planos de manutencéo.

A padronizacdo de atividades de prevencdo e preservacao dos equipamentos da
empresa tem como objetivos: prevenir problemas no equipamento da produgdo,
prevenir o aumento da dispersado das caracteristicas da qualidade e do produto a
deterioracdo das condi¢cdes do equipamento, prevenir a queda da eficiéncia do

eguipamento e prevenir o aumento do custo da manutencdo (CAMPOS, 1992).

Para Nascif (2009), alguns requisitos atualmente devem ser adotados pelas industrias
no aspecto da gestao da qualidade que inclui normas, padrbes, melhores praticas e

sistema de gestao que promova o alinhamento de todas as areas da organizacao.
O Ciclo PDCA e a Melhoria Continua

O ciclo PDCA é uma ferramenta estratégica, cujo principal objetivo € o de manter todas
as atividades da empresa sob controle, tanto operacional como as administrativas.

Para Xenos (2004) o melhoramento de processo € feito pela definicdo de metas para
manter e metas para melhorar. O método universal para atingir metas é o ciclo PDCA.
Ele € composto por quatro etapas distintas: Planejamento (PLAN), Execucédo (DO),
Verificagdo (CHECK) e Atuagdo (ACTION), conforme a figura 09. As metas séo

atingidas através do giro sistematico do PDCA.
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Figura 09 - PDCA — Método de Controle de processos.

Determine os
métodos para
alcancar as
Meras

Verifique os
efeitos do trabalho
: executado

Fonte: Aguiar (2012).
Etapas do PDCA segundo Aguiar (2012):

PLAN (planejamento) — nesta etapa é definida a meta de interesse e estabelecidos os

meios (planos de agdo) necessarios para se atingir a meta proposta;

DO (execugdo) — para a execucao dos planos de acéo, as pessoas sao treinadas
nesses planos. A seguir, os planos sado implementados e sdo coletados dados que

possam fornecer informacgdes sobre a obtencédo da meta,

CHECK (verificagdo) — através dos dados coletados na etapa de execucéo, € feita

uma avalia¢do dos resultados obtidos em relagéo ao alcance da meta;

ACTION (acdo) — se as metas foram alcancadas, sdo estabelecidos meios de
manutencao dos bons resultados obtidos. Se a meta néo foi alcangada, inicia-se um

novo giro do PDCA.
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Método 5W1H

De acordo com Rossato (1996), a ferramenta 5W1H “é um documento para organizar
e identificar as ac0es e as responsabilidades de quem ira executar a implantacéo de
um projeto”. Conforme figura 10, a ferramenta 5W1H € composta dos seguintes
levantamentos:

- WHAT - O gue sera feito (etapas)

- HOW - Como devera ser realizado cada tarefa/etapa (método);

- WHY - Por que deve ser executada a tarefa (justificativa);

- WHERE - Onde cada etapa sera executada (local);

- WHEN - Quando cada uma das tarefas devera ser executada (tempo);

- WHO - Quem realizara as tarefas (responsabilidade);
Figura 10 - Esquema do método 5W1H.

Who @ - ©. What

° Where

Fonte: Rossato (1996).

ESTUDO DAS FALHAS

Segundo a Norma NBR 5462-1994, “a falha é o término da capacidade de um item de

desempenhar a fungéo requerida”.
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Xenos (2004) define a falha como a diminuigéo total ou parcial da capacidade de uma
peca, componente ou maquina de desempenhar a sua funcédo durante um periodo de

tempo, quando o item devera ser reparado ou substituido.

A ocorréncia das falhas podem representar diferentes consequéncias para o ambiente
produtivo, entre os quais, pode-se destacar: a interrup¢ao da producédo, operagao em
regime instavel, queda na quantidade produzida, deterioracdo ou perda da qualidade

do produto, risco a seguranca e ao meio ambiente (KARDEC, 2009).
Classificacao das falhas

De acordo com Siqueira (2012) as falhas podem ser classificadas sob os seguintes
aspectos:

- Quanto a origem — origens primarias quando decorrem de deficiéncias proprias de
um componente, dentro dos limites normais de operacdo; origem secundaria
decorrentes de operacao fora dos limites normais, tais como sobrecargas, descargas
atmosféricas ou falhas de comandos originadas de ordens errbneas pelo operador;

- Quanto a extensao — falhas parciais resultante do desvio de alguma caracteristica
funcional, além dos limites especificados, ndo h& perda total de sua funcionalidade;
falhas completas quando héa perda total da funcao requerida;

- Quanto a velocidade — falhas graduais quando podem ser percebidas ou previstas
por uma inspecao antes que ocorram; e falhas repentinas, em caso contrario;

- Quanto a manifestacao — ocorre por degradacdo de forma parcial, se tornando
completa ao longo do tempo; falhas catastréficas que ocorrem simultaneamente de
forma repentina e completa e as falhas intermitentes que persistem por tempo
limitado, apds o qual o item se recupera aparentemente sem qualquer acao externa;
- Quanto a criticidade — falhas criticas seriam aquelas que produzem condi¢cdes
perigosas ou inseguras, ou que podem causar grandes danos materiais ou

ambientais, e as falhas nao criticas seriam aquelas que ndo provocam estes efeitos;
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- Quanto a idade — podem ser classificadas como prematuras, quando ocorrem
durante o periodo inicial de vida do equipamento, geralmente associadas a defeitos
grosseiros de fabricacédo; ou aleatérias, quando ocorrem de maneira imprevisivel,
durante todo o periodo de vida util do equipamento, sendo comuns em equipamentos
complexos; e falhas progressivas decorrente do processo de desgaste, deterioracao
e envelhecimento do equipamento.

Xenos (2004) define de forma simples que as falhas ocorrem em trés categorias de

causa: falta de resisténcia, uso inadequado ou manutencao inadequada.
Curva da banheira

A curva da banheira figura 11 € um modelo de falha geralmente aceito e que
representa satisfatoriamente a combinacéo de diferentes modelos de falhas. A curva
da banheira representa o comportamento da frequéncia de ocorréncia de falhas por
varios tipos de equipamentos.

Figura 11 -Combinacdo dos modelos de falha.

\ Frequéncia de
Ocorréncia de
Falhas

@ Frequéncia de Falhas Aleatoria
@ Frequéncia de Falhas Crescente

@ Frequéncia de Falhas Decrescente

"Curva da Banheira"

v

Tempo

r
B
F

T ,
Periodo de Falhas Periodo de Falhas Periodo de Falhas
Prematuras Aleatérias por Desgaste

Fonte: Xenos (2004).

Para Kardec 2009 a curva da banheira possui trés periodos distintos:
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o Periodo de falhas prematuras ou mortalidade infantil —ha grande incidéncia
de falhas causadas por componentes com defeitos de fabricagdo ou deficiéncias de
projeto.

o Periodo de falhas aleatorias ou vida util — a taxa de falhas € sensivelmente
menor e relativamente constante ao longo do tempo. A ocorréncia de falhas decorre
de fatores menos controlaveis, como fadiga ou corrosédo acelerada fruto da interagédo
dos materiais com 0 meio. Assim, sua previsao € mais dificil.

o Periodo de falhas por desgaste ou envelhecimento — ha um aumento na
taxa de falhas decorrente do desgaste natural, que sera tanto maior quanto mais
passar o tempo.

Analise do Modo e Efeito de Falha - FMEA

Mais conhecida pela sigla em inglés FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), € uma
abordagem que ajuda a identificar e priorizar falhas potenciais em equipamentos,
sistemas ou processos. FMEA é um sistema logico que hierarquiza as falhas

potenciais e fornece as recomendacdes para acoes preventivas (KARDEC, 2009).

Para Viana (2002) a implantacdo do FMEA possui 0s seguintes objetivos: identificar a
ocorréncia dos possiveis modos de falhas; conhecer os componentes do sistema, ou
subsistema, que serdo afetados por esses modos de falha; identificar os efeitos das
falhas ao sistema, ou subsistema e o desenvolver a¢gdes para evitar a ocorréncia da
falha. O desenvolvimento da FMEA é todo documentado, permitindo padronizacao,
histérico de falhas, e pode futuramente ser utilizado para realizar projetos de melhorias
(HELMAN e ANDREY, 1995).

Para a condugédo da analise de um sistema ou subsistema utilizando o FMEA, Zaions
(2003) apresenta as etapas que devem ser cumpridas para atingir os objetivos
propostos pela metodologia do FMEA. As etapas propostas por Zaions (2003) estéao

apresentadas na figura 12.

Figura 12 — Etapas do FMEA
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Identificacdo dos modos de

falha
Identificac&o das potenciais = Identificacao da
causas da falha causa raiz da falha

Identificac&o dos potenciais
efeitos da falha

Avaliacado da sewveridade do
efeito da falha

Avaliacao da frequéncia de
ocorréncia dos modos falha

Avaliacdo da deteccao dos
modos de falha

N2

Priorizacao dos potenciais
modos de falha

Fonte: Zaions (2003).
INDICADORES E INDICES DE I\/IANUTEN(;AO

Segundo Campos(2004), somente aquilo que mensuramos podemos gerenciar. O que
nao € medido esta a deriva, dessa forma os indicadores nos permitem avaliar onde a
organizacdo se encontra e onde € que ela deseja chegar. Os indicadores devem
representar bem o controle dos processos que realmente impactam os resultados da

organizagao.

Nem sempre esse foco é adotado e por isso ha uma grande dispersao de esfor¢cos no
controle de um grande numero de indicadores. Controlar € uma atividade trabalhosa,
com aplicacéo de recursos que custam caro. E sempre bom lembrar que controlar um

processo exige muito mais do que apenas medir esse processo (NASCIF, 2009).
De acordo com Branco Filho (2006), os indicadores podem ser divididos em:

o Indicadores de Capacitacao — indicam o que uma equipe esta apta a fazer, ou
melhor, medem o que o colaborador € capaz de fazer ou quanto ele esta capacitado,

habilitados para realizagdo de uma tarefa;
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o Indicadores de Desempenho - indicam ou medem como estAd nosso
desempenho na execucao de novas tarefas, no cumprimento de compromissos que
assumimos;

o Indicadores Chaves de Performance da Manutencéo (KPIs) — sé&o indicadores
finais de como uma secdo ou departamento ou a manutencdo estd em relacdo as
metas da empresa ou dos proprietarios do ativo. Deve-se considerar as metas da
empresa e verificar quais parametros que devem ser controlados e medidos para
saber se a manutencdo que vocé dirige e orienta esté indo na direcao correta, ou de
acordo com a meta empresarial;

o Indicadores de Parametros de Performance Basicos (KPPs) — esse indicador
descreve como esta cada fase do processo de manutencao. Desde que mensurado
corretamente, a partir desse indicador é que obtemos os Indicadores chaves de
performance da manutengao (KPIs).

Segundo Viana (2002), existem seis indicadores chamados de “indices de Classe

Mundial” utilizados na maioria dos paises do ocidental; sdo eles:

o MTBF —Mean Time Between Failures, no Brasil conhecido com Tempo Médio

Entre Falhas;

MTTR — Mean Time To Repair, ou TMR — Tempo Médio para Reparo;

o TMPF — Tempo Médio Para Falha;

. Disponibilidade Fisica da Maquinaria;
o Custo de Manutencéao por Faturamento;
o Custo de Manutencé&o por Valor de Reposicgéo.

Além dos indices de Classe Mundial, temos os indicadores de grande importancia

para compor o controle de um Planejamento de Manutencéo; sao eles:
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o Backlog;

J Retrabalho;

. indice de Corretiva (IC);

. indice de Preventiva (IP);

o Alocacéo de HH em OM,;

o Treinamento na Manutencéo;
o Taxa de Frequéncia de Acidentes;
o Taxa de Gravidade de Acidentes.

Em seguida serdo apresentados esses indicadores, 0s seus conceitos e as formulas

para sua obtencao.

Tempo Médio Entre Falhas (MTBF) — é definido como a divisdo da soma de horas
disponiveis do equipamento para a operag¢do (HD), pelo numero de intervencdes
corretivas neste equipamento no periodo (NC) (VIANA, 2002).

MTBF = HD / NC

Segundo Branco Filho (2006), este indice serve para determinar a média dos tempos
de funcionamento de cada item reparavel ou equipamento reparavel entre uma falha

e outra.

Para Viana (2002), se o valor do MTBF com o passar do tempo for aumentando, sera
um sinal positivo para manutencdo, pois indica que o numero de intervencdes
corretivas vem diminuindo, e consequentemente o total de horas disponiveis para

operacédo, aumentando.
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Tempo Méedio para Reparo (MTTR) - € definido como sendo a divisdo entre a soma
das horas de indisponibilidade para operacdo devido a manutencdo (HIM) pelo

namero de intervencdes corretivas no periodo (NC) (VIANA, 2002).

MTTR =HIM / NC

Segundo Branco Filho (2006), este indice aponta a média dos tempos que a equipe
de manutencao leva para repor a maquina em condicdes de operar desde a falha até
o reparo ser dado como concluido e a maquina ser aceita como em condi¢des de

operar.

Para Viana (2002), quanto menor o MTTR no passar do tempo, melhor o andamento
da manutencdo, pois 0s reparos corretivos demonstram ser cada vez menos

impactantes na producao.

Tempo Meéedio para Falha (TMPF) — é a relacdo entre o total de horas disponiveis do
equipamento para operacao (HD) dividido pelo nimero de falhas detectadas em
componentes nao reparaveis (VIANA, 2002).

TMPF = HD / N° de Falhas

Para Branco Filho (2006), este indice serve para determinar a média dos tempos de
funcionamento de cada item n&o reparavel ou descartavel entre uma falha e préxima
falha deste item descartavel, ou seja, entre uma manutencao corretiva em que ele foi
instalado ou trocado, até a manutencédo corretiva onde ele for trocado novamente,

devido falha ou ponto preditivo de manutengéo.

Disponibilidade Fisica (DF) — a disponibilidade fisica representa o percentual de
dedicacéo para operacao de um equipamento, ou de uma planta, em relacéo as horas
totais do periodo. A disponibilidade é a relacédo entre horas trabalhadas totais (HT) e
as horas totais no periodo (HG) (VIANA, 2002).
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DF = (HT / HG) x 100%

Para Viana (2002), a Disponibilidade Fisica pode ser definida também como sendo a

relacdo entre o total de horas acumulado de operacéo e o total de horas transcorrida.

DF = (HO / (HO + HM)) x 100%

Para Branco Filho (2006), a disponibilidade serve para indicar a probabilidade de que
uma maquina esteja disponivel para producdo. Assim, um valor de 0,95 ou de 95%
indica que em média a maquina estd em producdo ou disponivel para produzir em

95% do tempo considerado.

Custo de manutencao por faturamento (CMFB) — consiste na relacdo entre os

gastos totais com manutencéo (CMNT) e o faturamento da companhia (VIANA, 2002).

CMFB = CMNT / Faturamento bruto da empresa

O custo de manutencédo por faturamento (CMFB), tem como finalidade, segundo
Branco Filho (2006), conhecer a parcela das despesas de manutencdo e da

Manuteng&o no faturamento bruto da empresa.

Segundo a Associagdo Brasileira de Manutencao (ABRAMAN), através do seu ultimo
levantamento sobre a manutencdo nas empresas brasileiras a relacdo do custo de
manutencdo e o faturamento correspondem a 3,95%. A Tabela 01 apresenta o
histérico desse valor desde o ano de 1995, quando a ABRAMAN realizou sua primeira

pesquisa.
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Tabela 01 - Custo de manutengéo por faturamento no Brasil.

Ano Custo Total da Manutengao /
Faturamento Bruto
2011 3,95 %
2009 4,14 %
2007 3,89%
2005 410 %
2003 427 %
2001 4,47 %
1999 3,56 %
1997 4,39 %
1995 4,26 %

Fonte: Documento Nacional Abraman (2011).

Custo de manutencao por valor de reposicao — consiste na relagéo entre o custo

total de manutencdo de um determinado equipamento com seu valor de compra.

CPMV = Custo total manutengéo / valor de compra equip. X 100%

Para Viana (2002), este indicador € mais aplicado para equipamentos de criticidade
alta, visto que a gama de equipamentos em uma instalacdo industrial, tornando

dispendioso e pouco preciso o controle de todos eles.

Backlog — este indice consiste na relacdo entre a demanda de servicos e a
capacidade de atendé-los, ou seja, é a soma de todas as horas previstas de HH em

carteira divididas pela capacidade instalada da equipe de executantes (VIANA, 2002).

BACKLOG = ) HH em carteira/ > HH instalado
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Para Branco Filho (2006), este indice determina o tempo que a equipe de manutencao
devera trabalhar para executar os servicos pendentes, supondo que ndo cheguem

novos pedidos ou ordens de servi¢co durante a execucao destes servigos.

Viana (2002) reforca que o Backlog pode ser estratificado por especialidades, de
forma a termos valores do indice em nivel de mecanicos, eletricistas, caldeireiros, etc.
Isto facilitara a analise, e consequentemente, a decisdo em relagdo as caréncias na

equipe, pois denunciard os gargalos do setor.

Indice de Retrabalho — representa o percentual de horas trabalhadas em Ordens de
Manutencdo encerradas, reabertas por qualquer motivo, em relacdo ao total geral
trabalhado no periodo (VIANA, 2002).

indice de Retrabalho = ¥ HH em OM reabertas / 5 HH total no periodo x 100%

Segundo Viana (2002), este indice tem como objetivo verificar a qualidade dos
servicos de manutencdo, se as intervencdes vém sendo definitivas, ou paliativas
gerando um constante retorno ao equipamento. O ideal é que o valor do indice seja
zero, ou seja, apoés a intervencao mantenedora ndo haja ocorréncia de falha com a

mesma origem da primeira.

Indice de Corretiva (IC) — fornece a real situacdo da acdo, planejamento e
programacao, indicando o percentual das horas de manutencéo que foram dedicadas
em corretiva. Onde HMC representa as horas de manutencdo em corretiva, e HMP
horas de manutencgéo preventiva (VIANA, 2002).

indice de corretiva = (¥ HMC / (¥ HMC + S HMP)) x 100%
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Para Viana (2002), um indice de corretiva acima de 50% indica o caos na manutencéo,
e ensejara um Backlog alto, um custo de manutencéo idem, e uma disponibilidade

fisica baixa.

Indice de Preventiva (IP) — é o oposto do indice de corretiva;

indice de preventiva = (5 HMP / (¥ HMC + $ HMP)) x 100%

Logicamente se temos um indice de corretiva (IC) igual a 30%, corresponde a um
indice de preventiva (IP) de 70%. Quanto maior o valor deste indicador melhor para
manutencdao; claro, ndo chegara a 100%, pelas mesmas razdes do IC ndo chegar a
zero, mas quando se trabalha com valores acima de 75%, tem-se uma tranquilidade

no processo, proporcionado uma rotina bem definida (VIANA, 2002).

Alocacao de HH em OM — este indicador informara o nivel de utilizacdo do sistema
de manutencao adotado pela empresa, indicara também o percentual de dedicacao a
servicos indiretos da manutencdo, como também do nivel de ociosidade ou

sobrecarregamento das equipes (VIANA, 2002).

% HH alocados em OM = (3 HH indicado em OM / Y HH instalado em um més) x 100%

Treinamento na manutencao — corresponde ao percentual de HH dedicado a
aperfeicoamento, com relacdo ao HH instalado em um determinado periodo (VIANA,
2002).

Treinamento na Manutengéo = (3 HH treinamento / } HH instalado no periodo) x 100%

Para Verri (2007, p. 81), seguindo o principio sexto do Dr. Deming, “é necessario
instituir o treinamento e o retreinamento. Através do acompanhamento desse

indicador, mede-se quanto estamos treinando”.
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Segundo Viana (2002), esse indicador aliado aos indices de preventiva, retrabalho,
corretiva, entre outros, nos mostrara o quanto repercutem os treinamentos na melhoria
dos indices de manutencdo. Na tabela 02 através da pesquisa realizada pela
ABRAMAN, mostra-se o percentual de horas de treinamento na manutengao no ano
de 1995 até 2009.

Tabela 02-Total de horas de treinamento na manutengéo

Total de Horas de Treinamento (THT) /
Total de Horas Disponiveis Para Manutengdo (THDPM)
(% de Empresas)

A 0-2% |2-4% | 4-6% [6-10% | >10% Nsio Dispoe
"l anc [ano | ano | ano | ano [ deDados
2009 | 3445 | 29,41 9,24 5,88 4,20 16,81
2007 | 27,33 | 24,67 | 18,67 9,33 7.33 12,67
2005 | 32,11 [ 32,11 | 11,93 9,17 3,67 11,01
2003 | 38,58 | 27,56 8,66 7,87 1,58 15,75
2001 | 28,89 | 40,74 | 13,33 6,67 3,70 6,67
1999 | 44,04 | 30,28 8,26 8,25 2,75 6,42
1997 | 22,61 | 40,00 | 11,30 6,96 4,35 14,78
11,17 6,38 10,11

Fonte: Documento Nacional Abraman (2009).

Taxa de frequéncia de acidentes — representa o nimero de acidentes por milhdo de
HH trabalhado.

Taxa de Frequéncia = (N° de Acidentes / HH trabalhado) x 10°

Para Verri (2007), considera esse indicador de muita importancia, pois aqui, mais do
que em qualquer outro indice, os interesses do acionista, do empregado, do cliente
externo e da sociedade sao totalmente convergentes.

Viana (2002) reforca a importancia deste indicador para a manutencédo, pois mensura

a eficiéncia das acdes em busca de um ambiente seguro para o trabalho; claro que
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por si s6 ndo nos possibilita tracar um plano de seguranca eficiente, mas funciona
como um limite, e ndo uma meta, que juntamente com a Taxa de Gravidade sinaliza
a evolucéo dos resultados em seguranca, justificando ou ndo as diretrizes tomadas

para a area.

Taxa de gravidade de acidentes — consiste no total de homens horas perdido

decorrente de acidentes de trabalho, por milhdo de HH trabalhado.

Taxa de Gravidade = (Total de HH perdido / HH trabalhado) x 108

PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Segundo Silva (2001), a pesquisa cientifica € um conjunto de acfes, propostas para
encontrar a solucdo para um problema, que tém por base procedimentos racionais e
sistematicos. A pesquisa é realizada quando se tem um problema e ndo se tem
informacdes para solucioné-lo.

A metodologia desta pesquisa é analisar o setor de manuten¢do de uma industria de
fabricacdo de artefatos de fibra de coco e latex aplicado na industria automobilistica,
e propor um modelo de planejamento de manutencdo que possa ser aplicado em
outros segmentos industriais, contribuindo para alcancar melhores performances no
setor de manutencgao industrial.

Trata-se de um estudo exploratdrio, pois envolve investigacdo de pesquisa empirica
gue tem como finalidade a formulagdo de um problema ou questées (TRIPODI et al,
1975).

Para Gil (2007), a pesquisa exploratoria tem como objetivo proporcionar maior
familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou construir
hipétese, e tem como seu objetivo principal o aprimoramento de ideias ou descobertas

de intuicdes.

Minayo (1993, p.23), vendo por um prisma mais filoséfico, considera a pesquisa como:
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Atividade bésica das ciéncias na sua indagacido e descoberta da realidade. E uma
atitude e uma pratica tedrica de constante busca que define um processo
intrinsecamente inacabado e permanente. E uma atividade de aproximacao sucessiva
da realidade que nunca se esgota, fazendo uma combinacédo particular entre teoria e
dados.

Quanto as etapas para elaboracdo do presente trabalho, destacou-se a coleta de
dados, analise dos dados coletados, elaboracdo de um diagnéstico da manutencao o

que caracteriza do ponto de vista dos procedimentos técnicos um estudo de caso.

Segundo Gil (2007), o estudo de caso € caracterizado quando envolve o estudo
aprofundado de um ou véarios objetos, permitindo seu amplo e detalhamento

conhecimento.

As fontes primarias séo obras ou textos originais, material ainda ndo trabalhado sobre
determinado assunto, que ndo foram analisados e interpretados. Podem ser
representados por: documentos de arquivos publicos, dados estatisticos, relatorios,
documento fotograficos, recurso audiovisual e etc. Enquanto as fontes secundarias
sdo constituidas da literatura originada de determinadas fontes primarias,
representadas: por livros, revistas, jornais, periédicos etc (ANDRADE, 2005).

COLETA DE DADOS

Os dados de fontes primarias foram obtidos a partir da analise de campo de como séo
executadas as intervengdes de manutengcdo nos equipamentos, entrevistas com o0s
colaboradores da manutencao, coleta de dados historicos sobre falha do equipamento
em estudo, reconhecimento da estrutura organizacional do setor de manutengéo.

Os dados secundarios foram obtidos através de diversos livros, artigos e documentos
voltados para a area de manutencdo. Esses dados possibilitaram as bases
fundamentais para a elaboracdo da proposta de um modelo de planejamento de

manutencdo de acordo com as literaturas e as tendéncias atuais relacionadas a
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organizagdo e o gerenciamento da manutencgdo. Para cada diagnostico levantados
durante a coleta dos dados primarios foram propostas acdes e 0s ganhos com a sua

aplicacao.
ANALISE DE DADOS

De posse dos dados primarios e secundarios, foi possivel levantar as etapas para
implementacdo de um plano de manutencdo. Posteriormente foi efetuado o
detalhamento dessas etapas que compdem a proposta do modelo sistematico de
planejamento de manutencdo para empresa que nao possua sistema integrado de
manutencao.

Deste modo, pretende-se demonstrar as etapas necessarias para implementacao do
plano. Criando um:

- Cronograma de manutengao;

- Plano de lubrificacao;

- Aplicacdo das ferramentas da qualidade no auxilio a analise de falhas e na
construcédo do plano;

- Diagnéstico dos problemas atuais na empresa em questao;

- Sintese dos processos e etapas.

ESTUDO DE CASO

O estudo ocorreu numa indastria de artefatos de fibra de coco e latex, localizada no
municipio de Ananindeua estado do Par4, que atende um nicho de produtos voltados
para a industria automobilistica. Com 10 anos de existéncia a referida empresa conta
com equipamentos semi-automatizados capazes de atender as tendéncias atuais na
fabricacéo de produtos a base de fibra de coco e latex tais como assentos e bancos
para a industria automobilistica, substituindo produtos a base de petréleo como a
espuma de poliuretano. Sua principal cliente € a montadora de caminhfes Mercedes-

Benz.
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ANALISE DO SETOR DE MANUTENCAO

Atualmente a industria € composta por aproximadamente 14 centros de custos que
por sua vez sdo compostos por equipamentos robustos tais como: prensas hidraulicas
de moldagem, prensas hidraulicas de corte, compressores de ar, maquinas de fiacéo,
maquina de fabricacdo de mantas, forno de secagem, maquinas de depuracao,
esteiras transportadoras, esterilizadores, caldeiras, sistema de despoeiramento.
Apesar da maioria desses equipamentos serem provenientes da Alemanha, semi-
automatizados, e ainda considerados modernos para esse segmento, observou-se
nitidamente o mau estado de conservacgéo proporcionando paradas inesperadas por
falhas em componentes. Ocasionado na maioria das vezes devido a auséncia de um
planejamento sistematizado da manutencao.

Segundo os operadores, as paradas sdo frequentes ocasionando atraso na producao

e aumento nos servigos extraordinérios.
EQUIPE DA I\/IANUTEN(;AO

O setor de manutencao € composto por trés colaboradores proéprios, sendo:

- 01 torneiro mecanico — que realiza atividades de usinagem e auxilia 0 mecanico nas
atividades de manutencdo. Possui ensino fundamental completo, curso
profissionalizante em torno mecanico e boa experiéncia em atividades de
manutencao.

- 01 mecanico de manutencdo — que realiza atividades relacionadas a reparos e
substituicdo de elementos mecénicos, e soldagem de manutengédo. Possui ensino
fundamental completo, curso profissionalizante de mecanica e experiéncia adquirida
em diversos anos de trabalho;

- 01 eletricista — responsavel pela manutencdo de todos os equipamentos elétricos,
eletrbnicos e automacdo. Possui ensino medio completo, curso técnico em
eletrotécnica, seis anos de experiéncia e conhecimento basico de eletrbnica e

automacao.
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Atividades que necessitam de um grau de conhecimento mais aprofundado s&o

realizadas por técnicos terceirizados.
ORGANOGRAMA DA MANUTENCAO

O gerente de producdo e manutencgdo € o responsavel por toda a area de producao e
por toda equipe de manutengéo, além de ser o responsavel por contratar mao-de-obra
terceirizada quando ha necessidade.

Observa-se na figura 13 que todas as tomadas de decisdes relacionadas a servi¢cos
de manutencéo estdo centralizadas a gerente de producao e manutencao, é ele quem
delega as atividades diretamente aos colaboradores desse setor. Caracterizando-se

em termos de administracdo uma manutencao centralizada.

Figura 13 — Organograma da equipe de manutengéo.

- e

Fonte: O autor (2013).

DIAGNOSTICO DE ATUACAO DA MANUTENCAO

A empresa em estudo atua predominantemente de forma corretiva nas intervencdes
do equipamento, exceto alguns equipamentos tais como caldeiras em que a norma
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regulamentadora NR-13 exige que seja feito as inspecdes anuais, logo a empresa
contrata empresas terceirizadas para efetuar este tipo de servico.

Quando o equipamento entra em estado de falha é que as equipes de manutencéao
atuam a fim de sanar o problema, ou seja, a manutencdo nédo atua de forma
sistematica e proativa. Consequentemente acarreta numa sobrecarga de servico da
manutencdao, ja que na maioria das vezes a equipe estava atuando em outra frente de
trabalho, além de ocasionar prejuizos com a parada do equipamento, dano maior ao
equipamento devido o funcionamento até a quebra, dificuldade na obtencéo de pecas
sobressalentes.

A lubrificacdo ocorre de forma desordenada, nédo existe o controle de quando e quanto
de graxa devera ser abastecido nos mancais de rolamento e deslizamento, nem o
critério quanto ao tipo de lubrificante mais adequado para uso. E de praxe observar o
mecanico de manutencdo abastecendo caixa de redutores com 6leo diferente do
recomendado pelo fabricante do equipamento.

Outros pontos de grande relevancia observados durante o estudo estdo relacionados
as técnicas de desmontagens de equipamento quanto a utilizacao de ferramentas e
métodos inadequados.

Na figura 14 mostra um mecanico efetuando lavagem de um rolamento de forma
inadequada, utilizando estopa que € inadequado para esse fim. Observa-se também

gue o mecanico de manutencao nao utiliza luva de protecéo para este tipo de servico.
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Figura 14 — Mecéanico efetuando a limpeza de um rolamento de forma inadequada.

Fonte: O autor (2013).
Observa-se que é comum a utilizacdo de improvisos na area operacional. Conforme

ilustrado na figura 15, tem-se uma tubulacéo de exaustdo que se apresenta corroida
e a solucéo efetuada pela manutencdo foi enrolar e amarrar saco plastico em volta do

local da area perfurada.

Figura 15 — Tubulag&o de exaustdo com improvisacao.

Fonte: O autor (2013)

A atuacgao da equipe de manutencéo obedece ao seguinte fluxo de servigo conforme

a figura 16 a seguir:
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Figura 16 — Fluxograma de atuacao da equipe de manutencéo.

Equipamento
erm falhal
defeito.

Operador

Saolicita verbalmente
a0 gerente de
producdofmanutencio
a intervencio.

Gerente

Entra em contato com
a equipe de
manutencio.

Manutencao Almoxarife

Executa a intervengio
no egquiparmento.

Fornece a peca para a
manutencio.

Manutencao

Necessidade

Ha peca em
de pecas?

Solicita pega ao
almoxarife.

Manutencao Almoxarife

Libera o servigo &

. . - Informa a ndo
informa a diregdo.

disponibilidade da peca
em estogque ao gerente
e solicita a compra ao
setor de compras.

Fonte: O autor (2013).
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Conforme fluxograma observa-se que ndo existe nenhum formulario para solicitacao
de servico e ordens de manutencéo, tudo é feito de forma verbal o que dificulta o
controle dos tipos de manutencéo, o registro de falhas do equipamento e a obtencéo
de dados para os indicadores de manutengio. E importante ressaltar os constantes
atrasos nos servigos de manutencdo ocasionados pela falta de pecas sobressalentes
no almoxarifado, que na maioria das vezes é necessario efetuarem a compra em

outros estados, pois ndo se tem a pronta entrega.
CUSTO NA MANUTENCAO

Ndo é definido o percentual do faturamento bruto especificamente aplicado para
manutencdo. Existem periodos principalmente no final do ano que o gasto com a
manutencdo aumenta devido a coincidéncia a data das inspecdes obrigatorias nos

vasos de pressoes para atendimento da NR-13.
RECURSOS DISPONIVEIS

O ambiente da manutencéo é composto por trés salas, sendo uma sala onde o gerente
de producdo/manutencédo realiza suas atividades e € composta por armarios com
arquivos e manuais dos equipamentos, mesas e um computador. A segunda sala é
uma pequena oficina onde se realiza a desmontagem dos equipamentos avariados e
€ composta por armarios de ferramentas, bancadas de montagem e desmontagem,
furadeira de coluna, maquina de solda, maquina de corte e mesa de soldagem. A
terceira sala € onde se executa o processo de usinagem e manutencdo nos
componentes elétricos, € composta por um torno mecanico e balcées especificos para
realizacédo de testes em equipamentos elétricos.

Os principais servigos executados pela manutencéo séo: usinagem e corte de pecas,

soldagem de manutencé&o e manutencdo em elementos de maquinas.
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Na figura 17, observa-se a instalacao inadequada da area de estocagem de materiais
e com completa desorganizacao, dessa forma o programa 5S’s sera de grande valia

na melhoria da organizacao deste espaco.

Figura 17 — Area de estocagem de materiais.

o BN

Fonte: O autor (2013).

A figura 18 mostra os equipamentos aguardando manutencao dispostos em local
inadequado blogueando a area dos extintores de incéndio e bancadas de esmeril

sendo ocupada por materiais sem utilidade.
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Figura 18 — Area do extintor bloqueada por equipamento aguardando manutenc&o.

Fonte: O autor (2013).

Na figura 19, observa-se os balcGes destinados a desmontagens de equipamentos

elétricos ocupados por materiais sem aplicacéo ao servico.

Figura 19 — Balcbes de desmontagem equipamentos elétricos.

Fonte: O autor (2013).
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IMPLEMENTANDO O MANUAL DA MANUTENCAO

A proposta de implementacdo do modelo sistematico de planejamento de

manutencao, obedecera a sequéncia definida conforme etapas da figura 20 a seguir.

Figura 20 — Etapas de Implementagdo do Modelo Sistematico do Planejamento de Manutencéo.

- Definicado dos principais conceitos de Manutengao;

- Descricao do Negécio € miss&do da manutencao;

- Analisar a mao de obra quanto as suas aptidées

- Treinamento da equipe de manutencao;

- Elaboragao do Macrofluxograma da manuteng&o;

- Desenvolvimento dos fluxogramas de atuagc&o da manutengao;

- Efetuar cadastramento dos equipamentos;

- Classificacdo dos equipamentos quanto a atuacdo da manutencgéo;
- Classificagdo dos equipamentos quanto a prioridade do atendimento;
- Elaboragao do Plano de Manutengao Preventiva;

- Elaboragao do Cronograma de manutencao Preventiva;

- Elaboragéo do Formulario de Solicitagdo de Servico;

- Elaboracgéo do Formulario de Ordem de Servico;

- Elaboragao do Plano de Fabricacéao;

- Elaboragao da Instrugao de Trabalho;

- Elaboragao do Plano de Lubrificag&o;

- Elaboragéo do Relatério de tratamento de Falhas;

- Elaboragéo da Matriz de Habilidade;

- Elaboragéo do Painel de emog&o;

- Elaboragao da Planilha de Indicadores de manutengao;

< 7 - Politica de Seguranga, meio ambiente e Salde;
- Ferramentas de gerenciamento e de gestédo da qualidade.

ETAPAS

Fonte: O autor (2013).

As etapas de implementacdo do Modelo Sistematico de Planejamento de manutencéo

figura 20 serdo detalhadas nos topicos seguintes.
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Definir os principais conceitos de manutencao

E importante que todas as pessoas envolvidas na area de manutencéo saibam as
definicbes da area de manutencéao tais como: anomalia, falha e quebra. As defini¢cdes
de manutencao planejada e ndo planejada, reforcando a importancia da manutencéo
preventiva e preditiva. Outro fator imprescindivel € o vinculo entre manutencédo e
producdo no que se refere a implantacédo das listas de manutencdo autbnoma onde
parte das atividades de manutencdo tais como limpeza, lubrificacdo e pequenos

ajustes sdo executados pelos proprios colaboradores da producéo.
Descri¢cdo do negocio e declaragdo da missado da manutencgao

Saber o porqué da existéncia e o propdsito da manutencéo dentro de uma organizacao
é fundamental para os colaboradores, pois direciona e auxilia para o alcance dos
objetivos da organizacéo.

A empresa deve ser estruturada de forma que os colaboradores conhegcam a missao,
os clientes, os produtos, os fornecedores e 0s insumos de seu negdcio; dominem seus
procedimentos e conhegcam as suas responsabilidades dentro de um sistema
padronizado. A figura 21 descreve a relacdo cliente x fornecedor no setor de

manutencgao.
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Figura 21 — Descricao geral do negdcio - relacao cliente fornecedor no setor de manutencao.
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fisicas

Fonte: O autor (2013)

A declaracao de missdo da manutencao devera envolver toda equipe de trabalho.

Sugere-se como declaracdo de missdo da manutencéo o seguinte:

“Atuar de forma a maximizar a disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos para

operacéo, reduzindo as paradas de producéao respeitando as diretrizes de seguranca

meio ambiente e salde”.

Analisar a méao-de-obra quanto as suas aptiddes

E observado no organograma figura 22, que todas as decisfes e responsabilidades

estavam centradas na figura do gerente de producdo e manutencdo. Diante dessa

situacao, sugere-se como melhoria, a implantacdo do setor de Planejamento e

controle da Manutencéo (PCM). Este setor, além de descentralizar diversas atividades
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do gerente de producdo e manutencgdo, atuard como apoio a equipe de manutencao,
reforcando desde a implantacéo até o cumprimento dos planos de manutencao.

Figura 22 — Organograma sugerido para a equipe de manutengéo

Presidente

Gerente
Producdo/Manutencéo

Eletricista Mecanico Torneiro
industrial industrial mecanico

Terceirizado

Quanto a equipe de manutencao existente, buscou-se aproveitar todos o0s

Fonte: O autor (2013).

colaboradores, pois se observou grande experiéncia e conhecimento com o0s
equipamentos e grande potencial desde que sejam treinados nas atividades que a

organizagdo almeja em cada colaborador.
Treinamento da equipe de manutencao

Inicialmente serdo oferecidos treinamentos sobre a importancia da manutencao, em
seguida palestra sobre a Descricdo do negdécio. Com isso busca estabelecer um
direcionamento aos colaboradores para o alcance das metas da manutencdo. Esse
treinamento devera envolver tanto os gerentes de manutencdo, PCM e o0s
colaboradores do setor de manutencéo.

Na segunda etapa serdo oferecidos treinamentos voltados para organizacdo do
ambiente de trabalho. E importante que os colaboradores da manutencdo, o PCM e
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0s gerentes de manutencgéo e producao estejam familiarizados com ferramentas de
planejamento e de melhoria da qualidade tais como: brainstorming, PDCA, 5W1H.
Na terceira etapa os colaboradores da manutencédo, PCM e Geréncia de Manutencao
e Producéo seréo treinados sobre Ordem de servico, Planos de Fabricacéo, Instrucéo
de Trabalho e Fluxograma. Essa etapa tem grande importancia para o setor de
manutenc¢ao e producdo que busca a padronizacdo de suas atividades.

Na quarta etapa serdo oferecidos treinamentos especificos para a equipe de
manutencao elétrica ou mecanica tais como Lubrificacdo Industrial, NR-10 e NR13
sendo as NR’s, item obrigatorio e exigido por 6rgéos de fiscalizagéo trabalhista.

E por ultimo tém-se os treinamentos sobre Relacionamento Interpessoal e o0 5S’s que
possibilitardo entre outras vantagens um ambiente de trabalho saudavel, tendo como
alvo todos os colaboradores do setor de producdo, administrativo e manutencao.
Para a implantagao do Programa 5S’s, sugere-se a contratacdo de uma consultoria
especializada. E importante salientar que o programa 5S’s tem filosofia de melhoria
continua, portanto sdo necessarias rotinas que garantam a manutencao do programa.
A politica da empresa relacionada aos treinamentos devera ocorrer na medida em que
as demandas surgirem.

Sugere-se a aplicacéo da ferramenta 5W1H para o planejamento do treinamento da
equipe de manutencao conforme Quadro 01.

Quadro 01 — Planejamento dos treinamentos para e equipe de manutencéo.

Para esclarecer os principais = Através de Gerente A definir A definir
Introducéo a conceitos e definicdes material Manutenc&o
manutencdo utilizados pela manutencdo.  didaticoe € €quipe de
palestras manutencao.
Para que os colaboradores Palestra Gerente A definir A definir
Descricdo do entendam a importancia do com 0s Manutencao/
negocio papel da manutengéo dentro ~ colaborador ~ Producao,
producao e

es
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da unidade de negdcio, os manutenca equipe de
valores e a misséao. oe manutencao.
operagao.
Para estruturar o raciocinio Através de Gerente A definir A definir
do colaborador com objetivo palestra, Manutencao/
de descobrir as causas de materiais Produgdo e
Brainstorming um  problema. Estimular didaticos e equipe  de
~ _— manutencao
sugestdbes e ideias nas exemplo
reunifes de rotina. pratico.
Proporcionar aos Através de Gerente A definir A definir
colaboradores uma visdo da palestra, Manutenc&o/
ferramenta de melhoria materiais Produgdo e
PDCA continua e a aplicacdo da didaticos e equipe  de
manutencao
mesma no contexto da exemplo
manutencao. prético.
Demonstrar a sequéncia Através de Gerente A definir A definir
l6gica da padronizagdo das palestra e Manutencéo/
atividades. exemplos. ~ Producao e
Fluxograma EHRECI
manutencao
Capacitar o colaborador a Palestra e Gerente A definir A definir
utilizar a ferramenta para exemplos Manutenc&o/
resolugdo de problemas praticos de Produsao,
atuando na causa raiz. como produgdo e
. . equipe de
Diagrama de utilizar a
. manutencao.
Causa e Efeito ferramenta.
Capacitar o colaborador a Palestra e Gerente A definir A definir
aplicar a ferramenta 5W1H exemplos Manutenc&o/
5W1H para auxiliar na elaboracdo praticos de Produgao,
de Plano de Acdo para como produgdo e
~ - equipe de
manutencao. utilizar a
manutencao.
ferramenta.
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Para treinar e conscientizar o Palestra e Gerente A definir A definir
colaborador quantod exemplos  Manutencéo/
importancia do praticos de PCM,
Ordem de preenchimento correto das como produgdo e
. . . equipe de
Servigo Ordens de Servi¢co interpretar .
manutencao
e preencher
a OS.
Para Através de Gerente A definir A definir
conscientizaroscolaboradore  palestra, Manutencéo/
Plano de s quanto a importanciade materiais P,
Fabricacéo seguir os PF's e IT’s. didaticos e produgdo e
. . - equipe de
(PF’s) e Estimular a participagdo dos exemplos .
. manutencao
Instru¢bes de colaboradores quanto a praticos.
Trabalho (IT’s)  revisdo e elaboragéo de PO’s
elT’s.
Qualificar equipe de Através de Gerente A definir A definir
manutencdo elétrica para curso com Manutencdo
atuar em atividades que carga e equipe de
NR-10 envolvam a instalacdo e horéria manutengao
servicos com eletricidade. minima de
20 horas.
Qualificar equipe de Através de Gerente de A definir A definir
manutencdo mecanica para curso com Manutencéo,
atuar em atividades de carga equipe  de
NR-13 manutencdo/inspecdo que horaria manutengao
. L. e operador
envolva caldeiras e vasos de minima de )
Caldeira
presséao. 20 horas.
Capacitar a equipe de Através de Gerente A definir A definir
Lubrificac&o manutencdo mecanica has curso com Manutencdo
industrial atividades relacionadas & carga e equipe de
Lubrificacdo de horéria manutencao
equipamentos industriais. minima de
20 horas.
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Relacionament

o interpessoal

5S8’s

Promover a melhoria nas
habilidades

dos colaboradores,

interpessoais

proporcionando um ambiente
de trabalho saudavel e
harmonioso.
Promove melhoria no
ambiente de trabalho, reduz
os desperdicios e acidentes

de trabalho.

Através de
curso com
carga
horaria
minima de
20 horas
Implantand
o a filosofia
na
organizaga

0.

Fonte: O autor (2013).

Elaborac&do do Macrofluxograma da manutencéo

Gerente A definir
Manutencao/
PCM, e
equipe de

manutencao

Toda a A definir

organizacao.

A definir

A definir

O Macrofluxograma do sistema de gestdo de manutencdo, como mostra a figura 23

possibilita a visualizagdo dos tipos de manutengbes que serdo adotados na

organizacdo. Os tipos de manutencdo sdo: preventiva, autdbnoma, preventiva,

preditiva/inspecéo e fabricagéo.

Entendam-se como manutencdo de fabricacdo as atividades em que a equipe de

manutengdo executa desenvolvendo ou fabricando dispositivos e ferramentas de

auxilio para a melhoria da producao.
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Figura 23 — Macrofluxograma proposto para o sistema de gestdo de manutencao.

Atuacdo da
manutengdo

Manutencio Manutencio Manutencao
auténoma (pelos Planejada: corretiva.

operadores).

- - Manutencio
Preventiva.

- - Manutengio
preditiva/inspecdo.

| - Fabricacdo.

Fonte: O autor (2013).

Desenvolvimento dos Fluxogramas de atuacdo da manutencgéao

Os fluxogramas demonstram de forma objetiva a sequéncia que a equipe de
manutencdo devera seguir para atendimento as demandas dos seus clientes, em
conformidade com o macrofluxograma de gestdo da manutencdo. A seguir seréo
explanadas de forma sucinta as tarefas para cada tipo de atuacdo da equipe de

manutencao.
Manutenc&o Autbnoma

Todos os centros de custo com equipamento classe A e B, possuem além do Plano
de Fabricacdo (PF) (Apéndice VI), a Lista de Atividades de Manutencédo e Inspecao
Preventiva (Apéndice 1), que foram elaboradas em conjunto com operacdo, PCM,
manutencgao e gerente de manutencao. Essa lista possui a descri¢cao das atividades a
serem realizadas, e um campo que determina o responsavel por essa atividade.

Quando o campo estiver preenchido com a palavra “Operador”, significa que a
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responsabilidade pela atividade ¢ do operador. E importante ressaltar que a equipe
de operacdo é treinada pela manutencédo para execuc¢do dessas atividades.

O operador € responsavel por atividades que ndo necessitem um conhecimento
técnico muito aprofundado. Isso ajuda a descentralizar parte de manutencdes
cotidianas tais como lubrificagcdo, pequenos ajustes, limpeza da equipe de
manutenc¢ao e aplicagao dos 5S’s.

Essas atividades realizadas de forma rotineira, ndo necessitam de Solicitacdo de
Servico e nem de Ordem de servico, ja que sao realizadas pela propria operacao.
Caso o operador identifique qualquer anomalia devera preencher uma solicitacéo de
servigo e entregar ao PCM, para que seja aberta uma Ordem de Servico corretiva.

O fluxo da atividade de manutencdo autdbnoma é ilustrado na figura 24.

Figura 24 — Fluxograma proposto para a atividade de manutenc¢do autdbnoma.

Operador

Executa as atividades
conforme Lista de
Manutengdo e PF’s.

Gerente/PCM

Detectou
anomalias?

N3o
Encerramento
Gera e Programa a 05 da OS.

de manutengdo
corretiva.

Operador

Preencher Solicitagdo
de servigo

|

Operador

Envia solicita¢do ao
PCM

Fonte: O autor (2013).
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Manutencdo Preventival/lnspecao

A Manutenc¢éo Preventiva € realizada nos equipamentos com classificacdo A e B. As
atividades desse tipo de manutencdo sao descritas no Documento denominado de
Lista de Atividades de Manutencdo e Inspecao Preventiva (Apéndice 1), ele quem
definira a descri¢do da atividade e o tipo de mao de obra que ird executar o0 servico.
Adiante serd abordado com maior detalhe sobre esse documento.

Através de Cronograma de Manutencao/lnspecdo Preventiva (Apéndice 1), séo
definidas as datas para realizagcdo das Intervencbes do equipamento e as
especialidades dos servicos. O PCM de posse dessas informacdes elabora a Ordem
de Servico (OS) ver (Apéndice IV) com a descricdo do servico a ser realizado,
materiais, data prevista, estimativa de tempo, recursos necessarios e 0s responsaveis
pela atividade. Em seguida essa OS é enviada para a equipe de manutenc¢éo; caso o
servico necessite de informacdes mais detalhadas quanto ao método de execucado do
trabalho, é anexado junto a OS um documento denominado de Instrucéo de Trabalho
(IT) (Apéndice VII) que auxilia a equipe de manutengdo com 0 passo a passo para a
realizacdo da atividade.

Durante a realizacdo da atividade é importante observar a existéncia de alguma
anomalia no equipamento, caso seja identificado é necessario registrar no campo de
observacédo da Ordem de Servi¢o (OS) (Apéndice IV) o detalhamento dessa anomalia
para que posteriormente seja corrigida através de uma Ordem de Servico Corretiva.
Apds a conclusao do servico, enviar a Ordem de Servico (OS)devidamente preenchida
para que seja registrada no sistema e encerrada pelo PCM.

O fluxo dessa atividade é ilustrado na figura 25.
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Figura 25 — Fluxograma proposto para atividade de manutencéo preventiva/inspecéo.

| Inicio I

N
PCM

Gera a OS preventiva
conforme cronograma
de manutengdo.

4
PCM

Envia OS para equipe
de manutengdo

PCM

Anexa a IT na OS5 com as
instrugdes necessdrias para
realizagdo da tarefa

Ha necessidade
deIT?

Manutencido

A

Executa manutencio

. Manutencdo
Sim

Detectou Registra anomalia

FIM anomalias? na 0S.
A
PCM Manutencdo
Registra e encerra a 0S. Devolve a OS executada [€
para o PCM

Fonte: O autor (2013)
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Manutencgédo Corretiva

Em caso de quebra ou parada inesperada do equipamento, a manutengcdo devera
obedecer aos critérios para atendimento de uma falha conforme quadro 03. Da-se
prioridade ao equipamento com criticidade 01 e 02.

Para as atividades emergenciais de prioridade 01 e 02 que necessite de uma atuacéo
rapida, o operador do equipamento deverd informar ao PCM e a geréncia de
manutencdo sobre a necessidade da correcdo da falha. Em seguida a geréncia de
manutencdo ou o PCM aciona a equipe de manutenc¢éo que atuara com o objetivo de
corrigir a falha. Apds a conclusdo do servico o operador devera preencher a o
formulario de Solicitacao de Servico e enviar ao PCM para que seja gerada a Ordem
de Servico Corretiva (OS). A Ordem de Servico Corretiva é enviada para a equipe de
manutencdo, para que registre o tempo gasto com o servico, 0s materiais de consumo
utilizados e a assinatura dos responsaveis pela execucdo da manutencédo. Em seguida
deverd ser devolvida ao PCM para registro no sistema e encerramento da Ordem de
Servigo (OS) conforme ilustrado na Figura 26.

Algumas recomendacdes sdo importantes para o bom andamento desses tipos de
servicos emergenciais:

- A operacgdo sempre deverd informar ao PCM e a geréncia de manuten¢do sobre a
necessidade de intervencao de urgéncia. Isto respalda tanto a equipe de manutencao
como a equipe de operagdo perante aos seus gestores caso ocorra uma situagao
indesejavel.

- A equipe de manutencdo devera sempre avaliar o cendrio que sera executado o
servigo, caso observe qualquer situagéo que possa por em risco a sua segurancga e a
dos demais colaboradores, informar a Gerencia de manutencao/operacédo e ao PCM
e se possivel buscar apoio ao setor de SMS (seguran¢a e meio ambiente e saude)
para que sejam avaliados os riscos e sugerida propostas de a¢cées mitigadoras para
0S possiveis efeitos danosos que este servigco podera ocasionatr.

As questdes referentes a seguranca e saude do trabalhador serdo abordadas em um

tépico a frente com maiores detalhes.
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Para as atividades de manutencao corretiva que ndo seja emergencial, o operador
preenche a Solicitacdo de Servigo e envia para o PCM, que por sua vez analisa e gera
uma Ordem de Servico (OS) corretiva e envia para a equipe de manutencdo. Apos a
conclusao do servigo 0s responsaveis pela execucao registra o servico e envia a OS

para o PCM, que lanca os dados no sistema e encerra a OS.

Figura 26 — Fluxograma proposto para atividade de manutencao corretiva.
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Fonte: O autor (2013).
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Efetuar levantamento para cadastro de todos 0s equipamentos existentes na

empresa e definir qual a suaimportancia no processo produtivo

Inicialmente deverd ser feito o levantamento de informacdo para todos os
equipamentos, tais como: descricdo das caracteristicas técnica e o regime de trabalho
do mesmo, qual a frequéncia de falha. Essas informac¢des poderao ser obtidas através
do manual do fabricante, ou consultando os colaboradores ou a equipe de
manutenc¢do que detém o maior conhecimento do equipamento.

Essas informacdes possuem grande importancia para elaboracdo do plano de
manutenc¢ao. De posse de todas as informacdes possiveis do equipamento é possivel
iniciar a elaboracéo do Plano de Manutencgé&o preventiva.

Para melhor controle dos equipamentos e facilidade de entendimento por parte da
equipe de manutencao, optou-se em dividir cada etapa do processo de producdo em
Centros de Custo (CC).

Exemplo: Maquina de cordas CC 5212, Maquina de desfibramento CC 5210.

Todos os componentes utilizados durante a manutencdo serdo contabilizados no

centro de custo ao qual o equipamento esteja inserido.

Classificar os equipamentos quanto a necessidade de manutencao e definir

guais as formas de atuacdo da manutencéo serédo aplicadas nos mesmos

Para melhor entendimento por parte da equipe de manutencdo, optou-se em
classificar os equipamentos quanto a atuacdo da manutencéo da seguinte forma:
Classe A — séo equipamentos cuja manutencdo preventiva devera ser rigorosamente
cumprida, pois sua parada interrompe o processo produtivo, ocasionando parada de
producgéo e perdas no faturamento. Estes equipamentos na maioria das vezes nao
possuem redundancia.

Classe B — sao equipamentos cuja manutengao preventiva pode atrasar um pouco.
Embora participem do processo produtivo, em caso de parada desse equipamento
nao ocorre parada de producéo.

Classe C — séo equipamentos que nao participam do processo produtivo e cuja

manutencgao preventiva pode deixar de ser executada.
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O quadro 02 mostra de forma sucinta essa classificagao.
Quadro 02 — Classificagdo dos equipamentos quanto a atuagao da manutencao.

. L Atuacao da
Equipamento Critéerios ~
manutencao

- Interrupcéo do processo produtivo. - Preventiva
- Perdas de produgdo. - Corretiva
- Perdas no faturamento. - Preditiva

- Nao possuem redundancia.

- Participa do processo produtivo. - Preventiva
- Nao afeta a producédo em caso de parada. | - Corretiva
- Possuem redundancia. - Preditiva

- N&o participam do processo produtivo. - Corretiva

Fonte: O autor (2013).

Essa tabela é de grande importancia, pois através dessa classificacdo que é
determinado qual o tipo de atuacdo da manutencdo o equipamento devera ser

submetido.

Classificar os equipamentos quanto a prioridade para atendimento de

solicitagbes

E desejavel que a equipe de manutencdo consiga atender de forma rapida todos os
tipos de manutencdo seja qual for o tipo de equipamento ou tipo de intervencgéo, porém
nem sempre isso sera possivel, devido a méo de obra estar envolvidas em outras
frentes de servico.

Como critério de deciséo e facilidade de entendimento pela equipe de manutencéo,
classificou-se 0s equipamentos quanto a prioridade de solicitagdes de manutencao

conforme quadro 03 abaixo:
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Quadro 03 — Classificacao dos equipamentos quanto a prioridade das solicitacdes de manutencéo.

A FALHA NO EQUIPAMENTO PROVOCA: PRIORIDADE

ELEVADOS RISCOS A SEGURANCA E/OU ELEVADO IMPACTO
AO MEIO-AMBIENTE

PARADA DE LINHA DE MONTAGEM/PERDA DE PRODUCAO EM

LINHA DE FABRICAGAO

PARADA DO EQUIPAMENTO/PERDA DE PRODUCAO NO
EQUIPAMENTO/NENHUM IMPACTO A SEGURANCA E AO MEIO
AMBIENTE

Fonte: O autor (2013).

Essa tabela define qual o equipamento que possui maior prioridade para sofrer a
intervencao da equipe da manutencao. Para o PCM, auxilia a tomada de decisdo as
programacdes de manutencéo, atacando preferencialmente nos equipamentos com
falhas de prioridade 01 e 02.

Elaboracédo do Plano de manutencéo preventiva/inspecéo

Para facilitar o entendimento sobre o Plano de manutencao preventiva/inspecéo foi
escolhido o equipamento Maquina de Cordas da empresa em estudo, coletou-se
informagdes do manual do fabricante do equipamento, buscou-se informacdes com a
equipe de manutencéo e operacao referente as falhas que mais ocorrem e foi proposto
o modelo descrito no Apéndice |. E importante destacar que o Plano de
Manutencgéao/inspecdo é submetido a constantes adequacfes desde que a equipe de
manutencdo entenda que aquele item néo esteja atendendo a necessidade do
equipamento com eficacia, logo € solicitado ao PCM a remocéo ou alteragdo do item
no Plano de Manutencao Preventiva/inspecao.

Sem duvidas € um dos documentos mais importante de um processo de gestéao de

manutencdo, € nele que estdo descritos as atividades em que a equipe de
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manutencdao ira atuar, bem como a frequéncia e a responsabilidade pela execucédo do
servico.

O modelo de Plano de manutencao/inspecéo proposto Apéndice | possui 0s campos
gue enumeramos para melhor explicacéo.

Campo 1 - possui informac6es sobre 0 nome do equipamento, o0 numero do inventario
(caso exista), modelo do equipamento, o centro de custo no qual o equipamento esta
alocado e o fabricante do equipamento.

Campo 2 — esta descrito o0 servico que devera ser realizado, cada tarefa possui um
item com numeracao possibilitando a otimizacdo de espaco na Ordem se Servico
Preventiva, pois ao invés de descrever as tarefas por extenso, colocam-se apenas 0s
nameros dos itens referentes as tarefas a serem realizadas.

Campo 3 — corresponde a frequéncia que a tarefa devera ser realizada. E
representada pelas vogais:

D — significa que a tarefa devera ser realizada diariamente. Essas tarefas na grande
maioria serao executadas pelo operador caracterizando a manutencao autbnoma;

S — a tarefa deveré ser realizada semanalmente. Essas tarefas também na maioria
serdo executadas pelo operador do equipamento;

M — a tarefa devera ser realizada mensalmente;

SE — a tarefa deverd ser realizada semestralmente;

A — a tarefa devera ser executada anualmente.

Campo 4 — define quem € o responsavel pela execucédo da tarefa. O responséavel pela
tarefa pode ser:

Operador — a tarefa é realizada pelo operador do equipamento;

Perito — a tarefa devera ser executada pela equipe da manutencao;

Operador/Perito — a tarefa devera ser executada pelo operador junto a equipe de
manutencao.

Campo 5 — Define qual a especialidade do servico a ser executado. No Plano de
manutencgao/inspecédo 0s servicos sao divididos em cinco especialidades com as
seguintes abreviagoes:

Mec — atividade que envolve especialidade em mecanica;
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Elétr — atividade que envolve especialidade em elétrica;

Hidr — atividade que envolve especialidade em hidraulica;

Pneu — atividade que envolve especialidade em pneumatica;

Vap — atividade que envolve especialidade em vapor.

Campo 6 — neste campo deverd ser registrado as modificagbes no Plano de
manutencaol/inspecdo, a assinatura do responséavel pela aprovacdo do plano e a

assinatura dos responsaveis pela elaboracéo do plano (PCM e manutencéo).
Elaborac&do do Cronograma de manutencao preventiva

O Cronograma de manutencdo preventiva/inspecdo (Apéndice Il) definira quais as
datas em que as atividades do Plano de manutencao/inspecédo preventiva seréao
realizadas num horizonte de um ano.

Sugere-se que o Cronograma seja impresso em folha tamanho Al e fixado na sala do
PCM e na oficina de manutencéo permitindo dessa forma, a visualizac&o rapida pela
equipe da manutencéo e pelo PCM das atividades e a especialidade prevista naquela
data para cada equipamento. Isso proporciona que cada colaborador (perito) esteja
ciente das atividades que seréo realizadas, mesmo que o PCM por algum motivo deixe
de enviar as Ordens de Servi¢co Preventivas para a equipe de manutencéo.

O cronograma de Manutencgdo Preventiva, além das vantagens que foram destacadas
anteriormente, possibilita também o balanceamento das atividades de Manutencao
preventiva antecipando ou postergando atividades que necessitem de uma longa
duracédo e que sejam coincidentes.

Dividiu-se o Cronograma de Manutencdo Preventiva (Apéndice 1) em campos
enumerados para o melhor detalhamento do mesmo:

Campo 1 —local onde esta definida a data de realizagédo das atividades com horizonte
de planejamento para um ano. E dividida em meses e semanas. As datas de
realizacdo de atividades mensais sdo compostas de 12 meses compreendendo o0 més
de janeiro até dezembro. As datas semanais sdo compostas por 52 semanas;
Campo 2 — nesse campo sao lancadas as atividades de manutencdo conforme sua

especialidade e frequéncia;
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Campo 3 - local onde esta a descri¢cao e o centro de custo do equipamento submetido
ao Plano de manutencao preventiva/inspecao;

Campo 4 — legenda dos tipos de especialidade de manutencéo e frequéncia a ser
realizada.

A figura 27 ilustra o significado da legenda do Cronograma de Manutengao.

Figura 27 — Legenda das especialidades x frequéncia da manutencéo

Frequéncia

Especialidade manutencao: diaria(perito)] semanal mensal semestral

Mecéanica: Pneumatica; Hidraulica e Vapor O [ () [

Elétrica e Pneumatica A A A A

Fonte: O autor (2013).
Elaboracéo do formuléario de Solicitacdo de Servi¢co (SS)

Todos os servicos independentes de sua origem deverdo ser pedidos através de

solicitagéo de servigo (SS).

A Solicitacdo de Servico € um documento padrédo que devera ser utilizado em campo
pela operacdo ou manutencdo para solicitacdo de servicos de manutencéo,
normalmente manutencdo corretiva. Esse formulario é preenchido manualmente e
entregue ao setor de manutencao (PCM ou gerente de manuten¢&o) que por sua vez

analisa e programa a manutencao conforme figura 06.

O modelo de Solicitacdo de Servico (SS) proposto no Apéndice Il € composto pelos

seguintes campos que estao enumerados para o melhor entendimento:

Campo 1 — Deve conter 0 nome do equipamento, o centro de custo no qual o
equipamento esta inserido, a data da solicitacdo, a prioridade no atendimento a
solicitacao e a classificacdo do equipamento quanto ao impacto na producéo e o nome

do requisitante. Esse campo devera ser preenchido pela operacao.

Campo 2 — Nesse campo devera ser descrito o defeito/anomalia constatado no

equipamento. Deve-se informar se 0 equipamento esta parado ou ndo em funcéo da
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avaria, caso esteja parado é necessario preencher com o horario que iniciou a falha.

Este campo também devera ser preenchido pela operagéo.

Campo 3 — Nesse campo deverédo ser relatadas as causas da falha no equipamento,

sempre quando for possivel. Devera ser preenchido pela operacéo.

Campo 4 — No campo “recebida por” e “requisitado por”, deve-se conter a assinatura,
a data e registro do horario de recebimento de quem recebeu a solicitacdo e de que
requisitou o servico, respectivamente. O numero da Ordem de Servico e o status da

Solicitagao de Servi¢o sao preenchidos pelo PCM.
Elaboracéo do formulario de Ordem de servico (OS)

De acordo com Viana (2002), a Ordem de Servico devera ser composta de cabecalho,
descricéo das tarefas, informacdes cadastrais tais como: Centro de custo, nUmero da

OS, tipo de manutencdo, equipe responséavel e data da manutencao.

Desta forma foi proposto o modelo de Ordem de Servico (Apéndice V), que pode ser
aplicada em empresas que ainda ndo possuam esse controle. Esse modelo podera

ser utilizado tanto para manutencéo corretiva, preventiva e fabricacao.

Para melhor entendimento da Ordem de Servico proposta no Apéndice IV, optou-se

em dividir a mesma em campos enumerados.

No campo de numero 1 € o local onde se encontra o logotipo da empresa, a data de
elaboracdo e o niumero da OS, a informacédo do nome e nimero do Centro de custo
solicitante e o Centro de Custo que ira executar a manutencao, a descricao do servico
a executar, o tipo de manutencéo a ser realizado, e 0s prazos para a execuc¢ao do

servigo.

No campo de numero 2 serdo anotadas as observacdes encontradas durante a
execucao do servigo, se a manutencdo pode ser efetuada com o equipamento em
funcionamento ou nédo e a assinatura dos responsaveis pela liberacéo do equipamento

apos a intervencao da manutencao.
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No campo de numero 3 serdo descrito os tipos de ferramentas a serem utilizadas (em
caso de manutencao planejada) e os equipamentos de protecdo individuais e

coletivos.

No campo de numero 4 € o local onde serdo descritos os materiais utilizados na
manutenc¢do, o cédigo do material, a quantidade e o custo. Geralmente o fechamento
do custo dos materiais é realizado pela geréncia de manutencdo ou pelo setor de

Planejamento de manutencgao.

No campo de namero 5 é onde esta descrito o nome e a matricula dos colaboradores
responsavel pela execucdo da manutencdo, a quantidade de horas gasta para
realizacdo do servico. Possui ainda um campo de assinatura de quem emitiu a OS,

dos executantes e da geréncia da manutencao.
Elaboracéo do Plano de Fabricacéo

O Plano de Fabricacao (Apéndice VI) é o documento padronizado que descreve as
atividades necessarias para a fabricacdo de um determinado artefato. Apesar de ser
muito similar ao Procedimento Operacional, ele se difere nos seguintes quesitos:

- E aplicado especificamente para a area de operacdo (producao);

- Possui codigo numérico que identifica qual o tipo de operacdo aquela tarefa se
enquadra;

- Informa ao operador quanto e quais 0s recursos (meios e maquinas) deverao ser
utilizados para realizagéo de cada atividade;

- Possui layout que proporciona uma visdo geral do local do equipamento,
assegurando uma operacao mais otimizada;

- Possui 0 tempo padréo para realizagéo de cada atividade. Reduzindo o desperdicio
de tempo por parte da operagéao.

Sugere-se a implantacdo do Plano de Fabricacdo (Apéndice VI), por entender que
além das vantagens citadas anteriormente, ele contribui muito para o estabelecimento
das atividades de manuteng&o autbnoma para a equipe de operagado no que se refere

a limpeza do ambiente de trabalho junto ao programa 5S’s.
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Enumeramos alguns campos do Formulério do Plano de Fabricacdo (Apéndice VI)
objetivando um maior esclarecimento conforme a seguir:

Campo 1 — cédigo numeérico da operacdo. Para operacdo com terminacao X0 significa
gue é operacdo normal, para terminacao X5 € operacao de ajuste e controle, e para
terminacgdo X9 significa que € operacéo de limpeza;

Campo 2 — descricdo das operacdes que o operador devera executar,

Campo3 — campo que descreve 0s recursos (meios e maquinas) necessarios para
cada operacao;

Campo 4 —local destinado a insercéo do tempo padréo para cada atividade depois de
efetuado o estudo de tempos e movimentos;

Campo 5 — local especifico para registrar as modificagcdes no Plano e a data da
realizacdo da modificacao;

Campo 6 — layout da area em que 0s recursos estao localizados para realizacdo da

tarefa.
Elaboracéo da Instrucao de Trabalho (IT)

A Instrucdo de Trabalho (IT) € um documento padronizado que descreve o
funcionamento de determinada atividade relacionada ao processo produtivo.
Sugere-se a utilizacdo da Instrucdo de Trabalho (IT) (Apéndice VII) quando se
necessitar treinar o colaborador para executar determinada atividade relacionada a
manutencao.

E desejavel que a IT possua todas as informacdes necessarias para instruir a
realizacdo da atividade sem gerar duvidas ao colaborador.

Conforme Apéndice VIl a IT estar dividida nos seguintes topicos:

1. Objetivos — local onde devera esta descrito qual o objetivo da IT,;

2. Documentos de referéncia — local onde devera registrar os documento
utilizados como apoio para a elaboragéo da IT;

3. Responsabilidades — setores envolvidos no desenvolvimento da IT e que de
certa forma podem influenciar o resultado final da mesma;

4. Procedimentos — detalha as etapas para realizacao da atividade;
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5. Fluxograma — pode ser opcional, mas contribui bastante para o entendimento
de como funciona a atividade.
A IT devera conter um cabecalho com o nome da atividade, a data da elaboracéo, o

namero da revisao e o logotipo da empresa.
Elaboracédo do Plano de Lubrificacao

No contexto da manutencdo preventiva a lubrificagdo é uma das atividades mais
importantes, pois possibilita 0 aumento na vida util dos equipamentos e redugcéo nas
falhas inesperadas ocasionadas por atritos ou aquecimento. Mas nao adianta apenas
lubrificar € preciso saber o que lubrificar? Como lubrificar? Qual a quantidade de
lubrificante? Qual o tipo de lubrificante?

Na empresa em estudo é comum encontrar colaboradores efetuando lubrificacdo de
forma incorreta, utilizando o lubrificante inadequado, enchendo os mancais
demasiadamente, misturando 6leo mineral com 6leo sintético.

Elaborou-se o Plano de Lubrificagdo (Apéndice V) com objetivo de esclarecer, corrigir
esses desvios. Para melhor explicacdo optamos em enumerar 0s campos do mesmo
conforme a seguir:

Campo 1 — nesse local é descrito os pontos que devem ser lubrificados, o nimero do
item, a quantidade de pontos, e a norma utilizada como referéncia;

Campo 2 - indica a quantidade e o tipo de lubrificante a serem utilizados, os meios e
magquinas necessario para realizar essa tarefa;

Campo 3 - indica quem € o responsavel pela execucao da tarefa, a frequéncia de
lubrificacdo e a legenda,;

Campo 4 — é onde estéo as fotos referentes aos itens as serem lubrificados.

O Plano possui também um cabecalho padrdo com o nome do equipamento, o centro

de custo, o logotipo da empresa e 0 niumero de paginas.
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Relatorios para tratamento das falhas

Apesar de o FMEA ser uma poderosa ferramenta para anélise de efeitos e modos de
falhas citado por diversos autores, sugere-se a aplicacdo do modelo de relatério de
falha proposto por Xenos (2004) e ilustrado no anexo 01, devido a sua simplicidade
no que se refere a aplicacdo pela equipe da manutencdo. Esse relatério € composto
pelas seguintes campos:

- Descricdo da falha: campo onde deveréa ser preenchido com o local, data e hora da
ocorréncia, descricdo da falha e por quem a falha foi detectada;

- Perdas: Deve-se registrar o tempo que afetou a producédo, perdas de producao, e
acidentes com pessoas;

- Acdes corretivas: campo onde deve ser registrado tempo de reparo e 0 método
empregado no reparo;

Investigacdo das Causas Fundamentais: nesse campo devem ser registradas as
causas fundamentais da falha. Para se chegar as causas fundamentais sugere-se que
seja aplicado o método 5W1H;

- Diversos: local onde os lideres, supervisores ou PCM deverdo assinar para

confirmacéo da reviséao.
Elaboracédo da Matriz de Habilidade

A Matriz de Habilidade proposta no Apéndice VIII é uma ferramenta utilizada pelos
gestores que tem como objetivo principal estabelecer a capacitacdo continua dos
colaboradores. Através dela é possivel identificar quais os colaboradores que estao
capacitados para determinadas atividades, fornece niveis de habilidade conforme o
treinamento e o desenvolvimento do colaborador, identificar quais os colaboradores
gue estdo aptos a serem multiplicadores, além de auxiliar o gerente a definir em qual
area a equipe de manutencdo ou operacao necessita desenvolver suas habilidades
operacionais ou técnicas.

Para uma explicacao mais detalhada da Matriz de Habilidade (Apéndice VIII), optamos

em criar campos enumerados que representam:
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Campo 1 — € o local onde estdo descritos 0s equipamentos, as atividades, o0s
documentos e ferramentas da qualidade que os colaboradores deverdo ser
capacitados;

Campo 2 — campo que indica qual o nivel de habilidade do colaborador;

Campo 3 — nesse campo se encontra o nome do colaborador, a foto e quantidade total
dos colaboradores da manutencao e producéo;

Campo 4 — legenda que indica os niveis de habilidade atribuida aos colaboradores.
Dependendo do nivel de habilidade de cada colaborador, atribuem-se valores de

acordo com figura 28.

Figura 28 - Representacao dos Niveis de habilidades atribuidas aos colaboradores.

Colaborador no treinado

co]

[=2N

Colaborador executa tarefas
basicas.

Be

Colaborador executa atividades com
acompanhamento.

Colaborador qualificado. Executa
tarefas com total independéncia.

Qualificador. Colaborador
mutiplicador.

Fonte: O Autor (2013).

A Matriz de Habilidade (Apéndice VIII) possui um cabecalho com o logotipo da
empresa e a data da Ultima atualizacdo. Geralmente é impressa em papel tamanho

A2 e fixada na sala dos gestores de producdo e manutencao.
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Elaboracéo do Painel das emocdes

O painel de emocdes sdo representacdes graficas que buscam expressar o estado
emocional de cada colaborador. O painel de emocdes servira de alerta ao gestor
guanto ao nivel de satisfacdo e bem estar do colaborador ao ambiente de trabalho.
O painel de emocdes sugerido no Apéndice IX, é composto de placas confeccionadas
em pvc com trés niveis de emocdes:

- Rosto feliz na cor verde — significa que o colaborador esta emocionalmente bem.

- Rosto fechado na cor amarela — significa que algo n&o esta muito bem;

- Rosto triste na cor vermelha — significa que o colaborador apresenta algum tipo de
problema.

Os painéis possuem um campo que contém o nome e a fotografia do colaborador e o
gancho para pendurar a placa de pvc com o nivel de emocao, geralmente deverédo ser
afixado nos totens préximo ao seu local de trabalho.

Ao iniciar a jornada de trabalho, o colaborador deveré retirar uma placa que melhor
represente seu estado emocional, e pendurar no gancho que esteja o seu nome.

E importante que o gestor esteja atento para as informacfes que esse painel de
emocao expressa. Para 0s casos em que o colaborador esteja frequentemente com o
painel representado com a placa de cor amarela (rosto fechado) e vermelha (rosto
triste), sugere-se um acompanhamento para identificar o porqué de sua insatisfacao.

Elaboracéo da Planilha de Indicadores de Manutencao

Os indicadores de manutencdo serdo efetuados através da Planilha eletronica
Microsoft® Excel. Sugere-se a utilizacdo do excel pelo seu baixo custo de aquisi¢éo,
sendo uma opc¢ao para as organizacdes que nao estdo dispostas a investir na
aquisicao de software especialistas.

A planilha de Indicadores e de controle da manutencéao sugerida no (Apéndice X) é

composta por guias com campos especificos para insercdo de dados provenientes

das Ordens de servico executadas. O PCM lanca as informac¢des na planilha na
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medida em que o servigco é concluido. Mensalmente é efetuado o fechamento parcial
e anualmente é efetuado o fechamento geral dos indicadores de manutencéo.

Dentre os indicadores de manutencdo, essa planilha possibilita a visualizacdo e
geracdo de graficos indicadores tais como TMPR (tempo médio para reparo), TMEF
(tempo médio entre falhas), disponibilidade, custo da manutencdo, tempo de

impedimento, indices de manutencao corretiva e preventiva.

No exemplo do Apéndice X utilizamos a planilha para aplicacdo em apenas um
equipamento, sugerimos o modelo para aplicacdo nos demais equipamentos que

estiverem incluidos no Plano de manutencéo.
Politica de seguranca, meio ambiente e saude (SMS)

Atualmente ndo é possivel falar de empresa moderna e organizada deixando de lado
a politica de seguranca, meio ambiente e saude dos trabalhadores. Seja por
imposicao da legislacdo, por necessidade de sobrevivéncia do negdécio ou por
compromisso do préprio empresario, as politicas de SMS ndo devem ficar em segundo

plano.

A manutencdo por ser um ambiente propicio a exposicdo dos colaboradores a
diversos riscos tais como risco de acidentes, riscos ergonémicos, riscos fisicos, riscos

quimico, risco bacteriolégico deve possuir politica de seguranca arrojadas.

A prevencao desses riscos segundo Couto (2006), pode ser feitas através da
utiizacdo de equipamento de protecdo coletiva e individual, utilizacdo de
equipamentos e ambientes especiais de trabalho, controle e planejamento do arranjo
fisico, pela manutencdo do bom estado dos equipamentos utilizados, treinamentos, e
pelo bom relacionamento e entendimento entre os colaboradores de todos os niveis

hierarquicos.

Dependendo do porte da empresa sugerem-se as seguintes praticas voltadas para o

bom andamento das politicas de SMS:
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- Criacdo da Comissao Interna de Prevencdo de Acidente de Trabalho (CIPA) — é
importante que pelo menos um colaborador da manutencéo faca parte dessa
comissao;

- Elaboragédo dos Programas de Prevencdo de Riscos Ambientais (PPRA) e do

Programa Controle Médico e Saude Ocupacional (PCMSO);

- Mapeamento das areas de risco da empresa e propor agdes mitigadoras para 0s

riscos de maior potencial;

- Disponibilizar equipamentos de protecao individual e coletiva, bem como treinar e
assegurar a utilizacdo dos mesmos por parte dos colaboradores. No Anexo 02 temos

0s equipamentos de Protecéo Individual sugerido para manutencao;

- Promover politicas de incentivo a coleta seletiva dos residuos do setor de

manutencdo, e dispor em recipientes adequados;

- E importante que a empresa possua um profissional da area de SMS na sua forca

de trabalho.
Aplicacao das Ferramentas de gerenciamento e gestdo daqualidade

Entre as ferramentas de gerenciamento e gestao de qualidade, optou-se em aplicar a
ferramenta PDCA, o 5W1H e o programa 5S’s.

Sugere-se a aplicacédo do Ciclo PDCA guando houver a necessidade de implantacéo
de programas como o 5S’s, programas de garantia da qualidade na manutencgéao, na
implantacdo de planos de manutencdo e nos projetos que envolva a fase de
planejamento, execucao, avaliacao e ajustes dos desvios.

Sugere-se a aplicacdo da Ferramenta 5W1H em Planos de ac¢des em que haja a
necessidade de definir o tipo do servigo, o responsavel, a forma de como ir4 ser
executada e quando. O Quadro 01 exemplifica a aplicacdo do 5W1H para definicao
das atividades de treinamento para a equipe de manutencao.

O 5W1H pode ser aplicado também como ferramenta de apoio para a analise de falhas

nos equipamentos conforme o modelo sugerido no anexo 01.
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Para a implantacdo do Programa 5S’s sugere-se a contratagdo de consultores com
grande experiéncia nessa éarea, garantindo dessa forma a eficacia tanto na
implantagdo como na manutencdo do programa. E preciso que os gestores e 0s
colaboradores estejam empenhados e dispostos a aplicar a filosofia dos 5S’s

proporcionando ambiente mais saudavel e organizado.
SINTESE DAS ETAPAS DO PLANO A SER IMPLEMENTADO

Inicialmente foi efetuada uma reviséo nas bibliografias, apresentando os histéricos, os
principais conceitos e as tendéncias atuais relacionados a manutencao. Buscaram-se
atraves da pesquisa informagdes referentes as formas de controle da manutengéo, os
indicadores e os indices de manutencdo. Essa revisdo bibliografica foi de muita
relevancia, pois forneceu subsidios suficientes para que o trabalho pudesse avancar

para a proxima etapa que € o estudo de caso.

Em seguida foi efetuado um estudo de caso numa industria de artefatos de fibra de
coco e latex para aplicacdo em industria automotiva. Nessa industria foram coletadas
informacdes e diagnosticados os principais desvios relacionados a equipe de
manutenc¢do, organograma, as formas de atuacao, os custos e 0s recursos disponiveis

na manutencao.

De posse do diagndstico da manutencdo iniciou-se a elaboracdo do Modelo
sistematico de Planejamento de manutencdo. No primeiro momento destacou-se a
importancia da familiarizacdo com os principais conceitos relacionados a manutencao
e a declaracdo da missdo. Apos a analise das aptidées da méo-de-obra, sugerem-se
treinamentos para melhoria do desempenho das atividades dos colaboradores. Esse
acompanhamento do nivel da habilidade de cada colaborador devera ser feito atraves
da Matriz de Habilidades proposta nesse trabalho. E importante que seja feito o
monitoramento dos colaboradores quanto ao aspecto motivacional, e uma das
ferramentas que possibilita € a aplicacdo do Painel de emoc¢des conforme modelo
sugerido no desenvolvimento nas etapas de implementacdo do modelo de

planejamento sistematico da manutencgéo.
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No que se refere a padronizacdo das atividades elaborou-se o macro fluxograma, os
fluxogramas e as Instru¢cbes de trabalho que sdo documentos padronizados que
orientam a realizacdo de determinadas atividades de forma ordenada. Outra etapa
importante é a elaboracédo do plano de manutencao preventiva, porém para que isto

seja possivel, € necessario cadastrar e classificar os equipamentos quanto as

prioridades no atendimento e a forma de atuacdo da manutencdo nos mesmos.

Para o gerenciamento de rotina das atividades de manutencao, sugeriu-se a aplicacéao
do cronograma de manutencgéo preventiva, os formularios de Solicitacdo de Servico,
Ordem de Servico, Plano de fabricacéo, Plano de lubrificacdo, Relatério de falhas.
Garantiu-se dessa forma que 0 servigco seja executado no tempo certo, por equipe de
profissionais qualificados, obedecendo a um fluxo de informacdes, reduzindo os
desperdicios e formando um banco de dados para monitoramento dos equipamentos

criticos.

Para acompanhamento dos indicadores de manutencao, optou-se em utilizar planilhas
eletrbnicas através do Microsoft® Excel por ser uma opcao de baixo custo e que

apresenta bons resultados.

Através das ferramentas de gerenciamento e da qualidade como o 5W1H e o PDCA,
facilita-se a implementacdo do plano de manutencdo e as a¢des necessarias para
corregbes das falhas. Ja o programa 5S’s, alinhado as politicas de seguranca, meio
ambiente e salude possibilitara a promocdo de um ambiente saudavel e organizado,

assegurando a integridade fisica dos trabalhadores e do seu ambiente de trabalho.

CONSIDERACOES FINAIS

A proposta de elaboracdo de um modelo sistematico de planejamento da manutencéo
para empresa que ndo possua sistema integrado de manutencdo, baseia-se nos
seguintes principios: padroniza¢éo das atividades de manutencéo, controle de forma
simples das rotinas de manutencao, fluxo de informagdes organizado, delegacéo de

responsabilidade, treinamento da equipe, valorizacdo dos colaboradores.
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Quando se fala em modelo sistematico de planejamento de manutencéo, refere-se ao
estabelecimento do passo a passo de como implantar um Plano de Manutencéo de
forma ordenada utilizando ferramentas e recursos simples. Isso favorecera as
organizacdes que necessitam de um plano de manutencéo, porém ndo sabem quais

as etapas que devem ser seguidas para alcanca-lo.

Focalizou-se na obtencdo de um modelo de plano de manutencao que possibilitasse
a sua implementacdo de forma simples e que atendesse pequenas e meédias
empresas que nao estejam dispostas a investirem na compra de software especialista

gue na maioria dos casos exigem alto custo para sua implantagéo e manutencéo.

Infere-se que esse modelo facilite as tomadas de decisdes por parte dos gestores da
manutencdo no estabelecimento de metas factiveis, seja flexivel em empresas com
ramos de atividade diferentes, possibilite a reducdo dos desperdicios da manutencéo,
aumente a disponibilidade dos equipamentos e contribua com o crescimento da

empresa.
PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

O Modelo proposto propicia novos estudos voltados para o gerenciamento da
manutencdo. A proposicdo do modelo é o primeiro passo para as organizacfes que
desejam melhorar o departamento de manutencao, porém € necessaria a implantacéo
do mesmo.

Apesar do cuidado em apresentar técnicas e linguagem simples que se adequem ao
maximo a realidade do “ch&o de fabrica”, ainda sim € necessario uma avaliacao final
da eficacia desse modelo.

Como proposta de trabalho futuro, sugere-se a aplicacdo desse modelo, avalia-lo a
partir dos resultados e propor as adaptacdes necessarias.

Sugere-se que amplie este trabalho inserindo um estudo mais aprofundado sobre
analise de falhas e custo de manutencéo, devido a sua importancia para o0 aumento

da confiabilidade e o direcionamento correto de recursos ao setor de manutengéo.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENQAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO




v

EDITORA CONHECIMENTO LIVRE ELIAS C. MOURA JUNIOR

REFERENCIAS

AGUIAR, Silvio. Integracdo das Ferramentas da Qualidade ao PDCA e ao
Programa Seis Sigma. Nova Lima: INDG Tecnologia e Servigos Ltda, 2012.

ANDRADE, Maria Margarida de. Introducédo a Metodologia do Trabalho Cientifico.
3. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2005.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE MANUTENCAO - ABRAMAN. Documento
Nacional 2009: a situacdo da manutencdo no brasil.2009. Disponivel em:
http://www.abraman.org.br/sidebar/documento-nacional/resultado-2009. Acesso em:
26 setembro 2012.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE MANUTENCAO - ABRAMAN. Documento
Nacional 2011: a situacdo da manutencdo no brasil.2011. Disponivel em:
http://www.abraman.org.br/sidebar/documento-nacional/resultado-2011. Acesso em:
28 setembro 2012.

BRANCO FILHO, Gil. A Organizacdo, o Planejamento e o Controle da
manutencéo. Rio de Janeiro: Ciéncia Moderna Ltda, 2008.

BRANCO FILHO, Gil. Indicadores e indices de Manutenc&o. Rio de Janeiro: Ciéncia
moderna Ltda. 2006.

CAMPOS, Vicente Falconi. Gerenciamento da rotina do trabalho do dia-a-dia.

Nova Lima: INDG Tecnologia e Servigos Ltda, 2004.

CAMPOS, Vicente Falconi. Qualidade Total. Padronizacdo de Empresas. Belo

Horizonte: Fundacgao Christiano Ottoni, 1992.

COUTO, H. A. Método TOR-TOM: manual de avaliacdo ergonémica e organizacao
do trabalho. Belo Horizonte: ERGO, 2006.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO



http://www.abraman.org.br/sidebar/documento-nacional/resultado-2009
http://www.abraman.org.br/sidebar/documento-nacional/resultado-2011

v

EDITORA CONHECIMENTO LIVRE ELIAS C. MOURA JUNIOR

GIL, Antonio Carlos.Como Elaborar Projeto de Pesquisa. 42 edicdo, S&o Paulo:
Atlas, 2007.

GIAPATO, Daniela. Seguranca na Oficina Mecanica. Sao Paulo, 2010. Disponivel

<http://www.conscienciaprevencionista.com.br> Acesso em: 21 mai 2012.

HATAKEYAMA, Yoshio. A revolugdo dos gerentes. Belo Horizonte: Fundagéo
Christiano Ottoni, 1995.

HELMAN, Horacio; ANDREY, Paulo R. P. Andlise de Falhas (Aplicacdo dos
Métodos de FMEA — FTA). Belo Horizonte: Fundacdo Christiano Ottoni, Escola de
Engenharia da UFMG, 1955.

KARDEC, Alan; NASCIF, Julio. Manutencédo funcao estratégica. 32 edigcdo, Rio de
Janeiro: Qualitymark: Petrobras 20009.

KARDEC, Alan; RIBEIRO, Haroldo. Gestdo estratégica e manutencdo autbnoma.
12 edicao, Rio de Janeiro: ABRAMAN, 2002.

LAUGENI, Fernando Piero. Administracdo da Producdo. 22 edicdo, Sédo Paulo:
Saraiva, 2005.

LAFRAIA, Jodo Ricardo Barusso. Manual de confiabilidade, manutenabilidade e

disponibilidade. Rio de Janeiro: Qualitymark: Petrobras 2001.

MINAYO, Maria Cecilia de Souza. O desafio do conhecimento. Sao Paulo: Hucitec,
1993.

MOUBRAY, John. Manutencdo Centrada em Confiabilidade. S&o Paulo (SP):
AladonLtds, 2000.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO


http://www.conscienciaprevencionista.com.br/

v

EDITORA CONHECIMENTO LIVRE ELIAS C. MOURA JUNIOR

NAKAJIMA, Seiichi. Introdugdo ao TPM - Total ProductiveMaintenance. S&o
Paulo: IMC Internacional Sistemas Educativas Ltda, 1989.

NASCIF, Julio. Manutencdo Orientada para resultados. Rio de Janeiro:
Qualitymark, 2009.

RIBEIRO, Haroldo. A Biblia do 5S, daimplantacdo a exceléncia. Salvador: Casa da
Qualidade, 2006.

ROSSATO, I.F. UMA METODOLOGIA PARA A ANALISE E SOLUCAO DE
PROBLEMA.(Dissertacdo de Mestrado, UFSC) 1996.

SILVA, Edna Lucia da.Metodologia da pesquisa e elaboracao de dissertacdo. 32

edicao, Floriandpolis: Laboratoério de Ensino a Distancia da UFSC, 2001.

SIQUEIRA, lony Patriota de. Manutencao centrada na confiabilidade: manual de

implementacgéo. Rio de Janeiro: Qualitymark, 2012.

SUZAKI, Kiyoshi. Guia pratico para supervisdo no chédo-de-fabrica: o novo papel

do supervisor de producao visando a melhoria continua. Sao Paulo: IMAM, 2005.

TAVARES, Lourival Augusto. Exceléncia na Manutencdo: Estratégias, Otimizacao
e Gerenciamento. Salvador: Casa da Qualidade Editora Ltda., 1996.

TRIPODI, T., FELLIN, P. E MEYER, H. Analise da pesquisa social. Petrépolis, RJ,
Alves, 1975.

VERRI, Luiz Alberto. Gerenciamento pela Qualidade total na manutencao

industrial: aplicagao pratica. Rio de Janeiro: Qualitymark, 2007.

VERRI, Luiz Alberto. Sucesso em paradas de manutencdo. Rio de Janeiro:
Qualitymark, 2008.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO




v

EDITORA CONHECIMENTO LIVRE ELIAS C. MOURA JUNIOR

VIANA, Herbert Ricardo Garcia; PCM: planejamento e controle da manutencé&o.Rio
de Janeiro: Quality, 2002.

XENOS, HarilausGeorgiosd’Philippos. Gerenciando a Manutencao Produtiva. Nova
Lima: INDG Tecnologia e Servicos Ltda, 2004.

ZAIONS, Douglas Roberto; CONSOLIDACAO DA METODOLOGIA DE
MANUTENC}AO CENTRADA EM CONFIABILIDADE EM UMA PLANTA DE
CELULOSE E PAPEL. 2003. 219f. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia de
Producao) — Escola de Engenharia; Universidade do Rio Grande do Sul, Porto Alegre,
2003.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTEI\JQAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO




EDITORA CONHECIMENTO LIVRE ELIAS C. MOURA JUNIOR

Anexos

Anexo 01 — Modelo de Relatério de Falhas.

RELATORIO DE FALHAS
Local: |Data de Deteccéo |H|:|ra da Deteccéo:
Equipamento/instalacio
Com ponente/Conjunto:
2 |DatadaUltima Troca: Interalo P adrio de Troca/Repar:
E Descricdo da Falha:
=
o
im
g
a2
&
Detectada por: Setor
w |Fempo de Parada da Producéo:
-E Perdas de Producio:
& |Acidentes com Pessoas:
Descricio do Repam
.
=
=
E
3
{E_
Tempo de Reparo: Hom ens/horas:
P Causas Fundam entais:
=
g =
.
3
8 =
=
S8 E
E =
=
O que Quem Quando Onde Como Por que
2
o
-
o
-]
-]
&
w
g
« |Elaborado por Data:
g Revisado por: Data:
_g Revisado por: Data:
Superdsor: |F‘CM: Gerente:

Fonte: Xenos (2004)
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Anexo 02 — Equipamento de Protecao Individual (EPI) para manutencao.

gue o uso do EPI é indispensavel:

Funilaria: oculos de seguranga com protec3o lateral completa. Como opgdo, o mecanico
pode utilizar dculos que amplia vis3o ou protetor facial com visor incolor. Protetores de
ouvidos do tipo de inser;do (plug) ou tipo de fone. Luvas de lona leve e avental de lona.

Lavagem de pecas: dculos de ampla visdo ou protecdo facial. Luvas de PVC Neoprene.
Avental impermeavel (PVC).

Usinagem (maquinas operatrizes): oculos de seguranca com protec8o lateral completa.
Creme de protec3o para as maos, contra 6leo de corte e produtos petrogquimicos. © uso de
luvas em maquinas operatrizes so & permitido para colocacdo da peca no ponto de fixac3o
para usinagem. Calcados de seguranca se houver manuseio de pecas pesadas.

Pintura (preparc da tinta, aplicacdo e lavagem de acessdrios): luvas de PVC ou
Meoprene, mascara semi facial com filtro de carvdo ativado. Avental impermeavel (PVC),
botas impermedveis (PVC ou borracha).

Lavagem de veiculos: avental impermeavel (PVC) e botas impemeaveis (PVC ou borracha).

Oficinas mecanicas ou elétricas: luvas de lona leve ou de fio continuo. Luvas de PVC ou
creme protetor das mdos na lavagem de pecas. Oculos de seguranca, pode ser de meia
protecdo nas hastes.

Elétrica: mascara para soldador com filtro de luz adequado a intensidade luminosa. Luvas de
raspa para soldador. Avental de raspa. Pemeira de raspa (opcional em caso de producio de
muitas fagulhas).

Manuseio de materiais e rejeitos, almoxarifado e outras areas: luvas de raspa quando o
risco for mecdnico. Luvas de PVC guando o risco for quimico ou bioldgico. Calgados de
seguranca, se 0 manuseio for de objetos pesados e confundentes.

Servicos pesados (com risco de gueda de pecas pesadas nos peés): calcados com
seguranca, com bigueira de aco

Servicos em areas ruidosas (acima de 85dbA): protetores auriculares como recomendado
para a funilana.

Oxiacetilénica: oculos de protecdo para soldador com lentes filire de luz adequadas a
intensidade luminosa. Luvas de lona fina.

Desmontagem/montagem de wveiculos e motores: oculos de seguranca com protec3o
lateral completa. Luvas de raspa ou de lona de acordo com a agressividade as maos.

Fonte: Giapato (2010).
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Apéndice | — Lista de Atividades de Manutencao/Inspecéo.

LISTA DE ATIVIDADES MANUTENCAO PREVENTIVA / INSPECAO

Pag. 1/2

Equipamento: Maquinade cordas  N° Inventario: m Modelo:

Fabricante: Fehrer

C.Custo: 5212

ltem Descrigdo do senico N’ D | S | M[SE| A |Responsavel|Mec |Elétr] Hidr [Pned vap
1 |Remover os desperdicios de fibras abaixo do transportador de rolos. X Operador | X
Ve
2 |Remover os desperdicios das areas de trabalho e assisténcia técnica da maquina. X { 3 Operador | X
\ >/
3 [Remover as fibras de toda a maquina (incluindo a caixa de alimentagao ). X T Operador | X
4 |Limpar a penteadeira ( grande tendéncia de entupimento ). X Operador | X
5 [Limpar a ferrugem da coifa de aspiragio na estagdo de penteadeira. X Operador | X VamN
6 |Aspirar a maguina. /7~ \ X Operador | X \5
\ 2)
7 |Lubrificagdo de todos os pontos de lubrificacéo da: V X Operador | X
-Caixa de alimentagdo, tampa superior, corrente de arrasto, fita transportadora, balanga, PN
rolo de arrasto, cilindro compressor, fita transportadora da penteadeira, dispersor, { 4 \
esteira de alimentac&o do transportador de rolos, cabega de fiagdo, tambor de bobinagem \ /
e ajuste de velocidade.
8 |Limpar os parafusos de purga. X Operador | X
9 [Verificar as entradas de cabos e os ligadores. X Perito X
10 [Verificar a firmeza das unides roscadas e dos dispositivos de imobilizagéo. X Perito X
11 |Todo o sistema de refrigeragdo no armario de distribui¢do deve ser sujeito a um exame X Perito X
visual, verificar os condutores observando a entrada e saida dos liquidos.
12 |Efetuar o exame visual e 0 ensaio de funcionamento do botéo de parada de emergéncia. X Perito X
13 [Purgar o interior da caixa do armdrio de distribui¢do e 0os componentes com X Perito X
14 |Efetuar o exame visual da alimentacao de rede. X Perito X
Modificacdes: | yamN Aprovado por:
Data: | 1) 2) 3) Y 6 \ B 6)

Manuteng&o responsavel:

Fomulério

Plam da manutengéo:

NO

Legenda: D-diariamente; S-semanalmente;
M-mensalmento; SE-semestralmente;
A-anualmente;
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Apéndice | — Lista de Atividades de Manutencéao/Inspecéo (continuacao).

LISTA DE ATIVIDADES MANUTENQAO PREVENTIVA / INSPEC,AO Pag. 2/2

Equipamento: Maquina de cordas N° Inventario: Modelo: Fabricante: Fehrer C.Custo: 5212
Item Descri¢éo do senico D| S | M]|SE| A |Responsawel [Mec [Elétr| Hidr |Pney Vap

15 |Verificar se os esquemas de ligagdes estdo completas. X Perito X

16 |Verificar o isolamento e a ligagdo a terra. X Perito X

17 |Verificar os fechos das portas tanto do armario de distribuicdo como os da cerca de protegéo. X Perito X

18 |Verificar o interruptor principal do armario de distribuig&o. X Perito X

19 |Reapertar conectores, bornes e terminais elétricos do armario de distribuigéo. X Perito X

19 |Mudar o éleo nos acionamentos e engrenagem. X Perito X

20 [Verificar os mancais, eventualmente lubrificando ou substituindo os mancais e rolamentos. X Perito X

21 |Ajustar a corrente. X Perito X

22 |Realizar a manutengao dos pentes circulares(dogas), verificar a existéncia de dentes X Perito X

quebrados.

23 |Reapertar conectores, bornes e terminais elétricos do armario de distribuigéo, X Perito X
Modificacdes: | Aprovado por:
Data: | 1) 2) 3) 1) 5) 6)

Legenda: D-diariamente; S-semanalmente;

Manutencé&o responsavel: Planejamento da manutencé&o: M-mensalmento; SE-semestralmente;
Fomulério N° A-anualmente;
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Apéndice Il — Cronograma de Manutencéo e Inspecao Preventiva.

f \ Cronograma de Inspec¢do e Manutengdo Preventiva
\ 1 ] Meses
Janeiro Fevereir(\ Abril Maio Junho Julho Agosto Setembro Qutubro Novembro Dezembro
temn® Equipamentos Ccusto[ 1| 2| 3|45 [6] 7|8 15| 16 [ 17 | 18 [ 19| 20 | 21 [ 22| 23 |24 | 25| 26 [ 27 | 28 [ 29 | 30 | 31 [ 32 | 33 [ 34 | 35 | 36 [ 37 | 38 [ 39 | 40 | 41 [ 42| 43 | 44 | 45| 46 [ 47 | 48| 49 [ 50| 51 [ 52
P A O o o ojAel o o o O O 0/A0| O Of O(A0| O O O OLA0 O O 0A0 O O O oA0 AO o o ofA0 o o o ofp0 o o o
1 [Mé&quina de corte de fita Cc 5218 A
L . A O A O A ® A © A @ A ® A @
2 _|Méaquina desfibradora Cc 5211 A O
o A | Ny "Ng A @ A ®
3 |Maquina de corda Cc 5212
[) [) [) [JrC) o o [) o o o ejee o [) o o o o o o oo
4 |Auto clave Cc5213 |0 0 o [0 0O [0 |0 o 10 0O 0 |10 [0 O |0 [0 [0
L [] o 0A [] o o [) o oA 0 o o o o 0A 0 o o or 0 o ola0 O
5 |Méquina de mantas Cc 5215 A 0
o ) ) A0 A0 A 9| A0 A0 A0 | A0
6 |Maquina recicladora/abridora _|cc 5215 |AC @)
A o o oA o O O oAr0 o o oA oA o o o eie o o oA o o 0a o o o oA0 o o oie o
7_|Prensa de corte Cc 5216 A0O [] [] [] []
. o oA o o 0 o o ojacel o o o o [ o of oaA e o o o oA of of oa of of oa e o of o oA 0 o
8 |Desempoeirador acabamento |cc 5220 O] O of O] O|o Of O Okee| O] O O] O (0] Of O Ohee| O O] O] Ofo O] O Ofo O] O] OJ0oe O O] Of Ol@ed| O
. o O o O o o o o o o [] o) O o o o o o o o o © o o 0 o o o o o o o
9 |Agitador de coluna Cc 5233 A0
, o oo o o o[ 00| o o ofoe o o o o [] o o o006 o o o oce o o eooe o o eoce o o o oo o
10 |Carro tanque de latex Cc 5233 A 0
- 0 ® ] [ 0
11 [Moinhos de bol: Cc 5233
i [1 A @ []
12 [Tanque M| Cc 5233 o o 0 (] (] []
A0 A0 ) ) A0 )
13 |Caldeira 3 ) Cc 5244
AA®|AA® ) InA® ] lAA® ]
14 |Compress Cc 5245 [] [] [] [] []
. LI [0] [0] [0] [0] [0]
15 |Exaustores modelacdo Cc 6011 o o [] [] (] (] (]
A [A A
16 |Prensa modeladora autom. Cc 6011 o o [] (] (] (] (]
- - a0 Y (] ] (]
17 [Resfriador de dgua Cc 6011 o o [] A0O [] [] (]
A O[A O] [9] [A O O[A 0] [9]
18 |Casa das bombas Cc 5243 o o (] (] [] [ []
A A /N N
19 [Casa de forca Cc5242 |A |A A
K 0 [9) 0 O Of © o O O 0 [9]
20 |Desempoeirador geral Cc 5247 (] [] [J e o o e o o [] 0
[)
21 |Filtro de ar
[)
22 |Lubrificador pneumético []
- A® ry ry ry
23 |Manutencdo predial Cc5243 [A @ [ A O/A OA O[A OA O/A O(A (A O|A O/A O|A O|A O(A O|A 0|A O|A O|A O|A O/A 0/A O/A 0|A 0/A O
A 0 o A 9 A9 A 0 A O A9
24 |Prensa modeladora vasos Cc 6016 [) [] [] o o o o o o o o o o o o oA o o o o
25 [Regulador d a ’ 2] ° ¢ Y
egulador de pressdo
R [] [) [ [ [] [) [] [) [)
26 |Talha elétrica Cc 5233 ACO
. el A9 redl [AA®[ A o el A ® A~ @ A 9| A ®
27 |Torno mecanico Cc 5240 ACOA 0|A oA oA o oA o OA oA 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0|A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A 0/A oA 0/A 0/A 0/A 0/A 0|4 0/A 0/A 0]A @
28
29
30
MANUTENGOES
Mecanica; Pneumatica; Hidraulica e Vapor didria(perito) semanal  mensal semestral  anual
o [ e o
Elétricae Pneumatica A A A A A

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO



Apéndice Il - Formulario de Solicitagdo de Servico (SS).

~ N° SS:
][ SOLICITACAO DE SERVICO (SS) ]'
Equipamento: Classe: JA [J8 [Jc
Centro de Custo: ( 1 ) Prioridade: [ ]1 [ ]2 []3
Requisitante: Data: y
/ Descri¢do do Servico/Efeito Constatado \
\“/
Equipamento parado: [] sim [_]nAo Hora Inicio avaria: /
Causas )
(3)
) 4
Recebida por: Requisitado por: :“ ‘_‘e‘:'hame"“’ )
Status: Aben: :
Data/hora: Data/hora: OS Ne: Encerrada )
Formulério N° 0028

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA IVIANUTEI\NI(;AO PARA
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Apéndice IV — Formulario de Ordem de Servico (OS).

we 027 109
ORDEM DE SERVIGO o
DE: CENTROLE CUSTO  |HOME GG - PARA: CEMTRO DS CUSTO ROMECLC.

DESCRICAOC DO SERVIGO A EXECUTAR:

et
| )
L
TP O MANUTENGAD: F'HEVEN'IT\-’A' | EDRREH‘\-’A| | c::mmugio' |
PRAZOIDEAL: |PREV|S TOPARA
Equipamento Parade | | Operando| |
Ops:
L~
{ 2 3\
4
e

SERVI; O APROVA DO E LIBERADD PORDATA:
GASTOS MATERIAL / MAO-DE-DBRA

- . CUSTO (R$)
ITEM COMGO DESCRICAO MATERIAL UNI| QT UNITI TOTAL Fermmentas
01 UM
— EPl'se EPC's
( 4)
I TOTAL MATERIAL
. CUSTO (R$) .
MAT FUNCIONARIO UNI| QT UNI | TOTAL OB S:
12567 | Sr: Jackson do Pandeiro Hs
1345 Sr. Antonio Overdosa Hs
f _\ Hs
“\E)
L TOTAL MAD DE OBRA:
I TOTAL MATERIAL + MAO DE OBRA =R$
VISTODA TA BUTENTE: VISTODATA MANITENCAD DIR. INDUS TRIAL VISTCYDATA:
02042013 11:02:39

FORMN®: 025E
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Apéndice V — Plano de Lubrificacao.

LOGOTIPO Nome da Empresa
PLANO LUBRIFICACAO Data: Pag. 1 /5
. . R E ~ - Responsav
Equipamento: Maquina de Cordas Centro Custo: 5212 requencia el
ITEM Ponto Lubrificagao Qtde] Norma Produto Qtde Meios/maquinas S|Q[M]| A P (@)
1 Mancal tampa caixa alimentacao. 4 Graxa GMA Bomba de graxa X X
2 Mancal esteira alimentacgéo fibra. 2 Graxa GMA Bomba de graxa X X
3 Manc( 1 puxar fibra. Graxa GMA Bomba de graxa X {"\‘ X
4 |Mancal balanga dosadora. 2 N—" Graxa GMA Bomba de graxa X \ Y,
[ —
5 [Mancal esteira abaixo da balanca dosadora. 4 Graxa GMA Bomba de graxa X
6 Mancal rolo transporte de fibra até a penteadei- 2 Graxa GMA Bomba de graxa X X
ra.
7 |Corrente transmissé&o caixa de alimentagéao. 2 Graxa GMA Bomba de graxa X X
8 [Mancais penteadeira 2 Graxa GMA Bomba de graxa X
9 [Conjunto mancais do distribuidor (dispersor) 2 Graxa GMA Bomba de graxa X X
fibras.
10 [Mancais esteira abaixo penteadeira todas Oleo EGF 220 Pincel, recipiente com oleo| X X
11 |Mancais esteira transporte fibra abaixo coifa. 2 Oleo EGF 220 Funil, bandeja protegao X X
Modificacbes: Legenda: S= semanalmente
Q=quinzenalmente, M=
Data: mensalmente, A=anualmente,

Visto Manutengéao: Visto Colaborador: O= operador, P=perito.

Elaborado por:Elias Costa

Fomulario N°

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO
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Apéndice V — Plano de Lubrificacdo (continuacao).

LOGOTIPO Nome da Empresa
|
PLANO LUBRIFICACAO Data: Pag. 2 /6
. - . o - Responsav
Equipamento: Maquina de Cordas Centro Custo: 5212 Frequéncia .l
ITEM Ponto Lubrificagdo Qtde| Norma Produto Qtde Meios/maquinas S| QM A|] P [e]
42 |Mancais rolos transporte de fibra até a cabeca X X
fiag&o. 8 Graxa GMA Bomba de graxa
13 |Mancal dos tensionadores de corrente. 4 Graxa GMA Bomba de graxa X X
14 |Cormrentes transmissdes moto redutor. todas Oleo EGF 220 Pincel, recipiente com éleq| X X
15 |Redutor velocidade engrenagem cénica. 2 Oleo EGF 220 Funil, bandeja de protegéo X| X
16 [Mancais sustentagéio cabega de fiagéio 2 Graxa GMA Bomba de graxa X X
17 |Comrente transmissé&o cabega de fiag&o todas Oleo EGF 220 Pincel, recipiente com oleo] x X
18 |Engrenagem cabeca fiag&o. todas Graxa GMA Bomba de graxa X X
19 |Pino graxeiro cabega de fiagao. 1 Graxa GMA Bomba de graxa X X
20 |Mancal sustentag&o tambor de bobinagem 2 Graxa GMA Bomba de graxa X X
20.1 |Rodana carmretel tambor de bobinagem 1 Graxa GMA Bomba de graxa X X
21 Mancais eixo de transmiss&o motor redutor 2 Graxa GMA Bomba de graxa X X X
Modificagbes: Legenda S= semanalmente
Q=quinzenalmente, M=
Data: mensalmente, A=anualmente,
Visto Manuteng&o: Visto Colaborador: 0= operador, P=perito
Fomurio N° Elaborado por:Elias Costa

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENGCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO
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Apéndice V — Plano de Lubrificacdo (continuacao).

LOGOTIPO Nome da Empresa
PLANO LUBRIFICACAO Data: Pag. 3 /5
i i - R Responsav
Equipamento: Maquina de Cordas Centro Custo: 5212 Frequéncia ol
ITEM Ponto Lubrificacao Qtde| Norma Produto Qtde Meios/maquinas SIQ|M A| P (o]
22 |Manipulo de ajustagem tran¢ado da corda 1 Graxa GMA Bomba de graxa X X

Legenda 5= semanalmente

GFquinzenalmente, M=
Data: mensalmente, A=anualmente,
O= operador, P—perito.

Modificacdes:

Visto Manutencao: Visto Colaborador:
Elaborado por:Elias Costa

Fonulario N®

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENGCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO
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Apéndice V — Plano de Lubrificacdo (continuacao).

LOGOTIPO Nome da Empresa

PLANO LUBRIFICACAO Data: Pag. 5 /5

Equipamento: Maquina de Cordas Centro Custo: 5212
Pontos Lubrificacao Equipamento

201

13
14
15
Modificagdes:
Data:
Visto Manutencgao: Visto Colaborador:
Fomulério N°® Elaborado por:Elias Costa

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENQAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO
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Apéndice VI — Plano de Fabricacao.

Plano de Fabricagao pag.1 /I 3
PecalConj.:Maquina de cordas |Nr.|nter.: C.Custo :CC 5212 Tempo (min)
oP | Descrigao da Operagao Meios/Maquinas Qtde Inventario Tipo Std
MBB 237684
Soximar fibra limpa da drea do pré estogue " A" para caixa de alimentacdo’D", Caixa de alimentacio 1
]_}rrtar a maguina.
o
10 |Ligar a maguina no painel de controle "B". f \ FPainel de goairole 1
\ 2 ) ™
15 |Ajustar velocidade do carretel de bobinagem "C" no volante "G “olante de ah,  _drretel 1 rd a
" \
o
Eventual quebra de corda:
20 - Desligar maguina no painel "B"; abrir porta. Porta de acesso 1
- Emendar corda; fechar porta.
- Ligar maguina no painel "B"_
30 |BEventual ajuste do carretel (pomrete): Carretel bobinagem 1
Desligar maguina. abrir porta, ajustar carretel, fechar porta. ligar maguina.
40 |Desligar maguina no painel controle "B"; abrir porta Painel de controle 1
P
{ 3
50 |Amarrar rolo de corda; sottar cabecote do carretel, dispor rolo ao lado. Carretel de bobinagem 1 [ 4 }
“H---/
60 |Fixar o cabecote do carretel de bokinagem "C" ;| amarrar ponta da corda; Carretel de bobinagem 1
65 |Ajustar comprimento da corda no carretel "C".
70 |Fechar porta e ligar maguina no painel de controle “C". Painel de controle 1
75 |Ajustar o volante"S"; velocidade do carretel de bobkinagem. Yolante de ajuste do carretel 1
Dbservagﬁes: *Foram feitas a]teragﬁes nos guadros gque se referem aos meios e magquinas, quantidades e descrig'éo da Total (min}
operagio. Ve
{ 3
.
N
Motiv.Modif. | 1° | | | | | | | Aprovacgao
Data | =R [1) [2) [3) [4) [5 [6) |

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE

MANUTENCAO



EDITORA CONHECIMENTO LIVRE ELIAS C. MOURA JUNIOR

Apéndice VI — Plano de Fabricacao (continuacao).

Plano de Fabricacao pag. 2 /3
Pega/Conj.:Maquina de cordas |Nr.l nter.: C.Custo :CC 5212 Tempo (min)
OoP Descrigdo da Operacao Meios/Maquinas Qtde Inventario Tipo Std
MBB 237684
85 |Pesar rolo na balanca de piso"E"; anotar e controlar peso. Balanca de piso/cademo anotacdes 1
90 |Dispor rolos no carrinho "E" do autoclave. Carros de corda auto clave 8
99 |Limpeza da maquina. Vassoura/ar comprimido 1

Observacgoes :

Total (min)

Motiv.Modif. | | | | | | | | Aprovacédo
Data | [ [2 [3) [ [5) [6)

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENGCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO
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Apéndice VI — Plano de Fabricacao(continuacéo)

Plano de Fabricacéao pag. 3 /3
Peca/Conj.:Maquina de cordas. |Nr.Inter.: Jc.custo :cc 5212
DISTRIBUICAO FISICA ( Lay-out) Meios/Maquinas Qtde Inventario
—— T 1
A A-Condensador / fibras limpas. 1
LU
B - Painel de controle. 2
@ C - Tambor/carretel de bobinagem. 2
D - Caixa de alimentac&o de fibras. 2
E - Carrinhos para estoque corda.
J F - Balanca de piso. 1
H G -Ajuste do fio entrancado / Ajuste velocidade carretgq 2
B
H - Rolos cilindrico. 6
|
| - Cabeca de fiacdo. 2
J -Dispositivo de desempoeiramento/coifa de 2
c - =
T | __|+ aspiragéao.
G
Observacdes :
Mot.Modif. | | | | | | | | Aprovacgéao
Data | [1) [2) [3) [4) [5) [6)

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENGCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO



Apéndice VIl — Instrucao de Trabalho

DOCUMENTO DO SISTEMA DA QUALIDADE

Lubrificac8o de Equipamentos mecénicos.

Doc.:IT REV:02 |DATA ELABORACAO: 10/11/12 — Modificado:10/11/12 | 1/3

1. OBJETIVO

- Orientar os executantes em relacdo aos procedimentos de lubrificacdo, assegurando a qualidade do
trabalho, a seguranga do colaborador e preservacdo do meio ambiente.

2. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

- Manuais técnicos dos equipamentos, historico das manutengdes equipamentos, formularios de Ordem
Servigo.

3. RESPONSABILIDADE
- Producéo: Liberacdo dos Equipamentos para manutencao.

- Planejamento producdo/manutencdo: definir, criar Planos de Manuten¢do conforme
necessidade do equipamento, coordenar os trabalhos executados pelos colaboradores e equipe de
manutenc¢do, manter arquivos e relatério das manutencbes executadas atualizadas de acordo com 0s
procedimentos descritos.

- Manutencao: Perito orientar os colaboradores (operadores) quanto a operacdo de
lubrificagdo do equipamento, executar a lubrificacdo em pontos que requeiram um conhecimento mais
aprofundado do equipamento conforme Plano de Manutencéo e Inspegé&o.

- Operador: fazer a lubrificacdo do equipamento nos pontos em que seja de sua
responsabilidade conforme Plano de Manutencgéo Inspecéo.

4. PROCEDIMENTOS:
4.1 Lubrificacdo a Graxa.

1°- Obter ordem de lubrificagdo ao responsavel manutencéo.

2°- Desligar o equipamento, e aguardar a parada total dos componentes em movimentos.

3°- Providenciar bomba de graxa, trapos ou panos limpos e transportar até o equipamento a ser
lubrificado.

4°- Retirar protecdo (caso exista), e com auxilio de trapos ou pano limpo efetuar a limpeza do mancal e
pinos graxeiros para evitar a contaminacdo da graxa que sera injetada dentro dos mancais, 0 que
ocasionaria a quebra ou desgaste do rolamento, bucha e mancal.

50- Com o pino graxeiro limpo, encaixar a mangueira da bomba graxeira e abastecer o mancal.

Obs: Por regra ndo se deve adicionar graxa em excesso Nos mancais, 0 que poderd ocasionar
aquecimento anormal nos mesmos. Abastecer no maximo a metade do volume do mancal com graxa.
6°- Retirar a mangueira ou tubo da bomba graxeirados pinos graxeiros.

7°- Limpar o excesso de graxa dos pinos graxeiros com auxilio de um trapo ou pano limpo.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO
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Apéndice VII — Instru¢ao de Trabalho (continuagéo).

DOCUMENTO DO SISTEMA DA QUALIDADE

Lubrificacdo de Equipamentos mecéanicos.

Doc.:IT REV:02 |DATA ELABORACAO: 10/11/12 — Modificado:10/11/12 |2/3

8°- Limpar o bico da bomba graxeira, e evitar contato do mesmo nos locais de sujeira para evitar
contaminagdo. 9°- Panos e estopas sujos de 6leo ou graxa ndo devem ser deixados nesses locais,
porgue constituem focos de combustdo, além do fator estético. Deverdo ser descartado em
contéineres especifico para esse fim.

4.1 Lubrificago a 06leo:
1°- Obter ordem de lubrificag&o ao responsavel manutengéo.
2°- Desligar o equipamento, e aguardar a parada total dos componentes em movimentos, acionar a
chave de emergéncia.
3°- Providenciar 6leo lubrificante recomendado e transportar até o equipamento.
4°- Providenciar trapos e panos limpos, almotolia, funil, recipiente adequado para coletar o 6leo
lubrificante usado.
Lubrificacdo de correntes:
1°- Obter ordem de lubrificag&o ao responsavel manutengéo.
2°- Desligar o equipamento, e aguardar a parada total dos componentes em movimentos, acionar a
chave de emergéncia.
3°- Providenciar 6leo lubrificante de preferéncia ISO VG 220 (6leo engrenagem), transportar até o
equipamento.
4°- Providenciar pincel com cerdas duras.
5°- Colocar aproximadamente 300ml 6leo 220 em um recipiente.
6°- Retirar as protecGes das correntes.
7°- Umedecer o pincel com 6leo e aplicar sobre as correntes.
8°- Recolocar os protetores das correntes.
9°- Limpar o pincel ao término da lubrificacéo.
Troca de 6leo em caixas de moto redutores:
1°- Fazer limpeza externa da caixa redutora.
2°-Remover o plug de Drenagem da caixa do reservatorio e escoar o 6leo lubrificante usado em
recipiente adequado para coleta, caso exista dois plugs de drenagem (um inferior e outro superior),
deve-se retirar primeiro o superior e depois o inferior.
Obs: Em situagdes onde onde o Dreno é de dificil acesso, devera drenar o 6leo com auxilio de
uma bomba ou outro meio alternativo. Em hipdtese nenhuma o éleo lubrificante devera ser
drenado sobre o solo.
13°- Abra a tampa superior do reservatério de 6leo (caso exista) e verifique o grau de sujeira.
4°- Apos a drenagem do 6leo lubrificante, se necessario fazer uma lavagem com 6leo diesel na
caixa do reservatério. Obs: Nunca utilizar estopa para fazer limpeza interna dos reservatorios de
6leo das caixas de engrenagens.
5°- Apos a limpeza interna do reservatério 6leo, instale novamente o plug de dreno inferior e superior.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA I\/IANUTEN~QAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO




Apéndice VIl — Instrucao de Trabalho (continuacgéo).

DOCUMENTO DO SISTEMA DA QUALIDADE

Lubrificacdo de Equipamentos mecanicos.

Doc.:IT REV:02 | DATA ELABORAGAO: 10/11/12 — Modificado:10/11/12 | 3/3

6°- Insira 6leo novo com auxilio de um funil no reservatorio em quantidade e tipo recomendado.
Observar o nivel do 6leo caso exista. Obs: Ha equipamentos em que o nivel maximo de dleo é
limitado pelo plug de drenagem superior.

7°- Fechar a tampa superior do reservatorio de 6leo lubrificante.

8°- O oleo usado devera ser armazenado em tambores devidamente fechados e identificado. Os
trapos e panos usados deverdo ser descartados em recipiente separado do lixo comum.

9°- Fazer limpeza do funil, recipiente de coleta, almotolia. De preferéncia guardar em ambiente
isento de poeira.

Lubrificacdo em Sistemas Hidraulicos:

1°- Obter ordem de lubrificacdo ao responsavel manutencéo.

2°- Desligar o equipamento, e aguardar a parada total dos componentes em movimentos, acionar
a chave de emergéncia.

3°- Providenciar 6leo hidraulico de preferéncia ISO HS 68 (6leo hidréaulico), transportar até o
equipamento.

4°- Providenciar pincel com cerdas duras.

5°- Colocar quantidade de 6leo HS 68 em um recipiente o suficiente para executar o trabalho.
6°- Retirar a protecdo da haste do cilindro.

7°- Umedecer o pincel com 6leo e aplicar sobre a haste do cilindro.

8°- Recolocar os protetores do cilindro.

9°- Limpar o pincel ao término da lubrificacao.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA IVIANUTEI\J(;AO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO
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EDITORA CONHECIMENTO LIVRE ELIAS C. MOURA JUNIOR

Obs: Documento sujeito a modificaces.

Elaborado por: Visto por: Aprovado por:

Elias Costa Moura Jr.

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTEI\JQAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO



Apéndice VIl — Matriz de Habilidade area de producdo e manutencao.
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PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE

MANUTENCAO



Apéndice IX — Painel de emocdes

COMO ESTOU HOJE?

ESTOU BEM NAO ESTOU MUITO BEM NAO ESTOU NADA BEM

MANOEL ©

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE
MANUTENCAO



Apéndice X — Planilha de Indicadores de Manutencéo

EQUIPAMENTO: Maquina de Cordas MES: Janeiro
[ Num. OS. TIPO . DATA INICIO . TI'ERMINO~ TEMPO MANUT TEMPO MANUT : TEMPO MANMUT TEMP{.)
L MANUTENCAO MANUTENCAO : MANUTENCAO | CORRETIVA | PREVENTIVA : FABRICACAO INDISPONI'\FELJ
( 328 Corretiva 3-jan07 2:00:00 17:00:00 15:00:00 0:00:00 0:00:00 15:00:00
000 Corretiva 4-jan-07 13:00:00 17:00:00 4:00:00 0:00:00 0:00:00 4:00:00
o Preventiva 5.jan-07 4:00:00 16:00:00 0:00:00 12:00:00 0:00:00 12:00:00
002 Corretiva 6-jan-07 0:00:00 22:00:00 22:00:00 0:00:00 0:00:00 22:00:00
003 Corretiva T-jan-07 12:45:00 17:00:00 4:15:00 0:00:00 0:00:00 5:00:00
004 Corretiva 8-jan07 13:45:00 16:45:00 3:00:00 0:00:00 0:00:00 3:00:00
005 Corretiva 9.jan-07 7:30:00 12:30:00 5:00:00 0:00:00 0:00:00 5:00:00
006 Corretiva 10-jan-07 0:25:00 0:25:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
oor Corretiva 11-jan-07 18:00:00 21:00:00 3:00:00 0:00:00 0:00:00 3:00:00
008 Corretiva 12-jan-07 3:30:00 3:30:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
009 Corretiva 13-jan-07 7:00:00 8:00:00 1:00:00 0:00:00 0:00:00 1:00:00
010 Corretiva 14-jan-07 13:00:00 16:00:00 3:00:00 0:00:00 0:00:00 3:00:00
011 Corretiva 15-jan-07 14:00:00 15:00:00 1:00:00 0:00:00 0:00:00 1:00:00
012 Corretiva 16-jan-07 8:00:00 8:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
013 Corretiva 17-jan-07 4:00:00 4:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
014 Corretiva 18-jan-07 0:20:00 0:20:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
015 Corretiva 19.jan-07 2:00:00 2:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
016 Corretiva 20-jan-07 0:30:00 0:30:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
o7 Corretiva 21.jan-07 1:30:00 1:30:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
013 Corretiva 22.jan07 1:30:00 1:30:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
019 Corretiva 23-jan-07 7:40:00 9:00:00 1:20:00 0:00:00 0:00:00 2:00:00
020 Corretiva 24.jan-07 2:00:00 2:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
021 Corretiva 25-jan-07 1:45:00 1:45:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
022 Corretiva 26-jan-07 1:00:00 1:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
023 Corretiva 27-jan-07 4:00:00 4:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
' ~
CUSTOS MANUT.CORRETIVA/PREVENTIVA
EQUIPAMENTO: Maquina de Cordas Més: Janeiro Ano: 2013
\tem Data Quant. Material Utilizado 0s C.C. |vValor y
(1 23113 3 Rolamento 6210 zz 0123 5212 R$ 220,00)
R% 438,00
R$ 52,00
R$ 108,00
R$ 69,00
R$ 130,00
R$ 3.400,00
R$ 1.100,00
R% 196,00
R$ 1.943,00
R% 892,00
R$ 41,00
R$ 34,00
R$ 264,00
R$ 60,00
R$ 100,00
R$ 40,00
R$ 81,00
R% 103,00
R$ 17,00
R$ 1.700,00
R$ 45,00
R$ 168,00
R$ 51,00

PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO




Apéndice X — Planilha de Indicadores de Manutengé&o (continuagao)

- - — i
\EQUIPAMENTO: Maquina de Cordas ANO: 2013 y
f '
- Tempo .
Manutenibilidade _F L Quantidade L Tempo Tempo total
TMPR totaugdlsp R Equipamentos R Operagdol/dia| operagao
Y 2
Jan 30712 78:00:00 25 2 22 8:00:00 352:00:00
Fev 3:32:44 78:00:00 22 2 19 8:00:00 304:00:00
Mar 3:54:00 78:00:00 20 2 22 8:00:00 352:00:00
Abr 3:42:51 78:00:00 21 2 20 5:00:00 320:00:00
Mai 2:36:00 78:00:00 30 2 22 8:00:00 352:00:00
Jun 3:42:51 78:00:00 21 2 19 8:00:00 304:00:00
Jul 4:20:00 78:00:00 18 2 21 8:00:00 336:00:00
Ago: 4:06:19 78:00:00 19 2 23 5:00:00 368:00:00
Set 3:23:29 78:00:00 23 2 19 8:00:00 304:00:00
Qut 3:15:00 78:00:00 24 2 22 5:00:00 352:00:00
Hov 3:54:00 78:00:00 20 2 19 8:00:00 304:00:00
| Dex 3:00:00 78:00:00 26 2 20 8:00:00 320:00:00
r . e "|
Media TMPR Metas médias TMFR TMEF DISPONIB. CUSTOS
\ 3:32:52 | anuais ==§.00:00 [==900:00:00 ==98% <=1,6% )
[ . i . Horas Custos
Confiabilidade |Disponibilid Tempo p/ . B Faturamento oo
TMEF ade Reparo MC R qlrgtos e mensal e
total indiretos y
Jan: 14:.04:48 81,86% 64:20:00 1:40:00 FE 37.658 : R$ 320,000 11,77%
Fev: 13:49:05 79,58% 64:20:00 1:40:00 RE 37.658 | RE 280.000 13,45%
Mar: 17:36:00 81,86% 64:20:00 1:40:00 RE 37.658 | RE 293000 12,85%
Abri 151417 80,40% 64:20:00 1:40:00 RE 37.658 B RS 300.000 12,55%
Maii 11:44:00 81,86% 64:20:00 1:40:00 RE 37658 § RS 300.000 12,55%
Jun: 14:28:34 79,58% 64:20:00 1:40:00 RE 37.658 | RS 300.000 12,55%
Jul 18:40:00 81,16% 64:20:00 1:40:00 RE 37.658 | RS 300.000 12,55%
Ago: 19:22:06 82,51% 64:20:00 1:40:00 RE 37.658 | RS 300.000 12,55%
Set: 131303 ¢ 79.58% 64.20:00 1:40:00 RE 37.658 : R$ 300,000 12.55%
INDICADORES DE MANUTENGCAO Ano 2013 - Mdquina de Cordas
TMEF Confiabilidade t Dispenibilidade ‘l‘ Custos/Faturamento Diretos e u
Indiretos
18:48:00 RN o
142600 Celahcl 1400%
2 Bl gl 0 o o - ]
E 120000 - - pou | S 1 il il = 1200%
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o | ey S so
ococo MMM WU NN | 720 200%
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Ano 2013 Ano 2013 Ano 2013
Temm Imgedimentu TMPR Manutenibilidade TMPR Manuten. sem
Impedimento
1:55:12 32128 25.48:00
1:40:48 25248 00
w tadHHHHHHHHHHHE | € 22400 E 2o
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PROPOSTA DE UM MODELO SISTEMATICO DE PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO PARA
EMPRESA QUE NAO POSSUA SISTEMA INTEGRADO DE MANUTENCAO




