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RESUMO

A presente pesquisa tem como objetivo destacar a importancia do planejamento
e controle da manutencgao industrial, organizando cada setor na sua devida posigao,
visando a evolug¢ao de cada processo, bem como apresentar toda a forma estrutural
de um planejamento bem implementado dentro de uma industria, independentemente
de seu segmento. O estudo pretende, ainda, evidenciar que, o planejamento e
controle da manutencdo pode contribuir com a melhoria e otimizacdo em cada
processo industrial, proporcionando mais garantia e confiabilidade na sua linha de
producgao, evitando a ocorréncia diaria de danificagdo dos equipamentos, fato que
implica diretamente na qualidade e no custo do produto final. Tal reflexdo pretende
apontar que, utilizando a manutencgao para a redugao de custos, o gestor possibilitara

a empresa ter um maior detalhamento de seus ativos fabril.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 - EStrutura LiNNa. ..o 9
Figura 2 - Processo sistematizado de gestdo da manutenco. ..........ccccccevveiiiiieeee 10
Figura 3 - Gerenciamento da fungao manutenGaO. ............cccovveeiiininiine s 11
Figura 4 - Diagrama de Fluxo de Dados.........c.ccceviiiiiiiiiiiic s 13
Figura 5 - Analisando melhor forma de remog¢éo do Gerador da area de operacéo..21
Figura 6 - Equipamento ja removido e autorizado para transporte. ...........ccccceevrvennnne 21
Figura 7 - Chegada do gerador na oficina especializada..............ccccccoeovvveiiviiiieinenns 22

Figura 8 - Remogéao do carter do motor com evidéncia de desgaste de bronzinas. ..22
Figura 9 - Virabrequim do gerador encaminhado para retifica para realizagéo de

(o 1F=To a0 1= 1 [ TN SRR UPRRPTRR 22
Figura 10 - Colo do virabrequim com profunda cratera por falta de lubrificacéo. ....... 23
FIQUIA 11 = Bila ... 23
Figura 12 - Bloco do motor desmontado para plainar base do cabecgote e afericdo de
pT=Te [T F= TSRS OPTR 23
Figura 13 - Mancais internos ausentes de avarias N0 COIO. ..........ccocvevereiiieiiieninen, 24

Figura 14 - Bucha do comando com desgaste avangado...........cccccevvieiiieiiee e enieesnn, 24



Sumario

L INTRODUGAO ...ttt sttt es e en s n st neenens 5
2 REFERENCIAL TEORICO ... ettt sttt sttt st sbe it sbe st e 8
2.1 0rganizagc8es de MaNULENGAD ......cceceevieiteeierieseete ettt ste st re e seesaesre e resbeeaesreesnennens 8
2.2 Planejamento: Estratégico, Tatico € Operacional..........coccovevrenneninenieeneereeseeee 9
2.3 COoNtrole @ MANUEENGEO ....c.evveuieiieiieieeert ettt 12
2.4 Estrutura do Sistema de CONTIrOlE. ..o 13
2.5 Planejamento A0S SEIVICOS ...ccciiieieiiieeieseeeee sttt ettt ae st re et st sa et e aesreeaaeeas 14
2.6 Gerenciamento da EXECUGCA0 UOS SEIVICOS.....cccceviieeieresieeieneeeeesre e eeesseeeesse e eae e 15
2.7 Administracao da Carteira de SEIrVIGOS .....ccoeeiririrerieriereeeee e 15
2.8 Gerenciamento A0S RECUISOS. .....coiiiririieieieieieeitet sttt 16
2.9 ADMINIStragao A ESTOQUES.....ccoiviiiriiriisieieee ettt st enes 16
2.10 TipOS d€ MANULENGAO .....oveeenieiieiieieeieetesie ettt sttt st sttt e e eneenis 16
2.10.1 MaNUEIENGAO COIMELIVAL ....c.ceueeuirririirtinierieietete ettt sttt ettt sbe e sttt ene b 16
2.10.2 ManUEIENGAO PreVENTIVAL........ccceiriririirieietei ettt st sae s 17
2.10.3 MaNUEIENGAO PreditiVa ........ccceeeuirieririirierieieieeeit sttt sttt 17
2.10.4 ManNUIENGAO DELECHIVA.......ceeeeuiriiriirieriesieete ettt ettt sttt e s ene s 18
2.11 CUSLOS €M MANUEENGED ....oouiiiiiieiete ettt sttt st et sbe ettt et b eneas 18

S METODOLOGIA ...ttt st et b ettt s b et s b e st e bt sae et e eb e e b e sbeene e besaeeneene 19
4 RESULTADOS ...ttt ettt st sttt et s bt et s b e st e bt sae et e e b e et e nbesbeebesbeeneenne 20
5 CONSIDERACOES FINAIS ..ot ses s ess s s sassassesssssssss s ssssasssssssssnaans 27

B REFERENCIAS ..ottt sttt a bbb 28



1 INTRODUGAO

Este trabalho consiste na realizagdo de uma pesquisa bibliografica abordando
o tema: “A importadncia do Planejamento e Controle de Manutengdo para as
organizagdes industriais”, a qual sera apresentada a instituicdo de ensino superior,
“Faculdade Catdlica de Anapolis”, no curso de Bacharelado em Administragao.

Pretende-se abordar nessa pesquisa conceitos sobre planejamento e controle
de manutengdo, bem como os diferentes tipos de manutengao utilizados pelas
organizagdes, objetivando elucidar os custos e beneficios oriundos das diferentes
modalidades de manutencdo e o reflexo negativo da falta de um projeto de
manutencao dentro de uma organizagao.

Por organizacé&o, compreende-se, de um modo geral, a forma como se constitui
um empreendimento para atingir os resultados proposto pelo mesmo. Pode ser
entendida como sendo a unido de pessoas, com ideias, ideologias e recursos

aplicados para alcangar uma mesma finalidade. (MEIRELES, 2003), explica que:

“...a organizagdo é um artefato que pode ser abordado como um conjunto
articulado de pessoas, métodos e recursos materiais, projetado para um dado
fim e balizado por um conjunto de imperativos determinantes (crencas,
valores, culturas etc.) (MEIRELES, 2003, p. 46).

E preciso que se tenha bem definido a compreens&o de que as organizacdes
exercem um papel de grande relevancia na sociedade, uma vez que séo elas que
produzem o0s bens e servigos necessarios a sobrevivéncia das pessoas. Portanto,
pode se afirmar que as organizagdes existem para atender as necessidades e desejos
da sociedade e do mercado. Sao exemplos de organizagao: as escolas, as industrias,
os hospitais, os sindicatos, faculdades e empresas de outras finalidades diversas.

Uma organizagao nao consegue se estabelecer e permanecer no mercado se
nao possuir bem definido a que fim se destina, suas metas e objetivos. Ai onde entra
a necessidade do planejamento e do controle das ac¢des planejadas. E fato que o
planejamento constitui uma ag&do necessaria em tudo que as pessoas se propdem a
fazer, quer seja na vida pessoal ou na vida profissional e, no contexto organizacional,

sdo indiscutiveis os beneficios proporcionados as empresas que utilizam desta



ferramenta de gestado, dentre os quais esta a possibilidade real de se atingir as metas
estabelecidas.

O planejamento, de acordo com Certo (2003, p. 103), caracteriza-se como
sendo “...0 processo de determinar como a organizagao pode chegar onde deseja e 0
que fara para executar seus objetivos”. O mesmo autor afirma que planejar € uma
atividade gerencial fundamental independentemente do tipo de organizagdo que
estejam sendo gerenciado.

O planejamento se divide em: estratégico, tatico e operacional, constituindo
ferramenta de gestdo que contribui para definir o prestigio, a competitividade e a
permanéncia de uma empresa no mercado. Os referidos planejamentos serdo mais
bem evidenciados no decorrer da pesquisa, porém, se pretende dar énfase maior ao
planejamento operacional, em virtude de ser este o responsavel pelo planejamento e
controle da manutengao nas industrias.

Vale ressaltar que as industrias sdo organizagdes que tem por finalidade
transformar matéria-prima em produtos comercializaveis, utilizando para isto forca
humana, maquinas e energia. Para conseguir seus objetivos, necessita de um
planejamento ordenado, centrado e flexivel, que se concretiza através de seus
colaboradores.

No ambito empresarial, o planejamento operacional € uma area importante que
esta relacionada com os métodos operacionais e alocagao de recursos da empresa.
O planejamento operacional também é responsavel pela elaboragao de planos que
determinam os pormenores que facilitardo o alcance dos objetivos globais da empresa.

Dentre esses planos esta o planejamento e controle de manutengao que se
caracterizam por um conjunto de acdes voltadas para: preparar, programar, verificar
resultados da execugao das atividades de manutencao e adotar medidas de corregao
de desvios para a consecugao dos objetivos e da missdo da empresa. Percebe-se,
portanto, que a execucao das ag¢des definidas pela empresa sera de responsabilidade
do planejamento operacional.

O trabalho escrito sera organizado de acordo com as normas estabelecidas
pela “Faculdade Catdlica de Anapolis”, abordando os assuntos abaixo especificados,
que estardo sendo referenciados pela Revisido da Literatura:

- Conceito de organizacao, apresentando exemplos de diferentes tipos de

organizacgdes, dando énfase a organizacao industrial;



- Conceituar planejamento, explicitando: Planejamento Estratégico,
Planejamento Tatico e Planejamento Operacional;

- Controle e manutencao;

- Tipos de manutencgao;

- Custos em Manutencao;

- O que caracteriza a proposta do planejamento de controle da manutencao
dentro da industria.

Por fim, sera apresentada a conclusao, onde se pretende mencionar, de forma
reflexiva, a importancia do Planejamento de Manuteng&o para as organizagbes de
cunho industrial. Objetivando elucidar os custos e beneficios oriundos das diferentes
modalidades de manutencdo e o reflexo negativo da falta de um projeto de

manutencao dentro de uma organizagao.



2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Organizagoes de Manutencao

Parte integrante e inerente de todo e qualquer estudo sobre as atitudes de uma
Geréncia de Manutencao é a compreensdo de como a equipe esta distribuida e de
que modo a estrutura hierarquica funciona dentro da organizagdo de sua manutengéo.
Para compreender o que se passa e, se é possivel fazer melhorias no sistema de
manutengao, € necessario entender muito bem como funciona a estrutura do poder e
quem é que influi na sequéncia dos acontecimentos. (BRANCO, 2008, p. 59).

Para (FILHO, 2008), as organizagdes de manutengdo, além do plano
hierarquico e funcional, podem ter sua caracteristica organizacional principal
determinada por necessidades fisicas e geograficas como, por exemplo: empresa de
Onibus interestaduais que sao obrigadas a ter varias oficinas de manutengcdo em
diversos pontos do territorio. Ainda assim pode-se esperar que exista uma oficina
central para efetuar os grandes servigos e que as outras oficinas sejam menores para
reparos menores, revisdes de rotina e servigos imprevistos.

Segundo (PINTO e XAVIER, 2013), hoje a conceituagdo de organizagao da
manutencado tem seu conceito mais amplo do que até ha pouco tempo atras. Antes
era conceituada como planejamento e administracdo dos recursos (pessoal,
sobressalentes e equipamentos), para adequacao a carga de trabalho esperada.
Essas atividades ainda fazem parte da organizagdo da manutencdo, porém, a
conceituagcao ampliou-se, adquirindo o entendimento de que:

- A organizagao da manuteng¢ao de qualquer empresa deve estar voltada para
a geréncia e a solugao dos problemas na producéo;

- A manutengao € uma atividade estruturada da empresa, integrada as demais
atividades, que fornece solu¢des buscando maximizar os resultados.

E facil entender que existem diversos fatores que influem e determinam o
organograma de um departamento de manutencdo, onde cada caso apresenta
vantagens e desvantagens, dependendo do tipo de instalagdo ou de administragao
escolhido para definir o organograma ou o “layout” da fabrica. A organizagdo da
manutengdo depende da definicdo dos objetivos, dos principios e da filosofia a ser
adotada em fungao das atividades que serdo executadas pela manutencdo e deve
estar voltada para a geréncia e a solugao dos problemas na produgado. Para que a



empresa seja competitiva no mercado, deve considerar se quer centralizar ou
descentralizar a sua organizagao. Essa decisao deve englobar as reflexdes abaixo:

- Tamanho e natureza da Empresa: deve-se determinar, se devera ou nao haver
servigo proprio de manutengao, existir ou ndo manutengao programada, existir ou nao
manutengao preventiva.

- Politica organizacional seguindo a premissa dos niveis de hierarquia
composto na empresa.

- Impacto das atividades de manutencao nos resultados da empresa: o setor
de atividade é na selegcdo do tipo de manutencdo para determinada categoria de

atividade gerida na referida empresa.

GERENTE DA
PLANTA
I I i
GERENTE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE
ADMINISTRATIVO OPERACAO MANUTENCAO SUPRIMENTOS ENGENHARIA
; pCM ME ENG. DE _
2 - CANICA ELETRICA INSTRUMERTACAO w MANUTENCAO

Figura 1 - Estrutura Linha

2.2 Planejamento: Estratégico, Tatico e Operacional

Na medida em que é destacada a atividade de manutencdo, surge a
constatagcao do seu valor estratégico para as organizagdes. Tavares (1999) aponta
que a manutencado estratégica € uma mudanca de conceito, pois, engloba as
atividades como um todo em um sistema e nao cada equipamento separadamente.

Os tedricos NASCIF e DORIGO/2010 apoiam esse conceito, apresentando a
razao de ser da manutengao como atendimento das diretrizes estabelecidas pela alta
diregao, buscando o alcance dos resultados empresariais.

Para exercer papel estratégico, a manutengao precisa estar voltada para os
resultados empresariais da organizac&o. E preciso, sobretudo, deixar de ser apenas
eficiente para se tornar eficaz, ou seja, ndo basta, apenas, reparar o equipamento ou

a instalacado tao rapida quanto possivel, mas € preciso, principalmente, manter a
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funcéo do equipamento disponivel para a operagao, reduzindo a probabilidade de uma
parada de producdo n&o planejada. (PINTO e XAVIER, 2013)

E importante que seja estabelecido um planejamento estratégico, que passa
pelas seguintes questées fundamentais:

e Situagao atual: é preciso ter um bom conhecimento do estagio em que a

manutencao se encontra, a luz de indicadores.

e Visao de futuro: a definicdo de metas que explicitam de maneira transparente

quais sao os objetivos a serem buscados é fundamental.

e Caminhos Estratégicos: €, basicamente, a aplicacdo das melhorias praticas

dentro de um plano de agéao.

A meta de gerenciamento de producdo e manutencao, segundo Marquez et al.
(2009), passa por fases e respectivas ferramentas especificas em busca de melhor
retorno, maior disponibilidade e desempenho do equipamento, e chega a analise do
ciclo de vida dos ativos. Essas fases e ferramentas no trato da manutencgao, fases
estas que apresentam uma sequéncia de evolugao de técnicas com focos especificos,
ou seja, efetividade, eficiéncia, avaliagdo e melhoria uma espécie de PDCA (Plan, Do,
Check and Action) da manutengao.

Para realizar o processo de alinhamento estratégico do setor de manutengao
sdo apresentadas quatro etapas para fazer a gestdo da manutencao, baseadas no
ciclo PDCA de melhoria (KARDEC, FLORES e SEIXAS, 2002).

- Auditoria Interna = < | < 5 - Aplicar as Melhores
trimestralmente - T \ aliacao |} - 2 Praticas

- Auditoria Externa —— |
anualmente — =

. - Interagir com as demais
- Participacho das Geréncias areas da empresa

= Buscar novas tecnologias

Figura 2 - Processo sistematizado de gestdo da manutencéo.

e Plan — (Planejamento): nessa etapa € investigada a situagéo atual da atividade
de manutencao na empresa, sao estabelecidas as metas a serem alcancadas,

sao definidos os caminhos especificos para atingir as metas, séo selecionados
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os indicadores para gerenciar os resultados e sdo tomadas decisdes sobre
planos de acdo possiveis de serem implementados para o alcance dos
objetivos (KARDEC, FLORES e SEIXAS, 2002).

e Do - (Implementacédo): a etapa de implementagao do plano de a¢do abrange a
execugao do que foi planejado em vista das decisdes estratégicas tomadas.
Importante nessa fase € que os gestores do processo devem direcionar
corretamente e persistentemente as agdes da equipe rumo aos objetivos. A
equipe deve ser mantida coesa e consciente que os resultados dependem de
todos os envolvidos (KARDEC, FLORES e SEIXAS, 2002).

e Check — (Avaliar): através da medicao e avaliagao do que esta sendo feito, que
€ abrangido nessa etapa, € que podem ser tomadas as decisdes gerenciais
sobre corregdes necessarias no processo de gestao estratégica (KARDEC,
FLORES e SEIXAS, 2002).

e Act — (Agdes Corretivas): com informag¢des dos indicadores e auditorias, os
responsaveis pela condugédo do processo tém em maos informagdes para se
basear e decidir quais atitudes devem ser tomadas para a corregao ou

adequacao de possiveis desvios ocorridos em relagéo ao planejamento inicial.

PLANEJAR MELHORAR CONTROLAR

Alinhar a estratégiade Identificagio do trabalho s Plancjamento do —_— Agendamento do
confiabilidade com os trabalho trabalho
objetivos do negocio

'}
Identificar os ativos

fisicos que contribuem

para os objetivos CICLO DE

‘ MELHORIA CICLO DE MANUTEN';KO SUSTENTADA
CONTINUA

Priorizar ativos pela

consequéncia/risco

relative I

Estabelecer requisitos-
alvo de desempenho

m— Analise de desempenho

\ Acompanhamento e Exacugio do trabalho
AVALIAR

Figura 3 - Gerenciamento da fungdo manutencéo.
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Weber e Thomas (2005) explicam que os indicadores utilizados devem mostrar
as lacunas existentes entre o que foi planejado e a situagao real, demonstrando que

areas devem ser melhoradas e revisadas em relagdo ao desempenho geral esperado.

2.3 Controle e Manutengao

Segundo KARDEC E NASCIF (2013, p. 97 e 98), para harmonizar os processos
que interagem na manutengéo, e fundamental a existéncia de um sistema de controle
da manutencéo. Ele permitira, entre outras coisas, identificar claramente:

¢ Que servicos serao feitos;
¢ Quando os servicos serao feitos;
e Que recursos serao necessarios para a execugao dos servigos;
¢ Quanto tempo sera gasto em cada servigo;
e Quais serao os custos de cada servi¢co: o custo por unidade e custo global;
o Que materiais seréo aplicados;
¢ Que maquinas, dispositivos e ferramentas serao necessarios.
Além disso, o sistema possibilitara:
¢ Nivelamento de recursos — mao de obra;
e Programacao de maquinas operatrizes ou de elevagao de carga;
¢ Registro para consolidagdo do historico e alimentacéo de sistema especialista;
e Priorizagdo adequada dos trabalhos.

Pode-se afirmar que até 1970, os sistemas de planejamento e controle da
manutencao no Brasil eram todos manuais. A partir dessa data teve inicio a utilizacao
de computadores de grande porte, como os IBM, que eram utilizados para aplicagdes
corporativas e empresas de grande porte. (KARDEC ALAN, 2012).

Para CERTO (2003, p. 103), planejamento “é o processo de determinar como
a organizacao pode chegar onde deseja e 0 que fara para executar seus objetivos”. E
complementa afirmando que planejar “¢ uma atividade gerencial fundamental
independentemente do tipo de organizagao que estejam sendo gerenciada”.

Até 1983, os softwares para controle das manutengdes existentes eram
desenvolvidos dentro das grandes empresas e processados em maquinas de grande

porte. A partir do desenvolvimento de microcomputadores, aliado a disponibilidade de
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novas linguagens, cresceu sensivelmente a oferta de softwares tanto por empresas

nacionais como por empresas estrangeiras.

2.4 Estrutura do Sistema de Controle

Com base nos processos ou atividades atribuidas a Manutengao, foi
desenvolvido o diagrama de fluxo o mesmo permite visualizar, de modo global, os
processos que compdem a estrutura do controle e planejamento da manutengao
(PINTO e XAVIER, 2013).

A apropriagao é feita, a posteriori, numa Ordem de Trabalho Geral da Unidade,
por exemplo. Normalmente, as solicitacdes de servigos podem ser oriundas da area
operacional de producgao, da inspeg¢ao de equipamento e da propria manutencao.
Antes da inclusdo da solicitagdo no sistema, deve haver uma sistematica de
verificagao que, entre outras coisas, deve questionar:

— A solicitacao é procedente? Verificagao pela manutencéo;

— Qual a sua prioridade? Negociagdo com a produgéo ou outro solicitante;

— O servigo se enquadra na manutencgéao do dia a dia ou é servigo de parada ou ainda,
servico especial?

— O servigo ¢é atividade de manutengéo?

Processamento das [ - " """ ""*e=cscscccccsscccannncsaccnacansnassannas -~
£ Solicitacdes de H
Servico (SS) Administracao B
da Carteira de =
Servicos h 4
Planejamento Matriz de |_
éos i Criticidade [™ Gerenciamento
Servicos s dos Padroes
- de Servico
Gerenciamento dos
= Programacao < Recursos Disponiveis =
dc_:s (Maquinas, <C
Servicos - Mao de Obra) i
Administracao ;
Coordenacao de Estoque
da Execucao (Miaturiis « =
dos Servicos Sobressalentes) 2
o
Registro dos
Servicos Executados
e Recursos Aplicados
. A
Gerenciamento s
de :
L e :
eSS sescassssmsscsncscscncasanccans e T -~
Figura 4 - Diagrama de Fluxo de Dados.
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E importante que o planejamento atue “filtrando” os servicos solicitados, e somente
programados aqueles que se justificam. Uma vez definido o que fazer, a solicitagao
de servigo devera ser incluida no sistema, onde ocorrera os seguintes procedimentos:
e Recebe um numero;
e Sua prioridade, ja definida, é registrada;
e O servigo é detalhado (programacgao-padrao ou desenvolvida em conjunto com
a especializada);
e Sao definidos os recursos necessarios, incluindo: maquinas, ferramentas e
mao de obra;
e E registrado o valor do custo (contabil);
e Recebe um cddigo para fazer ligagdo com equipamento ou posto de servico,
objetivando alimentar o historico de equipamentos e fornecer dados para

analise de falha.

2.5 Planejamento dos Servigos

O planejamento dos servicos ¢é uma etapa importantissima,
independentemente do tamanho e da complexidade deles. Pode ser em um tempo
muito curto (quando existe padrao definido pela propria repeticdo de servigos
rotineiros, ou demanda meses de trabalho e um a equipe — planejamento de uma para
ou revamp de unidade) (PINTO e XAVIER, 2013).

Normalmente, o planejamento executa as seguintes atividades:

— Detalhamento do Servigo: Nessa fase sao definidas as principais tarefas que
compodem o trabalho, os recursos necessarios, e qual o tempo estimado para casa
uma delas. Define-se também a dependéncia entre as tarefas (PINTO e XAVIER,
2013). Exemplo: Substituicdo de rolamento de um motor elétrico.

— Micro detalhamento: No micro detalhamento sao incluidas ferramentas, maquinas
de elevagao de carga e maquinas operatrizes, que podem se constituir em gargalos
ou caminhos criticos na cadeia da programacéao. Para que isso seja possivel, deve-se
cadastrar, no modulo correspondente do sistema (software), as maquinas,
equipamentos, ferramentas e dispositivos (PINTO e XAVIER, 2013).

— Programacgao dos Servigos: A programacao dos servigos € a etapa que define quais

sdo os servigos no dia seguinte, em fungédo das prioridades ja definidas, data de
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recebimento da solicitagdo de servigos, recursos disponiveis (mao de obra, material,

maquinas) e liberagao pela producdo (Alan Kaderk, 2013).

2.6 Gerenciamento da Execugao dos Servigos

O gerenciamento da execugao dos servigos, do ponto de vista do planejamento,
esta voltado para os seguintes fins:
— Acompanhamento das causas de bloqueio de servigos.
— Controle do back-log, que é a carteira de servicos da manutengdo. Esse controle
contempla a carga de servigo global e por especialidade. Assim, o sistema deve
informar, por exemplo, qual a carga de trabalho para a manutengdo complementar, e
dentro dela qual a carga para montador de andaime. Com isso € possivel auxiliar no
dimensionamento das equipes de manutengao (PINTO e XAVIER, 2013).
— Acompanhamento da execugao no tocante ao cumprimento da programagao, isto
€, se 0s servigos programados estdo sendo executados e, se ndo, o porqué.
— Acampamento dos desvios em relagdo ao tempo de execugéao previsto: Caso haja
desvios significativos, o tempo deve ser alterado para que o sistema continue

programando o servigo.

2.7 Administracao da Carteira de Servigos

Administrar a carteira de servigos da manutencao significa fazer o
acompanhamento e analise visando obter o:
— Acompanhamento orgamentario — previsdo x realizagdo global, separado por
especialidade, por area ou por unidade operacional;
— Cumprimento da programacao pelas diversas areas e especialidades;
— Tempo médio de execucéao de servigos;
— indices de atendimento, incluindo demora entre solicitacdo e inicio dos servigos;
— Back-log, por especialidade e por area. - Composi¢cao da carteira de servigos —
percentual por especialidade, percentual por prioridade, percentual por area,
percentual por unidade, etc.;
— indices de ocupacdo por mao de obra disponivel;

— indices de bloqueio de programacéo separado por causa.
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2.8 Gerenciamento dos Recursos

O gerenciamento dos recursos € consequéncia do registro de recurso,
abordado anteriormente. Dentre os recursos, a mao de obra € a que mais necessita
de gerenciamento, visando a otimizacdo de sua aplicagcdo. Desse modo, o
planejamento deve ter uma viséo global da distribuigdo da mao de obra por toda a
planta, com os quantitativos definidos por area de atuagao.

Deve estar informado também da disponibilidade de mao de obra por
afastamentos médicos, férias, licengas e outros, de modo que a programacao de
servico seja confiavel. A disponibilidade de todas as maquinas cadastradas no sistema
— maquinas operadoras, maquinas de elevagao de carga, devem ser de conhecimento

do planejamento pelos mesmos motivos (PINTO e XAVIER, 2013).

2.9 Administragcao de Estoques

Em virtude da interface manutencio-suprimentos, os softwares disponiveis no
mercado incorporam um modulo de gestao de estoques. Entretanto, como via de regra
a informatizacdo da area de suprimentos das empresas se deu antes da
informatizacdo da manutencao, existe uma tendéncia de cada qual permanecer com
0 seu software, e providenciar o desenvolvimento de interface, de modo que um
sistema “converse” com o outro (PINTO e XAVIER, 2013).

A informacao de estoque, o0 acompanhamento de compra e o recebimento de
materiais sdo fundamentais para que o planejamento administre bem a carteira de

servigos.

2.10 Tipos de Manutengao

O modo pelo qual é feita a intervengdo nos equipamentos, sistemas ou
instalacdes caracteriza os varios tipos de manutengao existentes. Atualmente sao
definidos seis tipos de manutengéo de acordo com os teéricos PINTO e XAVIER/2013:
Manutencgao Corretiva, Manutencao Preventiva, Manutencao preditiva e Manutencao

detectiva.

2.10.1 Manutencéao Corretiva
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A manutencao corretiva, de acordo com a ABNT é a manutengao efetuada apds
a ocorréncia de uma pane, destinada a colocar um item em condi¢des de executar
uma fungdo requerida. Melhor compreendida como a intervengdo necessaria
imediatamente para evitar graves consequéncias aos instrumentos de producéo, a
segurancga do trabalhador ou ao meio ambiente tendo como apelido “apagar incéndios”
(PINTO e XAVIER, 2013).

2.10.2 Manutencao Preventiva

Para Kardec e Xavier (2012), a manutencdo preventiva procura,
obstinadamente, evitar a ocorréncia de falhas, ou seja, procura prevenir. Em
determinados setores, como na aviacdo, por exemplo, a ado¢cdo de manutengao
preventiva € imperativa para determinados sistemas ou componentes, pois o fator

segurancga se sobrepde aos demais.

2.10.3 Manutencao Preditiva

Sao tarefas de manutencéo preventiva que visam acompanhar a maquina ou
as pecas, por monitoramento, por medi¢des ou controle estatistico e tentam predizer
a proximidade da ocorréncia da falha. O objetivo de tal tipo de manutengao é
determinar o tempo correto da necessidade da intervengao mantenedora, com isso
evitando desmontagem para inspecgao, e utilizar o componente até o maximo de sua
vida util. (VIANA, 2008)

Segundo BRANCO (2008), é todo trabalho de acompanhamento e monitoria
das condicbes da maquina, de seus parametros operacionais e sua eventual
degradacgao.

Preditiva seréo tarefas de manutengao corretiva ou manutengao baseada na
condicdo ou manutengao por estado, como queiram definir, o que resulta de uma
preditiva.

A NBR 5462 define manutencdo preventiva que também é chamada de
“‘manutencido controlada”, como o tipo de manutengdo que permite garantir uma
qualidade de servigo desejada, com base na aplicagao sistematica de técnicas de
analise, utilizando-se de meios de supervisdo centralizados ou de amostragem, para

reduzir ao minimo a manutengao preventiva e diminuir a manutencgao corretiva.
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2.10.4 Manutencao Detectiva

De acordo com PINTO E XAVIER/2013, manutencgao detective comecgou a ser
mencionada na literatura a partir da década de 90. Sua denominacao detectiva esta
ligada a palavra detectar, manutencao detective € a atuagéo efetuada em sistemas de
protegcao, comando e controle, buscando detectar falhas ocultas ou ndo perceptiveis
ao pessoal de operagao e manutencgao.

A identificagdo de falhas ocultas € primordial para garantir a confiabilidade. Em
um sistema complexo, essas agdes s6 devem ser levantadas a efeito por pessoal da
area de manuteng¢do, com treinamento e habilitacdo para tal, assessorado pelo
pessoal de operacao (PINTO e XAVIER, 2013).

2.11 Custos em Manutencao

Antigamente, quando se falava em custos de manutengdo a maioria dos
gerentes achava que:
¢ Nao havia meios de controlar os custos de manutencéo;
e A manutencao, em si, tinha um custo muito alto;
e Os custos de manutengao oneravam, e muito, o produto final.
A manutencao era considerada, tdo somente, um centro de custo, 0 que € uma

visao inteiramente distorcida desta importante e estratégica atividade.

“Em termo de Brasil, essas afirmagdes eram muito intuitivas, desde que a
mensuragdo desses custos era meramente contabil, ou seja, ndo havia
indicadores técnico-gerenciais que fossem representativos. Por outro lado,
alguma verdade se escondia sob essas afirmagdes, pois a performance
global da manutencdo deixava a desejar. Isso ocorria por dois motivos: a
geréncia julgava que as atividades de manutengéo nao eram tao importantes,
logo os investimentos nessa area ndo deveriam ser altos; a manutengao, na
qual ndo se investia, nao tinha nem representatividade nem a competéncia
necessaria para mudar a situacdo. Ainda hoje é possivel encontrar esse
quando em um numero razoavel de empresas brasileiras” (PINTO e XAVIER,
2013).

Dois indicadores sao comumente utilizados para analisar o custo da

manutengdo em nivel empresarial macro:
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e Custo da manutencao em relagdo ao faturamento bruto da empresa (%).
e Custo da manutengéo em relagéo ao patriménio ou valor estimado dos ativos (%).

O custo da manutencao em relagcédo ao faturamento bruto € o indicador marco
mais utilizado nao Brasil. O faturamento bruto é o valor global do qual ainda ndo forma
descontada as taxas e os impostos pertinentes (PINTO e XAVIER, 2013).

E comum encontrarmos o titulo “outros custos” que aloca & manutencdo custos
de melhoria, que sao pequenos projeto e obras elevadas a efeito para a melhoria da
producdo e custos decorrente da aquisicdo pela manutencdo de ferramenta e
instrumentos (PINTO e XAVIER, 2013).

O custo de servigos de terceiros inclui: contragcao de empresas para prestacao
de servigo de manutencgao na planta da contratante; servicos de recuperacgao de pecas,
balanceamento, cromagem e etc. contragao de servigcos de consultoria, de assessoria,

de planejamento e administrativos.

3 METODOLOGIA

Para melhor compreender o tema proposto, optou-se pela utilizagdo da
pesquisa bibliografica, o tipo de pesquisa que se caracteriza pela utilizagdo de
materiais ja elaborados, principalmente livros e artigos cientificos. Preste (2008),
conceitua a pesquisa bibliografica como sendo o tipo de pesquisa que se efetiva
tentando resolver um problema ou adquirir conhecimentos a partir do emprego
predominante de informagdes provenientes de material grafico, sonoro ou
informatizado.

E importante ressaltar que a vantagem da pesquisa bibliogréafica reside no fato
de que a mesma permite ao investigador a cobertura de uma gama de fenémenos
muito mais ampla do que aquela em que ele poderia conseguir pesquisando
diretamente. Esta vantagem se torna particularmente importante quando o problema
de pesquisa requer dados muito dispersos pelo espacgo. Além disso, a pesquisa
bibliografica é indispensavel para a realizagcdo de estudos histéricos e quando se
deseja conhecer a compreensao e interpretacdo de outros estudiosos sobre um
determinado tema e/ou fenébmeno social.

Para a realizagao da pesquisa, utilizou-se diferentes instrumentos bibliograficos,
entre os quais estao: livros de leitura corrente (obras literarias, obras de divulgacao),
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de referéncia (dicionarios e enciclopédias), publicagdes periddicas (através de jornais,
revistas e diversos), bem como, de publicagbes disponiveis em documentos
eletrénicos.

O trabalho de pesquisa ora apresentado foi fundamentado por obras dos
autores: Herbert Ricardo Garcia Viana (2008), Gil Branco Filho (2008), Marina de
Andrade Marconi (2008), Idalberto Chiavenato (1994), Samuel C. Certo (2003),
Manuel Meireles (2003), entre outros tedricos e produgdes escritas disponiveis em

diferentes sites, na internet.

4 RESULTADOS

O planejamento e controle da manutengéo é o setor que sempre devera ser
observado por bons olhos de uma organizagao, pois 0 mesmo que tomara quaisquer
acoes e decisdes dentro da manutencao.

Decisdes que por obrigagdes deveram ser fiéis e com retorno positivo, esse
setor deve ser composto por pessoas altamente capacitadas com analise critica e
detalhamentos diferenciados. Pois compete a eles ter todo historico e detalhamento
de pecas da linha de producéo, a partir desses dados que teremos uma decisao viavel
para cada condigao.

Seguindo a premissa de um levantamento de indice de quebras de um
determinado equipamento identificamos a necessidade de um desenvolvimento de um
plano de manutencgao especifico, onde foi levado em consideracao todas as condi¢cdes
de trabalho do mesmo.

O equipamento a ser estudado e um gerador Caterpillar 0 mesmo comecgou a
ter um acompanhamento dedicado pela equipe do planejamento da manutencgéo,
durante a primeira semana observamos uma anormalidade do equipamento 0 mesmo
veio apresentar bastante ruido e aquecimento durante sua operacgao, situagdes que
veio a preocupar o setor de planejamento.

Imediatamente realizamos algumas medi¢des para termos algum diagnostico
breve ou fiel da real causa da falha, usamos alguns instrumentos de medigéo partindo
para manutencdo preditiva. Mensuramos a tendéncia de vibracdo usando um
instrumento especifico em seguida a temperatura com a utilizagcdo de um termémetro

infravermelho.
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Logo apés ter coletado todos os dados realizamos a confecgao do relatério com
os laudos das falhas, onde foi identificado que seria obrigatério a paralisagdo do
funcionamento do equipamento, porém nos laudos foram diagnosticados, anomalias
como aquecimento excessivo e um grande aumento na tendéncia de vibragao.
Solicitamos a visita de uma empresa autorizada do fabricante para que fosse realizada
a remocéao do gerador da area de operagao e encaminhada até a oficina técnica para

a realizagao dos reparos cabiveis.

Figura 5 - Analisado melhor forma de remocéo do Gerador da area de operacéo.

Utilizamos como recurso um caminh&o munck para igar o gerador do local, e
em seguida foram avaliados todos os aspectos de seguranga para liberagdo do

transporte até a oficina especializada.

Foi realizada a desmontagem do motor do gerador para avaliagdo em oficina

especializada.

Figura 6 - Equipamento ja removido e autorizado para transporte.



Figura 9 - Virabrequim do gerador encaminhado para retifica para realizagao de

diagndstico.
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Figura 10 - Colo do virabrequim com profunda cratera por falta de lubrificagao.

Profundidade de perda de material acima do limite admissivel para kits de
retifica, sendo necessario substituir o virabrequim Stander. Perda total da bronzina
comprometendo o colo da biela e da biela por colisao laterdo com os contrapesos do

virabrequim.

Figura 12 - Bloco do motor desmontado para plainar base do cabecote e afericao de

medidas.
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Figura 13 - Mancais internos ausentes de avarias no colo.

Figura 14 - Bucha do comando com desgaste avangado.

As imagens do motor aberto foram todas coletadas em visita técnica durante o
acompanhamento das atividades de retificas.

A manutengao do gerador foi realizada em um periodo de cinquenta e dois dias
uteis onde tivemos um custo agressivo referente as substituicbes das pecas
sobressalentes. Possuimos um grupo gerador composto por cinco geradores de
mesma configuracao e capacidade, a auséncia desse gerador veio a ter um aumento
no consumo de energia prestado pela concessionaria em 15%, podemos realizar esse
célculo com numeros acima de um milhdo de reais, onde em média tivemos um
aumento no custo com consumo de energia em 180.248,00 reais ao més levando em

consideragao os gastos com insumos para operagao do gerador.
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No relatério formalizado pela empresa especializada Caterpillar foi
diagnosticado como a principal causa da falha do equipamento a falta de lubrificagao
veio a comprometer a integridade fisica impossibilitando o seu funcionamento.

Em busca de sanar essas demasias de quebras no equipamento elaboramos
um plano de manutengdo especifico para o setor grupo geradores, levando em
consideragao a necessidade de reducéo de custo e garantia de uma maior vida util do
equipamento. Hoje o cenario se encontra em outra estrutura possuimos planos
preventivos compostos por inspe¢des de rota, lubrificagcdo e manutencéao periddica.

Inspecdes de rotas com periodicidade semanal onde as ordens sao stardadas
pelo sistema de gestdo da manutengcdo SAP-PM. Sistematicamente e repassada ao
colaborador responsavel, na mesma vem descrita as atividades competentes para
avaliar a normalidade e condi¢ao do equipamento. O colaborador responsavel assume
a total responsabilidade de detalhar na ordem todas as ndo conformidades
apresentadas durante a inspecao visual.

Lubrificacdo é verificado diariamente o nivel de 6leo de cada gerador, com
periodicidade para relubrificacdo e substituicao de lubrificante.

Plano periddico de manutengdo, elaboramos pacotes de manutencao
compativeis com o funcionamento e desgastes das pegas de cada gerador, onde que
temos como base e critério para intervencao do equipamento suas horas trabalhadas,
diariamente um operador coleta o horimetro de cada gerador e langamos no sistema.
Onde os kits sao classificados em 250 horas, 500 horas, 750 horas, cada configuragao
contempla quais pecas e atividades que deverao ser realizadas no equipamento.
Todas as atividades s&o detalhadas nas ordens de servigos e os materiais ja séo
inseridos automaticamente nas ordens, dando uma maior seguranga para que nao
haja possibilidade de uma substituicdo incorreta.

Com toda essa nova estrutura nosso grupo gerador vem nos dando um retorno
fiel, sempre atuando dentro da nominal exigida, tivemos redugao de custos e uma
maior confiabilidade no equipamento, tudo isso partindo da aplicacdo da ferramenta
de gestao.

A definicdo de sequéncias de propésito foi um fator determinante para que
alcangarmos o sucesso no planejamento. Onde é possivel estruturar uma gestéao de
manutengao criando bases sdélidas conforme descritas no decorrer da pesquisa. Foi

possivel alcangar um planejamento eficaz reduzindo custos para tornar mais viaveis
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os andamentos dos trabalhos, objetivando a implementagcdo de medidas de controle
e sistemas preventivos, atenuando prioridades a serem seguidas e métodos.

Obtemos bons resultados com a implementacdo de planos preventivos que
auxiliaram no planejamento das tarefas e antecipamos o que sera feito amanh3, e se
teremos todos os recursos para realizar a manutencao tanto de mao de obra, quanto
de material.

Umas das ferramentas que no auxiliaram foi a analise preditiva que esta liga a
manutengao preventiva, onde foi elaborado relatérios das medigdes informando qual
o grau de criticidade que se encontra cada equipamento, mostrando o grafico de
tendéncia para assim ser possivel realizarmos a tomada de decisdo para as

programacdes das tarefas.
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

Durante o desenvolvimento deste trabalho foram apresentadas as técnicas e
etapas de gerenciamento e organizagéao utilizadas na area de planejamento e controle
da manutencédo independentemente do seguimento da empresa os conceitos e
padronizagdes serao as mesmas.

Para tanto, deve-se utilizar métodos preventivos e preditivos de manutencao e
ser eficiente e eficaz em suas intervengdes corretivas. Métodos de apoio a tomada de
decisdo sdo fundamentais para que a gestdo de manutencédo seja feita de forma
adequada.

Baseado nessa realidade percebe-se que, em decorréncias dos imensos
problemas gerados pelos equipamentos nas linhas de produgao industriais, tem-se
como consequéncia direta os enormes custos. Porém, procura-se minimizar ou até
mesmo eliminar estas ocorréncias com iniciativas disponiveis por meio de um
planejamento de manutencéo, agcao que deve estar prevista dentro do Planejamento
Operacional. Diante dos fatos expostos indaga-se: Qual a importdncia do
Planejamento e Controle de Manutengdo para as organizagdes industriais?

Conclui-se com o objetivo de responder este questionamento que a pesquisa
foi realizada, procurando trazer em seu bojo uma reflexdo sobre a necessidade, dentro
das organizagdes, de um planejamento de manuteng¢ao um dos requisitos, a principio,

necessario para o sucesso de seus empreendimentos.
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