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Abstract

The objective of this article is to show a suggestion of strategy able to increase the
results of equipment availability and reliability through strategic work of maintenance.
The integration of maintenance work to manufacture work has the objective of improve the
harmonization between maintenance and manufacture activities. The expected result is a
“radical change of maintenance activities” since operators will perform all maintenance
and machines preserving activities like cleanliness, inspection, short repairs and
lubrications.

To support this work suggestion, it will be given more emphasis on importance of
teamwork and expected objectives engaging, and also the importance of improving new
skills and technical qualification of operators and maintenance technicians. It is
significant to emphasize that such suggestions do not exclude maintenance work but only it
will be changed on Reliability Engineering. Summarizing, operators will improve the
results of availability and maintenance technicians will improve equipment reliability.
TPM, 58 and RCM methodologies will be used to develop this work.

Key words: Integrated Maintenance, Reliability and Availability.

1. Introducao

A integracdo da manuten¢ao na produ¢do, ¢ uma proposta que esta despertando o interesse
das organizacdes que almejam garantir a competitividade.

Com essa iniciativa, passam a valorizar o trabalho de manuten¢do na busca de melhores
resultados em disponibilidade, confiabilidade, MTTR — Tempo Médio para Reparo, MTBF
— Tempo Médio entre Falhas, perdas e Down Time.

Mesmo assim ¢ possivel encontrar, empresas que investem tempo, dinheiro e o time de
manuten¢do em solugdo de falhas ndo programadas, utilizando ainda a técnica do quebra e
conserta, ndo conseguindo enxergar a oportunidade de ganho ao fazer uso desse contigente
em melhorar a confiabilidade operacional da planta.

O processo de preparacdo dos funciondrios para trabalhar focados em confiabilidade,
inicia-se com a introdu¢dao de uma politica estruturada de capacitacdo e desenvolvimento,
onde sdo identificadas as habilidades necessarias para execucdo das atividades e a
homogeneizagdo do conhecimento técnico da equipe.

A proposta aqui apresentada tem como objetivo clarear essa visdo, mostrando os ganhos
obtidos com a integragcdo da manutencao na produgao.
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2. O que ¢ Manutencao Integrada?

A Manutencao Integrada, como o proprio nome diz, tem por objetivo integrar as atividades
de manutengdo as de producao, resultando num time coeso com um trabalho voltado para
resultados e reducdo de perdas, quer seja material, tempo, qualidade, etc.

O trabalho inicia-se com a mudanga de comportamento dos envolvidos, obtido através de
um programa que visa uma cultura de mudancas.

Através de uma pesquisa lancada num grupo de discussio denominada Familia
manuten¢do “, foi recebidos nove formularios respondidos de empresas dos segmentos:
metalirgico, mineragdo, automotivo, prote¢cdo ambiental, geracdo de energia e téxtil. Foi
observado que oito dessas empresas, praticam o programa 5S.

Assim como TAKAHASHI & OSADA (1993) consideram que as atividades dos 5S s3o a
base para todas as atividades da fabrica e o principio das atividades espontineas, pode-se
aqui considerar que € o primeiro passo para a implantagdo da Manuteng¢ao Integrada.

O programa 5S cria nos funciondrios, uma cultura de autodisciplina em organizagao,
padronizagdo e limpeza, preparando-os para a integracdo das atividades de manutencio
com as da producdo, melhorando o senso critico de cada um, tornando-os sensiveis a
desorganizagdo e trabalhos mal feitos.

Com essa postura, as atividades de restauracao dos equipamentos, realizadas pelos técnicos
de operacdo e técnicos de manutengdo, torna-se mais confidvel e eficaz, reduzindo
consideravelmente a necessidade de paradas nao programadas, tornando o resultado desse
trabalho, um padrdo a ser seguido.

Dessa forma, o funcionario valorizard o trabalho realizado dentro dos padrdes, pois o
mesmo tem ciéncia que ¢ mais facil manter o resultado conquistado, do que ter de realizar
tudo novamente desde o inicio, revelando assim, o grau de comprometimento com o
processo de mudangas.

A implantacao do programa 5S requer treinamento. Por isso, ¢ necessario a existéncia de
um departamento de treinamentos e desenvolvimento, com uma politica de treinamento
estruturada.

3. O departamento de treinamento

Para CATTINI (1992) a responsabilidade do setor de treinamentos, ¢ entender as
necessidades do pessoal de produgdo e identificar as habilidades dos mesmos,
desenvolvendo treinamentos para capacitd-lo a executar as atividades de manuten¢do com
seguranca e confianga.

A identificagdo das habilidades ¢ a base para o desenvolvimento do programa de
treinamentos.

TAJIRI & GOTOH (1998) sugerem uma atencdo especial quanto ao desenvolvimento
técnico e habilidades dos empregados, e afirmam que poucas empresas possuem um
programa para desenvolvimento de habilidades e um sistema de avaliagdo de habilidades,
onde técnicos de operagdo e técnicos de manutengdo aprendem como aplicar as técnicas
apropriadas em suas atividades.

Na visao WILLIAMSON (2002) os técnicos operacionais ndo devem ser treinados apenas
em atividades de producdo, mas, também em procedimentos de manuten¢do, sendo
responsabilidade dos técnicos de manutengdo treina-los em inspegao, ajuste, limpeza, € em
procedimentos de reparos.

Com relacdo ao treinamento dos operadores MIRSHAWKA & OLMEDO (1994) sugerem
que o mesmo devera contemplar, a principio, uma parte tedrica.

A prética deverd ser conseguida durante o trabalho inicial dos técnicos de manutengdo, em
conjunto com os técnicos de operagao.
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O treinamento dos técnicos de operacao devera ser semelhante aos treinamentos destinados
aos técnicos de manutencdo, fornecendo aos operadores, condigdes de perceber as
anomalias ao fazer uma inspecdo, ou seja, saber o que ¢ um ajuste incorreto, notar um
ponto com lubrificacdo deficiente, etc., minimizando assim, a possibilidade de ocorréncia
de quebras inesperadas.

PINTO & XAVIER (1999) dao sua contribui¢do ao dizer que treinamento ¢ uma questao
de sobrevivéncia.

Das empresas consultadas que aplicam o programa 5S, algumas ndo possuem um
departamento dedicado a treinamentos, correndo o risco de os funcionarios nao
corresponderem ao exigido, por estarem desatualizados.

A empresa somente ¢ competitiva se o time de trabalho também o for, ndo bastando apenas
investir no desenvolvimento da média e alta geréncia. E necessario investir no
desenvolvimento, principalmente do pessoal em nivel de producdo e manutengao.

Quanto mais capacitados forem os técnicos operacionais, melhores serdo os resultados de
produtividade, disponibilidade de equipamento, confiabilidade, MTBF, MTTR e outros.

4. Identificando e desenvolvendo as habilidades

Existem varias formas de identificar as habilidades, bastando criar uma politica que as
torne transparentes para toda a organizagao.

Uma das mais utilizadas ¢ a “Matriz de Capacitagdo e Habilidades”, apresentada por
BARONCELLI (1999), cujo objetivo ¢ apresentar o percurso de desenvolvimento
destinado geralmente a um grupo especifico de funcionarios, contemplando todas as
habilidades requeridas para um determinado setor ou fun¢do, de forma que o préprio
funcionario ou seu superior possa identificar os “gaps” para uma determinada funcao.
Outra forma de identificar ¢ o desenvolvimento das habilidades a partir da motivagdo e
treinamento especifico, onde se considera a capacidade fisica e intelectual para
determinado servigo.

Quando ¢ utilizada a matriz de capacitacao e habilidades, a mesma visa o desenvolvimento
das habilidades da manuten¢do autonoma, através de um plano de treinamento que
contempla: treinamento em metrologia, elementos de maquinas, técnicas de manutencao,
lubrificacdo, pneumadtica basica, hidraulica bésica, mecanica basica, eletricidade basica e
eletronica basica.

Para criar o habito de investigagdo da causa raiz do problema, aplica também treinamentos
em analise de falhas, ciclos da qualidade “Plan, Do, Check, Action, (PDCA)”,
“Standardization, Do, Check, Action, (SDCA)” ¢ KAIZEN.

KAIZEN, segundo IMAI (1996), ¢ uma filosofia que implica na melhoria continua das
praticas de trabalho e eficiéncia pessoais, que envolve todos da organizagdo, gerentes e
operarios.

5. Integrando Manutencao e Producao

A metodologia convencional da “Manutencdo Autonoma” ¢ a base de sustentacdo da
“Manuten¢ado Integrada”.

Como foi citado anteriormente, o trabalho inicia-se com desenvolvimento comportamental
da equipe, de forma a torna-la flexivel as mudangas que deverdo estar acontecendo.

A disciplina é o segredo. E necessario desenvolver essa habilidade nos funcionérios.
MIRSHAWKA & OLMEDO (1994) ressaltam que o objetivo da Manutengdo Integrada
ndo ¢ eliminar qualquer servico ou cargo de manuten¢do, mas elevar o nivel de
atendimento de manuteng¢do para o equipamento.
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O trabalho inicial estd no desenvolvimento do senso de propriedade do equipamento, “da
minha mdquina cuido eu”, tornado-os responsaveis pelos resultados a serem alcangados;
quando atingir esse nivel de propriedade, ¢ o momento de fazer a fusdo do time de
manuten¢do com o de produgdo.

Nesse ponto, deverdo estar sendo aplicados nos técnicos de operagdo, treinamentos
avancados em eletronica, eletricidade, mecanica, técnicas de manutencdo etc., para
capacitad-los a realizar intervengdes nos equipamentos, com a mesma eficiéncia dos
técnicos de manutengao.

O objetivo ¢ transforma-los em técnicos multifuncionais, que tenham habilidades em
operacao do equipamento, controle do processo e manutengdo do equipamento. A melhor
forma ¢ transferir gradativamente os técnicos de operagdo para a manutengao, de modo que
sejam treinados na pratica de manutencao, adquirindo experiéncia nessa atividade.

Em contrapartida, no lugar do técnico de producdo, devera estar sendo colocado um
técnico de manutencao.

A responsabilidade desse técnico serd: operar o equipamento, desenvolver melhorias que
garantam a qualidade do produto final, desenvolver sistema que facilite a operagdo do
equipamento, realizar em conjunto com o time de manuten¢do a manuten¢do preventiva,
identificar os pontos fracos do equipamento etc., ou seja, garantir que o equipamento seja
confidvel para a producdo. Para esse técnico, estara faltando a habilidade de controle do
processo e operagao do equipamento.

A maior barreira a ser transposta ¢ justamente a transferéncia dos técnicos de manutencao
para a linha de producdo, pelo fato de julgarem estar sendo menosprezados ao serem
realocados na linha de producdo. Por esse motivo, ¢ necessario apresentar um
planejamento de carreira, de forma que possam enxergar a oportunidade de crescimento
dentro da organiza¢io. E necessario, ainda, um trabalho totalmente transparente para
convencé-los que ¢ uma proposta interessante.

SCHUMANN (2002) em seu depoimento, comenta que em sua empresa, a principio,
ocorreu normalmente e com o tempo, mais funcionario se motivaram ou foram motivados
a melhorar sua qualificagdo, em busca de melhores posi¢cdes na empresa.

E fundamental criar nos técnicos de manutengdo, o desejo de estarem sendo transferidos
para a linha de produgdo. Isso vai depender da motivacdo conseguida, pois s6 assim sera
possivel o sucesso desse trabalho.

6. Ganhos Previstos pela Manutencao Integrada

Entre os ganhos previstos com a implantacdo da Manutengdo Integrada, pode-se destacar

alguns:

Aumento do tempo operativo;

Reducao do Down Time;

Aumento do OEE — Rendimento Global do Equipamento;

Reducdo do numero de paradas ndo programadas;

Maior envolvimento com problemas operacionais, que, na maioria das vezes ¢

dificultado justamente pelo falta de conhecimento da operacdo e varidveis do

processo;

e Melhora a qualidade da operagdo, pelo fato de transferir a responsabilidade de
resultados dos equipamentos para o time de técnicos multifuncionais;

e Reducido de perdas, devido a identificacdo imediata das anomalias;

e Aumenta a responsabilidade de executar melhoria, tornando a linha mais produtiva
e promovendo a confiabilidade dos equipamentos;

e Reducao do tempo de maquina parada, devido a espera de atendimento da
manutencao;
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e Aumento da disponibilidade do time de manutencdo para desenvolvimento de
atividades que proporcionam confiabilidade dos equipamentos, andlise dos modos
de falhas cronicas e redugdo dos custos de manutengao;

e Reducdao do MTTR e aumento do MTBF.

7. Ganhos Alcancados — Estudo de casos.

Em testemunho, SOUZA (2002), comentou que foi possivel uma evolugdo de 5% no
tempo operativo, apds a implantacio da Manuten¢do Integrada; ja para CARNEIRO
(2002), a integracdo da manuteng¢do na producdo possibilitou a reducdo de 93,75% do
percentual de downtime, aumentou em 20,8% o OEE - Rendimento Global dos
Equipamentos - e reduziu 88% das perdas geradas por paradas ndo programadas e
instabilidade dos equipamentos.
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Fig.1 — Indicadores de Performance
Fonte: CARNEIRO (2002)

Estes resultados comegaram aparecer logo nos primeiros quatro meses apos treinar os
funcionarios em mecanica basica e pneumatica. Atualmente, os mesmos estao habilitados a
desenvolver croquis como sugestdo de melhorias e até realizar servigos de usinagens,
fabricando algumas pecas rascunhadas por eles.

O que chama atengdo neste caso ¢ o nivel de conhecimento técnico alcancado pelos
operadores, o senso de organizagdo e limpeza, a preocupagdo quanto a padronizacdo de
pecas sobressalentes, procedimentos de ajustes e reparos.

Para ADERALDO (2002), com o trabalho da manutencao integrada, reduziu-se em 50% o
percentual das paradas ndo programadas;
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Na realidade, a Manutengao Integrada vem justamente retirar do time de manutengdo, a
responsabilidade de apagar incéndios (atendimento em paradas ndo programadas,
conhecida como manutengdo corretiva).

A resultada dessa integracdo, com certeza ira garantir falha zero, quer seja por problemas
de manutencdo ou limitacdes do equipamento, através de um trabalho focado em
melhoramento continuo da confiabilidade operacional.

8. Conclusao

A Manutencdo Integrada ¢ uma proposta que vem quebrar o paradigma de que somente um
time de manutencdo tem “know-how” para desenvolver o trabalho de manuten¢do dos
equipamentos.

Os resultados apresentados pelas empresas consultadas, revelam que quando integra-se a
manuten¢do na produgdo, o time de manutencdo tem disponibilidade para trabalhar
proativamente, realizando atividades voltadas para garantir a confiabilidade dos
equipamentos, resultando no aumento da disponibilidade dos equipamentos envolvidos.
Este trabalho traz um apelo a reavaliacao dos conceitos de manuten¢do, pois a manutengao
"do futuro" com certeza ja é a presente e sendo assim, considera-se que essa proposta, em
médio prazo, sera uma questao de sobrevivéncia.
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