JM4l. UNIVERSIDADE ESTADUAL DO MARANHAO

Curso de Engenharia Mecanica

FRANCISCO RAONNY FERREIRA SILVA

Roteiros para criacao de planos diretores de
manutencao industrial para pequenas

empresas

SAO LUIS/MA
2017



FRANCISCO RAONNY FERREIRA SILVA

Roteiro Para Criacao De Planos Diretores De
Manutencao Industrial Para Pequenas

Empresas

Monografia de graduacdo apresentada ao Curso de
Engenharia Mecénica da Universidade Estadual do
Maranhdo como parte dos requisitos exigidos para
obtencdo do titulo Bacharel em Engenharia

Mecanica

Orientador: Prof. Me. Paulo Roberto Campos Flexa Ribeiro Filho

ESTE EXEMPLAR CORRESPONDE A VERSAO
FINAL DA MONOGRAFIA DEFENDIDA PELO
ALUNO FRANCISCO RAONNY FERREIRA SILVA E
ORIENTADA PELO PROF. ME. PAULO ROBERTO
CAMPOS FLEXA RIBEIRO FILHO

SAO LUIS/MA
2017



Silva, Francisco Raonny Ferreira.

Roteiros para criagdo de planos diretores de manutencao industrial
para pequenas empresas / Francisco Raonny Ferreira Silva. — Sao Luis,
2017.

56 f.

Monografia (Graduagdo) — Curso de Engenharia Mecanica,
Universidade Estadual do Maranhéo, 2017.

Orientador: Prof. Me. Paulo Roberto Campos Flexa Ribeiro Filho.

1. Gestdo da manutengdo. 2. Manutengdo classe mundial.
3. Manutencéo eficiente. I. Titulo.

CDU 658.5




FRANCISCO RAONNY FERREIRA SILVA

ROTEIROS PARA CRIACAO DE PLANOS DIRETORES DE
MANUTENCAO INDUSTRIAL PARA PEQUENAS EMPRESAS

Monografia apresentada junto ao curso De
Engenharia Mecanica da  Universidade
Estadual do Maranhdo - UEMA, para a
obten¢do do grau de Bacharel em Engenharia
Mecanica

Aprovada em: 07 / 12 /2017

BANCA EXAMINADORA

Prof. Msc. Paulo Roberto Campos Flexa Ribeiro Filho (Orientador)
Universidade Estadual do Maranhao

Prof. Msc. Abraao Ramos Da Silva
Universidade Estadual do Maranhao

Prof. Msc. Giovanni Augusto Ferreira Dias

Universidade Estadual do Maranhao



Dedicatoria

Dedico esse trabalho a minha familia e em especial a minha mae, que sempre me apoiou

e nunca mediu esfor¢os para que eu chegasse até essa etapa de minha vida.



Agradecimentos

A Universidade Estadual do Maranhio e ao departamento de engenharia mecanica por
proporcionarem essa experiéncia.

A todos os meus colegas de turma e professores pela troca de experiéncias, discursdes e
ensinamentos.

A toda minha familia, que direta ou indiretamente me deram apoio na busca de

conhecimento e consequentemente na construg¢ao desse trabalho.



Resumo

Esse trabalho tem como objetivo o desenvolvimento de um estudo sobre a gestdo da
manuteng¢do a partir da reunido de informacgdes disponiveis na literatura. A proposta se baseou
na obtencao de um roteiro que auxilie na criacao de planos de manutencao, possibilitando que
pequenas empresas possam enriquecer seus planos mantenedores através desse estudo. No
Brasil, muitas dessas pequenas empresas ndo t€ém um plano de manutencdo de qualidade,
outras sequer padrdes de higiene e seguranca no trabalho satisfatérios. Com isso em mente,
esse trabalho busca contribuir para que pequenas organiza¢des consigam alcancar a
“manutencdo classe mundial”, tornando-se capazes de competir de igual pra igual com
grandes empresas, trazendo qualidade aos produtos e precos competitivos a partir de uma
gestdo da manutengdo eficiente. Podemos concluir que os objetivos desse estudo foram
alcancados de acordo com os fatos mencionados, e trabalhos futuros podem ser elaborados a
partir da aplicacdo das ideias propostas nesse estudo utilizando uma pequena organizagao

com uma estrutura de manuten¢do deficiente como ponto de partida.

Palavras-chave: Gestao da Manutenc¢ao, Manutengao classe mundial, Manutencao eficiente.



Abstract

The objective of this paper is the development of a study on maintenance management
based on the information available in the literature. The proposal was based on obtaining a
roadmap that helps in the creation of maintenance plans, allowing small companies to enrich
their maintenance plans through this study. In Brazil, many of these small businesses do not
have an quality maintenance plan or other satisfactory standards of hygiene and safety work.
In that context, this work seeks to contribute to small organizations achieving "world-class
maintenance”, becoming able to compete equally with big companies, bringing quality
products and competitive prices from a maintenance management efficient. We can conclude
that the objectives of this study were reached according to the initial proposals, and future
works can be elaborated from the application of the ideas proposed here using a small

organization with a poor maintenance structure as a starting point.

Keywords: Maintenance Management, World-Class Maintenance, Efficient Maintenance.



Lista de Ilustracoes

Figura 4.1: Os pilares da TPM .........cooiiiiiiie et 22
Figura 5.1: Fluxograma para defini¢do de indicadores que representam os fatores de sucesso
.................................................................................................................................................. 26
Figura 5.2: Gréfico radar para resultados da auditoria 5S (exemplo ilustrativo) .................... 31
Figura 5.3: Piramide da teoria das necessidades de Maslow. ...........ccoceeiiiiiiinienicinicnienen, 35
Figura 5.4 — NIVEIS A€ TaZ ...eeiiiiiiiiiiiiieeeit ettt ettt st st e s e sbaeeeas 42
Figura 5.5: Fontes dos servicos de ManUtenga0 ..........ccoueereeeruienieeniieiieeiee et esiee e esiee e eeees 43
Figura 5.6: Fluxograma da solicitaCao d€ SEIVICO .......cueeeruieerieeeriieeiiieeiieeeireesireesieeesieee e 44
Figura 5.7: Modelo de solicitagao de SETVICO .....cccueeruierriiiriieiieiieeite sttt 45
Figura 5.8: Modelo de ordem de MmanutengaO .........eeevveeeruieeriieeniieeiie e eitee et 47

Figura 5.9: Modelo de ordem de manutengao ...........cocueeueeieeienieienienieienienieeieeieeie e 48



Lista de Tabelas

Tabela 5.1: Fatores de sucesso gerenciados e€m blOCO .........coceeviiiiiiiieiiiiniiiinienicceeeeee, 25
Tabela 5.2: Indicadores de desempenho e esfor¢o aplicadveis 2 manutencao. .........c.cceeeeueeeene. 27
Tabela 5.3: Lista de verificacao para auditoria 5S. .........cooveeeiiiieriieeiiieeree e 32

Tabela 6.1: ROEITOS ODTIAOS c.cvvuueieeieeeiiitieeeee ettt et ettt e teaa e e e e eetetaaareseseeeeesssannnaesseeeenns 51



Lista de Abreviaturas e Siglas

ABNT Associagdo Brasileira de Normas Técnicas

ABRAMAN Associagdo Brasileira de Manuteng¢do

cco Circulo de Controle da Qualidade
CMMS Computerized Maintenance Management System
DCX Desencaixotadora

DPL Despaletizadora

ECH Enchedora

EDM Engenharia de Manutengdo

GC Geréncia de Cerveja

GE Geréncia de Envase

GU Geréncia de Utilidades

HH Homem Hora

KPI Key Performance Indicators
LGF Lavadora de Garrafas

MOT Motor

NBR Norma Brasileira

oM Ordem de Manutencdo

PCM Planejamento e Controle da Manutengdo
PIB Produto Interno Bruto

RED Redutor

SS Solicitacdo de Servico

TAG Etiqueta de identificacdo

TPM Total Productive Maintenance

upr Unidade de Propriedade

VAT Vilvula Termostdtica

VEC Vdlvula de Enchimento



SUMARIO

1. INTRODUGAO. ..ottt st sesennenaneeens 13
2. OBIETIVOS ..ottt ettt e bt e st e et e sttt sttt e sabeesabteesabeesabaeesabeeebaeenaneenns 14
2.1, OBJIETIVO GERAL: ..ottt ettt sttt e sttt e s 14
2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS: .....cviuuriirrimmrimnerisessissesssessssssessssessssesssssssssssssessssessssnsenes 14

3. METODOLOGIAL......co ottt ettt ettt e s e st e e sabe e sbe e e sabeesabeeeenbeesabeeeneee 15
4. REVISAO DA LITERATURA .....cootiiiiiriitiieieeiseeeseeisise et ssss st ssesssesssessseees 16
4.1. A IMPORTANCIA DA MANUTENCAO .....ooooimiieeieeeeeeee e, 16
4.2. O DESENVOLVIMENTO DA MANUTENCAQO.........cccocoiieeeeereeeeeeeeeeeeeeeeseeesennans 16
43. MANUTENCAO CLASSE MUNDIAL ........cocoiiitiiiiieeeeeeeeeee s 17
44. PCM —PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO .......ccccccooveveveereerernn 18
4.5.  TIPOS DE MANUTENCAO ........cocooitiiiieeeeeeeeeeeeeeeee et sessansees 19
4.5.1.  Manutenga0 COITELIVA ...ccuueeriuieeriieeniieeeiteeriteertteertee et eessiteesabeesbeeesaeeesaaeeas 19
4.5.2.  Manutengao Preventiva ........ccueiiiiiiiiiiiiiiieiieeieceieeee et 19
4.5.3.  Manutengao PreditiVa.......c.eeeiieiiiiiniieeeiieeeiee et 20
4.5.4.  Manutencao AULONOMA ........eeeeriuriieeeriiiieeeeniteeeeeiieeeeesetreeessnssreeesssseeeessssseeesnnns 20

4.6. SISTEMAS COMPUTADORIZADOS DE GESTAO DA MANUTENCAO..........c.cocconnn. 21
4.6.1.  Funcionalidades...........coeeriiiiiiiiiiiee et e ae e 21

477. TPM - TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE .........ccoiotiiiiieee ettt e 22
4.8, BENCHMARCKING........cctttiiteiiieeiieeriteetteesteesteeesteesbeeessseesssaeessseesnseessseessseesssseessenans 23

5. MODELAGEM TEORICA .......cooouiiiiiiriineeissssses s ssssssss s 24
5.1.  FATORES DE SUCESSO DA GESTAO DA MANUTENCAO..........ccoceovivueieeeerereennn, 24
5.2, INDICADORES .. ... .ottt sttt e st e sab e e st eenbbeesabeeeneee 25
5.2.1.  Definindo um indicador de performance da manutengao (KPI)............c........... 25

5.3. PROGRAMA 58 ..ottt ettt ettt e st ettt et e st esa b e e sabeeenbbeesabeeennee 28
5.3.1. AvaliaCao dO CENMATIO ..eeviuvieeriiieeiiieeiiteeiiee et e e eite et e e steeesabeeesnaeeenaaeesareessneeens 28
5.3.2. CONSCIENUZAGAD ....eeeurieiitieeiiieeitee ettt e ettt e etteesbteesibeeesabeeesabeessabeessnbeesbbeesabeeenas 28
5.3.3.  AMAUIECIMENTO ...eeiiiiiiiieiieeiieeite ettt ettt et e st be e 29
5.3.4.  Questiondrio de avaliagao dO CENATIO.......ccvvurieriiiiriiieiiie ettt 29
5.3.5. Lista de verificagao para auditoria 5S .........ccceeeviiieriiiieniiieeniie e 30

5.4. INFORMACOES DOS EQUIPAMENTOS .......c.ccoeveiiueieeeeeeeeeeeeeeseeesseeesessseseseessaesennanes 33

5.4.1. Fatores para defini¢do das estratégias de manuteng¢ao em equipamentos........... 33



5.5.  SISTEMA DE GESTAO DE PESSOAS .......ccoviiiiiiriieieeeieesieeeesee s 34

5.5.1.  Capacitag@o € MOtIVAGAO. ....c.ueeriuiieeiiieeiieeeite ettt ettt e st e st e st esbeeeeas 34

5.6. SUPRIMENTOS DE MATERIAIS E GESTAO DE SOBRESSALENTES..........cccccoue...... 36
5.6.1. Varidveis a serem consideradas na formagao do estoque............ccevveereuveernunennne 36

5.7. SISTEMA COMPUTADORIZADO DE ADMINISTRACAO DA MANUTENCAO......... 37
5.7.1.  Requisitos para a escolha de um SiStema...........cceeevueieriierriieinieenieeeeee e 38

5.8.  SISTEMA DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO ..........ccccccou....... 39
S5.8. 1. TaAQUEAMENLO ...eeuiiiiiiiiiiiie ettt ettt ettt e et e st e e st e et eesabeesaneesnateesseeenas 39
5.8.2.  Codificacdo de eqUIPAMENLOS......ueeerireereiieeiireeeireeeteeeeaeeesreeessreeessreeenareesssneenns 42
5.8.3.  Defini¢do dos fluxogramas de SEIVICO ........ccceervuieeruiieniieeniieenieeerreeeireesieeens 43
5.8.4.  Ordem de ManULENCAO .......cccueeerireeiieeeriiieeiieeeireeeteeesreeesseeessseeessseesnaseesssneenns 46

5.9. USO DA TPM PARA UM MAIOR COMPROMETIMENTO DA OPERACAO................ 48
5.10. MELHORIA CONTINUA .....cooomitieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 49
5.10.1.  Benchmarking Como Ferramenta Para Melhoria Continua ............cccceu.e.... 49

6.  RESULTADOS E DISCUSSOES.......eoomiriririiriiieeriesisessessisssesssesssessessssssessssssesssnsees 50
7. CONCLUSAD........tvitiitierietireeie sttt ettt 52

Referéncias BIDHOZIATICAS .....cocuiiriiiiiiiiiiiiiieecce ettt st 53



13

1. INTRODUCAO

O tema Gestdo da Manuten¢do € bastante amplo, tendo como vertentes a gestdo de
custos, gestdo de materiais, gestdo de ativos, gestdo de recursos humanos, entre outros
VIANA (2013).. Entretanto, nesse trabalho buscamos focar no planejamento da manutencao,
coletando informacdes referentes a metodologia de trabalho das areas relativas ao
planejamento, controle e execug¢do da manutengao.

Um sistema de gestdio da manutencdo, apesar de ser importante para o
desenvolvimento de qualquer industria, na maioria das vezes ndo € implantada por se ter uma
ideia de que a mesma deve ser aplicada apenas as grandes empresas, por que somente essas
dispdem de recurso e organizacdo para tal. Essa crenga deve ser desmistificada, visto que a
pequena empresa pode e deve implantar um sistema de manuten¢do de acordo com suas
necessidades e capacidade, para a maximizacdo de resultados e justa competicdo com as
grandes organizacoes CHIOCHETTA et al (2004).

A falta de um plano de gestdo da manutencdo adequado para a organizagdo causa
males que vao da perda de mercado do produto brasileiro e encolhimento do PIB, até a falta
de seguranca e qualidade de trabalho, e para que esses problemas sejam resolvidos de forma
satisfatoria, € necessdria a aplicacdo de um plano de manuten¢do eficiente, que aumente a
confiabilidade dos equipamentos e consequentemente contribua para a qualidade e
disponibilidade dos produtos no mercado. Hoje existem diversas ferramentas que podem ser
aplicadas para o bom gerenciamento da manutencio. Elas devem ser selecionadas de acordo
com as particularidades da empresa, visto que essas possuem diferentes metodologias para

diferentes tipos de aplicacio VIANA (2002).
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2. OBJETIVOS

2.1. OBJETIVO GERAL.:

Desenvolver roteiros para criacdo de planos de manuten¢do industrial para pequenas

empresas levando em consideracao as melhores préticas adotadas pelo setor.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS:

I.  Levantamento bibliogrifico das informacdes e orientacdes necessarias
para a criagdo de um bom plano de manutencao industrial.
II.  Organizar essas informacdes de modo a se obter uma sequencia l6gica
dos passos necessarios para a constru¢do de planos de manutengao.
III.  Selecionar as melhores praticas de manutencdo a fim de se obter o
maximo de eficiéncia possivel dos planos gerados.
IV. Identificar os fatores determinantes para o sucesso da gestdo da
manutencao baseados em estratégias organizacionais ja existentes.
V. Inserir informacdes necessdrias para a devida orientacdo quanto a
escolha de softwares que auxiliem no planejamento e controle da

manutencdo PCM.
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3. METODOLOGIA

Para a realizacdo desde trabalho foram coletadas algumas das informacdes literdrias
disponiveis, como: livros, artigos, dissertacdes, teses e outras fontes que tenham abordado o
tema proposto ou mesmo um tema suporte. Os materiais coletados para pesquisa bibliogréfica
indicaram que o tema € bastante discutido e que hd, portanto, uma grande quantidade de
ferramentas que podem ser usadas para auxiliar a gestdo da manutengao.

Para a selecdo e organizacdo dessas ferramentas foi apresentada uma lista com fatores
de sucesso da gestdo da manutencao e cada um deles foi discutido ao longo desse trabalho.

Esses fatores foram divididos em dois blocos, o primeiro aborda temas relacionados a
suprimento de materiais, capacitacdo e motivacdo. Ao trabalharmos o primeiro tema
abordado, buscou-se mais informagdes, ferramentas e métodos que auxiliem na gestdo de
materiais e sobressalentes, como por exemplo, uma lista com as varidveis que devem ser
consideradas na formacao do estoque.

O segundo e terceiro tema tratam de assuntos relevantes a capacitacdo e motivagao, a
partir deles foram consideradas algumas teorias relacionadas aos temas, como por exemplo, a
teoria de Maslow. Essa teoria propde que os fatores de satisfacdo do ser humano dividem-se
em cinco niveis, indo das necessidades primadrias, que incluem necessidades fisiolégicas e de
seguranca, até as necessidades secunddrias, que contemplam as necessidades sociais, de
estima e de auto-realizacdo. Cada um desses niveis foi estudado a fim de se obter maior
clareza sobre o assunto.

O segundo bloco trata da operagdo, Avaliacdo e Melhoria, ele consiste em: sistemas
computadorizados de administracdo da manuten¢do, sistema de planejamento e controle da
manutenc¢do, e melhoria continua. Ao trabalharmos o primeiro tema, requisitos fundamentais
para a escolha de um software de manuten¢do adequado foram estudados e incluidos nesse
trabalho.

Considerando o segundo tema, uma estrutura baseada no PCM foi inserida e as
principais ferramentas do planejamento e controle da manuten¢do foram discutidas, como por
exemplo, tagueamento, codificacao, ordens de servico e a defini¢cao do fluxograma de servico.
E para finalizar, a ideia de Benchmarking Como Ferramenta Para Melhoria Continua foi

inserida de forma breve e objetiva.
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4. REVISAO DA LITERATURA

4.1. A IMPORTANCIA DA MANUTENCAO

Segundo a NBR-5462 ABNT (1994) e Blanchard et al. (1995), citados por Viana
(2013), A manutengao € o conjunto de agdes necessarias para se manter, ou restabelecer um
produto ou sistema de modo que esse possa executar suas fungdes desejadas, podendo incluir
eventuais alteracdes no mesmo.

De acordo com NUNES & VALLADARES (2008) a manuten¢do industrial quando
aplicada de forma eficiente se torna extremamente importante para o sucesso empresarial nos
dias de hoje. Pode-se afirmar, segundo os mesmos autores, que a evolucdo dos processos e
técnicas de manutencdo, o desenvolvimento de estudos relativos ao desgaste e controles de
falhas, ferramentas de apoio a decisdo, entre outros, transformam a gestdo da manutencdo em

um segmento estratégico para o sucesso empresarial.

4.2. O DESENVOLVIMENTO DA MANUTENCAO

De acordo com VIANA (2002), apesar de ndo percebermos, mas a manuteng¢do,
palavra derivada do latim manus tenere, que significa manter o que se tem, estd presente na
historia humana desde que comeg¢amos a manusear instrumentos de producdo, e com a
chegada da revolucdo industrial no final do século XVIII, comecamos a aumentar os niveis de
producdo de bens de consumo. No século XX as revolucdes foram vdrias, sendo cada vez
mais rdpidas e impactantes devido o avanco da tecnologia nesse periodo.

Segundo SIQUEIRA (2005), o desenvolvimento da manuten¢do pode ser dividido em
trés geracoes: Mecanizac¢do, Industrializagdao e Automacao.

A primeira geragdo, Mecanizacdo, se deu entre 1940 e 1950, onde os equipamentos
eram simples e superdimensionados, visto que pouco se dependia do seu desempenho, sendo

assim necessarios apenas alguns reparos quando esses apresentassem defeito.
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A préxima geracdo, Industrializacdo, compreende o periodo entre 1950 a 1975. Essa
geracdo se dd em um periodo onde as linhas de producdo continua foram disseminadas,
aumentando assim a dependéncia por produtos e processos industriais relacionados a
manuten¢do. Tornou-se cada vez maior a procura por disponibilidade e vida util dos
equipamentos atrelados ao baixo custo. Como consequéncia, surgiram técnicas de
manuten¢do preventiva e, também nesse periodo, surge a manutengdo preditiva como opgao
para a melhoria do desempenho. Paralelamente, surge o TPM (Total productive
Maintenance), fruto dos conceitos da Qualidade Total Japonesa.

A terceira geragio, Automagdo, tem inicio em 1975. A necessidade de produgio em
larga escala e a maior exigéncia dos consumidores em relagdo a qualidade, fez com que os
equipamentos passassem a ser mais exigidos, tornando a disponibilidade dos mesmos algo
fundamental para atender o mercado, fazendo assim, com que se aumentasse a importancia
dada a manutencdo, tornando-a desse modo, alvo de estudo de muitos profissionais. Surge
também a ABRAMAN, Associacdo Brasileira de Manutencdo, que desde 1995 busca o

entendimento sobre o assunto através de pesquisas relacionadas.

4.3. MANUTENCAO CLASSE MUNDIAL

Segundo MIRSHAWKA E OLMEDO (1993 apud VIANA, 2013), ndo se sabe ao
certo quem lancou o conceito Manutencao Classe Mundial, mas esse conceito representa para
um fabricante, ter condi¢cdes de competir em qualquer lugar do mundo, com precos atrativos e
produtos de qualidade, além de prazos de entrega enxutos e conhecimento como um
fornecedor confidvel, termo esse (confidvel) bem presente na manuten¢do e usado para definir
quem tem uma manutencao classe mundial ou ndo.

INGALLS (2001) mostrou que a Manutencdo classe mundial estd fundamentada nas
melhores préticas de manutenc¢io, mostrou ainda que existem doze dimensdes que devem ser
trabalhadas: Lideranca e politica; Estrutura Organizacional; Controle de inventdrios; Sistemas
Computadorizados de Administracdo; Manutencdo Preventiva; Manutencdo Preditiva;
Planejamento e Programacdo; Fluxo de Trabalho; Controle Financeiro; Envolvimento das

Pessoas; Recursos Humanos e Treinamento e Melhoramento Continuo.
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4.4. PCM - PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO

VIANA (2002) Destaca que o impacto do Planejamento e Controle da Manutencdo é
essencial para a saide de uma empresa, visto que a manuten¢do cuida dos bens fisicos da
empresa € o PCM, por sua vez, organiza e melhora essa manuten¢do; se esse for eficiente, a
empresa terd saude financeira e colocard seus produtos no mercado com qualidade superior e
preco competitivo.

FILHO (2008 apud SOUZA, 2008), listam as atividades que consolidam o ciclo

de gerenciamento de manuten¢do de acordo com o PCM:

I. Definir indicadores de desempenho;
II. Atualizar os planos de manuteng¢do;

III. Revisar as ordens de servigo relacionadas aos planos de manutengao dos equipamentos
€ maquinas e suas respectivas periodicidades;

IV. Preparar e conscientizar os colaboradores envolvidos nas atividades de manutencao,
para apontar as tarefas executadas e o registro das horas de equipamentos e miquinas
paradas e causas das avarias;

V. Manter a organizacdo do almoxarifado e preparar os materiais sobressalentes e o
ferramental necessdrio a execugdo das atividades;

VI. Analisar os servicos planejados, as programacdes e backlog (lista das ordens atrasadas);

VII. Organizar HH (Hora Homem) e caso necessario definir nova periodicidade para os
servicos, baseando-se nas verificacbes e andlises de causas e desvios de
planejamento;

VIII. Criar histérico técnico estruturado dos equipamentos, maquinas e instalacdes, com
registros de ocorréncias planejadas e imprevistas;

IX. Fazer acompanhamento e prestar suporte a instalacdo de softwares de gerenciamento da
manuteng¢ao.

X. Realizar reunides com a participacdo dos colaboradores para conscientiza-los sobre a

organizacdo da manutencdo e o total comprometimento com os resultados.
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4.5. TIPOS DE MANUTENCAO

De acordo com VIANA (2002), muitos autores abordam vérios tipos de manutencao
possiveis, sendo essas classificadas de acordo com as intervencdes a serem feitas nos
instrumentos de produgdo. Abaixo, estdo listados os principais tipos de manutencao, nota-se
ainda que exista consenso entre autores em relacdo a nomenclatura das mesmas.

I. Manutencao Corretiva
II. Manutencao Preventiva
III. Manuten¢do Preditiva

IV. Manuten¢do Autdbnoma

4.5.1. Manutencao Corretiva

VIANA (2002), ao citar a ABNT, indica que a Manuten¢do Corretiva € a manutencao
efetuada apds uma pane, com o intuito de colocar um determinado equipamento de volta a
condi¢do de executar sua fungdo requerida. Observe que tal defini¢cdo ndo cita a palavra

“planejamento”.

4.5.2. Manutencao Preventiva

De acordo com VIANA (2002), a Manutencio Preventiva pode ser classificada como
todo servico de manutencdo no qual o equipamento ndo estd em falha, estando assim em
condi¢des normais de funcionamento ou em estado de zero defeito.

Estes sdo servicos executados em intervalos predeterminados ou de acordo com
critérios estipulados, sempre com o intuito de diminuir o numero de falhas e
consequentemente garantir uma maior tranquilidade operacional, contribuindo assim para o

bom andamento do processo produtivo.
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Os roteiros preventivos sdo elaborados de acordo com as pré-andlises dos técnicos de
manuten¢do, reduzindo assim, de forma significativa o fator improvisacdo. Desse modo a
qualidade do servico prestado alcanca niveis mais altos em relagdo a um ambiente com rotinas

puramente corretivas.

4.5.3. Manutencao Preditiva

Esse tipo de manutencdo consiste em uma técnica preventiva que visa acompanhar
através de monitoramento, medicdes ou controle estatistico as maquinas ou pecas com O
intuito de predizer a proximidade da ocorréncia de uma falha.

“O objetivo de tal tipo de manutengdo € determinar o tempo correto da necessidade da
intervencdo mantenedora, com isso evitando desmontagens para inspecdo, e utilizar o
componente até o maximo de sua vida util” (VIANA 2002, p. 12).

As quatro técnicas mais utilizadas nas inddstrias nacionais que optam por programas

de manuteng¢do Preditiva sdo:

I. Ensaio por Ultrassom;
II. Anélises de vibragdes Mecanicas;
III. Analises de 6leos lubrificantes;

IV. Termografia.

4.54. Manutencao Autonoma

Manuten¢do autbnoma é a manutencdo executada pela prdopria operagdo, com ela,
determinada méquina recebe manuten¢do do colaborador que geralmente a opera. De acordo
com VIANA (2002), muitos profissionais da drea ndo consideram a manutencdo autdonoma
como um dos tipos de manuten¢do, eles acreditam que no médximo ela € um dos pilares do

TPM (Total Productive Maintenance). Ainda segundo o mesmo autor, no momento em que ha
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um planejamento € uma programagao para a realizacio de um servico por parte dos

operadores, temos uma atividade mantenedora.

4.6. SISTEMAS COMPUTADORIZADOS DE GESTAO DA MANUTENCAO

Sistemas computadorizados de gerenciamento da manutencao (CMMS) é um software
que buscar auxiliar o planejamento, gerenciamento e funcdes administrativas relacionadas a
manutengdo BAGADIA (2006 apud DAMINELLI, 2011).

Dentre os beneficios provindos de sua utilizagdo, destacam-se: melhor controle da
mao de obra; melhor planejamento e programacdo; melhoras em manutencdo preventiva e
preditiva; melhora na disponibilidade de partes e materiais; melhora no gerenciamento de
materiais; na andlise de confiabilidade; maior responsabilidade orcamentdria; maior

capacidade de medir desemprenho PETERS (2006 apud DAMINELLI, 2011).

4.6.1. Funcionalidades

Algumas das funcionalidades basicas de um CMMS PETERS (2006 apud
DAMINELLLI, 2011).

I. Gerenciamento de ordens de servigo;
II. Gerenciamento de ativos/equipamentos;
III. Gerenciamentos de materiais;
IV. Planejamento e programagao;
V. Manutencdo preventiva e preditiva;

VI. Compras.
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4.7. TPM - TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

Para WYREBSKI (1997 apud NOGUEIRA et al, 2012), a manuten¢do produtiva total
surgiu no Japao em um periodo pds-segunda guerra mundial, quando as empresas japonesas
que até entdo eram famosas pela baixa qualidade dos seus produtos e arrasadas pela
destrui¢do causada pela guerra, acharam na exceléncia da qualidade uma forma de reverter a
situacdo na qual se encontravam. Dessa forma, os primeiros registros de implantagdo da TPM
pertencem a empresa NIPPON DENSO do grupo Toyota.

A TPM, segundo os autores citados, ¢ baseada em alguns aspectos chamados de

pilares. Os pilares da TPM sao apresentados na Figura 2.1.

Figura 4.1: Os pilares da TPM

MANUTENCAO AUTONOMA,

L_:'.DUCA AC 8 TREINAMENTO
‘ MANUTENGAO PLANEJADA.
MELHORIAS ESBECIRICASY
| SEGURANCA & MEIO AMBIENTE.
',I.!-‘:IA_NuTEN GAQ DA QUALIDADE,
CONTROLE INICIAL
) __GESIED-ADM.INIS.T RATIVA |

Fonte: PINTO; XAVIER, 2007, p.185
Segundo TAVARES (1999 apud NOGUEIRA et al, 2012), o conceito da TPM ¢ a
reformulacdo e como consequéncia a melhoria da estrutura organizacional a partir da
reestruturacdo e evolucdo das pessoas e dos equipamentos a outro nivel de estrutura, com
envolvimento de todos os niveis hierdrquicos e a mudanga de postura da organizacdo. Em
relagdo aos equipamentos, busca-se incorporar o conceito da "Quebra Zero", "Defeito Zero" e

"Acidente Zero".
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4.8. BENCHMARCKING

De acordo com JASINSKI (2005) a palavra Benchmarking nao tem tradugdo para o
portugués, mas para nos ajudar a entendermos o significado desse termo, o autor faz uma
comparacdo com a palavra de origem japonesa Dantotsu, que significa lutar para se tornar o
melhor do melhor. Porém, ainda segundo o autor, isto sé ndo basta, pois para ser o melhor é
necessario saber como estd o seu concorrente em relacdo a voc€, ou vice versa, isso significa
que devem existir parametros de comparacao entre as empresas, € para isso, a necessidade de
conhecer os pontos fortes e fracos dos concorrentes.

Segundo JASINSKI (2005), podemos concluir que realizar Benchmarking é comparar
um indice de manutencdo da empresa com um indice de manuten¢do das demais empresas,
dessa forma podemos utilizar os dados disponibilizados pelas pesquisas da ABRAMAN nas
empresas Brasileiras como, por exemplo, o indice de “custo de manutengdo por faturamento”.
Porém, deve-se conhecer os préprios indices para efeito de comparagdo, logo a mensuragao

dos proprios indices € essencial para poder realizar o Benchmarking.
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5. MODELAGEM TEORICA

Para um correto direcionamento desse estudo, primeiramente serd feita uma pesquisa
bibliogréfica que relacione os fatores geradores de sucesso da gestdo da manutengdo ao que se
diz respeito a qualidade da manuteng@o e aos resultados obtidos. Posteriormente, com esses
fatores em mente, o presente trabalho ird seguir com o objetivo de formular um roteiro que
terd como foco principal dar suporte na elaboragao e aplicacao de planos de manutencdo em
pequenas empresas, sempre levando em conta os fatores considerados essenciais para o
sucesso da gestdo da manutencgdo e as principais caréncias que essas empresas t€ém em relagao

a tal gestdo.

5.1. FATORES DE SUCESSO DA GESTAO DA MANUTENCAO

VIANA (2013) ao listar os fatores de sucesso da gestdo da manutengido, os dividiu em
dois blocos, estes seguem uma logica de sequenciamento de implantacdo na gestdo da
manutencdo em uma drea. Segundo ele, o primeiro bloco compreende a defini¢do da estrutura
do setor, a capacitagdo das pessoas no que diz respeito a aspectos técnicos € operacionais,
seguida dos devidos ajustes no sistema de seguranca, gestdo ambiental e suprimentos para
assegurar o suporte necessario as atividades de manutencdo. O segundo bloco trata da
operacionalizacdo propriamente dita da gestdo da manutencdo. Ele envolve inicialmente a
definicdo do sistema computacional e dos procedimentos de planejamento e controle da
manutencdo. Ainda segundo o autor, esse segundo bloco envolve também a Engenharia de
Manutengdo, que deve ser subdividida por inspe¢des planejadas, avaliacdo de riscos e
avaliacdo dos custos da manutencao.

“A gestdo adequada ird conduzir a integracdo dos setores de manutengdo e operagao,
enquanto a melhoria continua ird permitir os ajustes necessdrios para atingir € manter o

desempenho superior na funcdo manuten¢dao” VIANA (2013, p. 73).

A tabela 3.1 divide em dois blocos e lista alguns dos fatores de sucesso da gestdo da

manutencao citados por VIANA (2013) que sao pertinentes ao nosso estudo.
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Tabela 5.1: Fatores de sucesso gerenciados em bloco

Estrutura basica

1. Sistema de gestdo de pessoas: Capacitacdo e motivagao
2. Suprimentos de materiais

Operacio, avaliacao e melhoria

3. Sistema computadorizado de administragdo da manutengao
4. Sistema de planejamento e controle da manutencao
5. Melhoria continua

Fonte: Adaptado de VIANA, 2013, p.74

5.2. INDICADORES

Para SILVEIRA (2017) O termo utilizado para os indicadores de
performance da manuten¢do em uma fabrica € o KPI (Key Performance Indicators) ou,
Indicadores de Performance na traducao.

Ainda segundo o autor, esses podem mensurar diferentes performances e atualmente
existem diversos tipos de softwares que podem mensurar uma grande quantidade de

indicadores, mas deve-se tomar cuidado com os que sdo realmente relevantes.

5.2.1. Definindo um indicador de performance da manutenciao (KPI)

ApOs a escolha dos fatores de sucesso da manutengdo em determinada organizacao, os

indicadores de manutencao podem ser escolhidos de acordo com o fluxograma da figura 3.1,

que se baseia no método de PERES & LIMA (2008).


http://www.citisystems.com.br/manutencao-industrial-como-funciona/
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Figura 5.1: Fluxograma para defini¢do de indicadores que representam os fatores de sucesso

Fator de Sucesso

v

Identificacio de indicadores de

Qualidade, Produtividade e custo [€
de manutengao

Indicador é
Tangivel

Analise da capacidade de
mensura¢do do indicador

O mdicador é

mensuravel com
facilidade

Indicador valido para o fator de
sucesso

Fonte: Adaptado de VIANA, 2013, p. 111

De acordo com VIANA (2013), ap6s a listagem dos indicadores que mensuram o fator
de sucesso, verifica-se sua tangibilidade, aqueles que ndo sdo tangiveis serdo descartados e os
demais passam para a proxima etapa que consiste na anélise da capacidade de mensuragao do
indicador. A préxima etapa mede se o indicador pode ser medido com facilidade e
consolidado por diversos periodos de tempo. Os indicadores que apresentarem tais
caracteristicas devem ser acompanhados e gerar acdes de controle como decorréncia de tal
acompanhamento. A Tabela 3.2 lista os principais indicadores de desempenho e esforco

aplicaveis a manutencdo em uma industria de acordo com SANTOS & PACHECO (2016).
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Tabela 5.2: Indicadores de desempenho e esforgo aplicaveis a manutengao.

Autor

Indicador

Definicao

Pimentel et al.
(2012) ; Biasotto
(2006)

TMPR
(Tempo Médio Para Reparo)

E formado pela média aritmética dos tempos de reparo de um
sistema ou pela divisdo do tempo de indisponibilidade do
equipamento, destinado a manutengao, dividido pelo nimero de
intervengdes corretivas no periodo.

TMPF
(Tempo Médio Para Falhar)

E expresso pela média do tempo desde que o equipamento foi posto
em funcionamento até a perda de funcao.

Custo de Manutengdo pelo Valor
de Reposigdo

E determinado pela divisdo do custo de manutencio de determinado
equipamento pelo custo de aquisi¢do de um
equipamento novo e equivalente.

Kardec and
Ribeiro (2002)

TMEF
(Tempo Médio Entre Falhas)

Esse indicador é composto pela seguinte expressdao: Soma das horas
disponiveis do(s) equipamento(s) para operagdo, dividida
pelo nimero de intervengdes corretivas (falhas) nesses itens.

Custo de Manutengao por
Faturamento

Custos totais com manutengdo (diretos e indiretos) divididos pelo
faturamento da planta no intervalo de tempo estudado.

Disponibilidade Fisica de
Magquinaria

(Tempo programado do equipamento menos tempo de paradas ndao
planejadas) / (Tempo programado do equipamento).

Demanda de servico

Ordens de servico abertas por més.

Biasotto (2006)

Indice performance operacional

E a relacdo percentual entre o tempo de ciclo real e o tempo tedrico
de ciclo. (Tempo teérico do ciclo multiplicado pelo total
de pecas produzidas) / (Tempo total programado, menos as paradas
planejadas, menos as paradas ndo planejadas) x 100.

Indice de qualidade do produto

E a capacidade de fazer o produto corretamente na primeira vez.
(Total de pegas produzidas menos o total de refugos ou
retrabalhos) / (total de pegas produzidas)

OEE %
(Eficiéncia lt:)bal do (Disponibilidade do equipamento %) x (Performance operacional %)
equipaminto) x (Qualidade dos produtos %).

Quebras por maquina

Numero de quebras da maquina / més.

Tempo médio de permanéncia das
pecas de reposi¢@o no estoque.

Media aritmética do tempo das pecas em estoque / Ano.

Numero de quebras

Quebras de maquinas / més

Manutengio por unidade

Custos totais de manuteng@o / numero de unidades produzidas.

Indicador de treinamento

Horas de treinamento dos operadores de manutengo / ano.

Fonte: Adaptado de SANTOS & PACHECO, 2016, p. 108




28

5.3. PROGRAMA 58S

Segundo CAMPOS (1999 apud SILVA, 2003), O programa 5s ndo € s6 um evento
periddico de limpeza, mas sim uma ferramenta que busca mudar a mentalidade das pessoas
em dire¢ao a um melhor comportamento por toda sua vida.

SILVA (2003, p. 01) argumenta que: “Qualquer programa de melhoria da qualidade e
produtividade deve iniciar-se com a mudanga de hébitos de todos colaboradores quanto a

organizagao, limpeza, asseio e ordem do local de trabalho”.

5.3.1. Avaliacao do cenario

A avalicdo do cendrio atual em determinada empresa € fundamental para a aplicacio
do programa 5s e de acordo com SILVA (2003) e as etapas seguintes podem ser usadas para
essa finalidade:

I. Elaboracdo e distribuicdo de um questiondrio com perguntas relacionadas ao tema
(metodologia 5S), cujas respostas sejam simples e objetivas. Tal questiondrio deve
visar avaliar o conhecimento dos funcionarios quanto ao tema 5S;

II. Distribuicao do questiondrio a todos os funciondrios;
III. Avaliagdo inicial do ambiente da empresa quanto aos cinco sensos, obtendo, inclusive,
evidéncias através de fotos e anotacdes;
IV. Andlise dos questiondrios respondidos pelos funciondrios, para avaliar o nivel de

entendimento sobre o tema e o grau de comprometimento.

5.3.2. Conscientizacao

Para a conscientizagdo dos colaboradores em relagdo aos 5 sensos de acordo com
SILVA (2003), as etapas seguintes podem ser usadas:

I. Realizacdo de uma palestra explicativa que aborde o significado do Programa 58S,
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II. seus beneficios e alertar todo o pessoal quanto aos problemas jd existentes na
organizacdo visualizados em func¢do da avaliagdo inicial do ambiente produtivo.
III. Distribuig¢ao de cartilhas explicativas sobre o tema 5S.
IV. Segunda avaliacdo do ambiente.
V. Definicao dos agentes facilitadores: representantes de cada uma das dreas de
VI. Producdo ou dreas suportes que ficardo responsdveis por coordenar internamente o
Programa 5S.
VII. Treinamento dos agentes facilitadores em algumas ferramentas de qualidade para
VIII. aplicagdo na resolugdo dos problemas identificados.
IX. Realizacdo de visita, por parte dos agentes facilitadores, em uma empresa que tenha um
Programa 5S devidamente implantado e em operacdo — Benchmarking.

X. Elaboragdo de um procedimento de Auditoria 5S e sua divulgacdo.

5.3.3. Amadurecimento

Para o amadurecimento das ideias propostas nos topicos anteriores de acordo com
SILVA (2003), as etapas seguintes podem ser usadas:
I. Apos a elaboracio dos procedimentos de Auditoria 5S, deve-se iniciar as avaliagdes dos
cinco sensos.
II.  Anélise das evidéncias verificadas.
III. Estudo de identificacdo das causas provaveis/possiveis.
IV. Elaboracao de um plano de acdo especifico para cada problema encontrado.
V. Acompanhamento do cumprimento dos planos de a¢ao.

VI. Divulgacao dos resultados em quadros de aviso.

5.34. Questionario de avaliacdo do cenario

Um questiondrio deve ser elaborado para a avaliacio da situagdo atual do
conhecimento dos funciondrios da organizacdo em relacdo ao 5s. Abaixo algumas possiveis

perguntas sdo listadas como sugere SILVA (2003).
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Vocé conhece ou ja ouviu falar sobre 5S? Se “SIM”, fale sobre a sua finalidade.

Caso vocé conheca o significado de “5S”, vocé adota habitos compativeis aos 5
sensos?

Com relacdo a uma ferramenta ou material que vocé nao estd utilizando no momento,
onde vocé a coloca?

Existiu uma situa¢ao onde vocé precisou encontrar uma ferramenta ou um material

Especifico e ndo encontrou com facilidade?

Quando vocé estd com algum material que pode ser descartado (jogado fora), qual o fim
que voce dé a ele?

Vocé conhece coleta seletiva?

Vocé respeita a codificacdo de cores usada para coleta seletiva?

Vocé tem o hdbito de separar os rejeitos (lixos) de sua casa conforme o tipo ou
natureza:

pléstico, papel, residuo ou metal?

Vocé conhece o significado de “Ato inseguro”? Do que se trata?

Vocé conhece o significado de “Condi¢do insegura”? Do que se trata?

5.3.5. Lista de verificacao para auditoria 5S

Ap6s o estudo do sendrio atual e tendo em maos a lista dos fatores que estio afetando a

correta aplicacdo dos 5 sensos, deve-se estipular as metas que serdo cobradas constantemente

a todos os colaboradores e a aderéncia ao 5s deve ser checada através de auditorias. A tabela

3.3 mostra as possiveis perguntas a serem feitas na auditoria e a figura 3.2 mostra como as

pontuacdes deve ser ordenada a fim de se obter dados quantitativos da aderéncia a cada um

dos cinco sensos segundo SILVA (2003).



Figura 5.2: Gréfico radar para resultados da auditoria 5S (exemplo ilustrativo)

UTILIZACAO

PADRONIZAQ&OFHIGIENE/ N LIMPEZA

Fonte: SILVA, 2003, p. 6
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Tabela 5.3: Lista de verificacdo para auditoria 5S.
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Senso: UTILIZAGAO

o

o] N " P A
Existe matrial desnecessério/sem uso na area (sobre bancadas, pallets, motores etc)?

(o]

Os materiais necessarios para o trabalho estdo nas quantidades certas?

Existe algum equipamento/material sem finalidade necessitando ser descartado?

6] N . . A - -
Os funcionéarios sempre procuram descartar supérfluos para ndo haver acimulo?

[«

1
1
2
30
4
5

Existe material desnecessario/sem uso fora da area?

6°) E feita etiquetagem/identificacdo das pendéncias/temas associados a seguranca?

7°) Os funcionarios da drea conhecem o significade deste senso?

80

Os funcionarios se reunem para discutir os problemas de implantacdo/melhoria?

Pontuacéo final do 1° Senso:

0%

2° Senso: ORDENAGAO

T Fa—— —
17) Os estoques s&o minimos possiveis?

20) Os objetos do setor s&o identificados?

30) As identificacdes sdo conhecidas de todos (padronizadas)?

40) Existem indicac@es dos locais de estocagem/armazenagem?

50) A iluminacéo do setor é adequada?

6°) A ventilacdo do setor é adequada?

70) Praticas de empilhamento adequadas?

80) Codigos de cores s&o usados/respeitados (seguranca/pendéncias)?

90) As instrugdes de trabalho estdo organizadas?

100) O local estéd demarcado e desobstruido?

110) Existe controle visual?

120) Os funcionarios da area conhecem o significado deste sensc?

Pontuacio final do 2° Senso:

0%

3° Senso: LIMPEZA

10) Ferramentas/utensilios estdo limpos?

29%) Materiais/objetos jogados no chéo?

3°) Méveis, pisos, paredes, janelas, portas, prateleiras estio limpas?

4%) Banheiro e vestiario estdo limpos?

7} Existem procedimentos de limpeza/descarte?

As passagens estdo desimpedidas?

5
6
7°
g°

)
)
)
O) Parte externa da area: calcadas, jardins, paredes etc, estéo limpas?
)
)
)

Os funcionarios da area conhecem o significado deste senso?

Pontuacdo final do 3° Senso:

0%

4° Senso: PADRONIZAGAO/HIGIENE

1%) Existem identificacées claras quanto aos riscos dos equipamentos/ferramentas?

2°) Existe sinalizacdo de seguranca geral?

3°) Estéo sendo respeitadas as indicacées de seguranca?

[« fl 2 . N P
47) Existem ocorréncias de ato inseguro nas duas ultimas semanas?

5% Existem versdes de instrucéo de trabalho diferentes daquelas controladas pelo CQ?

6°) As informagdes nos quadros de aviso séo objetivas e de facil entendimento?

7°) Os funcionarios da area conhecem o significado deste senso?

Pontuagéo final do 4° Senso:

0%

5% Senso: DISCIPLINA

“) Os funcionarios tém conhecimento formal do Programa 557

°) Existe o habito de descartar excessos do local, de maneira adequada (codigo de cores)?

Existe o habito de manter o local em organizado? Existe evidéncia contraria?

°) Existe o habito de manter o local limpo? Existe evidéncia contraria?

T
2
30
4
5

6°) Existem ocorréncias de condig8o insegura nas duas tltimas semanas? Existiu notificagéo formal?

7°) Existem problemas de produc&o associados ao no cumprimento de instrucdes de trabalho?

8Y) Os funcionarios utilizam os EPI's previstos para sua atividade?

)
)
)
)
0) Existem ocorréncias de ato inseguro nas duas Ultimas semanas?
)
)
)
)

9) Estfio sendo feitos dialogos de seguranca?

10”%) O quadro de atividades esta sendo atualizado?
119) Os funcionérios da &rea conhecem o significado deste senso?

Pontuagéo final do 5° Senso:

0%

Fonte: SILVA, 2003, p. 6
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5.4. INFORMACOES DOS EQUIPAMENTOS

Antes de iniciar qualquer planejamento relacionado a manutengdo € importante ter
conhecimento sobre a situacdo atual da organizacdo, levando em conta os recursos € meios
que melhor se encaixam a sua realidade, os equipamentos e ferramentas disponiveis, assim
como a localizacdo destes. Tais informagdes irdo orientar o profissional da manutengdo a usar
de forma mais eficiente os recursos da empresa. Aqui iremos listar algumas informacgdes

pertinentes para o planejamento da manutencdo no que diz respeito aos equipamentos.

54.1. Fatores para definicao das estratégias de manutencao em equipamentos

De acordo com VIANA (2002), o primeiro passa para definicdo da politica de
manutenc¢do € escolher quais as estratégias serdo trabalhadas em nossos equipamentos, e para

1sso € necessario levar em consideragdo alguns fatores:

e Recomendacoes do Fabricante

Informacgdes fornecidas pelo projetista, como procedimentos de corre¢do de falhas,
calibragdo, ajustes, periodicidade de manutengdo e demais informacdes relacionadas a
conservacdo dos equipamentos sdo de fundamental importincia na hora de se planejar a

manuteng¢ao.
e Seguranca do Trabalho e Meio Ambiente
Aqui devemos focar em todos os requisitos legais para o manuseio do equipamento,

assim como sua interacdo com o meio ambiente e agressdo a saude do operador, levando

sempre em consideracdo a interface Homem-M4dquina-Meio ambiente.
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e Caracteristicas do Equipamento

Caracteristicas de falha do equipamento, tempo médio entre falhas, vida minima e
modalidade de falhas sdo informacdes importantes para o planejamento da manuten¢cdo em
determinada mdquina. Além dessas informacdes, as caracteristicas de reparo como tempo

médio de reparo e o tempo disponivel até a pane gerar parada na produ¢do sdo importantes.

5.5. SISTEMA DE GESTAO DE PESSOAS

5.5.1. Capacitacao e Motivacao

MASLOW (1962 apud FERREIRA et al, 2010, p.4) “propde a nocao de necessidade
como fonte de energia das motivacdes existente no interior das pessoas”. Ou seja, o que tras
motivagdo as pessoas € fundamentalmente o desejo de suprirem suas necessidades.

A teoria de Maslow propde que os fatores de satisfacdo do ser humano dividem-se em
cinco niveis, sao eles:

I. Fisioldgicas: incluem fome, sede, abrigo e outras necessidades corporais.
II. Seguranca: inclui segurancga e protecio contra danos fisicos e emocionais.
III.  Sociais: Incluem afeicdo, aceitacio, amizade e sensagcdo de pertencer a um grupo.
IV. Estima: Inclui fatores internos de estima, como respeito préoprio, realizacdo e
autonomia; e fatores externos de estima, como status, reconhecimento e atengao.
V. Auto-realizacdo: a inten¢do de tornar-se tudo aquilo que a pessoa € capaz de ser; inclui
crescimento, autodesenvolvimento e alcance do préprio potencial.

A figura 3.3 organiza os niveis do mais basico ao mais complexo:
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Figura 5.3: Piramide da teoria das necessidades de Maslow.

4

/ Auto- \
/ realizagao } Mecessidades

Secundarias

Estima

Sociais

Seguranga
. Necessidades
] Primarias
Fisioldnicas \

Fonte: Adaptado de FERREIRA et al, 2010, p.4

Observe que os dois primeiros niveis representam necessidades primdrias, ou seja,
antes de pensar em suprir qualquer outra necessidade da pirdmide, deve-se garantir que essas
duas foram supridas (ao alcance da empresa).

As necessidades sociais, segundo BONETTI (2010) sdao as de associacdo, de
participacdo, de aceitacdo e de troca de amizade e afeto por parte dos colegas. Estas surgem
no comportamento quando as necessidades primdrias estdo relativamente satisfeitas, caso
contrario o individuo se torna resistente e hostil com as pessoas que a cercam, visto que a
frustracao dessas necessidades consideradas bdsicas conduz geralmente a falta de adaptagdo
social.

As necessidades de estima, ainda segundo BONETTI (2010), Envolvem a
autoapreciacdo e autoconfianca, a necessidade de aprovacdo social e reconhecimento. Ao
suprir essas necessidades o individuo aumenta seus sentimentos de poder, capacidade e
utilidade. Caso contrério ele pode ter sentimentos de inferioridade, fraqueza, incapacidade e
desanimo.

As necessidades de auto-realizacdo sdo as necessidades que fazem as pessoas se
desenvolverem continuamente ao longo da sua vida e chegarem ao maximo do seu potencial
tornando-se tudo que pode chegar a ser. Observe que essa necessidade implica em
desenvolvimento profissional e consequentemente em capacitacao.

O desenvolvimento profissional estd estritamente ligado com a educac¢do, com o

proposito de dar uma orientacdo para a carreira futura e ndo apenas para o cargo atual. Afinal,
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MARRAS (2000) indica que todo processo de desenvolvimento de talentos deve estar
centrado nas pessoas € ndo nos processos. Pressupde-se que o homem deseja crescer e se
desenvolver intelectualmente para assumir maiores responsabilidades, ou seja, o
desenvolvimento deve ser pensado primeiramente para o individuo, que por sua vez deve se
encaixar no perfil do novo cargo que a capacitacdo ird proporcionar, isso resulta em um

crescimento gradativo em cargos cada vez mais altos.

5.6. SUPRIMENTOS DE MATERIAIS E GESTAO DE SOBRESSALENTES

De acordo com NASCIF & DORIGO (2017), a gestdo de suprimentos busca
administrar os estoques de modo que o capital investido seja aproveitado ao maximo. A
gestdo de sobressalentes, por sua vez, busca garantir que se tenha em estoque as pecas
necessarias ao cumprimento do plano de manuten¢do e consequentemente ao plano de

producio.

5.6.1. Variaveis a serem consideradas na formacio do estoque

Segundo NASCIF & DORIGO (2017), ha consenso entre autores sobre as varidveis

que devem ser consideradas na formacdo de estoque, dentre elas estao:

e Criticidade

A criticidade de determinado sobressalente € definida pela criticidade do equipamento
ao qual ele pertence. Ou seja, se a parada de determinado equipamento causa parada na
producdo, a falta da peca de reposi¢do necessdria para seu reparo certamente impactard na
producido. Logo, recomenda-se que tal sobressalente faca parte do estoque.

A criticidade dos equipamentos deve ser definida em conjunto, pela operagado, equipe

de manuteng¢do, suprimentos e demais areas envolvidas na producao.
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e Demanda

Essa varidvel deve ser checada de acordo com a utilizagdo dos sobressalentes, de
modo que se tenha uma previsdo da quantidade de pecas necessdrias para a manutengdo de
determinado equipamento em um periodo de tempo, ou ainda na parada programada para
manutencio. E possivel obter tal previsio ao se listar as pecas mais solicitadas no histérico de
manutencdo dos equipamentos, caso nao se tenha esses dados pode-se verificar a sua vida util

com o fabricante.

¢ Fornecimento

Aqui estdo incluidos os seguintes pontos:
I. Tempo de fornecimento;
II. Cumprimento dos prazos pelos fornecedores;
III. Localizacdo da industria aos centros fornecedores;
IV. Item nacional ou importado;

V. Desembaraco alfandegario.

Ao considerar esses aspectos a drea responsdvel pelos suprimentos pode chegar a
conclusdo de qual politica serd adotada.

Obviamente, existem varios outros pontos a serem considerados ao que diz respeito ao
estoque de materiais e sobressalentes, como a gestdo de estoques, previsdo e controle, compra

e armazenamento, entre outros. Porém esse ndo € o foco desse estudo.

5.7. SISTEMA COMPUTADORIZADO DE ADMINISTRACAO DA MANUTENCAO

Obter informagdes adequadas e processid-las para a tomada de decisdes em uma
empresa consome muito tempo, visto que na maioria das vezes estas informacdes estdo
dispersas ou as fontes sdo do tipo informal LOWE et al (2004 apud FUENTES, 2006). Desse

modo, torna-se fundamental a utilizagdo de ferramentas computacionais para o
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armazenamento e processamentos desses dados e, consequentemente, o auxilio necessario

para uma posterior tomada de decisao.

5.7.1. Requisitos para a escolha de um sistema

Abaixo estdo alguns requisitos fundamentais para que um soffware de manutencao
seja adequando para atender os requisitos do planejamento e controle da manutencdo eficaz

de acordo com BAGADIA (2006 apud DAMINELLI, 2011).

Gerenciamento De Dados De Ativos: Deve-se cadastrar todos os ativos que
receberdo manutengdo, seus procedimentos de seguranga, programacdo de manutengdo
preventiva, preditiva, pecas de reposicao, custos, links para documentos e manuais, histérico

de servigco executado e relatorios.

Manutencao Preventiva: O gerenciamento do plano de manutengdo preventiva deve
ser incorporado ao programa, seus procedimentos, frequéncia, roteiros de trabalho, recursos,

fornecedores externos e a geracdo de ordens de servigo a partir da programacgao gerada;

Mao De Obra: Hora homem (HH), equipes, férias, absenteismo e demais informagdes

de recursos humanos que impactam na manutencao devem ser incorporadas ao software.

Sistema De Ordens De Servico: Aqui temos um dos pontos mais importantes do
sistema da manutenc¢do, visto que é o médulo que permite gerar, acompanhar e dar baixa em
ordens de servico. Pode ser utilizado para o planejamento de intervencgdes futuras, estipular

custos e armazenar dados para o histérico de manuten¢do das notas finalizadas.

Planejamento / Programacao: Determina o que, como, quando e quais recursos

necessarios para realizar as tarefas de manutencao.

Fornecedores: Guarda informacgdes sobre fornecedores de pecas, equipamentos e

servicos, além de enderecos, contato e varia¢ao de custos entre fornecedores.
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Controle De Inventarios: Armazena informagdes de estoque como ordens de compra,
localizagdo no estoque, em qual equipamento determinada peca € utilizada, unidade de

medida e saldo fisico.

Compras: Informacdes de geracdo, aprovagdo, acompanhamento e recebimento de

ordens de compra.

Orcamentacio: Deve-se permitir criar vdrias contas de or¢amento, como contas das
areas, de projetos, reparos, etc. A verba € consumida quando uma solicitacdao de servi¢o ou

compra de material € criada naquela conta.

E importante lembrar que as funcionalidades que um software de manutencdo deve
comtemplar, dependerd fundamentalmente das necessidades da empresa, assim como a
quantidade de usudrios que o sistema deve suportar. Tudo isso recaird no valor necessario

para a adesdo dessa ferramenta.

5.8. SISTEMA DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO

A fungdo do PCM € organizar a manuten¢do de modo a otimizar o uso de recursos e

mao de obra disponiveis. De acordo com VIANA (2002), essa organizacdo € alcangada

através das seguintes ferramentas:

5.8.1. Tagueamento

Tag significa etiqueta de identificacdo, € o termo tagueamento, nas industrias,
representam a identificacdo da localizacdo das dreas operacionais € seus equipamentos.
VIANA (2002, p. 21) esclarece: “Cada vez mais se torna necessaria tal localizagdo, devido a
necessidade dos controles setorizados, bem como a atuacao organizada da manuten¢do.”

Ainda segundo o autor, ao implantarmos um estruturado sistema de tagueamento em

uma unidade fabril, conseguimos organizar e programar a manutencdo de maneira mais rapida
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e racional, além de podermos extrair informac¢des dos equipamentos, como: nimero de
quebras, disponibilidade, custos, obsolescéncia, etc. Isso se deve ao fato de que o
tagueamento € a base da organiza¢do da manutencdo, pois ele serd o mapeamento da unidade
fabril.

VIANA (2002) sugere que para a elaboracdo do sistema de tagueamento, as empresas
poderdo utilizar até cinco niveis de Tag para sua estrutura. O nivel mais alto deve pertencer as
geréncias; o segundo, as dreas das respectivas geréncias; O terceiro, aos sistemas; o quarto,
aos aglutinadores, e o ultimo nivel a posicdo dos equipamentos/subconjuntos. Observe que
podemos, inclusive, fazer uma analogia desses niveis com os subconjuntos de nosso endereco
residencial, com nome do bairro, rua, namero da casa, etc.

Considere o exemplo citado por VIANA (2002) de uma cervejaria que possui trés
geréncias operacionais: Geréncia de cerveja, Geréncia de Utilidades e Gerencia de envase,

que ocupardo o nivel I do tagueamento da seguinte forma:

GC - Geréncia de cerveja
GU - Geréncia de Utilidades

GE - Gerencia de envase

Observe que cada geréncia foi representada por dois caracteres que compdem suas
iniciais, e cada uma delas subdividem-se em areas de geréncia, que por sua vez devem ser
representadas por cédigos de dois digitos denominados Unidades de Propriedade. Tomando a

geréncia GC como exemplo, temos:

GC - Geréncia de Envase

UP Tag Area

01 LIE-001  Linha de Envase 1
02 LIE-002 Linha de Envase 2
03 LIE-003  Linha de Envase 3

Definida a nomenclatura das linhas de envase (dreas da geréncia de envase),

partiremos para o terceiro nivel (sistema). Tomando a area LIE — 003 como exemplo, temos:
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Tag Sistema

DPL - 003 Despaletizadora
DCX -003  Desencaixotadora
LGF - 003 Lavadora de Garrafas
ECH - 003 Enchedora

Com os sistemas definidos partiremos para definicdo dos aglutinadores, que sera
responsavel por reunir varios equipamentos no mesmo endereco. Utilizando novamente a
analogia da cidade, o aglutinador esta para a geréncia como a rua estd para a cidade. Tomando

o sistema ECH — 003 como exemplo, temos:

Tag Aglutinador

ECH - 003 - 001 Enchedora

ECH - 003 - 002 Rinser

ECH - 003 - 003 Arrolhador

ECH - 003 — 004 Inspetor de garrafas cheias

Definido os aglutinadores, para concluir o tagueamento resta determinarmos as
posicdes dos equipamentos/subconjuntos dentro do aglutinador. Tomando como exemplo o

aglutinador ECH — 003 — 001, temos:

Tag Posicao

ECH - 003 - 001 - 001 Estrutura da enchedora

ECH - 003 — 001 - 002 Motor principal da enchedora
ECH - 003 - 001 — 003 Redutor principal da enchedora
ECH - 003 — 001 — 004 Bomba de vacuo

E importante citar que em uma pequena empresa, que € nosso objeto de estudo, seria
necessario menos niveis, visto que essas possuem estrutura mais simples.
A figura 3.4 ilustra os possiveis niveis de Tag em vdrias etapas e para um melhor

entendimento.
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Figura 5.4 — Niveis de Tag
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Fonte: Adaptada de Viana, 2002, p. 22

5.8.2. Codificacao de equipamentos

A codificagdo de um equipamento, segundo VIANA (2002), tem como finalidade a
individualizacdo do mesmo para o recebimento da manuten¢do, assim como o0
acompanhamento de sua vida til, o seu histérico de quebras, intervencoes, custos, etc. De
acordo com esse autor, ao codificarmos o equipamento, estaremos registrando-o da mesma
forma que o nimero de uma carteira de identidade civil faz com um cidadao brasileiro.

Essa codificag@o serd anexada ao equipamento por placas de identificacdo resistentes o
suficiente para acompanhd-lo em seu local de funcionamento, tendo como finalidade garantir
a sua rastreabilidade, seu histérico de manutenciao e demais informagdes técnicas que forem
necessarias.

Um padrao deve ser estipulado para a criacdo de tal registro, VIANA (2002) sugere
um formato de codifica¢do formado por trés letras, um hifen e quatro nimeros, de acordo com

o seguinte modelo: XXX-9999
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Nesse padrio as trés letras iniciais deverdo conter informag¢des que nomeiem o
equipamento, como por exemplo: MOT (motor) ou RED (redutor). E os quatros ultimos
ndmeros serdo uma sequencia dentro da designacdo do equipamento, logo podemos ter 9.999

posicdes para uma familia de subconjuntos e podemos exemplifica-los da seguinte forma:

e MOT-0001 Motor elétrico

e MOT-0002 Motor a diesel

e RED-0001 Redutor principal

e RED-0002 Redutor secundério

e VEC-0001 Valvula de enchimento
e VAT-0002 Vélvula Termostética

5.8.3. Definicao dos fluxogramas de servico

ApOs a aplicagdo de um sistema de tagueamento, segundo VIANA (2002), devemos
definir o fluxo dos servicos de manutenc¢do, de modo a obtermos regras organizacionais
eficientes que possam fazer a captacdo dos servigos provenientes dos planos de manutengao,

das inspecoes, das requisi¢des das dreas operacionais e das corretivas.

Figura 5.5: Fontes dos servicos de manutengdo

SS da operagao |—

Planos de
manutencao

Servigos de
Manutencao

Emergéncias |

Inspecdes no
campo

Fonte: Adaptada de VIANA, 2002, p. 30
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A figura 3.5 mostra quatro possibilidades para a geracdo de uma ordem de
manutengdo; sdo elas: Solicitagdo de Servicos (SS) aberta pela operacdo, OM geradas a partir
dos planos de manuten¢do, OM aberta pelo executante (emergéncia), e OM via Inspecdo de
campo.

A figura 3.6 indica o fluxo da solicitacdo de servico da operacdo, de acordo com o

padrdo usada no PCM.

Figura 5.6: Fluxograma da solicitagdo de servi¢o

.| Programacao

SS aberta €
da OM
no campo
y v
Avaliagdo Execucdo da
da S5 oM

oM

executada
?

SS
procede?

Eliminacdoda
SS

SIM
Abertura EnC:rar?Jr::nto
de OM

Fonte: Adaptada de VIANA , 2002, p. 32
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Figura 5.7: Modelo de solicitacio de servigo
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Fonte: VIANA, 2002, p. 33

A figura 3.7 mostra um modelo de ficha para solicitacdo de servico usada para o
preenchimento da operacdo e posteriormente para andlise do supervisor ou demais

profissionais da manutengao.
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5.84. Ordem de Manutencao

Para VIANA (2002) é a instrug@o escrita, enviada via documento eletronico ou em
papel, que descreve o trabalho a ser executado pela equipe de manutencdo, operacdo ou
qualquer outro mantenedor. E ela que autoriza o trabalho de manutencdo a ser executado e
contém as informagdes basicas que definem o procedimento que deve ser seguido.

A OM terd um ciclo de vida da sua iniciacdo até seu encerramento, € passard por
algumas fases obrigatdrias e outras ndo. Estas fases sdo o estado da manutencio e tem a as
seguintes defini¢cdes:

Nao iniciada

E a primeira fase da ordem; despois de aberta, a ordem dependerd da data para
execug¢do, enquanto isso ela ndo terd apontado nenhum histérico, HH ou material.

Programada

Quando a ordem estd programada, ou seja, foi definida sua data de execucdo, ela
passard para essa fase e podera receber apontamento de materiais e HH.

Iniciada

Essa ordem ja foi programada pelo menos uma vez, e recebeu algum tipo de
apontamento, porém foi executada parcialmente e por isso ainda resta trabalho a ser feito.

Suspensa

Quando ndo € possivel sua execucao, por necessitar de auxilio externo, por exemplo, a
ordem pode ser suspensa até que tal recurso esteja disponivel.

Encerrada

Se o servigo for executado por completo a OM deve ser encerrada.

5.84.1. Formato da OM
O formato basico da OM, ainda segundo VIANA (2002), devera ser composto de
cabecalho, descri¢ao de tarefas e histérico. O cabegalho deve conter informacdes cadastrais
como numero da OM, TAG, Equipamento, centro de custo, tipo de manutengdo, equipe

responsavel e data da manutengao.
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Na descricdo das tarefas deve-se detalhar as tarefas a serem executadas, as
especialidades (Eletricista, Mecanico, Soldador, etc.) além das horas previstas que esse
profissional ird necessitar para a execugdo da tarefa.

No histérico, deve haver um espagco que serd preenchido pelo mantenedor apds o
término da atividade, com as causas do problema, sintomas, a intervencdo feita, material
utilizado e quantidade de horas gastas. As figuras 3.8 e 3.9 apresentam um modelo bdsico

com as informag¢des minimas que deverao constar na Ordem de Manutencao.

Figura 5.8: Modelo de ordem de manutencio

ORDEM DE MANUTENCAO N2 DA ORDEM:

DATA DA MANUTENGAO: PAGI-
| NAY

TAG:

EQUIPAMENTO:

TIPO DE MANUTENGAQ:

CENTRO DE CUSTO:

EQUIPE RESPONSAVEL:

DESCRIGAO DAS TAREFAS:

TAREFA 10
EPI's UTILIZADOS:

ESPECIALIDADES: HOMEM HORAS {HH)

DESCRIGAQ DA TAREFA:

FONTE: VIANA, 2002, p. 40
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Figura 5.9: Modelo de ordem de manutencdo

ORDEM DE MANUTENGAQ N2 DA ORDEM:

SINTOMA: : PAGI-
NA 2

INTERVENGAOD:

CAUSA:

HISTORICO DA GRDEM

TAREFA 10
MATRICULA DATA HORA IN[CIO HORA FINAL

DESCRIGAQ DO SERVICO;

Fonte: VIANA, 2002, p. 41

5.9. USO DA TPM PARA UM MAIOR COMPROMETIMENTO DA OPERACAO

Algo muito importante para o sucesso da manutengdo € a participacdo da operacio nas
atividades mantenedoras. Com o famoso “sentimento de dono”, os operadores cuidam dos
equipamentos que operam fazendo valer a frase “da minha méquina cuido eu”. E assim o
“dono” de determinado equipamento se tornara responsavel por servicos que vao de
instrugdes de limpeza, lubrificacdo e tarefas elementares de manutengdo, a servigos mais

complexos de andlise e melhoria.
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Uma ferramenta importante para integrar a manutengdo e operagdo ¢ a TPM.
Conforme BANKER (1995 apud NOGUEIRA et al, 2012), a TPM proporciona um maior
envolvimento dos operadores com os seus equipamentos, de forma a cuidarem eles mesmos
das suas respectivas maquinas, criando assim, uma forma de autogerenciamento, eliminando
as paradas e defeitos aumentando a confianca. A TPM respeita a inteligéncia o potencial e o
conhecimento de todos os empregados da empresa.

Logo, para uma conexao mais eficaz da manutencio e operacdo, devemos ampliar os
investimentos direcionados a operacdo nos pilares da TPM, principalmente os referentes a

educagdo e treinamento e Manutencao Autonoma.

5.10. MELHORIA CONTINUA

5.10.1. Benchmarking Como Ferramenta Para Melhoria Continua

Para JASINSKI (2005) a finalidade do Benchmarking € a introducdo de melhorias na
empresa de maneira rdpida e eficaz através do aprendizado com os concorrentes, fazendo com
que esse aprendizado torne-se uma vantagem competitiva no momento de tomar decisoes.

Além da utilizagdo do Benchmarking como ferramenta de comparagao entre empresas,
deve-se sempre analisar as agdes internas que apresentaram resultados satisfatorios em uma
drea e podem ser aplicados em outra drea. Além disso, VIANA (2013) cita que a¢des de
incentivo para a melhoria continua utilizando o circulo de controle da qualidade (CCQ) e
atualizagdes tecnoldgicas para a manutengdo sao ferramentas que contribuem para a melhoria

continua.
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6. RESULTADOS E DISCUSSOES

Esse trabalho foi elaborado considerando os seguintes objetivos especificos: a) fazer o
levantamento bibliogrifico das informagdes e orientacdes necessdrias para a criagdo de um
bom plano de manuten¢do industrial. b) Organizar essas informagdes de modo a se obter uma
sequencia légica dos passos necessdrios para a constru¢cdo de planos de manutengio.
c)Selecionar as melhores praticas de manuten¢ao a fim de se obter o maximo de eficiéncia
possivel dos planos gerados. d) Identificar os fatores determinantes para o sucesso da gestdao
da manutencdo baseados em estratégias organizacionais ja existentes. e)Inserir informacgdes
necessdrias para a devida orientacdo quanto a escolha de softwares que auxiliem no
planejamento e controle da manuten¢do PCM.

Inicialmente, respeitando a sequencia desses objetivos, foi feito um levantamento
bibliogrifico com estudos relacionados ao tema proposto, esse conteido mostrou-se relevante
ao nosso estudo e parte dele estd na revisdo da literatura do presente trabalho. Posteriormente
essas informacdes foram organizadas na modelagem tedrica, onde se encontra uma lista dos
principais fatores de sucessos da manuten¢do, algumas das melhores praticas de manutengdo e
os requisitos para e escolha de um bom software para o auxilio da gestdo da manutencdo.

O diferencial do presente trabalho € a sua estrutura prética das principais ferramentas e
metodologias presentes na literatura e utilizadas em grandes empresas, de modo a possibilitar
a implantacdo dessas ideias com mais facilidade em organizacdes que tenham um plano de
manutencao pobre ou mesmo ndo o tenha.

Dessa forma, podemos dizer que os resultados esperados foram alcancados, sendo que
uma estrutura para auxiliar a constru¢do de planos de manutenc¢ao foi gerada de acordos com
o que foi estipulado e essa estrutura pode ser aplicada em pequenas empresas para a obtencdo
de uma maior eficiéncia da gestdo da manutencdo e consequentemente maior produtividade,
qualidade dos produtos, seguranca e qualidade de vida dos colaboradores. A tabela 6.1 lista os

roteiros obtidos nesse estudo.
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Tabela 6.1: Roteiros obtidos

ROTERIOS OBTIDOS

DEFINICAO DOS INDICADORES DE PERFORMANCE DA MANUTENCAO
PROGRAMA 5S
INFORMA COES DOS EQUIPAMENTOS
SISTEMA DE GESTAO DE PESSOAS
SUPRIMENTO DE MATERIAIS E GESTAO DE SOBRESSALENTES
SISTEMA COMPUTADORIZADO DE ADMINISTRACAO DA MANUTENCAO
SISTEMA DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO
DEFINICAO DOS FLUXOGRAMAS DE SERVICO
ORDEM DE MANUTENCAO
MELHORIA CONTINUA

Fonte: Autoria prépria
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7. CONCLUSAO

O roteiro proposto como ideia central desse estudo foi obtido a partir da reunido de
informagdes disponiveis na literatura com o intuito de auxiliar a criacdo de planos de
manuten¢do em pequenas empresas. Importantes ferramentas para o Planejamento e controle
da manutencdo foram inseridas nesse estudo, dentre elas o 5s, que busca mudar a mentalidade
das pessoas em dire¢do a um melhor comportamento no que diz respeito aos 5 sensos
(Utilizagdo, ordenagao, limpeza, padronizagcdo/higiene, disciplina).

Fatores de sucesso da gestdo da manutencdo foram citados e divididos em dois
blocos. O primeiro apresenta uma estrutura bdsica formada por suprimento de materiais,
capacitagdo e motivagdo. O segundo trata da Operacdo, Avaliacdo e Melhoria, ele consiste
em: sistemas computadorizados de administragcdo da manutencao, sistema de planejamento e
controle da manuteng¢ao, e melhoria continua.

Depois de definidos os fatores de sucesso da gestdo da manutenc¢do, foi elaborado um
estudo bibliografico mais profundo de cada um desses fatores e as informagdes bdsicas
necessdrias para a implantacdo deles foram inseridas. Dessa forma, pode-se concluir que os

objetivos desse trabalho foram alcangados satisfatoriamente.
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