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A sociedade atual vive em um momento de grande avanço tecnológico, 

onde há a aplicação de poderosas ferramentas de gestão, que visam à 

melhoria contínua nos processos, buscando a redução de custos e 

aumento da confiabilidade. Apesar de todaas essas tecnologias, ainda 

se percebe nas empresas o pouco ou nenhum controle sobre os serviços 

de manutenção, o que proporciona custos muito elevados com a 

manutenção. Desta forma, vê-se as oportunidades de propor um 

modelo de implementação de um Plano de Manutenção sistematizado 

para empresas que não possuam um sistema integrado. Para isso, foi 

necessário analisar os processos atuais de manutenção da empresa 

estudada, identificar os tipos de manutenção adotados e os indicadores 

utilizados, levantar os dados históricos, verificar se os recursos 

relacionados à manutenção são adequados e estão disponíveis, propor 

ações de melhoria baseadas nos resultados das análises obtidas e 

aplicar os indicadores de manutenção como ferramenta para tomada 

de decisão. Trata-se de um estudo exploratório, pois envolve 

investigação de pesquisa empírica que tem como finalidade a 

formulação de um problema ou questões. O Modelo proposto nesse 

trabalho propicia novos estudos voltados para o gerenciamento da 

manutenção. A proposição do modelo é o primeiro passo para as 

organizações que desejam melhorar o departamento de manutenção, 

porém é necessária a implantação do mesmo. Apesar do cuidado em 

apresentar técnicas e linguagem simples que se adequem ao máximo a 

realidade do “chão de fábrica”, ainda sim é necessária uma avaliação 

final da eficácia desse modelo.  
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1. Introdução 

A sociedade atual vive em um momento de grande avanço tecnológico, onde há a aplicação 

de poderosas ferramentas de gestão, que visam à melhoria contínua nos processos, buscando a 

redução de custos e aumento da confiabilidade. Apesar de todas essas tecnologias, ainda se 

percebe nas empresas o pouco ou nenhum controle sobre os serviços de manutenção, devido a 

ausência de um plano de manutenção, inexistência de procedimentos padrões, ambiente de 

manutenção desfavorável para execução das atividades, pouco ou nenhum indicador de 

desempenho, periodicidade incorreta para realização do trabalho e custos muito elevados com 

a manutenção. 

Esses recursos de tecnologia avançada são adquiridos, em sua maioria, apenas por grandes 

empresas, devido ao elevado custo de aquisição, deixando em segundo plano, no ponto de 

vista de gerenciamento, o setor de manutenção. Segundo a Associação Brasileira de 

Manutenção – ABRAMAN (2009), houve um aumento de 11% nos períodos de 1997 à 2009, 

nas utilizações de planilhas eletrônicas. Isso se deve ao fato do menor custo de implantação e 

por apresentar resultados satisfatórios e de fácil aplicação. Segundo Branco Filho (2008), a 

utilização de planilhas eletrônicas como ferramentas de apoio gera um melhor desempenho 

nas atividades relacionadas ao setor de manutenção, redução de desperdícios e aumenta as 

disponibilidades dos equipamentos, além do acompanhamento dos indicadores de 

manutenção.  

Desta forma, vê-se as oportunidades de propor um modelo de implementação de um Plano de 

Manutenção sistematizado para empresas que não possuam um sistema integrado. Para isso, 

foi necessário analisar os processos atuais de manutenção da empresa estudada, identificar os 

tipos de manutenção adotados e os indicadores utilizados, levantar os dados históricos, 

verificar se os recursos relacionados à manutenção são adequados e estão disponíveis, propor 

ações de melhoria baseadas nos resultados das análises obtidas e aplicar os indicadores de 

manutenção como ferramenta para tomada de decisão. 

Para isto, é primeiramente feito um resumo teórico dos principais pontos na Seção 2. Seguido 

pela apresentação da metodologia utilizada na Seção 3. Na Seção 4 tem-se o estudo de caso 

em subseções onde é apresentada a metodologia atual da empresa e a proposta da nova 

metodologia, por fim conclui-se na Seção 5, sendo propostos trabalhos futuros. 
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2. Revisão bibliográfica 

Neste capítulo serão abordados os principais conceitos relacionados a esta pesquisa.  

2.1. Manutenção  

Com a construção das diversas máquinas e equipamentos, a indústria se tornou mais 

produtiva, porém com a grande variedade e complexidade das máquinas e equipamentos 

instalados, o homem observou que era preciso criar uma sistemática de ações que 

possibilitassem a operação contínua das máquinas. 

Os tipos de manutenção podem ser classificados, segundo Kardec e Nascif (2009) e Nascif 

(2009), como:  

a) Manutenção Corretiva: é a atuação para correção da falha ou do desempenho menor 

que esperado; 

b) Manutenção Preventiva: é a atuação 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) Manutenção Preditiva: é a atuação realizada com base em modificação de parâmetro de 

condição ou desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma sistemática. 

 

2.2. Plano de manutenção 

Para Xenos (2004), o plano de manutenção deve ser elaborado a partir das recomendações do 

fabricante do equipamento e da própria experiência acumulada pela empresa na operação de 

equipamentos similares.  

Segundo Viana (2002), para que um plano de manutenção atenda as necessidades do 

departamento de manutenção, as informações a seguir devem constar: Título do plano de 

manutenção; Grupo de máquina; Periodicidade; Tipo de dia; Data de ativação; Equipe de 

manutenção; Planejador: responsável pelo planejamento; Materiais necessários; 

Especialidades; EPIs e Ferramentas. 

Com esses dados espera-se que o plano de manutenção ofereça as informações necessárias 

para a realização de todas as atividades e garanta a eficiência das ações preventivas e 

corretivas do setor de manutenção. 
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2.3. Melhoria contínua 

2.3.1. PDCA 

De acordo com Xenos (2004), o melhoramento de processo é feito pela definição de metas 

para manter e metas para melhorar. O método universal para atingir as metas é o giro 

sistemático do ciclo PDCA.   

Etapas do PDCA, segundo Aguiar (2012), são: 

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

meios (planos de ação) necessários para se atingir a meta proposta; 

b) DO (execução) – para a execução dos planos de ação, as pessoas são treinadas nesses 

planos. A seguir, os planos são implementados e são coletados dados que possam 

fornecer informações sobre a obtenção da meta; 

c) CHECK (verificação) – por meio dos dados coletados na etapa de execução, é feita 

uma avaliação dos resultados obtidos em relação ao alcance da meta; 

d) ACTION (ação) – se as metas foram alcançadas, são estabelecidos meios de 

manutenção dos bons resultados obtidos. Se a meta não foi alcançada, inicia-se um 

novo giro do PDCA. 

 

2.3.2. 5W1H 

Rossato (1996) afirma que o método 5W1H auxilia na organização com a identificação de 

ações e responsabilidades de forma precisa, definindo as ações e responsabilidades de 

execução para uma tarefa. A ferramenta 5W1H é composta dos seguintes levantamentos:  

a) WHAT - O que será feito (etapas); 

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

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

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

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

f) WHO - Quem realizará as tarefas (responsabilidade).  
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2.4. Controle da manutenção 

Conforme Kardec e Nascif (2009), é fundamental a existência de um Sistema de Controle da 

Manutenção. Ele determinará: que serviços serão feitos; quando os serviços serão feitos; que 

recursos serão necessários para execução dos serviços; quanto tempo será gasto em cada 

serviço; qual será o custo de cada serviço, o custo por unidade e o custo global; que materiais 

serão aplicados; que máquinas, dispositivos e ferramentas serão necessárias. 

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

manutenção são: 

a)  Processamento de solicitação de serviço;  

b)  Planejamento de serviços; 

c)  Programação dos serviços; 

d)  Gerenciamento da execução dos serviços; 

e)  Registro de serviços e Recursos; 

f)  Gerenciamento de Equipamentos; 

g)  Administração da carteira de Serviços; 

h)  Gerenciamento dos Padrões de Serviço; 

i)  Gerenciamento de recursos; 

j)  Administração de Estoques. 

 

3. Método de Pesquisa  

A metodologia desta pesquisa é analisar o setor de manutenção de uma indústria de fabricação 

de artefatos de fibra de coco e látex aplicado na indústria automobilística, e propor um 

modelo de planejamento de manutenção que possa ser aplicado em outros segmentos 

industriais, contribuindo para alcançar melhores performances no setor de manutenção 

industrial. Trata-se de um estudo exploratório, pois envolve investigação de pesquisa empírica 

que tem como finalidade a formulação de um problema ou questões (TRIPODI et al, 1975). 
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Quanto às etapas para elaboração do presente trabalho, destacou-se a coleta de dados, análise 

dos dados coletados, elaboração de um diagnóstico da manutenção 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 análise de campo de como 

são executadas as intervenções de manutenção nos equipamentos, entrevistas com os 

colaboradores da manutenção, coleta de dados históricos sobre falha do equipamento em 

estudo, reconhecimento da estrutura organizacional do setor de manutenção. A segunda 

maneira foi por meio de diversos livros, artigos e documentos voltados para a área de 

manutenção. Esses dados possibilitaram as bases fundamentais para a elaboração da proposta 

de um modelo de planejamento de manutenção de acordo com as literaturas e as tendências 

atuais relacionadas à organização e o gerenciamento da manutenção.  

De posse dos dados, foi possível levantar as etapas para implementação de um plano de 

manutenção. Posteriormente foi efetuado o detalhamento dessas etapas que compõem a 

proposta do modelo sistemático de planejamento de manutenção para empresa que não possua 

sistema integrado de manutenção. 

Deste modo, pretende-se demonstrar as etapas necessárias para implementação do plano 

criando um: cronograma de manutenção; plano de lubrificação; aplicação das ferramentas da 

qualidade no auxílio a análise de falhas e na construção do plano; diagnóstico dos problemas 

atuais na empresa em questão; síntese dos processos e etapas.  

 

4. Estudo de caso  

O estudo foi realizado em uma indústria de artefatos de fibra de coco e látex, localizada no 

município de Ananindeua no Estado do Pará, que atende um nicho de produtos voltados para 

a indústria automobilística. Com 10 anos de existência a referida empresa conta com 

equipamentos semi-automatizados capazes de atender as tendências atuais na fabricação de 

produtos à base de fibra de coco e látex, tais como assentos e bancos para a indústria 

automobilística, substituindo produtos à base de petróleo como a espuma de poliuretano. Sua 

principal cliente é a montadora de caminhões Mercedes-Benz. 

Atualmente a indústria é composta por aproximadamente 14 centros de custos que por sua vez 

são compostos por equipamentos robustos tais como: prensas hidráulicas de moldagem, 

prensas hidráulicas de corte, compressores de ar, máquinas de fiação, máquinas de fabricação 
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de mantas, forno de secagem, máquinas de depuração, 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 

o mal estado de conservação proporcionando paradas inesperadas por falhas em componentes, 

ocasionado na maioria das vezes devido à ausência de um planejamento sistematizado da 

manutenção. Segundo os operadores, as paradas são frequentes ocasionando atraso na 

produção e aumento nos serviços extraordinários. 

O setor de manutenção é composto por três colaboradores próprios, sendo: 

a) 01 torneiro mecânico – que realiza atividades de usinagem e auxilia o mecânico nas 

atividades de manutenção. Possui ensino fundamental completo, curso 

profissionalizante em torno mecânico e boa experiência em atividades de manutenção; 

b) 01 mecânico de manutenção – que realiza atividades relacionadas a reparos e 

substituição de elementos mecânicos, e soldagem de manutenção. Possui ensino 

fundamental completo, curso profissionalizante de mecânica e experiência adquirida 

em diversos anos de trabalho; 

c) 01 eletricista – responsável pela manutenção de todos os equipamentos elétricos, 

eletrônicos e automação. Possui ensino médio completo, curso técnico em 

eletrotécnica, seis anos de experiência e conhecimento básico de eletrônica e 

automação. 

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

técnicos terceirizados. 

A empresa em estudo atua predominantemente de forma corretiva nas intervenções do 

equipamento, exceto alguns equipamentos tais como, caldeiras em que a norma 

regulamentadora NR-13 exige que seja feito as inspeções anuais, logo a empresa contrata 

empresas terceirizadas para efetuar este tipo de serviço. 

Quando o equipamento entra em estado de falha é que as equipes de manutenção atuam a fim 

de sanar o problema, ou seja, a manutenção não atua de forma sistemática e proativa. Isso 

consequentemente acarreta numa sobrecarga de serviço da manutenção, além de ocasionar 
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prejuízos com a parada do equipamento, dano maior ao equipamento devido o funcionamento 

até a quebra, dificuldade na obtenção de peças sobressalentes. 

A lubrificação ocorre de forma desordenada, não existe o controle de quando e quanto de 

graxa deverá ser abastecido nos mancais de rolamento e deslizamento, nem o critério quanto 

ao tipo de lubrificante mais adequado para uso. É de praxe observar mecânico de manutenção 

abastecendo caixa de redutores com óleo diferente do recomendado pelo fabricante do 

equipamento. E outros pontos de grande relevância observados durante o estudo estão 

relacionados às técnicas de desmontagens de equipamento quanto à utilização de ferramentas 

e métodos inadequados.  

O ambiente da manutenção é composto por três salas, sendo uma sala onde o gerente de 

produção/manutenção realiza suas atividades e é composta por armários 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 é composta por armários de 

ferramentas, bancadas de montagem e desmontagem, furadeira de coluna, máquina de solda, 

máquina de corte e mesa de soldagem. A terceira sala é onde se executa o processo de 

usinagem e manutenção nos componentes elétricos (composição: um torno mecânico e 

balcões para testar equipamentos elétricos). Os principais serviços executados pela 

manutenção são: usinagem e corte de peças, soldagem de manutenção e manutenção em 

elementos de máquinas.  

A proposta de implementação do modelo sistemático de planejamento de manutenção, que é o 

grande foco desse trabalho, obedecerá a sequência definida conforme etapas organizadas em 

tópicos a seguir: 

4.1. Definir dos principais conceitos de manutenção  

É importante que todas as pessoas envolvidas na área de manutenção saibam as definições da 

área de manutenção tais como: anomalia, falha e quebra. 

4.2. Descrição do negócio e declaração da missão  da manutenção 

A empresa deve ser estruturada de forma que os colaboradores conheçam a missão, os 

clientes, os produtos, os fornecedores e os insumos de seu negócio; dominem seus 

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

4.3. Analisar a mão-de-obra quanto as suas aptidões 
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Foi constatado na empresa em estudo, que todas as decisões e responsabilidades estavam 

centradas na figura do gerente de produção e manutenção. Diante dessa situação, sugere-se 

como melhoria, a implantação do setor de Planejamento e Controle da Manutenção (PCM). 

4.4. Treinamento da equipe de manutenção  

Inicialmente serão oferecidos treinamentos sobre a Importância da manutenção, em seguida 

palestra sobre a descrição do negócio. Com isso busca estabelecer um direcionamento aos 

colaboradores para o alcance das metas da manutenção.  

4.5. Elaboração do macrofluxograma da manutenção  

 O Macrofluxograma do sistema de gestão de manutenção possibilita a visualização dos tipos 

de manutenções que serão adotados na organização. Os tipos de manutenção são: preventiva, 

autônoma, preventiva, preditiva/inspeção e fabricação. 

4.6. Desenvolvimento dos fluxogramas de atuação da manutenção  

Os fluxogramas demonstram de forma objetiva a sequência que a equipe de manutenção 

deverá 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 Fabricação (PF) (Apêndice VI), a 

Lista de Atividades de Manutenção e Inspeção Preventiva (Apêndice I). 

4.7. Efetuar levantamento para cadastro de todos os equipamentos existentes 

na empresa e definir qual a sua importância no processo produtivo  

Inicialmente deverá ser feito o levantamento de informação para todos os equipamentos, tais 

como: descrição das características técnica e o regime de trabalho do mesmo, qual a 

frequência de falha.  

4.8. Classificar os equipamentos quanto à necessidade de manutenção e 

definir quais as formas de atuação da manutenção serão aplicadas nos 

mesmos 

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

equipamentos quanto à atuação da manutenção da seguinte forma. Ver Tabela 1: 

Tabela 1 – Classificação dos equipamentos quanto à atuação da manutenção 
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Equipamento Critérios Atuação da Manutenção

Classe A

. Interrupção do processo produtivo;

. Perdas de produção;

. Perdas no faturamento;

. Não possuem redundância.

. Preventiva;

. Corretiva;

. Preditiva.

Classe B

. Participa do processo produtivo;

. Não afeta a produção em caso de parada;

. Possuem redundância.

. Preventiva;

. Corretiva;

. Preditiva.

Classe C . Não participam do processo produtivo. . Corretiva.  

Fonte: Autores (2016) 

Este quadro é de grande importância, pois por meio dessa classificação que é determinado 

qual o tipo de atuação da manutenção o equipamento deverá ser submetido. 

4.9. Classificar os equipamentos quanto à prioridade para atendimento de 

solicitações 

Como critério de decisão e facilidade de entendimento pela equipe de manutenção, 

classificou-se os equipamentos quanto à prioridade de solicitações de manutenção conforme a 

Tabela 2: 

Tabela 2 – Classificação dos equipamentos quanto a prioridade das solicitações de manutenção 

A FALHA NO EQUIPAMENTO PROVOCA: PRIORIDADE

ELEVADOS RISCOS À SEGURANÇA E/OU ELEVADO IMPACTO AO MEIO-AMBIENTE 1

PARADA DE LINHA DE MONTAGEM/PERDA DE PRODUÇÃO EM LINHA DE FABRICAÇÃO 2

PARADA DO EQUIPAMENTO/PERDA DE PRODUÇÃO NO EQUIPAMENTO/NENHUM 

IMPACTO A SEGURANÇA E AO MEIO AMBIENTE
3

 

Fonte: Autores (2016) 

Essa tabela define qual o equipamento que possui maior prioridade para sofrer a intervenção 

da equipe da manutenção. Para o PCM, auxilia a tomada de decisão as programações de 

manutenção, atacando preferencialmente nos equipamentos com falhas de prioridade 1 e 2. 

4.10. Elaboração do plano de manutenção preventiva/inspeção  

Para facilitar o entendimento sobre o Plano de manutenção preventiva/inspeção foi escolhido 

o equipamento Máquina de Cordas da empresa em estudo, coletou-se informações do manual 

do fabricante do equipamento, buscou-se informações com a equipe de manutenção e 

operação referente às falhas que mais ocorrem e foi proposto um modelo.  
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4.11. Elaboração do Cronograma de manutenção preventiva 

O Cronograma de manutenção preventiva/inspeção (apêndice II), definirá quais as datas em 

que as atividades do Plano de manutenção/inspeção preventiva serão realizadas num horizonte 

de um ano. Sugere-se que o Cronograma seja impresso em folha tamanho A1 e fixado na sala 

do PCM e na oficina de manutenção permitindo dessa forma, a visualização rápida pela 

equipe da manutenção e pelo PCM das atividades e a especialidade prevista naquela data para 

cada equipamento.  

4.12. Elaboração do formulário de sol icitação de serviços (SS) 

Todos os serviços independentes de sua origem deverão ser pedidos por meio de solicitação 

de serviço (SS) que é um documento padrão que deverá ser utilizado em campo pela operação 

ou manutenção para solicitação de serviços de manutenção, normalmente manutenção 

corretiva. Esse formulário (apêndice III) é preenchido manualmente e entregue ao setor de 

manutenção (PCM ou gerente de manutenção) que por sua vez analisa e programa a 

manutenção. 

4.13. Elaboração do formulário de ordem de serviço 

De acordo com Viana (2002), a Ordem de Serviço (OS) (Apêndice IV), deverá ser composta 

de cabeçalho, descrição das tarefas, informações cadastrais tais como: Centro de custo, 

número da OS, tipo de manutenção, equipe responsável e data da manutenção.  

4.14. Elaboração do plano de fabricação 

 O Plano de Fabricação é o documento padronizado que descreve as atividades necessárias 

para a fabricação de um determinado artefato.  

4.15. Elaboração da instrução de trabalho (IT)  

A Instrução de Trabalho (Apêndice VII) é um documento padronizado que descreve o 

funcionamento de determinada atividade relacionada ao processo produtivo. Sugere-se a 

utilização quando se necessitar treinar o colaborador para executar determinada atividade 

relacionada à manutenção. É desejável também que a IT possua todas as informações 

necessárias para instruir a realização da atividade sem gerar dúvidas ao colaborador. 

4.16. Elaboração do plano de lubrificação (apêndice V)  
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Na empresa em estudo é comum encontrar colaboradores efetuando lubrificação de forma 

incorreta, utilizando o lubrificante inadequado, enchendo os mancais demasiadamente, 

misturando óleo mineral com óleo sintético.  

4.17. Relatórios para tratamento das falhas  

Esse relatório é composto pelas seguintes campos: Descrição da falha; Perdas; Ações 

corretivas; Investigação das Causas Fundamentais; Diversos.  

4.18. Elaboração da matriz de habilidade 

A Matriz de Habilidade proposta é uma ferramenta utilizada pelos gestores que tem como 

objetivo principal estabelecer a capacitação contínua dos colaboradores. Por meio dela é 

possível identificar quais os colaboradores que estão capacitados para determinadas 

atividades, fornece níveis de habilidade conforme o treinamento e o desenvolvimento do 

colaborador, identificar quais os colaboradores que estão aptos a serem multiplicadores, além 

de auxiliar o gerente a definir em qual área a equipe de manutenção ou operação necessita 

desenvolver suas habilidades operacionais ou técnicas. 

4.19. Elaboração do painel das emoções  

O painel de emoções são representações gráficas que buscam expressar o estado emocional de 

cada colaborador. O painel de emoções servirá de alerta ao gestor quanto ao nível de 

satisfação 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 nível de emoção, geralmente deverão ser afixados nos 

totens próximo ao seu local de trabalho. 

Ao iniciar a jornada de trabalho, o colaborador deverá retirar uma placa que melhor represente 

seu estado emocional, e pendurar no gancho que esteja o seu nome. É importante que o gestor 

esteja atento para as informações que esse painel de emoção expressa. Para os 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 

porquê de sua insatisfação. 

4.20. Elaboração da planilha de indicadores de manutenção  
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Os indicadores de manutenção serão efetuados por meio da Planilha eletrônica Microsoft® 

Excel. Sugere-se a utilização do Excel pelo seu baixo custo de aquisição, sendo uma opção 

para as organizações que não estão dispostas a investir na aquisição de software especialistas. 

A planilha de Indicadores e de controle da manutenção sugerida é composta por guias com 

campos específicos para inserção de dados provenientes das Ordens de serviço executadas. O 

PCM lança as informações na planilha na medida em que o serviço é concluído. Mensalmente 

é efetuado o fechamento parcial e anualmente é efetuado o fechamento geral dos indicadores 

de manutenção. 

4.21. Política de segurança, meio ambiente e saúde (SMS)  

Atualmente não é possível falar de empresa moderna e organizada deixando de lado a política 

de segurança, meio ambiente e saúde dos trabalhadores. Seja por imposição da legislação, por 

necessidade de sobrevivência do negócio ou por compromisso do próprio empresário, as 

políticas de SMS não devem ficar em segundo plano. 

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

andamento das políticas de SMS: Criação da Comissão Interna de Prevenção de Acidente de 

Trabalho (CIPA); elaboração dos Programas de Prevenção de Riscos Ambientais (PPRA) e do 

Programa Controle Médico e Saúde Ocupacional (PCMSO); mapeamento das áreas de risco 

da empresa e propor ações mitigadoras para os riscos de maior potencial; disponibilizar 

equipamentos de proteção individual e coletiva, bem como treinar e assegurar a utilização dos 

mesmos por parte dos colaboradores; promover políticas de incentivo a coleta seletiva dos 

resíduos do setor de manutenção, e dispor em recipientes adequados; é importante que a 

empresa possua um profissional da área de SMS na sua força de trabalho. 

4.22. Aplicação das ferramentas de gerenciamento e gestão da qualidade 

Entre as ferramentas de gerenciamento e gestão de qualidade, optou-se em aplicar a 

ferramenta PDCA, o 5W1H. 

5. Conclusões 

A proposta de elaboração de um modelo sistemático de planejamento da manutenção para 

empresa que não possua sistema integrado de manutenção baseia-se nos seguintes princípios: 

padronização das atividades de manutenção, controle de forma simples das rotinas de 
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manutenção, fluxo de informações organizado, delegação de responsabilidade, treinamento da 

equipe, valorização dos colaboradores. 

Focalizou-se na obtenção de um modelo de plano de manutenção que possibilitasse a sua 

implementação de forma simples e que atendesse pequenas e médias empresas que não 

estejam dispostas a investirem na compra de software especialista que na maioria dos casos 

exigem alto custo para sua implantação e manutenção. 

Infere-se que esse modelo facilite as tomadas de decisões por parte dos gestores da 

manutenção no estabelecimento de metas factíveis, seja flexível em empresas com ramos de 

atividade diferentes, possibilite a redução dos desperdícios da manutenção, 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 

manutenção. A proposição do modelo é o primeiro passo para as organizações que desejam 

melhorar o departamento de manutenção, porém é necessária a implantação do mesmo. 

Apesar do cuidado em apresentar técnicas e linguagem simples que se adequem ao máximo a 

realidade do “chão de fábrica”, ainda sim é necessária uma avaliação final da eficácia desse 

modelo. 

Como proposta de trabalho futuro, sugere-se a aplicação desse modelo, a avaliação dos 

resultados e as adaptações necessárias. Também se sugere que amplie este trabalho inserindo 

um estudo mais aprofundado sobre análise de falhas e custo de manutenção, devido a sua 

importância para o aumento da confiabilidade e o direcionamento correto de recursos ao setor 

de manutenção.  
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    Apêndice V – Plano de Lubrificação 

                     (continuação)                                         Apêndice VI – Plano de fabricação 

   

 

 

                                                                        Apêndice VII – Instrução de  
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         Apêndice VII – Instrução de trabalho                        trabalho (continuação) 

  

Apêndice VII – Instrução de Trabalho (continuação) 
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