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A sociedade atual vive em um momento de grande avanco tecnoldgico,
onde h& a aplicacdo de poderosas ferramentas de gestdo, que visam a
melhoria continua nos processos, buscando a reducdo de custos e
aumento da confiabilidade. Apesar de todaas essas tecnologias, ainda
se percebe nas empresas 0 pouco ou nenhum controle sobre o0s servicos
de manutencdo, 0 que proporciona custos muito elevados com a
manutengdo. Desta forma, vé-se as oportunidades de propor um
modelo de implementacdo de um Plano de Manutencéo sistematizado
para empresas que ndo possuam um sistema integrado. Para isso, foi
necessario analisar os processos atuais de manutencdo da empresa
estudada, identificar os tipos de manutencéo adotados e os indicadores
utilizados, levantar os dados histdricos, verificar se 0s recursos
relacionados a manutencdo sdo adequados e estao disponiveis, propor
acdes de melhoria baseadas nos resultados das analises obtidas e
aplicar os indicadores de manuten¢do como ferramenta para tomada
de decisdo. Trata-se de um estudo exploratorio, pois envolve
investigacdo de pesquisa empirica que tem como finalidade a
formulacdo de um problema ou questdes. O Modelo proposto nesse
trabalho propicia novos estudos voltados para o gerenciamento da
manutencdo. A proposicdo do modelo é o primeiro passo para as
organizacOes que desejam melhorar o departamento de manutencao,
porém é necessaria a implantagdo do mesmo. Apesar do cuidado em
apresentar técnicas e linguagem simples que se adequem ao maximo a
realidade do “chdo de fabrica”, ainda sim é necessaria uma avaliagdo
final da eficacia desse modelo.
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1. Introducéo

A sociedade atual vive em um momento de grande avango tecnoldgico, onde ha a aplicagéo
de poderosas ferramentas de gestdo, que visam & melhoria continua nos processos, buscando a
reducdo de custos e aumento da confiabilidade. Apesar de todas essas tecnologias, ainda se
percebe nas empresas 0 pouco ou nenhum controle sobre 0s servi¢os de manutencao, devido a
auséncia de um plano de manutengéo, inexisténcia de procedimentos padrdes, ambiente de
manutencdo desfavordvel para execucdo das atividades, pouco ou nenhum indicador de
desempenho, periodicidade incorreta para realizacdo do trabalho e custos muito elevados com

a manutencao.

Esses recursos de tecnologia avancada sdo adquiridos, em sua maioria, apenas por grandes
empresas, devido ao elevado custo de aquisicdo, deixando em segundo plano, no ponto de
vista de gerenciamento, o setor de manutencdo. Segundo a Associacdo Brasileira de
Manutencdo — ABRAMAN (2009), houve um aumento de 11% nos periodos de 1997 a 2009,
nas utilizagGes de planilhas eletronicas. Isso se deve ao fato do menor custo de implantacéo e
por apresentar resultados satisfatorios e de facil aplicacdo. Segundo Branco Filho (2008), a
utilizacdo de planilhas eletrénicas como ferramentas de apoio gera um melhor desempenho
nas atividades relacionadas ao setor de manutencdo, reducdo de desperdicios e aumenta as
disponibilidades dos equipamentos, além do acompanhamento dos indicadores de

manutengao.

Desta forma, vé-se as oportunidades de propor um modelo de implementacdo de um Plano de
Manutencdo sistematizado para empresas que ndao possuam um sistema integrado. Para isso,
foi necessario analisar 0s processos atuais de manutencdo da empresa estudada, identificar os
tipos de manutencdo adotados e os indicadores utilizados, levantar os dados historicos,
verificar se 0s recursos relacionados a manutencdo sdo adequados e estdo disponiveis, propor
acOes de melhoria baseadas nos resultados das analises obtidas e aplicar os indicadores de

manutencdo como ferramenta para tomada de decisao.

Para isto, € primeiramente feito um resumo tedrico dos principais pontos na Secéo 2. Seguido
pela apresentacdo da metodologia utilizada na Segdo 3. Na Secdo 4 tem-se o0 estudo de caso
em subsecOes onde € apresentada a metodologia atual da empresa e a proposta da nova

metodologia, por fim conclui-se na Se¢éo 5, sendo propostos trabalhos futuros.
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2. Revisdo bibliografica
Neste capitulo serdo abordados os principais conceitos relacionados a esta pesquisa.
2.1. Manutencéao

Com a construcdo das diversas maquinas e equipamentos, a inddstria 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 acdes que

possibilitassem a operacao continua das maquinas.

Os tipos de manutencdo podem ser classificados, segundo Kardec e Nascif (2009) e Nascif
(2009), como:

a) Manutencdo Corretiva: é a atuacdo para correcdo da falha ou do desempenho menor
que esperado;

b) Manutengdo Preventiva: é a atuacédo 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;

c) Manutenc¢do Preditiva: € a atuacdo realizada com base em modificagdo de parametro de

condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma sistematica.

2.2. Plano de manutencéo

Para Xenos (2004), o plano de manutencéo deve ser elaborado a partir das recomendacdes do
fabricante do equipamento e da propria experiéncia acumulada pela empresa na operagdo de

equipamentos similares.

Segundo Viana (2002), para que um plano de manutencdo atenda as necessidades do
departamento de manutencdo, as informacdes a seguir devem constar: Titulo do plano de
manutencdo; Grupo de maquina; Periodicidade; Tipo de dia; Data de ativacdo; Equipe de
manutencdo; Planejador: responsavel pelo planejamento; Materiais necessarios;

Especialidades; EPIs e Ferramentas.

Com esses dados espera-se que o plano de manutencdo ofereca as informagfes necessarias
para a realizacdo de todas as atividades e garanta a eficiéncia das acbes preventivas e

corretivas do setor de manutengéo.
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2.3. Melhoria continua
2.3.1. PDCA

De acordo com Xenos (2004), o melhoramento de processo € feito pela definicdo de metas
para manter e metas para melhorar. O método universal para atingir as metas € o giro

sistematico do ciclo PDCA.
Etapas do PDCA, segundo Aguiar (2012), séo:

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

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

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

fornecer informac6es sobre a obtencdo da meta;

c) CHECK (verificacdo) — por meio dos dados coletados na etapa de execucdo, é feita
uma avaliagéo dos resultados obtidos em relag&o ao alcance da meta;

d) ACTION (acdo) — se as metas foram alcancadas, sdo estabelecidos meios de
manutencdo dos bons resultados obtidos. Se a meta ndo foi alcancada, inicia-se um

novo giro do PDCA.

2.3.2. SW1H

Rossato (1996) afirma que o método 5W1H auxilia na organiza¢do com a identificacdo de
acOes e responsabilidades de forma precisa, definindo as acbes e responsabilidades de
execucao para uma tarefa. A ferramenta 5W1H é composta dos seguintes levantamentos:

a) WHAT - O que seré feito (etapas);

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

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

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

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

f)  WHO - Quem realizaré as tarefas (responsabilidade).

) ABEPRO 5
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2.4. Controle da manutencéao

Conforme Kardec e Nascif (2009), é fundamental a existéncia de um Sistema de Controle da
Manutencdo. Ele determinara: que servigos serdo feitos; quando os servicos serdo feitos; que
recursos serdo necessarios para execugdo dos servicos; quanto tempo sera gasto em cada
servico; qual serd o custo de cada servico, o custo por unidade e o custo global; que materiais

serdo aplicados; que maquinas, dispositivos e ferramentas serdo necessarias.

Os principais processos que compde a estrutura do controle e planejamento e controle da

manutengéo séo:
a) Processamento de solicitacdo de servigo;
b) Planejamento de servicos;
c) Programacao dos servicos;
d) Gerenciamento da execuc¢do dos servicos;
e) Registro de servigos e Recursos;
f)  Gerenciamento de Equipamentos;
g) Administracdo da carteira de Servicos;
h) Gerenciamento dos Padrdes de Servigo;
i) Gerenciamento de recursos;

J) Administracdo de Estoques.

3. Método de Pesquisa

A metodologia desta pesquisa é analisar o setor de manutencdo de uma industria de fabricacéo
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 manutencédo
industrial. Trata-se de um estudo exploratdrio, pois envolve investigacdo de pesquisa empirica

que tem como finalidade a formulacdo de um problema ou questdes (TRIPODI et al, 1975).

,)(, ABEPRO 5
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Quanto as etapas para elaboracdo do presente trabalho, destacou-se a coleta de dados, analise
dos dados coletados, elaboracdo de um diagnostico da manutencao o que caracteriza do ponto

de vista dos procedimentos técnicos, um estudo de caso.

Os dados foram obtidos de duas maneiras, a primeira foi a partir da analise de campo de como
sdo executadas as intervencOes de manutencdo nos equipamentos, entrevistas com 0s
colaboradores da manutencdo, coleta de dados historicos sobre falha do equipamento em
estudo, reconhecimento da estrutura organizacional do setor de manutencdo. A segunda
maneira foi por meio de diversos livros, artigos e documentos voltados para a area de
manutencgéo. Esses dados possibilitaram as bases fundamentais para a elaboracdo da proposta
de um modelo de planejamento de manutencao de acordo com as literaturas e as tendéncias

atuais relacionadas a organizacdo e o gerenciamento da manutencéo.

De posse dos dados, foi possivel levantar as etapas para implementacdo de um plano de
manutencgdo. Posteriormente foi efetuado o detalhamento dessas etapas que compfem a
proposta do modelo sistematico de planejamento de manutencdo para empresa que ndo possua

sistema integrado de manutencao.

Deste modo, pretende-se demonstrar as etapas necessarias para implementagdo do plano
criando um: cronograma de manutencdo; plano de lubrificacdo; aplicacdo das ferramentas da
qualidade no auxilio a analise de falhas e na construcdo do plano; diagnéstico dos problemas

atuais na empresa em questdo; sintese dos processos e etapas.

4. Estudo de caso

O estudo foi realizado em uma industria de artefatos de fibra de coco e latex, localizada no
municipio de Ananindeua no Estado do Para, 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 fabricacdo de
produtos a base de fibra de coco e latex, tais como assentos e bancos para a inddstria
automobilistica, substituindo produtos a base de petréleo como a espuma de poliuretano. Sua

principal cliente é a montadora de caminhBes Mercedes-Benz.

Atualmente a industria € composta por aproximadamente 14 centros de custos que por sua vez
sd0 compostos por equipamentos robustos tais como: prensas hidraulicas de moldagem,

prensas hidraulicas de corte, compressores de ar, maquinas de fiacdo, maquinas de fabricacdo

) ABEPRO ;
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de mantas, forno de secagem, maquinas de depuragdo, esteiras transportadoras,

esterilizadores, caldeiras e sistema de despoeiramento.

Apesar da maioria desses equipamentos serem provenientes da Alemanha, semi-
automatizados, e ainda considerados modernos para esse segmento, observou-se nitidamente
0 mal estado de conservacao proporcionando paradas inesperadas por falhas em componentes,
ocasionado na maioria das vezes devido a auséncia de um planejamento sistematizado da
manutencdo. Segundo 0s operadores, as paradas sdo frequentes ocasionando atraso na

producdo e aumento nos servicos extraordinarios.
O setor de manutengdo é composto por trés colaboradores proprios, sendo:

a) 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;

b) 01 mecénico de manutencdo — que realiza atividades relacionadas a reparos e
substituicdo de elementos mecéanicos, e soldagem de manutencdo. Possui ensino
fundamental completo, curso profissionalizante de mecénica e experiéncia adquirida

em diversos anos de trabalho;

c) 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.

Atividades que necessitam de um grau de conhecimento mais aprofundado sdo realizadas por

técnicos terceirizados.

A empresa em estudo atua predominantemente de forma corretiva nas intervencdes do
equipamento, exceto alguns equipamentos tais como, caldeiras em que a norma
regulamentadora NR-13 exige que seja feito as inspecdes anuais, 1ogo a empresa contrata

empresas terceirizadas para efetuar este tipo de servico.

Quando o equipamento entra em estado de falha é que as equipes de manutencdo atuam a fim
de sanar o problema, ou seja, a manutencdo ndo atua de forma sistematica e proativa. 1sso

consequentemente acarreta numa sobrecarga de servico da manutencdo, além de ocasionar

) ABEPRO .
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prejuizos com a parada do equipamento, dano maior ao equipamento devido o funcionamento

até a quebra, dificuldade na obtencdo de pecas sobressalentes.

A lubrificacdo ocorre de forma desordenada, ndo 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 mecénico de manutencéo
abastecendo caixa de redutores com o6leo diferente do recomendado pelo fabricante do
equipamento. E outros pontos de grande relevancia observados durante o estudo estdo
relacionados as técnicas de desmontagens de equipamento quanto a utilizacdo de ferramentas
e métodos inadequados.

O ambiente da manutencdo é composto por trés salas, sendo uma sala onde o gerente de
producdo/manutencdo realiza suas atividades e é composta por armarios com arquivos e
manuais dos equipamentos, mesas e um computador. A segunda sala € 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 0 processo de
usinagem e manutencdo nos componentes elétricos (composicdo: um torno mecanico e
balcbes para testar equipamentos elétricos). Os principais servigos executados pela
manutencdo sdo: usinagem e corte de pecas, soldagem de manutencdo e manutencdo em

elementos de maquinas.

A proposta de implementacdo do modelo sistematico de planejamento de manutencéo, que é 0
grande foco desse trabalho, obedecera a sequéncia definida conforme etapas organizadas em

topicos a seguir:
4.1. Definir dos principais conceitos de manutencéao

E importante que todas as pessoas envolvidas na area de manutencéo saibam as defini¢des da

area de manutencéo tais como: anomalia, falha e quebra.
4.2. Descricdo do negdcio e declaracdo da missdao da manutencgdo

A empresa deve ser estruturada de forma que os colaboradores conhecam a misséo, 0s
clientes, os produtos, os fornecedores e o0s insumos de seu negdcio; dominem seus

procedimentos e conhecam as suas responsabilidades dentro de um sistema padronizado.

4.3. Analisar a méo-de-obra quanto as suas aptiddes

) ABEPRO 9
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Foi constatado na empresa em estudo, que todas as decisdes e responsabilidades estavam
centradas na figura do gerente de producdo e manutencdo. Diante dessa situacdo, sugere-se

como melhoria, a implantacéo do setor de Planejamento e Controle da Manutencéo (PCM).
4.4. Treinamento da equipe de manutencéao

Inicialmente serdo oferecidos treinamentos sobre a Importancia da manutencdo, em seguida
palestra sobre a descricdo do negdcio. Com isso busca estabelecer um direcionamento aos

colaboradores para o alcance das metas da manutencao.
4.5. Elaboracdo do macrofluxograma da manutencéo

O Macrofluxograma do sistema de gestdo de manutencéo possibilita a visualizacdo dos tipos
de manutencdes que serdo adotados na organizacdo. Os tipos de manutencdo sdo: preventiva,

autdbnoma, preventiva, preditiva/inspecéo e fabricacéo.
4.6. Desenvolvimento dos fluxogramas de atua¢do da manutencao

Os fluxogramas demonstram de forma objetiva a sequéncia que a equipe de manutencdo
devera seguir para atendimento as demandas dos seus clientes. Todos os centros de custo com
equipamento tipo classe A e B, possuem além do Plano de Fabricacdo (PF) (Apéndice VI), a

Lista de Atividades de Manutencéo e Inspecdo Preventiva (Apéndice I).

4.7. Efetuar levantamento para cadastro de todos os equipamentos existentes

na empresa e definir qual a sua importancia no processo produtivo

Inicialmente devera ser feito o levantamento de informacéo para todos 0s equipamentos, tais
como: descricdo das caracteristicas técnica e o regime de trabalho do mesmo, qual a
frequéncia de falha.

4.8. Classificar os equipamentos quanto a necessidade de manutencao e
definir quais as formas de atuacdo da manutencédo serdo aplicadas nos

mesmaos

Para melhor entendimento por parte da equipe de manutencdo, optou-se em classificar os

equipamentos quanto a atuacdo da manutencao da seguinte forma. Ver Tabela 1:

Tabela 1 — Classificacdo dos equipamentos quanto a atuagao da manutengao

) ABEPRO 10

INGENHARIA DE PRODUCAO



XXXVI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

[ Contribuigbes da Engenharia de Producéo para Melhores Praticas de Gestdo e Modernizagéo do Brasil
enegeb Jodo Pessoa/PB, Brasil, de 03 a 06 de outubro de 2016.
Equipamento Critérios Atuacdo da Manutencgao

. Interrupc¢ao do processo produtivo; .
. . Preventiva;
. Perdas de producgao;

Classe A . Corretiva;

. Perdas no faturamento; .

N . . Preditiva.

. N3o possuem redundancia.

. Participa do processo produtivo; . Preventiva;
Classe B . N3o afeta a producdo em caso de parada; . Corretiva;

. Possuem redundancia. . Preditiva.
Classe C . N3o participam do processo produtivo. . Corretiva.

Fonte: Autores (2016)

Este quadro é de grande importancia, pois por meio dessa classificacdo que é determinado

qual o tipo de atuacdo da manutencdo o equipamento devera ser submetido.
4.9. Classificar os equipamentos quanto a prioridade para atendimento de
solicitacdes

Como critério de decisdo e facilidade de entendimento pela equipe de manutencéo,
classificou-se os equipamentos quanto a prioridade de solicitagdes de manutencdo conforme a
Tabela 2:

Tabela 2 — Classificacdo dos equipamentos quanto a prioridade das solicitages de manutengéo

A FALHA NO EQUIPAMENTO PROVOCA: PRIORIDADE
ELEVADOS RISCOS A SEGURANCA E/OU ELEVADO IMPACTO AO MEIO-AMBIENTE 1
PARADA DE LINHA DE MONTAGEM/PERDA DE PRODUCAO EM LINHA DE FABRICAGCAO 2

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

Fonte: Autores (2016)

Essa tabela define qual o equipamento que possui maior prioridade para sofrer a intervencédo
da equipe da manutencdo. Para o PCM, auxilia a tomada de decisdo as programacfes de

manutencéo, atacando preferencialmente nos equipamentos com falhas de prioridade 1 e 2.
4.10. Elaboracédo do plano de manutencdo preventiva/inspecao

Para facilitar o entendimento sobre o Plano de manutencdo preventiva/inspecao foi escolhido
0 equipamento Méaquina de Cordas da empresa em estudo, coletou-se informagdes do manual
do fabricante do equipamento, buscou-se informagdes com a equipe de manutencdo e

operacdo referente as falhas que mais ocorrem e foi proposto um modelo.

&)@ ABEPRO 11
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4.11. Elaboracdo do Cronograma de manutencdo preventiva

O Cronograma de manutencdo preventiva/inspecdo (apéndice 1), definird quais as datas em
que as atividades do Plano de manutencao/inspecdo preventiva serdo 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 manutencdo permitindo dessa forma, a visualizacdo réapida pela
equipe da manutencéo e pelo PCM das atividades e a especialidade prevista naquela data para

cada equipamento.
4.12. Elaboracado do formul&rio de solicitacdo de servigos (SS)

Todos os servigos independentes de sua origem deverédo ser pedidos por meio de solicitagdo
de servico (SS) que é um documento padrdo que devera ser utilizado em campo pela operacao
ou manutencdo para solicitacdo de servicos de manutencdo, normalmente manutencdo
corretiva. Esse formulario (apéndice Ill) é preenchido manualmente e entregue ao setor de
manutencdo (PCM ou gerente de manutencdo) que por sua vez analisa e programa a

manutencao.
4.13. Elaboracédo do formulario de ordem de servico

De acordo com Viana (2002), a Ordem de Servi¢o (OS) (Apéndice V), devera ser composta
de cabecalho, descricdo das tarefas, informacgdes cadastrais tais como: Centro de custo,

numero da OS, tipo de manutencéo, equipe responsavel e data da manutencéo.
4.14. Elaboracédo do plano de fabricacao

O Plano de Fabricacdo é o documento padronizado que descreve as atividades necessarias
para a fabricacdo de um determinado artefato.

4.15. Elaboracao da instrucgdo de trabalho (IT)

A Instrucdo de Trabalho (Apéndice VII) é um documento padronizado que descreve o
funcionamento de determinada atividade relacionada ao processo produtivo. Sugere-se a
utilizagdo quando se necessitar treinar o colaborador para executar determinada atividade
relacionada & manutencdo. E desejavel também que a IT possua todas as informacdes

necessarias para instruir a realizacdo da atividade sem gerar duvidas ao colaborador.

4.16. Elaboracdo do plano de lubrificagdo (apéndice V)
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Na empresa em estudo € comum encontrar colaboradores efetuando lubrificacdo de forma
incorreta, utilizando o lubrificante inadequado, enchendo os mancais demasiadamente,

misturando 6leo mineral com 6leo sintético.
4.17. Relatérios para tratamento das falhas

Esse relatério é composto pelas seguintes campos: Descricdo da falha; Perdas; Acgdes

corretivas; Investigacdo das Causas Fundamentais; Diversos.
4.18. Elaboracdo da matriz de habilidade

A Matriz de Habilidade proposta é uma ferramenta utilizada pelos gestores que tem como
objetivo principal estabelecer a capacitacdo continua dos colaboradores. Por meio dela é
possivel identificar quais os colaboradores que estdo capacitados para determinadas
atividades, fornece niveis de habilidade conforme o treinamento e o desenvolvimento do
colaborador, identificar quais os colaboradores que estdo aptos a serem multiplicadores, além
de auxiliar o gerente a definir em qual area a equipe de manutencdo ou operacdo necessita

desenvolver suas habilidades operacionais ou técnicas.
4.19. Elaboracéao do painel das emocoes

O painel de emoc0es sao representacdes gréaficas que buscam expressar o estado emocional de
cada colaborador. O painel de emocdes servira de alerta ao gestor quanto ao nivel de

satisfacdo e bem-estar do colaborador ao ambiente de trabalho.

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 emocdo, geralmente deverdo ser afixados nos
totens proximo ao seu local de trabalho.

Ao iniciar a jornada de trabalho, o colaborador devera 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 informacdes que esse painel de emogdo expressa. Para 0s casos em que 0
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 insatisfacéo.

4.20. Elaboracédo da planilha de indicadores de manutencéo
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Os indicadores de manutengdo serdo efetuados por meio da Planilha eletronica Microsoft®
Excel. Sugere-se a utilizacdo do Excel pelo seu baixo custo de aquisicdo, sendo uma opc¢éo

para as organizacdes que nao estdo dispostas a investir na aquisicdo de software especialistas.

A planilha de Indicadores e de controle da manutencdo sugerida é composta por guias com
campos especificos para inser¢do de dados provenientes das Ordens de servigo executadas. O
PCM lanca as informac@es na planilha na medida em que o servi¢o € concluido. Mensalmente
é efetuado o fechamento parcial e anualmente ¢é efetuado o fechamento geral dos indicadores

de manutencéo.
4.21. 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 salde dos trabalhadores. Seja por imposicdo da legislacdo, por
necessidade de sobrevivéncia do negdcio ou por compromisso do préprio empresario, as
politicas de SMS nédo devem ficar em segundo plano.

Dependendo do porte da empresa sugerem-se as seguintes praticas voltadas para 0 bom
andamento das politicas de SMS: Criacdo da Comissdo Interna de Prevencao de Acidente de
Trabalho (CIPA); elaboragédo dos Programas de Prevencédo de Riscos Ambientais (PPRA) e do
Programa Controle Médico e Saude Ocupacional (PCMSQO); mapeamento das areas de risco
da empresa e propor acbes mitigadoras para os riscos de maior potencial; disponibilizar
equipamentos de protecdo individual e coletiva, bem como treinar e assegurar a utilizacdo dos
mesmos por parte dos colaboradores; promover politicas de incentivo a coleta seletiva dos
residuos do setor de manutencdo, e dispor em recipientes adequados; é importante que a
empresa possua um profissional da area de SMS na sua forca de trabalho.

4.22. Aplicacdo das ferramentas de gerenciamento e gestdo da qualidade

Entre as ferramentas de gerenciamento e gestdo de qualidade, optou-se em aplicar a
ferramenta PDCA, o0 5W1H.

5. Concluses
A proposta de elaboragdo de um modelo sistematico de planejamento da manutencdo para
empresa que ndo possua sistema integrado de manutencao baseia-se nos seguintes principios:

padronizacdo das atividades de manutencdo, controle de forma simples das rotinas de
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manutencéo, fluxo de informagGes organizado, delegacéo de responsabilidade, treinamento da

equipe, valorizacdo dos colaboradores.

Focalizou-se na obtencdo de um modelo de plano de manutencdo que possibilitasse a sua
implementacdo de forma simples e que atendesse pequenas e médias empresas que nédo
estejam dispostas a investirem na compra de software especialista que na maioria dos casos

exigem alto custo para sua implantacdo e manutencéo.

Infere-se que esse modelo facilite as tomadas de decisbes 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 manutencdo, aumente a

disponibilidade dos equipamentos e contribua com o crescimento da empresa.

O Modelo proposto nesse trabalho propicia novos estudos voltados para o gerenciamento da
manutencdo. A proposi¢do do modelo é o primeiro passo para as organizacdes que desejam
melhorar o departamento de manutencdo, porém é necessaria a implantagdo do mesmo.
Apesar do cuidado em apresentar técnicas e linguagem simples que se adequem ao maximo a
realidade do “chao de fabrica”, ainda sim ¢é necessaria uma avaliacdo final da eficacia desse

modelo.

Como proposta de trabalho futuro, sugere-se a aplicacdo desse modelo, a avaliacdo dos
resultados e as adaptacdes necessarias. Também se sugere que amplie este trabalho inserindo
um estudo mais aprofundado sobre analise de falhas e custo de manutencdo, devido a sua
importancia para o aumento da confiabilidade e o direcionamento correto de recursos ao setor

de manutencéo.
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Apéndices

Apéndice | — Lista de Atividades de Apéndice Il — Cronograma de Inspecéo e
Manutencéo/Inspecao Manutencdo Preventiva
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Apéndice 11 — Formulario de Solicitagdo
de Servico (SS) Apéndice V — Plano de Lubrificacdo
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Apéndice V — Plano de Lubrificagdo

(continuacao) Apéndice VI — Plano de fabricacédo
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trabalho (continuacéao)

DOCUMENTD DO SISTEMA DA QUALIDADE

" i A

L " X
DociIT | REV:02 | DATA ELABORACRO: 10/11/12 - Modifiado:10/11/12 | 1/3

1. OBJETIVOQ
- Orientar o5 execntantss am relagio aos procedimentos de nbrificagio, assepurands a2 qualidads
do trabalho, a seguranga do colsborador e preservagio do meio ambiente.

2 ]]DCT..]EE\TDS Dl'_ REFERDCIA
M: dos  equp histérics das manutenglies equipamentos,
ﬁnm]la.mxs de Ordem Servigo.

3. RESPONSABILIDADE

- Pmd.nﬂn LLbem;zm d.os Equipamentos para manutengio.

- S0: definir, crist Planos de Manntengio conforme
necessidade d.n eqmpsmeum coordenar o5 trabalhos executzdos pelos colaboradores e
equipe dz mamiten cio, manter arquives e relatdrio das manutengies execntzdas atualizadas
de acordo com o0s procedimentos descritos.

- Manutencio: Perito orientar os colzboradores (operadores) quanto a opera;au de
lubrificagio do equipamento, executar a lubrificag3o em pontos que requeiram um
conhecimente mais sprofimdade do equipamento conforme Plane de Mamirengio e
Inspecio.

- Operador: fazer 3 lubrificagio do squipamento nos pontos em que seja da sua
responsabilidade conforme Plano de Mamitengio Inspecio.

4. FROCEDIMENTOS:
4.1 Lubrificagdo a Grea.

1%- Ofbter ordem de lubrificagio ao responsavel mamitengio.

2*- Desligar o equipamento, @ aguardar a parada totzl dos componentes em movimentos.

3*- Providenciar bomba de graxa, rapos ou panes limpos e fransportar ate o equipamento & ser
Iubrificade.

4*- Retirar pro‘be;::o {l:aso exista), & com awxilio de 2 (Tapos O paze llmpo efetuar a limpeza do
mancal e pines graxeiros para evitar a confaminagio da graxa que seta injetada dentro dos mancais,
0 que ocasionaria a quebra ou desgasts do relamento, buchs & mancal,

5" Com o pino gmxzu'o limpo, encaixar a mangueira da bomba gmxma eabasteger o mancal
Obs: Por regra ndo se deve adicionar graxa em excesso Dos mancais, o que podera ocasionar
aguecimento anormsl nes mesmos. Abastecer no miximo a metade do volume do mancal com
graza.

6°- Fletirar a mangueira ou fubo da bamba graxeira dos pin.qs ETameins.

7°- Limpar o excesso de graxa dos pinos graxeiros com suxilio de um rapo ou pano limpa.

DOCUMENTO DO SISTEMA DA QUALIDADE
L L+
[ REV:02 [ DATA ELABORARO: 10/11/12 - Modficado:10/11/12 [ 23

DocaIT

§°- Limpar o bico da bomba graxeira, & evitar contato do mesmo nos lecais de sujeira para evitar
contaminagio.

9°- Pancs e estopas sujos de oleo ou graxa ndo devem ser deixados nesses locais, porque constimem
focos de combustio, alem do fator estetico. Deverio sar descartado em contéineres espacifico para
esse fim.

4.1 Lubrificagde a dlea:
1% Obtar ordam de lubrificagio a0 responsivel mamitengio.
2°- Desligar Eqnipamenm, & aguardar 3 parada totzl dos componentes em movimentos, acionara
chave de emergéncia
3*- Providenciar oleo lubrificante rec a2 0
4°- Providenciar rapos e panos limpaos, almom]m fimil, racipients adequade para colatar o dleo
Iubrificante nsado.

Laubrificacio de correntes:
btar ordem de lubrificagio a0 responsavel mamiteagio.

2°- Desligar o equipamento, & aguardsr a parada fotal dos componentes em movimentos, acionar
chave de emargéncia

3*- Providenciar dleo lubrificante de prefaréncia IS0 VG 220 (oleo engrenagem), ransportar até o
equipaments.

4°- Providenciar pincel com cerdas duras.

5% Colocar aproximadamente 300ml dleo 220 em wn recipiente.

6"~ Retirar as protedes das comentas.

7"~ Umedecer o pincel com ¢leo e aplicar sobre as correates,

§°- Recolocar os protetores das comrentes.

&~ Limpar o pince] ao témine da lubrificacdo.

Troca de dleo em caixas de moto redutores:

1°- Fazer limpeza externa da caixa redutora.

2% Remover o plug de Drenzgem da caixa do reservatdrio e escoar o dleo ubrificante usade em
Tecipients adequado para colets, caso exists dois plugs de drenagem (um inferior & outro superior),
deve-se remarpnmam 0 superior e depms o inferior.

Obs: Em situagdes onde onde o Dreno & de dificil acesso, devera drensr o dleo com mweilio de uma
bormba ou outro meio alternativo. Em hipdtese nenbuma o dleo lubrificante devera ser drenado
sobre o solo.

13" Abra a tampa superier do reservatdrio de dleo (l:aso exista) e verifique o gran de sujeira.

4*- Apds a drenagem do cleo lubrificante, se necessario fazer uma lavagem com éleo dissel na caixa
do reservatério. Obs: Nunca utilizar estopa para fizer limpeza interna dos reservatorios de oleo das
caixas de engrenagens.

5°- Apos a limpeza interna do reservatorio oleo, instale novamente o plug de dreno inferior &

SUperior.

Apéndice VII — Instrucdo de Trabalho (continuagéo)
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XXXVI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

Contribuicdes da Engenharia de Produgao para Melhores Préaticas de Gestdo e Modernizagéo do Brasil
Jodo Pessoa/PB, Brasil, de 03 a 06 de outubro de 2016.

DOCUMENTO DD SISTEMA DA QUALIDADE

Lubrificagao de Equipamentos mecinicos.

Doc:IT | REV:02 [ DATA ELABORACAC: 10/11/12 - Modificado: 10/11/12 | 3/3

6°- Insira oleo nove com awxilio de wn fumil no reservanirio em quantidade e tpo recomendado.
Observar o mivel do oleo caso exista. Obs: Ha aquipamentos sm que o nivel miximo de dleo &
limitado pelo plng de drenapem superior.

T¢- Fechar a tamrpa superior do reservatorio de dleo lubrificants.

§°- O dlec usado devesd ser armazenado em tambores devidamente fechados e identificado. Os
trapos e panos wsades deverdo ser descartados em recipients saparade do lize conmm.

9°- Fazer limpeza do funil, recipients de coleta, almotolia. De preferéncia guardar em ambisnte
zento de poeira.

Lubrificaciio em Sistemas Hidraulicos:

1%- Obter ardem de lubrificagio a0 responsavel mamitengio.

1" Dascligar o equipamento, @ aguardar a parada total dos componentes em movimentos, acionar a
chave de emergéncia

3°- Providenciar 6leo hidriulico de preferéncia IS0 HS 68 (6leo hidraulico), transportar até o
equipamente.

4°- Providenciar pincel com cerdas duras.

§°- Colocar quantidade de olec HS 6 um recipiente o suficiente para execatar o trabalbo.
6°- Feetirar a protecio da haste do cilindro.

7°- Umedecer o pincel com ¢leo e aplicar sobre 2 haste do cilindro.

8°- Fecolocar os protefores do cilindro.

&~ Limpar o pincel 3o témine da lubrificagdo.

Obs: Documento sujeito a modificagdes.

[ Vi it TN [
Elias Costa Moura Ir.
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