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O termo manutencdo vem do vocabulario militar, cujo sentido era
manter as unidades de combate e os materiais em um nivel constante
de aceitacdo. Em tempos antigos a manutencdo ndo era praticada
constantemente nas empresas e foi sé por voltaa da década de 8
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1. Introducéo

A gestdo da manutencédo esta sendo considerada cada vez mais importante nas organizagdes,
uma vez que auxilia na minimizacdo dos custos e garante que 0S recursos, maquinas e homens
estejam disponiveis para otimizacdo dos processos e geracdo de qualidade e confiabilidade
(GOMES et al., 2011). No cenario de busca efetiva pela exigéncia nas operacles, a
manutencdo é uma ferramenta relevante, que contribui como vantagem competitiva.
Antigamente, a cultura da manutencdo ndo era usualmente propagada nas industrias e sua
ascensdo ocorreu a partir da década de 80 com o0s avangos tecnoldgicos, que asseguraram a
absorcdo de técnicas sofisticadas, gerenciamento, ferramentas da qualidade, relacionamento
com consumidores e fornecedores, controles estatisticos e de custos (VERRI, 2007).
Atualmente, a manutencdo é caracterizada pelo modo em que séo realizadas as intervencgdes
no magquinario, sistemas ou instalacdes (KARDEC; NASCIF, 2009). Contribui nos processos
empresariais, fornece indicadores, dentre eles cita-se a produtividade, taxa de utilizagéo dos
equipamentos e custos (COSTA etal, 2015). Sabe-se que sua ocorréncia de modo desejado é
resultante de um planejamento eficaz, que gradativamente contribui para o alcance dos
objetivos estratégicos, demandando revisdo e adequacdo dos processos para que 0S mesmos
ocorram conforme esperado (SILVA; CUTRIM; ROBLES, 2013).

Um processo produtivo comumente encontrado no Brasil é a producdo de racdo animal, e,
segundo o Sindicato Nacional da Industria de Alimentacdo Animal — Sindirac6es (2018), o
Brasil é o terceiro maior produtor mundial de alimentos para animais, sendo autossuficiente
em macro ingredientes (matéria-prima) e alto consumidor da ragdo que é fabricada. “O
fabricante de racdes tem como objetivo produzir com a melhor relacdo custo-beneficio. A
gestdo do processo de fabricacdo deve estar voltada para atender o produto com qualidade,
garantindo, assim, a sobrevivéncia da empresa” (OLIVEIRA et al., 2012). Neste contexto, se
enquadra a gestdo da manutencdo como fator preponderante para a reducdo dos custos e
contribuinte direta para a qualidade dos processos produtivos.

O presente artigo objetiva analisar a gestdo da manutencdo em uma fabrica de racdo de
pequeno porte, identificar os tipos de manutencdo, descrever seus procedimentos e propor
melhorias que contribuam de modo significativo para aumentar a eficiéncia da manutencao

que € praticada.
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2. Referencial tedrico

2.1. Diagnostico de falhas

Falha é a reducdo da capacidade de desempenho realizado por uma méaquina ou equipamento.
Alguns parametros como vibracGes, temperatura, etc., sdo capazes de evidenciar as
anormalidades no funcionamento dos componentes. Slack, Chambers e Johnston (2002)
reforcam que, ainda que tais fatores ndo estejam presentes, ha possibilidade de falha e, assim,
é notoria a importancia de diagnostica-las.

Bettaet al. (2002) destacam que para um diagnoéstico de falhas é necessario:

e Andlise em tempo real para garantir rapidez na detec¢do de falha;

e Escolha adequada dos seguintes pardmetros para medicdo: numero de pontos,
frequéncia de amostragem, tipo de janela, com o objetivo de obter alta sensibilidade e
seletividade na deteccdo da falha;

e Software dedicado para correlacdo da vibracdo com a causa, e 0 entendimento da
severidade.

Os gastos com manutencdo sdo estimados em 15% a 40% dos custos de muitos produtos.
Estudos afirmam que aproximadamente um terco destes gastos sdo desperdi¢cados com
operacdes inadequadas. Nesse sentido, tem-se o enfoque no diagndéstico de falhas a fim de

diminuir os custos.

2.2.Tipos de manutencéo
Sdo caracterizados pela maneira como sera realizada a interven¢do nos equipamentos,

sistemas e instalacOes.

2.2.1. Manutencao corretiva

Este tipo de manutencdo tem enfoque para a correcdo de falhas ou o desempenho inesperado.
As intervencdes acontecem em periodos aleatorios, pois s6 quando ha colapso no sistema é
que surge a necessidade de corrigir e restaurar os equipamentos a fim de dar continuidade no
processo. Existem duas vertentes para este tipo de manutencdo: corretiva ndo-planejada —
ocorréncia emergencial, caracterizada pela falta de tempo de preparacéo e planejamento do

servigo, com efeitos de perda de tempo e producdo e altos custos; e corretiva planejada — sob
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decisdo gerencial, essa manutencdo ocorre também apos a falha, porém, esta é baseada em
parametros analisados na manutencéo preditiva (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.2.2. Manutencao preditiva

Neste tipo de manutencdo hd monitoramento peridédico dos parametros de funcionamento de
equipamentos ¢ maquinas a fim de “detectar, prever a época provavel de ocorréncia, e, Se
possivel, diagnosticar o tipo de falha para que se possa planejar a operagdo de manutencdo na
ocasido e de forma conveniente” (TEBALDI, 2004). O objetivo da preditiva ¢ oferecer

resultados, pois intervém o minimo possivel.

2.2.3. Manutengéo preventiva

Esta manutencdo visa reduzir ou evitar a falha, seguindo um planejamento com intervalos de
tempo previamente definidos. Geralmente é aplicada em processos continuos e de baixa
complexidade de reposicdo (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.4. Indices de confiabilidade e disponibilidade

Atualmente, na quarta geracdo da manutencdo, a interacdo entre as areas de engenharia,
manutencdo e operacdo se torna uma grande arma para garantir o alcance dos aspectos de
confiabilidade e disponibilidade. A disponibilidade acaba sendo uma das medidas de
performance mais importantes da gestdo da manutencdo e a confiabilidade sendo um fator
constante de busca pela mesma, nos equipamentos (KARDEC; NASCIF, 2009).

Dentro de tudo isso um dos grandes desafios das empresas € a minimizacdo de falhas,
sejamelas simples, medianas ou catastroficas, assim a determinacdo de confiabilidade e
disponibilidade exigem um grande trabalho dos gerentes de manutencdo. Isso s6 pode ser
concretizado com processos adequados de gestdo (TAVARES, 1996 apudRODRIGUES;
SALGADO; ROTONDO, 2000).

3. Metodologia

3.1. Caracterizacdo da pesquisa

A pesquisa desenvolvida se caracteriza como um estudo de caso, que representa uma
investigacdo empirica de modo abrangente, utilizando de planejamento para coleta e analise

de dados (YIN, 2001). Para Miguel (2007), esse tipo de pesquisa € benéfico, uma vez que
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possibilita o entendimento de eventos reais e contemporaneos em um detalhamento maior,
além de desenvolver novas teorias.

Como método de pesquisa pautou-se, também, da pesquisa bibliografica. De acordo com
Lima e Mioto (2007), a pesquisa bibliografica busca, de modo organizado, identificar
solugdes e procedimentos referentes ao objeto de estudo. Posteriormente, foi escolhido o
ambiente para a pesquisa, onde realizou-se visitas in loco, entrevistas semiestruturadas e
observacao direta.

Utilizou-se de abordagem qualitativa, focada no caréter subjetivo do presente estudo,
paraidentificacdo das particularidades e experiéncias individuais, assim, contribuindo para a
obtencdo de significados, motivos, relacdes dos processos e demais fatores que ndo podem ser
quantificados (TURATO, 2000).

3.2. Ambiente da pesquisa

A presente pesquisa foi realizadanafabricaderacaolocalizadanolnstituto Federal de Ciéncia e
Tecnologia de Minas Gerais — IFMG, campus Bambui. O setor produz 18 tipos de racdo, que
sdo produzidas conforme as necessidades atuais dos demais setores da instituicdo, pois o
produto é gerado para consumo dos animais.

A fabrica normalmente produz durante os dias de segunda e terca-feira, nos turnos matutino e
vespertino, produzindo nesses dois dias cerca de 15 mil toneladas de ragéo, suficientes para o
consumo dos animais durante um periodo de 15 dias. A capacidade méaxima produtiva da
fabrica é muito superior ao que é produzido atualmente, porém, como o destino da racdo €
somente para consumo na instituicdo, esta ndo é explorada. O processo produtivo é mostrado

nas Figuras 1 e 2.

Figura 1 — Processo produtivo: area interior da fabrica
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Fonte: Os autores (2018)

Figura 2 — Processo produtivo: area exterior da fabrica

Fonte: Os autores (2018)

4. Resultados e discussao
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A fabrica de pequeno porte comporta maquinas interligadas que trabalham de modo
dependente, em um fluxo continuo. E necessario que todas as maquinas estejam ligadas para
que a producdo possa ocorrer, sendo que a parada de apenas uma méaquina provoca a parada
geral do fluxo produtivo. Deste modo, € vital a realizacdo de manutencdo das maquinas para
garantir a fluidez da atividade e impedir perdas de recursos (tempo, méo de obra e matéria-

prima).

4.1. Descricao do processo produtivo

O processo produtivo se inicia com a chegada do caminhdo com a matéria-prima: o milho.
Esse milho é, entdo, pesado em uma balanca e depositado em um reservatorio no subsolo da
fabrica. Interligado ao reservatdrio, h um elevador pequeno que suga o milho para a primeira
peneira de selecdo. Nessa primeira peneira, as impurezas sdo retiradas e o milho em
conformidade pode ter dois destinos: 0 mesmo pode ser armazenado no silo ou sugado porum
elevador grande para ointeriordafabrica, ondepassapelasegunda peneiracgéo.

Na segunda peneira de limpeza, ha um ima para impedir que qualquer substancia metélica
passe para 0 moinho, que é o proximo processo. Logo, o milho fora do padrdo e, também,
asdemais substancias sdo descartados. O milho selecionado € despejado diretamente em um
moinho, que o tritura, agora sendo tratado como fuba. Esse fuba é transportado por uma rosca
sem fim para a coifa ou expositor, o qual possui uma balanca que suporta até 500 kg. O fuba
depositado na coifa é despejado no misturador, onde sdao misturadas a matéria-prima algumas
substancias, como soja e 6leo de soja, dando origem a racdo. Essa racdo pode ser ensacada,
através do bico de saida no misturador, ou pode ser transportada por uma rosca sem fim e
despejada diretamente em uma carreta.

As produgdes sao nomeadas pelo colaborador responsavel como “batidas”, cada uma delas
consomem 15 minutos e produz 1500 kgdeprodutoacabado,tempoeste, limitado pela atuacdo
do misturador. Realiza-se trés batidas no periodo de uma hora, devido ao tempo de preparacéo
para que um novo ciclo possa se iniciar.

As etapas de producdo acima descritas, podem ser resumidas e apresentadas no fluxograma,

como apresenta a Figura 3.

Figura 3 — Fluxograma do processo de producédo da ragdo
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DESPEJO = PESAGEM = 1°PENEIRA DE SELECAO ARMAZENAMENTO NO SILO 2
22 PENEIRA SELETORA

EXPEDICAO 4= MISTURADOR <= PESAGEM <= MOAGEM J

Fonte: Os autores (2018)

4.2. Tipos de manutencéo adotados

Verificou-se que, atualmente, todas as maquinas s&o engraxadas de 2 em 2 meses. E realizada,
também, a retirada do excesso de milho de dentro dos elevadores de 15 em 15 dias, uma vez
que esses podem entupir, devido a umidade.Nesses dois processos, observa-se a realizacao da
manutencgéo preventiva.

Quanto as correias das maquinas e equipamentos, observou-se que seis maquinas dispdem da
utilizacdo de correias, sendo estas diferentes em comprimento e outras caracteristicas. Desse
modo, cada correia € exclusiva de uma maquina especifica, demandando a estocagem de seis
produtos diferentes paraqueseja realizadaa manutencao preditiva.

Duas destas correias se encontram no estoque da fabrica, possibilitando a ocorréncia da
manutencgéo preditiva, realizando o acompanhamento do desgaste das correias e, assim, faz-se
as trocas somente perante a falha. Com a realizacdo do acompanhamento, obtém-se a previsdo
de quando esta falhara e, com a disponibilidade da correia em estoque, ocorre a troca da
mesma. Essas pecas sdo consideradas de baixo custo se comparadas a um plano de
manutenc¢&o para 0 equipamento.

Como as outras quatro correias ndo possuem disponibilidade imediata, os casos de falha
resultam na parada do processo, sendo necessario que algum colaborador se desloque até a
area urbana de Bambui-MG para realizar a compra da respectiva correia. Como tal area
localiza-se a uma distancia superior a 4 km, gasta-se um tempo consideravel para efetivar a
compra. Pelo fato de se esperar que a falha ocorra para que seja reparado o problema e,
também, de ndo possuir condi¢des para uma correcdo agil e que ndo prejudique o sistema, a
manutencdo é caracterizada como corretiva.

O tempo gasto para a realizacdo da manutencdo € mensurado em, aproximadamente, 20

minutos. Considerando a producéo habitual, sob condi¢fes normais, em que uma producéo de
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1500 kg demanda 15 minutos, a parada acarreta na perda minima destes 1500 Kg,
influenciando toda a programacéo produtiva de racao.

Em relacdo a fiacdo da empresa, constatou-se que é realizada a manutengdo corretiva, visto
que essa so é efetuada quando h&d um dano, néo se tendo previsdo alguma de quando este pode
vir a acontecer. As demais manutencdes se comportam de maneira semelhante, apenas com
correcdo. Outro fato que deve ser ressaltado é que a fabrica ndo mensura os gastos oriundos
para a gestdo de manutencdo, deixando de obter informacOes relevantes para a tomada de
decisdo, escolha da manutencdo adequada a cada maquina, forma de prevenir-se e/ou reparar
0S componentes.

Considerando a necessidade da existéncia de um plano para atuacdo eficiente da gestdo da

manutencdo, foram propostas intervencdes, que estdo resumidas na Tabela 1.
Tabela 1 - Planilha de intervencGes propostas

Componente Sugestao Frequéncia Tipo de manutencao

Fiacdo Fazer uma analise da frequéncia com | A definir Corretiva planejada
que os fios danificam e realizar a

manutencdo corretiva planejada

Elevadores Inserir sensor de umidade e, sempre | Sempre que | Preditiva
que detectar valor superestimado, os | houver alta
elevadores deverdo ser limpados umidade

Correias Criar um estoque de correias para | Mensalmente Preventiva

quando ocorrer a falha
Fonte: Os autores (2018)

5. Considerac0es finais

Conclui-se, perante a analise e tabulacdo dos dados adquiridos, que é de suma importancia a
manutencdo nas empresas de pequeno porte, e, portanto, essa deveria ser tratada como
investimento e ndo como despesa. Algumas empresas de médio e/ou pequeno porte, no
entanto, ndo tém estabelecido seus processos de manutencdo por ndo entenderem sobre o
assunto e presumirem que esse pode ser “complicado e caro”, quando, na verdade, ¢
relativamente simples e, deveria ser encarado, como ja foi dito, como investimento.

Como apresentado na producdo analisada, a manutengéo corretiva das correias representa um
prejuizo para a fabrica que poderia ser eliminado com a compra prévia e disposi¢cdo dos
produtos em estoque. Os custos destinados para a manutengdo, assim como 0S custos

decorrentes da falta de manutencdo deveriam ser mensurados de forma detalhada e criteriosa
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para que a comparagéo dos seus resultados contribua

positivamenteemmudancasorganizacionais eoperacionaisdereducdodosgastose aumento da
lucratividade.

Verificando a prética da manutencao corretiva e suas implicagdes em altos custos na producgédo
e deficiéncia na qualidade do produto, também foi proposta a implantacdo de uma

manutencdo preventiva atraves de um plano de manutencao.
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