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“O homem de bem exige tudo de si
proprio; o homem mediocre espera tudo
dos outros”.

Conflcio
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RESUMO

O estudo apresentado tem como finalidade confirmar a importancia de um sistema
de gestdo da manutencdo em uma inddstria cimenteira, mostrar os ganhos com a
implantagcdo da manutencdo preventiva, identificar as principais acdes estratégicas
gue poderiam contribuir para melhorar a produtividade, reduzir os custos de
manutencdes, aumentarem a disponibilidade dos equipamentos moveis, evitar
paradas ndo programadas. Foi feita uma pesquisa quali-quantitativa, foram
aplicados questionarios aos funcionarios do setor de manutencdo, depois de
respondidos e entregues, estes foram analisados e observou-se que a manutencao
corretiva era predominante, havia entdo a falta da manutencdo preventiva e
consequente ndo se percebia nenhum planejamento com relacdo a manutencédo em
equipamentos moveis. Esses resultados foram de grande valia para permitirem a
identificacdo das estratégias necesséarias a melhoria dos pontos positivos e da
resolucdo dos pontos negativos. Portanto, o desenvolvimento de um departamento
de manutencdo que planeje e controle todas as manutencdes possibilitando que os
equipamentos sejam controlados e que trabalhem sem que haja falhas ou quebras

inesperadas, de modo seguro e por mais tempo.

Palavras-chave: Estratégias da Manutencdo. Manutencdo Preventiva. Melhora da

producéao.



ABSTRACT

The present study aims to confirm the importance of a maintenance management
system in a cement industry, showing gains with the implementation of preventative
maintenance costs, increase the availability of mobile equipment, and avoid
unscheduled downtime. We conducted a qualitative and quantitative research, where
be administered questionnaires to employees of the maintenance sector that once
answered and delivered, were analyzed and considered that the corrective
maintenance was predominant, than the lack of preventive maintenance and the
absence planning related to the maintenance of mobile equipment. These results
were of great value to allow the identification of strategies needed to improve the
positive and negative points. Therefore, the development of maintenance department
to plan and control all maintenance, enabling the equipment are checked and
working without any failures or unexpected breaks, safely and for longer periods

without unscheduled downtime.

Keywords: Maintenance Strategies. Preventive Maintenance, Improvement of

Production.
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1 INTRODUCAO

Em qualguer empresa, para que todas as instalacbes, servicos e
equipamentos funcionem de maneira adequada, isso €, sem perder a qualidade e
com um custo baixo, faz-se necessario que existam boas condi¢cdes operacionais, 0
que vem a ser proporcionado pelo setor de manutencao.

Com o passar do tempo, a globalizacdo da economia e a intensa
competitividade no mercado fizeram com que as organizacdes se atentassem ainda
mais para 0 seu processo produtivo. Com isso, a manutencdo passou a ser de
grande importancia para que as empresas atinjam seus objetivos.

No mundo atual, cada vez mais competitivo, as empresas precisam se
preparar para estarem no mercado altamente concorrente e, com isso, a tendéncia &
exigir maior eficiéncia do setor produtivo, a fim de que a producéo atinja 0 maximo.
Para que isso ocorra € essencial que seja minimo o tempo perdido com falhas e
quebras do maquinério.

Além da manutencdo € preciso, também, que as organizacdes procurem,
constantemente, mais capacidade competitiva, o que inclui, além de qualificacdes
para se adotar as melhores estratégias, habilidades para acompanhar os avancgos
tecnologicos, administrar as informagbes, adequar as mudancas do mercado e
inovar invariavelmente. Dessa forma, as empresas tentam se manter no mercado de
maneira dinamica e concorrente.

Nesse contexto, a manutencdo, que até recentemente era considerada como
mais um fator de custos e gastos, passou a ser vista com outros olhos e ter um
papel mais importante nas organizagdes industriais, valendo ressaltar que uma
parcela relevante do faturamento da empresa, hoje em dia, € gasto neste setor,
independentemente do seu segmento de mercado.

Com esse gasto cria-se um grande problema a ser resolvido, pois como a
maioria das organizagdes visa 0 seu lucro, de uma maneira cada vez mais
crescente, se esquecem das manutencbes preventivas que sdo deixadas em
segundo plano, gerando, assim, perdas de producdo e, também, de tempo.
Negligenciando as manutencgdes preventivas e privilegiando a manutencao corretiva,

as empresas assumem o risco de perder alguns clientes imediatos, que visam a
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aquisicdo de produtos e servicos de forma rapida e se veem frustrados diante de
paradas ndo programadas do maquinério das organizacoes.

Reside nestes aspectos a importancia da manutencdo dentro de uma
organizacao industrial, pois a organizacdo confia a este setor a funcéo de controlar,
constantemente, suas instalagbes, trabalhos de reparos, revisées, manutencdes
para a conservacdo de seus equipamentos, de suas instalacbes produtivas e
servicos, mantendo-os sempre disponiveis para o processo produtivo.

Com o aumento das demandas de producdo e com o tempo cada vez mais
reduzido para as manuteng¢des, a manutencdo preventiva passa a ser prioridade
para as organizacdes que nao querem perder o mercado, pois os clientes querem
seus produtos no tempo certo e com a sua respectiva qualidade. Equipamentos
parados, em momentos de producdo programada ou baixa producdo, podem
significar perdas de clientes para a concorréncia, ou mesmo afetar a qualidade do
gue se produz.

A manutencao preventiva surgiu para evitar paradas inesperadas, quebras e
falhas, o que acarreta um atraso nas producdes e, consequentemente, a
insatisfacdo dos clientes. A manutencéo preventiva nada mais € do que a revisao do
equipamento no momento certo, ou seja, programada de acordo com as
necessidades de cada maquinario e, com isso, ela contribui com a disponibilidade
dos equipamentos que serdo revisados no instante certo, sem causar danos a
producdo. Proceder de outra maneira € assumir o risco de perder a corrida
concorrencial no dindmico mundo atual.

Diante da importancia do setor de manutencdo para o desenvolvimento
competitivo das organizacodes, verifica-se que a manutencao preventiva € essencial.
Sendo assim, este estudo tem por objetivo retratar a importancia da manutencéo
preventiva em uma industria cimenteira, além de identificar as principais estratégias
gue podem contribuir para melhorar a produtividade e diminuir os custos de
manutencdo. Com a implantacdo da Manutencdo Preventiva é possivel identificar
eventuais falhas que podem surgir ao longo do tempo, prejudicando, assim, o estado

normal do equipamento e de sua planta de producéao.
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Conforme informado acima, o estudo da andlise e implementacéo do sistema
de manutencao preventiva, considerando os diversos tipos de manutencéo, foi feito
no intuito de ser aplicado em uma industria cimenteira localizada na regiao Centro-

Oeste de Minas Gerais.

1.1 Problema

Com o acompanhamento do processo de producdo em uma industria
cimenteira € possivel perceber anomalias que interferem no processo de qualidade,
no cumprimento de metas e, principalmente, no desgaste dos equipamentos e
problemas com a manutencéo.

Constatadas as dificuldades da empresa, notadamente no setor de
manutencdo, que serd o principal objeto do estudo, ird se verificar quais sdo as
possibilidades de implementacbes para uma melhora e, sobretudo, se estas
medidas séo viaveis para empresa em estudo e toda a industria em geral.

Para entender melhor as implicacbes da implementacdo da manutencao
preventiva nas industrias, apresenta-se o problema deste trabalho: como melhorar a
disponibilidade dos equipamentos de producdo em uma inddstria cimenteira em
Pains — MG, por meio da Manutencao Preventiva?

1.2 Justificativa

Ao se verificar que cada vez mais a concorréncia aumenta, as organizacoes
vem buscando inovag¢do, uma vez que o mercado necessita de adequacéo. Devido
as necessidades de melhorias na area de manutencdo preventiva na producao,
gerando por meio deste estudo uma melhor produtividade e consequentemente
reducgéo dos custos de manutengao.

Com a elaboracdo e implementacdo de um programa de manutencdo bem
desenvolvido, embora, inicialmente, tenha um custo alto em sua organizacéo, pois é
de grande importancia o desenvolvimento e aperfeicoamento do pessoal envolvido,
e isso envolve o dispéndio de valores, a implementacdo contribuira para a

organizacao alcancar seus objetivos.



16

Com este estudo vé-se a importancia da manutencdo preventiva, mostrando
como é possivel economizar pecas e prever possiveis quebras; além de analisar a
viabilidade da implementacdo da manutencdo preventiva, baseado na analise dos
equipamentos de uma industria cimenteira, localizada na regido Centro-Oeste de
Minas Gerais, bem como no desempenho do servico naquela fabrica.

Além disso, sera possivel colocar em pratica toda a teoria dita anteriormente,
para, assim, comprovar a real eficiéncia da implantacdo da manutencéo preventiva
em uma inddstria cimenteira.

Ha, também, outro caminho a ser seguido, o caminho académico que servira
de suporte para possiveis pesquisas, contribuindo para o conhecimento daqueles
que se interessam pelo tema, gerando novas conquistas cientificas, ndo s6 para

estudantes, mas para empresarios do setor.

1.3 Hipotese

A hipotese prevista para este estudo € no sentido de se verificar o alto custo
da utilizacdo de manutencao corretiva, como regra, dentro de uma empresa.

Também sera constatado o beneficio referente a implementacdo de uma
manutencdo essencialmente preventiva na fabrica, como forma de diminuir os

custos.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

O estudo pretende demonstrar como pode ser benéfico para uma empresa
investir no setor de manutencdo e, ainda, analisar a viabilidade econdmica da
implantacdo da manutencdo preventiva, identificando falhas, quebras, paradas
inesperadas que comprometam a produtividade e lucratividade de uma industria

cimenteira localizada na regidao Centro-Oeste de Minas Gerais.

2.2 Objetivos Especificos

» Demonstrar a situagéo atual da empresa em estudo, identificando as
razdes das falhas, quebras, custos e perda da produtividade;

» Verificar, com base nos dados apresentados pela empresa, custos
diretos e indiretos ligados a manutencdo existente na empresa,
identificando suas vantagens e desvantagens;

» Propor um plano de manutencdo preventiva, esclarecendo seus
possiveis investimentos, destacando suas qualidades e enfatizando as

formas de implementacéo.
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3 REFERENCIAL TEORICO

Este referencial tedrico esta subdivido em tdpicos, demonstrando, assim,
subitens da manutencdo. Sendo dessa forma dividido: o surgimento da manutencao;
definicdo da manutengdo; custos da manutencgéo tipos de manutencdo; analise da

viabilidade da implementacdo da manutencédo preventiva.

3.1 O Surgimento da Manutencéao

A funcé@o da manutencdo surgiu no seéculo XVI, com a invengéo das primeiras
maquinas téxteis, no entanto, a conservacado de ferramentas e instrumentos é uma
pratica que foi observada desde os primordios da civilizacdo, embora passasse
despercebida aos olhos das pessoas.

Ela comecou a ser conhecida com o nome de manutencao na Europa Central,
com o surgimento do relégio mecéanico, quando, entdo, apareceram 0S primeiros
técnicos em montagem e assisténcia.

Viana (2008) reforca este fato afirmando que a manutencdo € uma palavra
derivada do latim manus tenere, que significa manter o que se tem e esta presente
na histéria humana ha eras, desde o momento em que comegcamos a manusear
instrumentos de producéo.

Com a necessidade de se manter em bom funcionamento todo e qualquer
equipamento, ferramenta ou dispositivo para uso no trabalho houve a consequente
evolugao das formas de manutengao.

De acordo com Pinto e Nascif (2001), até 1914, a manutencdo tinha
importancia apenas secundaria e as industrias praticamente n&o possuiam
equipamentos e nem equipes para execucao deste tipo de servi¢co que, por sua vez,
era executado com o mesmo efetivo da produgéo.

Segundo Souza (2009), até a primeira Guerra Mundial a manutencéo tinha
importancia secundaria e era executada pelo préprio pessoal que operava 0s
equipamentos. Com o aumento da demanda de equipamentos bélicos e a
implantacdo da producdo em série, as fabricas passaram a estabelecer programas

minimos de producdo e, em consequéncia, sentiram necessidade de criar equipes
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que pudessem efetuar reparos em suas maquinas e instalagdes no menor tempo
possivel. Assim surgiu um 6rgdo subordinado a operacao, cujo objetivo basico era
de corrigir as falhas e tornar os equipamentos aptos a operacéao, era a execucao da
manutencdao, hoje conhecida como corretiva.

Souza (2009) complementa dizendo que de 1930 a 1940, aparece a
Manutencédo Preventiva, quando a alta administragdo passou a se preocupar nao
apenas em corrigir as falhas, mas, também, prevenir a ocorréncia das mesmas.

Além do mais, nos ultimos anos, com a intensa concorréncia, 0os prazos de
entrega dos produtos passaram a ser relevantes para todas as empresas. Com isso,
surgiu a motivacdo para se prevenir falhas de maquinas e equipamentos, essa
motivacdo deu origem a manutencao preventiva

De acordo com Monchy (1989), a aparicdo efetiva do termo “manutencao”,
indicando a funcdo de manter em bom funcionamento todo e qualquer equipamento,
ferramenta ou dispositivo, ocorre na década de 1950 nos EUA e, neste mesmo
periodo, na Europa, tal termo ocupa, aos poucos, 0S espacos nos meios produtivos,
em detrimento da palavra “conservacao”.

Segundo Nakajima (1989), com a consolidacdo do termo “manutencéo” na
industria, surge: em 1951, a Manutencgéo Preventiva (MP); em 1954, a Manutencao
do Sistema Produtivo (MSP) e em 1957, a Manutencdo Corretiva com incorporagéo
de Melhorias (MM).

Na década de 60, a manutencdo passou a ser uma intervencao feita nos
equipamentos, em intervalos fixos, entretanto, o custo da mesma comecou a se
elevar demais, em comparagcdo a outros custos operacionais. Isso fez com que
aumentasse o sistema de planejamento e controle de manutencfes, 0s quais sao,
hoje, parte da manutencdo moderna.

Motivada pelo processo de mudancas ocorrido nas industrias na década
anterior, inicia-se, na década de 70, segundo Simedn (2008), a terceira geracdo da
manutencdo. Neste periodo o 6rgdo de Engenharia de Manutencédo assume posi¢cao
mais destacada, como um departamento

Com a tecnologia cada vez mais avancada, a presenca de equipamentos
mais modernos e de alta produtividade fez a exigéncia de disponibilidade subir e os

custos de inatividade ou de subatividade se tornarem altos. Dessa forma, conclui-se
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que ndo basta ter instrumentos de producdo, € preciso saber utilizd-los de forma
racional e produtiva, o que revolucionou as organizagoes.

Com as recentes mudancas, as organizacbes viram a necessidade de
produzir grandes quantidades, tendo a partir deste momento, maior importancia a
manutencdo. Como consequéncia da producdo constante, houve um grande
aumento da mecanizacao industrial e os equipamentos que eram simples, passaram
a ser complexos, exigindo uma metodologia de manutencdo mais avancada e nao
somente voltada para correcdo, mas também para prevencao.

Para Souza (2009), com a inovacao da tecnologia durante os anos 80, a
manutencao teve um grande salto devido a implementacdo de microcomputadores e
processamento de informacfes associados a manutencdo. A partir dai, o
desenvolvimento dos sistemas computadorizados de Gerenciamento de Manutencao
tornou possivel planejar as manutencdes preventivas e preditivas através de
geracdo de ordens de servi¢os, suportes l6gicos, controle de pecas em estoque etc.

Ainda de acordo com Souza (2009), de 1990 até a época atual, tem-se uma
mudanca na visédo gerencial, onde o complexo sistema de equipamentos, o potencial
humano e o meio ambiente estédo posicionados a frente dos negdécios, havendo uma
participagcdo mais efetiva nos programas de qualidade, no desenvolvimento
organizacional e na produtividade, proporcionando, assim, uma evolugdo na
manutencao.

A manutencédo se torna, entdo, um grande diferencial para as empresas, que
pretendem estar mais competitivas, com custos baixos e grande capacidade de
produzir.

Faz-se necessario, agora, atribuir um conceito a manutencao, a fim de que a

abordagem do tema se torne didatico e de facil compreenséao.

3.2 Definicdo da Manutengé&o

ApOs o conhecimento da origem da manutencéo, cabe a tarefa de atribuir-lhe
uma definigao.
Souza (2009) conceitua que € a técnica de conservar 0s equipamentos e

componentes em servico durante 0 maior prazo possivel e com o maximo
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rendimento. Também é definida como sendo a parcela de uma organizacdo, cuja
funcdo é fornecer recursos que haja uma eficiente operacdo e producdo, sem
interrupcbes provenientes de quebra ou falhas de equipamentos do processo
produtivo dessa organizacdo. Como tal, a funcdo da manutencéo efetiva deve ser
considerada como parte integral e indispensavel da organizacao.

Referido autor assevera, ainda, que manutencdo representa um conjunto de
acOes sistematicas e procedimentos que visam a otimizar as condi¢des originais dos
equipamentos, introduzindo melhorias para evitar a ocorréncia ou reincidéncia das
falhas e reduzir os custos. Deve evitar a indisponibilidade dos equipamentos,
abrangendo, desde a aparéncia externa até as perdas de desempenho.

Ja Mirshawka (1993) conceitua manutencdo como sendo um conjunto de
atividades e recursos aplicados ao sistema e equipamentos, visando garantir a
consecucdo de sua fungcédo dentro de parametros de disponibilidade, de qualidade,
de prazos, de custos e de vida util adequados.

Conforme Souza (2009), manutencdo € a combinacdo de acdes técnicas,
administrativas e de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um equipamento
em condi¢des de desempenhar, eficazmente, as funcdes para as quais foi projetado.

De acordo com a obra de Harris (1987), “a manutencao tem como fungao
manter uma disponibilidade adequada a um custo adequado”.

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 1994) define
manutencdo como sendo a “combinacdo de todas as questdes técnicas e
administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um
item em um estado no qual possa desempenhar uma funcéo requerida”.

Cumpre avaliar, agora, o impacto financeiro da manutencao nas organizacfes

industriais, ou seja, 0 custo que surge para a producao.

3.3 Custos da Manutencéo

A auséncia de uma politica de manutencédo gera custos, alguns visiveis e
outros ndo. De acordo com Mirshawka (1993), os custos visiveis correspondem
agueles que se relacionam a mao de obra, ferramentas e instrumentos, material

aplicado nos reparos, custo com subcontratacdo e outros referentes a instalacao
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ocupada pela equipe de manutencdo. Os custos invisiveis dizem respeito aos
decorrentes da indisponibilidade do equipamento.

Conforme Souza (2009), o gerenciamento de custo da manutencédo € um dos
principais desafios que os gerentes de manutencdo vém enfrentando. Mesmo
porque séo diversos os tipos de custos sobre os quais se precisam ter informacoes e
controles. Como exemplo, o autor menciona 0S custos de manutengdo por
equipamento; custos por familia ou grupo de equipamentos; custo por servico
executado; custos gerais de manutencéo preventiva, corretiva e preditiva; custos de
outros tipos de manutencdo; custos de manutencdo da grande parada; custos
relacionados com reformas, melhorias e modificacbes e custos de manutencdo por
instalacéo.

Contudo, tem-se um custo maior pela indisponibilidade do maquinario, o que
leva a conclusé@o de que o gerenciamento da manutencao € muito mais viavel.

De acordo com o site de um centro tecnoldgico especializado em reparos e
reformas de equipamentos foi encontrada a seguinte observacdo a respeito dos

custos referentes a manutencao corretiva:

Os maiores custos associados com este tipo de geréncia de manutencéo
sdo: altos custos de estoques de pecas sobressalentes, altos custos de
trabalho extra, elevado tempo de paralisagdo da maquina, e baixa
disponibilidade de producéo. (...)A andlise dos custos da manutencao indica
gue um reparo realizado no modo corretivo- reativo tera em média um custo
cerca de 3 vezes maior que quando o mesmo reparo for feito dentro de um
modo programado ou preventivo. (WESTFALIA SERVICE CENTER, 2007)

Vale a pena destacar duas espécies de custos, que sdo importantes para uma

empresa: os custos diretos e os indiretos.

3.3.1 Custos Diretos

Custos diretos s&o aqueles gastos diretamente com a manutencao, sendo de
facil identificacdo. Sdo aqueles gastos que a empresa tem de maneira imediata, ou
seja, que sao pagos diretamente pelo servigo prestado e pecas a serem adquiridas.

Segundo Mirshawka (1993), os custos diretos sdo aqueles relativos ao custo

de mé&o de obra direta, com ferramentas e instrumentos, material aplicado nos
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reparos, custo com subcontratacdo e outros referentes a instalacdo ocupada pela
equipe de manutencao.
» Custo de mao de obra do pessoal direto
Custo de materiais — pecas de reserva
Custo de manutencao do préprio material
Amortizacao do equipamento de manutencéo

YV V VYV V

Custo de mao de obra do pessoal administrativo ligado a manutencao

3.3.2 Custos Indiretos

De acordo com Mirshawka (1993), os custos indiretos sdo aqueles que sao
imputados ao servico de manutencdo na percentagem em que este servigo se serve
deles (percentual do saldrio do pessoal administrativo, percentual de custo dos
servicos de informatica, percentual de custos com despesas administrativas em
geral).

Podem-se mencionar, também, como custos indiretos a depreciacdo do
edificio da fabrica e dos equipamentos, os impostos sobre os ativos da fabrica, o
seguro do imével da fabrica e dos equipamentos ai instalados, dentre outros.

Segundo Souza (2009), os apontamentos corretos destes custos de
manutencdo nos equipamentos sao de fundamental importancia para o
gerenciamento dos mesmos, pois além de construir o histérico econémico do
equipamento também estao diretamente ligados ao custo final do produto acabado.
Por este motivo, 0os custos de manutengéo sao alocados nas ordens de servico em
um campo apropriado, denominado centro de custo, no qual estd instalado o
equipamento em que serao feitos os reparos.

Deve-se, agora, especificar os tipos de manutencdes existentes, visando
delimitar a abordagem deste estudo.

3.4 Tipos de Manutencao

A manutencdo nada mais € do que conservar equipamentos e componentes,

ou seja, cuidar do que se tem, para que as metas finais sejam atingidas.



24

Segundo Viana (2008), muitos autores abordam os varios tipos de
manutenc¢des possiveis, que nada mais sdo do que as formas como sao
encaminhadas as interven¢des nos instrumentos de producdo. Entende-se que ha
um consenso, com algumas variagdes irrelevantes, em torno da seguinte
classificagao:

> Manutengao Corretiva
> Manutencéo Preventiva

> Manutencéao Preditiva

3.4.1 Manutencao Corretiva

Conforme Souza (2009), quando um equipamento falha, esta falha pode
causar uma perda total ou parcial da capacidade operacional do equipamento.
Ocorrendo esta falha, a mesma devera ser corrigida de alguma forma, e este tipo de
correcdo é chamada de Manutencdo Corretiva. A MC é aquela que mantém em
operacdo o0 equipamento ou a unidade produtiva, e quando ocorre uma falha ela se
preocupa com o fato de que os servigos sejam prestados no melhor prazo possivel,
a fim de permitir a imediata retomada das operacdes, dentro dos niveis de qualidade
e seguranca exigidos.

Para Viana (2008), manutencao corretiva é a intervencao necessaria imediata
para evitar graves consequéncias aos instrumentos de producdo, a seguranca do
trabalhador ou ao meio ambiente.

Os sistemas apresentam uma grande variedade de maneiras de falhar,
originam defeitos diferentes em varias operacfes, ou seja, em qualquer tipo de
servico em que estejam realizando. As falhas, geralmente causadas por
degeneragbes, sdo consideradas como do tipo gradual e podem ser preditas,
enquanto que as falhas abruptas ou acidentais ndo podem ser previstas.

Segundo Souza (2009), compete a Manutencdo Corretiva gerar informacdes
necessarias para analise de desempenho, da repetibilidade da falha e outros
parametros. Como as principais informagdes necessérias as andlises originam da

Manutencdo Corretiva, é fundamental que seja dada énfase a formagcédo de uma
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equipe capaz de transmitir estas informacdes de forma precisa ao programa de
manutencao preditiva, a partir da analise das causas das falhas.

Souza (2009) complementa dizendo que a manutencgao corretiva exige que se
tenham alguns equipamentos minimos e oficinas adequadas. Os servicos de
manutencgao corretiva tendem a se tornar repetitivos ao longo do tempo, no entanto,
€ necessaria uma maior velocidade na intervencéo e introducdo de novos materiais
e técnicas.

Para Souza (2009), o maior volume de intervencbes em regime corretivo
aplica-se a equipamentos rotativos, cujos componentes apresentam desgastes ao
longo do tempo. Outra parcela é devida a acdo da corrosdo e deterioragdo pelo
tempo e uso e, por ultimo, deve-se considerar a intervencdo corretiva em
equipamentos devido as falhas operacionais.

De acordo com Monchy (1989), a manutencao corretiva consiste em manter
um determinado equipamento em funcionamento, até que ocorra a degradacédo do
mesmo. Logo, ela consiste na troca pura e simples das pecas danificadas, dada a
quebra do equipamento.

Como afirma Monchy (1989), a manutencdo corretiva corresponde a uma
atividade de defesa “(submeter-se, sofrer)”, enquanto se espera uma préxima falha
acidental.

Souza (2009), mais uma vez, ensina que a ocorréncia da falha nos leva,
necessariamente, a uma analise mais profunda de busca da causa através do
sintoma. Somente sera considerada correcdo caso a causa seja identificada e
eliminada, entdo a correcdo serd concluida com a identificagdo e registro das
informacdes no histérico do equipamento.

Lafraia (2001) informa que a manutencao corretiva inclui todas as a¢des para
retornar um sistema do estado falho para o estado operacional ou disponivel.

Acrescenta Souza (2009) que a maior parte dos danos pode geralmente ser
corrigida por meio de intervencdes simples e rapidas, enquanto outros exigem uma
correcdo de grande porte, com envolvimento de um numero elevado de pessoas e
materiais, exigindo-se preparativos e cuidados tdo bem elaborados quanto os

exigidos na preventiva.
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Existem dois tipos de manutencédo corretiva, aguela nao planejada e a outra,
gue se enquadra dentro dos quadros de previsibilidade da empresa, é o que

veremos a seguir.

3.4.1.1 Manutengao Corretiva Nao Planejada

Para Souza (2009), a ocorréncia de uma falha nem sempre nos da a
possibilidade de uma preparacédo ou planejamento prévio, ocorre de forma subita e
imprevisivel, acarretando uma a¢do de emergéncia ou de urgéncia para a equipe de
manutenc¢do. Identificamos como urgéncia uma atividade que deve ser executada
imediatamente, onde a equipe de manutencao deve parar suas atividades e atender
a ocorréncia.

Essa € a chamada manutencédo corretiva ndo planejada, que segundo Xavier
(2003) é a correcdo da falha de maneira aleatéria, ou seja, apds a ocorréncia do
fato, inesperadamente.

Esse tipo de manutencdo implica em altos custos, pois causa perdas de
producao e a extensao dos danos aos equipamentos € maior.

Em caso de emergéncia, uma avaliacdo minuciosa deve ser feita e toda
emergéncia deve originar uma atividade de Manutengcao Preventiva, Preditiva ou

uma melhoria no equipamento.

3.4.1.2 Manutencéo Corretiva Planejada

A Manutencdo Corretiva Planejada nada mais € do que a correcdo de um
desempenho menor do que o esperado ou da falha, por decisdo da geréncia
diretamente ligada aquele equipamento, ou seja, € a atuacdo em funcdo do
acompanhamento, ou pela decisdo de operar até a quebra, conforme ensinam Pinto
e Nascif (2001).

De acordo com Souza (2009), a MCP é efetuada ap0s a constatacdo de uma
anomalia ou falha de um componente que ja apresentou esta falha em uma

inspecédo ou durante a operacdo normal do equipamento.
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Apesar de ser uma falha, esta ndo afeta a operacdo, ndo causa danos ao
meio ambiente e nem pde em risco a seguranca do operador, neste caso podemos
planejar a troca do componente ou reparo no momento otimo.

Souza (2009) complementa dizendo que no caso, 0 tempo certo para a acao
corretiva planejada pode ser considerado o instante em que se pode contar com a
parada do equipamento sem causar danos a produgdo, momento em que se tenha a
disponibilidade de mao de obra para o servico e certeza de que o material e

ferramentas necessarios estédo disponiveis no almoxarifado.

3.4.2 Manutengao Preventiva

A manutencao preventiva, de acordo com Schoeps (1994), é uma técnica que
mantém controle continuo sobre o0s equipamentos, executando as operagles
julgadas adequadas para manter o bom funcionamento dos mesmos.

Segundo Souza (2009), é aquela que auxilia a corretiva, através de aplicacao
de uma técnica que envolve o conhecimento dos equipamentos e suas instalacdes e
€, ainda, responsavel pela intervencao no processo que podera interromper ou ndo a
producéo de forma planejada e programada.

Conforme Souza (2009), ndo é conveniente pensar que a manutencao
preventiva seja um conjunto de atividades de verificacbes e trocas periddicas de
pecas. Nao ha padronizacado para este tipo de manutencao, pelo simples fato de que
0S equipamentos, as operacdes e 0s processos sao diferentes.

Para Viana (2008), pode-se classificar como manutencédo preventiva todo
servico de manutencao realizado em maquinas que nao estejam em falha, estando,
com isto, em condicdes operacionais ou em estado zero de defeito.

De acordo com Souza (2009), definir uma estratégia para facilitar e justificar a
ideia da Manutencgéo Preventiva é tarefa do Gerente de Manutencdo da empresa e
0s argumentos deverdo ser adotados com base nas acfes que envolvam menor
custo para a empresa e maior produtividade.

Para Souza (2009), estes resultados podem ser obtidos em curto prazo, pela
implantacdo metddica e organizada de um sistema de manutencdo preventiva,

adotando-se, inicialmente, planos de inspecéo, lubrificacédo, calibracéo e limpeza e,
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em ultimo momento, é que se deve partir para ado¢cdo de um plano de troca de
componentes, que representa o maior custo da MP.

Conforme as normas da Associacao Brasileira de normas Técnicas (ABNT,
1994), Manutencdo Preventiva € definida como a manutencdo efetuada em
intervalos predeterminados, ou de acordo com critérios prescritos, destinada a
reduzir a probabilidade de falhas ou a degradacao.

Souza (2009) afirma que toda manutencao preventiva dever ser planejada e
prevista, portanto, ndo havera imprevistos na manutencao preventiva. O imprevisto
sera, na realidade, uma acdo corretiva e deverd ser registrada como tal,
identificando o verdadeiro sintoma, sua causa e a agdo necessaria para eliminar a
causa da falha.

Para Zaions (2003), a Manutencéo Preventiva apresenta algumas vantagens,
como a continuidade do funcionamento do equipamento, sé parando para consertos
em horas programadas; a continuidade da produgcdo, uma vez que seus
equipamentos estabelecem um grau de confiabilidade elevado, tornando possivel
ocasionar a empresa a realizacdo de metas no prazo de entrega e na qualidade
necessaria.

A correta e eficaz intervengao preventiva baseia-se em planos previamente
definidos entre a manutencdo e a producdo, oriundos de um arquivo técnico, cuja
formacdao iniciou-se durante a fase de projeto até o acompanhamento do historico,
(Souza, 2009). Este arquivo devera ser enriquecido com informacfes de montagem
e, posteriormente, das manutengdes corretivas e realimentagdes.

Normalmente, a avaliagcdo da vida util dos componentes é baseada em dados
estatisticos ou em informacdes do fabricante. Mesmo assim 0s equipamentos nao
sdo revisados no momento correto, sacrificando-se componentes que poderiam
estar em boas condi¢es caso fosse feita a troca no tempo certo.

Além do mais, muitas vezes o equipamento € revisado antes do minimo
tempo necessario, para nao prejudicar o processo produtivo.

Por estes motivos a manutencdo preventiva sofre varias criticas por
apresentar resultados muitas vezes discutiveis.

Para Souza (2009), com a implantacdo da manutencao preventiva podemos

ter a expectativa de:
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> Limitar ou reduzir o envelhecimento ou degeneracdo do
equipamento;
> Eliminar ou reduzir ao minimo os riscos de quebra nos
equipamentos;
> Normalizar os equipamentos e suas pecas sobressalentes;
> Realizar os reparos no maquinario nas melhores condi¢gfes para
a operacao;
> Suprimir as causas de acidentes graves; garantindo a
confiabilidade nos equipamentos.

Fatores que afetam a rentabilidade da manutengao preventiva:

> Ma concepcéo ou definicdo dos trabalhos;

> Erros no aprovisionamento ou gestao de estoques;
> Ma organizacao geral;

> Deficientes meios materiais;

> Deficientes meios humanos;

> A natureza de fabricacdo na empresa.
Assim como na manutencao corretiva, existem as manutencdes preventivas

periodicas e as ndo periédicas, senao vejamos.

3.4.2.1 Manutencédo Preventiva Nao Periddica

Segundo Souza (2009), a Manutencdo Preventiva ndo periddica ocorre
quando se identifica uma degeneragdo do equipamento antes da ocorréncia da
falha, o que pode ser observado durante a operacdo do equipamento e identificada
pelo operador, ou pelo mantenedor, durante uma acdo de manutencéo, ou durante
uma inspegao.

Verifica-se, portanto, que o equipamento apresenta uma degeneragdo que
ndo causa a perda total nem parcial da funcdo, no entanto isto podera ocorrer
futuramente, portanto uma manutencao preventiva ndo periodica se faz necessaria.

Conforme Lafraia (2001), a manutencao preventiva nao planejada ou
imperfeita é aquela que é feita de forma néo satisfatoria, de tal forma que venha a

causar a falha no sistema.
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3.4.2.2 Manutencéo Preventiva Periddica Sistematica

Conforme Souza (2009), as acdes de manutencdo preventiva sistematica
desencadeiam-se, periodicamente, com base no conhecimento da lei de
degeneracdo aplicaAvel a um componente em particular e de um risco de falha
assumido.

Segundo Lafraia (2001), manutencédo planejada ou perfeita € aquela com a
qual um sistema ou componentes “restaurado” ou levado a condi¢do “tdo bom como
novo”.

Para Viana (2008), sao servicos executados com intervalos predeterminados
ou de acordo com critérios prescritos, destinados a reduzir a probabilidade de falha
e, desta forma, proporcionar uma “tranquilidade” operacional necessaria para o bom
andamento das atividades produtivas.

Para Souza (2009), um exemplo tipico desse tipo de manutencdo é o que
respeita as operacdes de inspecdo, lubrificacdo, calibracdo, limpeza e algumas
trocas de componentes. As rotinas de manutencdo saem sob forma de programas
de rotinas diarias, semanais, quinzenais, etc., constituidos por uma lista organizada
levando-se em consideragdo o melhor itinerario na instalagcdo, podendo, ainda,

contemplar a agregacgéao logica de funcionario.

3.4.3 Manutencéo Preditiva

Siqueira (2005) informa que manutencdo preditiva é qualquer inspecao
programada com a finalidade de detectar uma condicdo de falho potencial, ou seja, a
previsdo ou antecipacao das falhas, medindo parametros que indiguem a evolucao
neste sentido.

A manutencdo preditiva € o tipo de manutencdo que tem por finalidade
acompanhar os parametros de funcionamento dos equipamentos e prever suas
falhas, para intervencdo no momento adequado, tudo isso de acordo com Souza
(2009). Pode também ser considerada como uma evolugéo da preventiva.

Para Viana (2008), manutencédo preditiva sao tarefas de manutencao

preventiva que visam acompanhar a maquina ou as pecas, por monitoramento, por
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medicbes ou por controles estatisticos a fim de tentar predizer a proximidade da
ocorréncia da falha.

De acordo com a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 1994)
Manutencdo Preditiva é definida como manutencdo que permite garantir uma
qualidade de servico desejada, com base na aplicacdo sistematica de técnicas de
analise, utilizando-se de meios de supervisao centralizados ou de amostragem.

Conforme Souza (2009) Manutencdo Preditiva é aquela que indica as
condicOes reais de funcionamento das maquinas com base em dados que informam
0S seus desgastes ou processos de degradacdo. Trata-se de manutencdo que
prediz o tempo de vida util dos componentes das maquinas e equipamentos e as
condicbes para que esse tempo de vida seja bem aproveitado, dai o nome
manutencao condicionada.

Atualmente, Pinto e Nascif (2001) pontuam que podemos contar com
inUmeras técnicas de monitoracdo para a verificacdo da modificagdo do parametro
estabelecido, as técnicas preditivas podem ser classificadas pela grandeza medida,
defeito e aplicabilidade. Abaixo, seguem as técnicas mais aplicadas:

> Ensaios Elétricos (Corrente tenséo e isolacéo);

> Andlise de Vibracbes (Nivel global, espectro de vibracdes e
pulsos de choque);

> Andlise de Oleos (Viscosidade, teor de agua e contagem de
particulas);

> Andlise de Temperatura (Termometria convencional e
indicadores de temperatura);

> Energia Acustica (Ultrassom e emissao acustica).

3.4.4 Custos e Analise de Viabilidade da Manutencdo  Preventiva

Para Siqueira (2005), a andlise de viabilidade se da pelas questdes basicas
de métodos adequados de manutencédo, que de acordo com ele tem que ser feito de
forma correta a fim de obter respostas corretas, precisas de problemas a fim de

evitar ou reduzir as consequéncias das falhas das manutencgdes.
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Segundo Affonso (2005), o objetivo da analise de falhas tem como principal
objetivo o aumento da confiabilidade operacional, reduzir os custos da manutencéo
e 0s riscos de acidentes com 0s equipamentos, pessoais e de agressao ambiental,
também é feito investigacdo para determinar as causas basicas de cada falha e com
essas informagdes podem se introduzir agcdes corretivas ou ate de outro tipo de
manutencgao.

Para Viana (2008), até 1993 a composicao dos custos de manutencao era
formada de gastos com pessoal, material e contratacao de servicos externos; como
adventos do conceito de manutencao classe mundial, foram incluidos a depreciacéo
e a perda de faturamento.

Pessoal: Despesas com salarios e prémios (diretos), encargos sociais e
beneficios concedidos pela empresa (indiretos), e gastos com aperfeicoamento do
efetivo.

Contratacdo de servicos externos: Contratos com empresas externas para
servicos permanentes ou circunstanciais.

Materiais: Custos de reposicéo dos itens (direto), energia elétrica, consomem
de agua e capital imobilizado, e custos ligados & administracdo do almoxarifado e
setor de compras.

Depreciacao: Custos diretos de reposicdo ou investimentos de equipamentos
e ferramentas, custos indiretos de capital imobilizado, e custos administrativos com o
setor contabil da empresa.

Perda de Faturamento: S&o os custos da perda de producédo, e custos com
desperdicios de matéria-prima.

De acordo com Lafraia (2001), o custo da manutencao é igual a soma dos
custos de manutencéo preventiva de reparos e frequéncia, medias de problemas.

A melhor maneira de avaliar o progresso da confiabilidade de um conjunto de
equipamentos é definir indicadores que representam o que se medir e calcular
periodicamente esses indicadores, esses mesmos podem ser utilizados para
verificar melhorias no caso de implementacdo de medidas corretivas num

equipamento especifico.
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4 METODOLOGIA

A metodologia visa especificar o procedimento a ser utlizado no
desenvolvimento do trabalho proposto, informando como o estudo sera feito,
definindo o campo ser pesquisado, o tipo de abordagem, o planejamento de coleta
de dados e o plano de analise dos mesmos.

Para Gil (1999), a pesquisa tem um carater pragmatico sendo um processo
sistematico e formal de desenvolvimento do método cientifico. Objetiva,
fundamentalmente, descobrir respostas para problemas, através do emprego de
procedimentos cientificos.

Esta pesquisa visou a observacdo das manutencbes realizadas no
maquinario de uma empresa cimenteira localizada em Pains-MG, notadamente da
manutengao preventiva a fim de analisar a sua viabilidade e, diante dos dados
colhidos, concluir pela sua maior importancia e, sobretudo, eficacia.

Identificou a condi¢cdo de uso das maquinas, analisou a disponibilidade dos
equipamentos, a incidéncia de quebras e defeitos que necessitavam da
manutencdo, visando comprovar que a utilizacdo da manutencao preventiva € mais

benéfica para a empresa.

4.1 Tipos de Pesquisa

As pesquisas poderéo ser classificadas em dois tipos:

> Pesquisa quantitativa é tudo aquilo que se pode traduzir em numeros,
utilizando métodos estatisticos, as opinibes e informacfes obtidas através de
pesquisa de campo ou boletins de informagdes, a fim de facilitar a analise dos dados
encontrados e;

> Pesquisa qualitativa: pode ser considerada tudo aquilo onde se encontra
afinidade ativa entre 0 mundo em que vivemos (real) e o sujeito, criando um vinculo
entre ambas as partes e que ndo pode ser mensurado ou transformado em nameros,
(SILVA E MENEZES, 2001).

Outra pesquisa que foi utilizada foi a por observacdo que vem a ser a efetiva
observancia de fatos pelo estudante, apds ter seus objetivos previamente definidos,
promovendo a coleta de dados.

O estudo utilizou-se de pesquisa bibliografica, pesquisa de campo para

coletar dados e analise das informacdes.
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Inicialmente, foi feita uma analise bibliogréafica sobre o tema manutencao
industrial, abordando, inclusive, a parte histérica e conceitual, com intuito de
esclarecer melhor sobre o assunto. Em seguida, procedeu-se a coleta de dados
através da observacao do funcionamento do maquinario da fabrica e do emprego
das manutencbes e seus custos. De acordo com Gil (1991), ao conceituar 0s
procedimentos técnicos, este tipo de pesquisa é denominada pesquisa experimental,
que é quando se delimita um objeto de estudo, selecionam-se as variaveis que sao
capazes de influencia-lo, bem como as formas de observacéo e controle dos efeitos
gue a variavel produz no objeto.

Por fim, foram analisados estes dados visando demonstrar que um emprego
maior da manutencéo preventiva € benéfico para empresa, diminuindo seus gastos,
aumentando sua lucratividade e, consequentemente, sua competitividade no

mercado.

4.2 Objeto de Estudo

Como informado anteriormente, a pesquisa foi realizada em uma empresa do
ramo do cimento, localizada na regido Centro-Oeste de Minas Gerais, tendo como
atividade a fabricacao de cimento CPII -E-32.

A empresa pesquisada iniciou suas atividades em 2003, com o levantamento
topografico e com os servigos de terraplenagem em seu terreno, situado na cidade
de Pains, estado de Minas Gerais.

Seu primeiro processo produtivo teve inicio com a conclusdo da montagem
de seu primeiro forno e, consequentemente, seu primeiro processo de
clinquerizacéo, no primeiro dia do més de agosto do ano de 2004.

No més de fevereiro de 2005, marcou-se o funcionamento de mais dois
fornos, algum tempo depois, em novembro de 2007, o quarto forno com
especificacoes idénticas aos demais, iniciando assim suas atividades produtivas.

A partir desta data a empresa continuou sua expansdo de acordo com seu
avanco no mercado e avaliando condi¢gées na sua capacidade produtiva, por isso a
empresa pesquisada ainda hoje se encontra em plena ampliacdo, a fim de atender a

demanda em seu fluxo de producao e qualificacdo da qualidade de seu produto.
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4.3 Coleta de Dados

No processo de coleta de dados foi utilizada, sobretudo, a observacédo do
procedimento da empresa, desde a aquisicdo de maquinario, até a existéncia de
quebras e defeitos, bem como das manutencdes utilizadas. Além disto, no decorrer
da pesquisa, também foram feitos questionarios, em setores especificos,
envolvendo, aproximadamente, quinze funcionarios da empresa, o que resultou na
elaboracao de graficos.

Foram coletados dados com funcionarios desde a geréncia de manutencao
até os funcionérios da producéo, a fim de se identificar todas as etapas de aquisicao,
uso e desgaste do maquinario.

Os dados a serem coletados seréo analisados com base no referencial teérico
adotado, visando confirmar as benesses da manutencdo preventiva para uma

empresa e, consequentemente, seus clientes.

4.4 Interpretacdo dos Dados

De posse dos dados foi feita a classificagdo dos mesmos, a interpretagcéo e a
critica das informagfes coletadas. Com isso, visou-se 0 estudo com a observancia
da matéria em discussao.

Quanto aos dados quantitativos e qualitativos foram utilizadas as ferramentas
do Microsoft Excel e do Microsoft Word, elaborando-se graficos, tabelas, textos e
tabulagdes, visando facilitar o entendimento dos resultados da pesquisa.
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5 ANALISE E RESULTADOS

Tendo em vista os propositos que foram tracados para este trabalho,
apresenta-se, nesta categoria, uma analise dos resultados obtidos. Iniciou-se pela
delimitacdo do perfil da amostra que colaborou para a concretizagdo dos mesmos,
passando, em um segundo momento, para discussdo de cada uma das questdes
levantadas acerca do objeto estudado. Por fim, de posse de todo o material colhido,
buscou-se estabelecer algumas conclusdes a respeito do tema, notadamente no que

se refere ao tipo de manutengéo utilizado na empresa.

5.1 Perfil social dos entrevistados

O setor de manutencdo da empresa é constituido em sua totalidade (100%)
por colaboradores do sexo masculino. Sendo a maior parte dos entrevistados,
(33,33%) pessoas que possuem idade superior a 39 anos, uma outra parte
significativa, correspondente a (26,67%) sé@o pessoas jovens, que tem entre 25 a 31
anos de idade.

A maior parte dos abordados (60,00%) é casado e possuidor de ensino médio
completo (40,00%). O restante dos entrevistados, correspondente a (20,00%),
possui 0 ensino fundamental completo. Apenas esses dois niveis de escolaridade
gue foram observados dentre os colaboradores.

Constata-se, ainda, que a maior parte dos entrevistados (40,00%) trabalha ha
mais de cinco anos na empresa, sendo que um percentual relevante (46,66%),
desempenha a funcao atual, por igual periodo .

Evidencia-se que um percentual a ser levado em consideracéo (20,00%) esta
na empresa entre um a dois anos, e atua na fungao atual (26,67%).

Identifica-se, ainda, um percentual relativamente alto (33,33%) que estad na
empresa entre dois a cinco anos e desempenha a mesma funcédo, desde quando
entrou na mesma.

E, por fim, com um percentual de (6,67%) obtém-se aqueles que estdo a

menos de um ano na empresa, atuando na mesma fungcdo. Pessoas que apesar de
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nao estarem ha muito tempo no setor, souberam pontuar especificamente 0s
conteudos solicitados.

Os funcionarios de manutencdo desta empresa sdo, em grande maioria,
pessoas que possuem o ensino médio completo.

Esses resultados séo especificados na TAB. 1, seguinte:

TABELA 1 — Perfil social dos colaboradores de manutencéo

Masculino 100.00%
Sexo — :
Feminino 0,00%
Menos de 18 anos 0,00%
De 18 a 24 anos 20,00%
Idade De 25 a 31 anos 26,67%
De 32 a 38 anos 20,00%
Acima de 39 anos 33,33%
Solteiro 33,33%
Casado 60,00%
Estado Civil Separado 0,00%
Viavo 0,00%
Outros 6.67%
Ensino fundamental completo 20.00%
Ensino fundamental incompleto 0,00%
Grau de Ensino médio completo 40,00%
Escolaridade  [Ensino médio incompleto 13,33%
Ensino superior completo 13,34%
Ensino superior incompleto 13,33%
Menos de 1 ano 6,67%
Tempo de De 1 a 2 anos 20,00%
trabalho na De 2 a5 anos 0
empresa _ 33,33%
Acima de 5 anos 40,00%
Menos de 1 ano 0,00%
Tempo de De 1 a 2 anos 26,67%
trabalho na Do 2 2.5 anos —
atual funcéo : 26,67%
Acima de 5 anos 46,66%

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011
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Definido o perfil da amostra, procede-se a analise das questdes propostas no

questionario. Com os dados obtidos procedeu-se a elaboracdo de graficos para

melhor elucidacdo dos fatos.

5.2 Percepgdo dos entrevistados do setor de manuten ¢&o de equipamentos

moveis

As primeiras questfes colocadas aos entrevistados tiveram como objetivo
identificar o funcionamento do setor de manutengdo da empresa pesquisada. Assim,
definiu-se como critérios de analise a existéncia de procedimentos de manutencao e
operacdo, de inspecdo de equipamentos, de estoque e armazenagem. Os
resultados obtidos sdo os apresentados abaixo.

A primeira questdo foi se a empresa possui manuais de procedimentos de

manutenc¢ao. Os resultados obtidos sdo expressos no GRAF. 1 seguinte:

100,00%
90,00%
80,00%
e 70,00% -
§ 60,00% - .
t  50,00% - 46,67%
S 40,00% 33,33%
&  30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

Sim, em todos os Apenas em alguns Nao, inexistem esses
setores setores manuais, na empresa

GRAFICO 1 — Manuais de procedimentos de manutenc¢&o

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

De acordo com os dados e resultados expressos nesse grafico, verifica-se
gue a maior parte dos entrevistados (46,67%) disse que apenas alguns setores da
empresa possuem manuais de procedimentos de manutencdo, o0 que pode

prejudicar o andamento de alguns servicos, em momentos de emergéncia.
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Nota-se, ainda, que existe uma percentagem bastante relevante (33,33%) de
pessoas que assinalaram que a empresa viabiliza manuais de procedimento de
manutencdo em todos 0s seus setores.

Existe, ainda, um percentual preocupante (20,00%) daqueles que afirmaram
que a empresa nao possui manuais de procedimentos de manutencdo. Esse dado
preocupa, tendo em vista que demonstra que existe um grande numero de
trabalhadores em setores que nao viabilizam manuais de procedimentos de
manutencdo na empresa, em que pese 80,00% saber que na empresa sao
observados tais regramentos.

O segundo questionamento foi sobre a existéncia de registros de resultados
de manutencédo (problemas ocorridos, troca de pecas). O GRAF. 2 seguinte revela

os resultados encontrados:

100,00% -
90,00%
80,00% -
70,00%
60,00% -
50,00% 40,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

Porcentagem

S empre Raramente Nunca

GRAFICO 2 - Registros de ocorréncias da manutencéo

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

De acordo com os resultados demonstrados neste gréafico, constata-se que a
empresa nao adota, efetivamente, esse tipo de procedimento, jA que a maioria dos
entrevistados (40,00%) afirma que raramente se registram 0s acontecimentos da
manutencdo em formularios.

De forma antagbnica, uma parcela vultuosa (33,33%) destaca que sempre

sao anotados os resultados da manutencao.
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A percentagem daqueles que assinalaram que nunca s&o registradas as
manutencdes (26,67%) pode ser considerada pequena, ao passo que como se
verificou no grafico anterior uma grande parte dos empregados ndo tem acesso a
manuais de procedimentos de manutencéo, sendo que decotados estes, apenas uns
poucos demonstram que apesar de as manutengdes serem realizadas as mesmas
nao séo levadas a registro.

Na terceira pergunta abordou-se a existéncia de padrdes e programacéao para
reforma e troca de pecas de equipamentos na empresa. Os resultados dessa

guestdo sdo demonstrados no GRAF.3:

100,00% -
90,00% -
80,00% -
70,00% -
60,00% - 53,33%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00%

Porcentagem

Na empresa é feita Sim. Algumas vezes é N3&o, na empresa ndo é
constantemente a feita a reforma e troca  feita a reforma e troca
reforma e troca de de pecgas de pegas

pecgas

GRAFICO 3 — Padrdes e programacéo para reforma e troca de pecas dos
equipamentos

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

De posse dos resultados obtidos com este questionamento destaca-se que a
maior parte dos entrevistados (53,33%) afirmou que na empresa nao € feita
programacao para reforma e troca de pecas, sendo que apenas uma pequena
proporc¢ao (20,00%) destacou que a empresa possui essa precaucao.

Uma parcela relevante (26,67%) também afirmou que algumas vezes essa
programacao € observada.

Conclui-se, diante disso, que na maior parte dos setores ndo existe a

precaucdo no sentido de se programar a reforma e troca de pecas, sendo que para
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guase metade dos entrevistados (46,67%), esse procedimento é observado, mesmo
gue nao de forma constante.

O quarto questionamento versou sobre o uso de procedimentos padrdo na
operacdo dos equipamentos. No GRAF.4 é onde podem ser constatados os

resultados dessa indagacéo:

100,00% -
90,00%
80,00%
70,00% |
60,00% | 53,33%
50,00% -
40,00% -
30,00% | 20,00%
20,00% |
10,00% -

0,00% -

26,67%

Porcentagem

A empresa possui E xistem, mas na Ndo possui
maioria das vezes ndo
sdo cumpridos

GRAFICO 4 - Procedimentos padrio na operac¢ido dos equipamentos

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Neste quesito, constata-se que a empresa possui a cautela de estabelecer
padrbes para operacdo de seus equipamentos, a maior parte dos entrevistados
(53,33%) assinalou quanto a observancia desses parametros, demonstrando a
preocupacao em se buscar o melhor desempenho do maquinario.

Héa de se ressaltar, ainda, que outra parcela significativa (20,00%) destacou
gue em apesar da existéncia de padroes de operacdo para 0S equipamentos, 0S
mesmos nao sao observados.

Apenas uma parcela menor (26,67%), frente ao somatério das duas outras
proporcdes, € que assinalou quanto a inexisténcia de procedimentos padrdes na
operacéo dos equipamentos.

A quinta pergunta levantou a discussdo quanto a disponibilidade de

especificacdes dos equipamentos nha empresa.
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Seus resultados foram compilados e podem ser observados no GRAF. 5,

seguinte:

100,00% -
90,00%
80,00%
70,00% - 60,00%
60,00% -
50,00%
40,00% -
30,00% -
20,00% -
10,00% -

0,00% -

26,67%

Porcentagem

As especificagcbes sdo  Em parte, ja que as N3o existem
encontradas no setorde  especificagbes sdo especificagdes na
manuten¢ao encontradas em outro empresa

setor

GRAFICO 5 — Disponibilidade de especificacbes dos equipamentos
Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Daqueles que foram abordados, a grande maioria (60,00%) destacou que na
empresa ndo existem especificacdes quanto ao uso dos equipamentos, o que sO
agrava a situacdo de uma empresa que tem como principal espécie de manutencéo
a corretiva. A nao instrucdo dos funcionarios, de maneira adequada, quanto ao
manuseio dos equipamentos pode elevar o indice de necessidade de reparos.

Cerca de um terco dos entrevistados garantiu que existem especificagdes de
uso dos equipamentos e que estes podem ser encontrados no setor de manutencao.
Tal procedimento seria o quadro ideal dentro de uma empresa, visto que
possibilitaria a consulta, por qualquer interessado, das especificacdes do
equipamento, de maneira que possam utiliza-lo da forma mais eficiente possivel.

Outra parcela (13,33%) destacou que as especificacbes existem, mas que
elas ndo sdo encontradas nos setores respectivos, 0 que também pode
comprometer o desempenho da producédo, visto que em um caso emergencial a
necessidade de se deslocar a um outro local pode levar a prejuizos e, até mesmo,

agravamento da situagao.
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Questionou-se, na pergunta seis, a respeito de quais modalidades de
manutencdo sao observados na empresa. Os resultados inerentes a esta questao

sao apresentados no GRAF. 6, abaixo:

100,00% 93,33%
90,00% |
80,00% |
70,00% |
60,00% |
50,00% |
40,00%
30,00%
20,00%
10,00% -

0,00% -

Porcentagem

6,67%

0,00%

Corretiva P reventiva P reditiva

GRAFICO 6 — Tipos de manutenc&o utilizados na empresa
Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Conforme se vislumbra pelos resultados obtidos, a manutencéo corretiva €
utilizada quase que se forma unanime (93,33%) o que pode ser considerado como
uma deficiéncia da empresa, ja que de acordo com o assinalado no inicio deste
estudo, a utilizacdo da estratégia corretiva implica em aumento de custos para
empresa, vez que algumas vezes ela enseja a parada do maquinario e,
consequentemente, uma queda na producao.

Ademais, pode-se destacar, ainda, que apenas uma peqguena parcela (6,67%)
informou a respeito da observancia da manutencao preventiva, o que leva, ainda, a
conclusao, preocupante, de que tal conduta da empresa pode gerar, inclusive, danos
de maiores proporc¢des, visto que a auséncia dessa cautela implica, algumas vezes,
em maior incidéncia de acidentes de trabalho e danos, sobretudo em equipamentos
criticos.

A sétima pergunta quis saber a respeito do conhecimento dos funcionarios

quanto a inspec¢éo de equipamentos.
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Os resultados desse questionamento sdo apresentados no GRAF. 7,

seguinte.
100,00%
90,00%
80,00% - 73,33%
E  7000%
®  60,00%
c 50,00%
Y 40,00%
° 30,00%
o 20,00%
10,00%
0,00%
Sim. Tenho total Sim. Tenho Ndo. A empresa ndo faz
conhecimento de que é conhecimento de que inspecdo de
realizado na empresa algumas vezes a equipamento
empresa se utiliza
deste recurso
GRAFICO 7 - Conhecimento dos funcionarios sobre inspecdo de

equipamentos

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Nesse ponto, hd um expressivo niumero de entrevistados (73,33%) que disse
ter conhecimento de que sao realizadas inspe¢des nos equipamentos existentes na
empresa, o que otimiza a utilizacdo do maquinario, ja que possibilita a verificacdo do
funcionamento e eventual necessidade de reparos, antes, até mesmo, da ocorréncia
de uma quebra.

Uma parcela consideravel (20,00%) destacou que apenas em alguns
momentos a empresa faz a inspe¢dao dos equipamentos, ou seja, de forma
esporadica, presumivelmente, por amostragem.

Ja um percentual muito pequeno (6,67%) destacou que nao € observado este
tipo de procedimento na empresa. Como referido percentual é baixo, 0 mesmo pode
ser atribuido ao desconhecimento dos funcionarios a respeito ou mesmo a um
determinado setor onde o maquinario ainda ndo passou por essa inspecao, seja
porque ndo apresentou necessidade, seja porque se trata de um equipamento ainda

novo.
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A existéncia de estoque de pecas de reposicdo foi o tema da pergunta de
namero oito, sendo que os resultados estao expressos no GRAF. 8 abaixo:

100,00% -
90,00% |
80,00% |
70,00% |
60,00% |
50,00% |
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

46,67%

Porcentagem

P ossui estoque de Na maioria das vezes Ndo existe estoque de
pegas pegas

GRAFICO 8 — A empresa possui estoque de pecas para reposi¢ao

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Neste quesito, 0s entrevistados, em sua maior parte (46,67%), destacaram
gue a empresa possui pecas em seu estoque, para reposicao, o que implica em uma
maior agilidade no processo de troca, quando necessario. Tal conduta faz com que a
empresa diminua o periodo em que o maquinario fica parado e, consequentemente,
minimiza as perdas.

Um numero proeminente (20,00%) também pontuou que apesar de nao ser
sempre, a empresa, na maior parte das vezes possui estoque de pecas de
reposicéo, o que reforca ainda mais a ideia de que dessa forma o maquinario ficara
menos tempo parado quando da necessidade de troca.

Somados os dois coeficientes que apontaram pela existéncia de estoque na
fabrica tem-se um destaque de 66,67%, ou seja, apenas um numero reduzido de
setores (33,33%) afirmou pela ndo existéncia de estoque pecas, 0 que nos leva a
concluir que, em alguns momentos, algumas maquinas ficardo um maior tempo

paradas enquanto é aguardada a chegada de uma peca de reposicao.
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Em complementagédo, os abordados responderam se as pecas, disponiveis no
estoque da fabrica, sdo adequadas a utilizacdo. Os resultados encontrados sao

demonstrados no GRAF.9 seguinte:

100,00% -
90,00% |
80,00% |
70,00% |
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

66,67%

Porcentagem

As pecgas disponiveis Na maioria das vezes As pecgas dis poniveis
sdo adequadas as pegas sdo ndo sdo adequadas
adequadas

GRAFICO 9 — As pecas disponiveis sdo adequadas
Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Nesse quesito, os empregados da empresa, em sua vasta maioria (66.67%),
assinalaram que as pecas existentes para reposicdo nao sao adequadas para troca.
Isso pode ser explicado por estogues mais antigos, que nao acompanham a
inovacdo do maquinario e, ainda, por auséncia de pegas mais essenciais, ou seja, 0
estoque daquelas pecas, mais utilizadas para reposicdo no dia a dia, acabam,
permanecendo, apenas, aquelas que se quebram esporadicamente.

Apenas uma pequena proporgao (13,33%) destacou que as pecgas existentes
sdo adequadas para uma reposicéo imediata.

Existem, ainda, aqueles que pontuaram que as pecas existentes, em sua
maioria, sdo adequadas. Isso leva a conclusdo de que em alguns setores a
necessidade de reposi¢do imediata de pecas é feita satisfatoriamente, situacdo essa
gue deveria ser observada em todos os locais, visando aumentar a produtividade e,
consequentemente, os lucros, ja que uma troca rapida de pecas implica em maior

tempo de disponibilidade do equipamento.
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Em seguida, foi perguntado se a estocagem das pecas € feita em ambientes
adequados. As respostas obtidas sdo demonstradas no GRAF. 10, seguinte:

100,00% -
90,00%
80,00% -
70,00% -
60,00% -
50,00% -
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

46,67%

Porcentagem

S empre Raramente Nunca

GRAFICO 10 — As pecas sdo armazenadas em ambientes adequados
Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Foi revelado, pelos dados obtidos nesse grafico, que para a maior parte dos
entrevistados (46,67%), a fabrica ndo armazena suas pecas de forma adequada, o
que pode diminuir a eficiéncia da producgédo, j& que um armazenamento de forma
indevida eventualmente gera a perda de algumas pecas.

Para outra parcela relevante (33,33%), o armazenamento € feito de maneira
satisfatoria, estando as pecgas guardadas de maneira devida, o que leva a
otimizag&o das trocas, quando necessario.

Uma percentagem menor (20,00%) asseverou que 0 armazenamento
raramente é feito de maneira correta, o que também pode levar a prejuizos.

Se todas as pecas sdo armazenadas de forma adequada, isso leva a um
menor prejuizo para a empresa, jA que 0 numero de descartes sera minimo,
limitando-se apenas aquelas pecas que invariavelmente vem com defeitos ou
quebram, aleatoriamente.

Além do mais, um bom estoque de pecas possibilita a empresa diminuir o
tempo de troca e, consequentemente aumenta o tempo de operacdo das maquinas.
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No préximo questionamento procurou-se avaliar se a empresa oferece
equipamentos de seguranca e protecao individual aos funcionarios.

Os resultados desta pergunta sdo apresentados no GRAF. 11, a seguir:

100,00%

100,00% -
90,00% |
80,00% |
70,00% |
60,00% |
50,00% |
40,00%
30,00% |
20,00% |
10,00% -

0,00% -

Porcentagem

Sim Nao

GRAFICO 11 — Segurancga no trabalho
Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Quanto ao oferecimento de EPI's, aos empregados, a empresa procede de
forma excelente, ja que 100% dos entrevistados destacaram que ha o fornecimento
desses materiais.

Tal atitude demonstra a observancia da legislacéo especifica, que pontua pela
obrigatoriedade de tal cautela dentro de wuma empresa, diminuindo,
consequentemente, o niumero de acidentes no trabalho.

Essa foi uma vitoria conquistada pelo setor trabalhista nos ultimos anos, ou
seja, uma maior preocupacao das empresas com o fator humano, diminuindo perda
de pessoal.

As organizacoes, de forma cada vez mais crescente, vem olhando com mais
énfase para o bem estar de seus colaboradores, o que demonstra que o capital
humano é de suma importancia para o desenvolvimentos das mesmas.

Héa que se ressaltar, também, que um colaborador trabalhando satisfeito, ou

seja, de forma segura e em uma empresa onde se verifica que esta preocupada com
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0 seu bem viver, sua capacidade produtiva tende a aumentar e, de consequéncia,
beneficiar a organizagéo.
A seguir, questionou-se a respeito do treinamento e da capacitacao

profissional dos funcionarios. O GRAF. 12 revela os resultados obtidos:

100,00% -
90,00%
80,00% -
70,00% 60,00%
60,00% -
50,00% -
40,00% -
30,00% -
20,00% -
10,00% -

0,00% -

Porcentagem

26,67%

Sempre Raramente Nunca

GRAFICO 12 — A empresa oferece treinamentos para os funcionarios da
manutencao

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Dos entrevistados, a minoria deles (13,33%) afirmou que a empresa sempre
propicia a capacitacdo de seus profissionais, fornecendo treinamento aos seus
empregados, de maneira melhorar o desempenho dos mesmos na consecuc¢ao de
suas tarefas e, ainda, no manuseio e manutencao de seus equipamentos.

Contudo, a parcela mais significativa dos entrevistados (60,00%) destacou
que a empresa raramente proporciona o treinamento de seus empregados, o que
pode gerar consequéncias desastrosas, vez que um funcionario que desconhece o
correto modo de manusear 0 maquinario, ou mesmo, como proceder em caso de
falhas, pode trazer prejuizos ndo s6 materiais a fabrica, mas, em ultimo caso,
humanos, com a ocorréncia de acidentes graves de trabalho.

Preocupa, ainda mais, a percentagem de 26,67% que afirmou que nha
empresa nunca é fornecido treinamento aos seus funcionarios, o que demonstra que

a mesma precisa investir mais nesse quesito se quiser otimizar seus lucros,
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diminuindo a incidéncia de prejuizos que eventualmente podem ocorrer em maior
incidéncia com funcionarios despreparados

Na décima terceira questéo, os empregados foram perguntados a respeito da
razdo pela qual a manutencdo preventiva € necessaria na fabrica estudada. Os

resultados obtidos sdo mostrados no grafico de niumero 13, que se segue:
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inadequada defeitos ou falhas

GRAFICO 13 — Principal causa de necessidade de manutencdo preventiva
nesta fabrica de cimento

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Esse grafico nos mostra trés percepcdes da fabrica analisada. A maior parte
dos entrevistados (53,33%) demonstra que ndo ha, na empresa, a utilizacdo, de
forma corrigueira, da manutencdo preventiva, vez que eles afirmaram que a
manutencdo sO € feita quanto o equipamento apresenta falhas ou defeitos. Esse
tocante, por si sO, demonstra que a empresa melhoraria seu faturamento, acaso se
utilizasse mais da manutencdo preventiva, jA que a parada do equipamento seria
programada, evitando atrasos na entrega dos pedidos.

J& para 26,67% dos entrevistados a manutencdo preventiva € necessaria na
fabrica, uma vez que os equipamentos sdao muito velhos. A idade avancada do
maquinario justifica as quebras frequentes e a utilizagdo maior da manutencao

corretiva, que é dispendiosa e complicada, j& que algumas vezes a producao
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necessita ser interrompida em momentos cruciais, ou seja, quando 0s prazos para
entrega estéo vencendo.

Para uma parcela significativa dos entrevistados (20,00%), a necessidade da
manutencdo preventiva € premente, tendo em vista que 0s equipamentos Sao
utiizados de maneira inadequada ou incorreta. Tal informacdo nos remete as
respostas obtidas na questdo 12, vez que ali ficou demonstrado que a empresa, na
maior parte das vezes, ndo investe no treinamento de seus funcionarios, o gera a
utilizacao equivocada de muitas maquinas, ocasionando falhas e quebras.

Na décima quarta questdo, foi questionado a respeito da ocorréncia de
paradas ndo programadas, nos equipamentos. As respostas podem ser observadas

no GRAF. 14, que se segue:
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GRAFICO 14 — Paradas n&o programadas de equipamentos nesta fabrica de
cimento

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Os entrevistados demonstraram o que podia ser presumido pela analise dos
graficos anteriores, a necessidade de paradas ndo programadas acontece sempre
na empresa, segundo a maior parte dos entrevistados (86,67%).

Apenas cerca de 13,33% dos empregados abordados responderam que

raramente as paradas nao programadas ocorrem. Isso pode ser justificado por



52

maquinas mais novas, ou naqgueles setores onde a manutengcdo preventiva é
observada.

Foi questionado, na décima quinta questao, a respeito da frequéncia com que
0S equipamentos sdo submetidos a manutencdo corretiva. Os resultados obtidos

estdo demonstrados no GRAF.15, a sequir:
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GRAFICO 15 — Qual a frequéncia dos equipamentos desta empresa
apresentarem necessidade de manutencao corretiva

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

O gréfico nos apresenta uma situacdo ainda mais alarmante do que aquela
apresentada no grafico anterior. Neste questionamento, 0s entrevistados
destacaram, em quase sua unanimidade (93,33%), que sempre ha necessidade de
manutencdo corretiva nos equipamentos da empresa, ou seja, 0 maquinario, com
frequéncia vultuosa, apresenta defeitos que reclamam uma manutencao
emergencial.

Apenas para um numero infimo (6,67%) das pessoas abordadas, a empresa
raramente se utiliza desta espécie de manutencdo, ou seja, em pouquissimos
setores ha a observancia da manutencao preventiva e/ou preditiva.

Na ultima pergunta, buscou-se verificar a respeito da opinido dos abordados,
indagando se a manutencdo preventiva se utilizada como regra na empresa

melhoraria os lucros da mesma.
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As respostas estdo apresentadas no GRAF.16, que se segue:
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GRAFICO 16 — A utilizacdo da manutencdo preventiva nesta empresa,
melhoraria os lucros da mesma

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Neste quesito, a totalidade dos empregados abordados afirmou que a
utilizacdo da manutencéo preventiva melhoraria os lucros da empresa, pois dessa
forma a empresa nao precisaria passar por paradas nao programadas dos
equipamentos. Seria feito um planejamento para que as maquinas que nao
estivessem sendo muito utilizadas, em determinado periodo, passassem pela
manutencao preventiva.

As quebras, evidentemente, seriam inevitdveis, mas utlizando-se a
manutengao preventiva como regra a necessidade de outros tipos de manutencao
ficaria relegado a excecado, diminuindo o nimero de paradas na producédo e, de

maneira légica, aumentando os lucros.
5.3 Andlise dos principais custos da manutencao
ApoOs a verificagcdo dos questionarios foi obtida uma planilha, junto ao setor

financeiro da empresa. Tais dados foram solicitados para que se pudesse ter uma

estimativa aproximada dos custos da empresa com o setor de manutencdo de
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equipamentos moveis, com relacdo a mao de obra (direta e indireta), materiais e

pecas, bem como horas paradas do maquinario, conforme demonstra a Tabela 2.

TABELA 2 — Custos de Manutencao

Mao de Méo de Ferramen Pecas de Horas
Periodo . obra ¢as d paradas do Total
obra direta - tas reposicao N
indireta maquinario
Julho R$2.101,77 | R$5.142,00 | R$233,25 | R$4.589,74 | R$2.250,00 | R$14.316,76
Agosto R$1.534,00 | R$4.468,47 | R$174,31 | R$2.150,23 | R$1.350,00 | R$9.677,01
Setembro | R$1.267,33 | R$3.734,00 | R$81,78 | R$5.054,89 R$1800,00 | R$11.938,00
Outubro R$993,52 R$3.703,30 | R$93,00 | R$2.102,55 R$960,00 R$7.852,37
Novembro | R$1.053,00 | R$3.137,71 | R$47,52 | R$3.953,96 | R$1.080,00 | R$9.272,19
Dezembro | R$2.617,89 | R$5.814,00 | R$317,25 | R$4.641,03 | R$2.700,00 | R$16.063,17
Total R$9.567,51 | R$25.999,48 | R$947,11 | R$22.492,40 | R$10.140,00 | R$ 69.146,50
semestral

Fonte: Dados da Pesquisa, 2011

Tendo em vista os dados expressos na tabela, verifica-se que os maiores
custos no setor de manutencdo de equipamentos moveis sdo os de mao de obra
indireta que representam 37,60% do custo total de manutencgdes. J& representando
32,53% do total de custos tém-se as pecas de reposicdo. Em terceiro lugar,
representando 14,66%, vem as horas paradas com equipamentos. A mao de obra
direta aparece em quarto lugar com 13,84% do custo total e em ultimo lugar,

representando 1,37% do custo total, vém as ferramentas.
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Diante destes resultados, verifica-se que o custo de maior relevancia nas
manutenc¢des € com a mao de obra indireta, ou seja, mecanicos terceirizados. Por
iSso, acaso existisse maior investimento com a capacitacdo dos funcionarios este
custo poderia cair, consideravelmente. Outro custo relevante que pode ser
destacado € o referente as pecgas de reposi¢cdo, ja que devido a falta de inspecdes,
falta de manutencdes preventivas e falta de programacéo as quebras ocorrem com
maior incidéncia. Além do mais, sem procedimentos regulares para aquisicao e troca
de pecas, as mesmas nem sempre se encontram disponiveis de maneira eficiente.

Todo esse custo, a maior, aumenta o valor do produto, ja que 0s gastos séo
embutidos no produto. Um investimento em capacitacdo e manutengao preventiva
levaria a uma diminuicdo dos dispéndios ao longo da producéo, o que geraria uma

diminuicao do custo do produto final, aumentando os lucros.

5.4 Vantagens e desvantagens da manutencéo utilizad a na empresa, sobretudo

a realizada em equipamentos moveis.

De acordo, com as analises realizadas dos dados obtidos a partir do
questionario aplicado aos funcionarios, bem como diante da analise dos
procedimentos feitos na fabrica e registros de manutencdes realizadas, constatou-se
que a utilizagdo da manutencdo corretiva em uma empresa € muito mais
dispendiosa para a mesma, sendo vejamos.

A utilizacdo, quase que em sua unanimidade, da manutencéo corretiva gera
paradas ndo programadas do maquinario, o que leva a um aumento no tempo de
indisponibilidade dos mesmos e, consequentemente, a diminui¢do da producdo. Em
alguns casos extremos pode ocorre, inclusive, de determinado contrato ndo poder
ser cumprido no tempo estipulado em virtude de uma quebra inesperada de
determinada maquina.

Ha que se ressaltar, também, o auto custo da manutencdo corretiva para
empresa, seja no que se refere a aquisicdo de pecas, que acaba ocorrendo de forma
emergencial e, portanto, sem um padrdo previamente estabelecido; seja quanto a
mao de obra indireta que também € mais dispendiosa, tendo em vista que nédo faz

parte dos quadros ordinarios de empregados da fabrica. Acaso houvesse um
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investimento na contratagdo, capacitacdo e qualificacdo de funcionarios para
realizacdo de manutencdes periddicas, esse Ultimo item poderia ver seu custo
diminuido a médio e longo prazo.

Nesse ponto comeca a se constatar as vantagens inerentes a manutencao
preventiva, tendo e vista que acaso a manutencgao seja realizada com periodicidade
a mesma poderia ser feita pelos préprios da empresa, devidamente capacitados
para tanto. Tal possibilidade diminuiria, essencialmente, a necessidade de a fabrica
ter que se utilizar de mao de obra indireta, muitas vezes mais dispendiosa.

Além do mais, implementando-se a manutencdo preventiva, todos os
funcionarios teriam conhecimento dos procedimentos padrbes de utilizacdo dos
equipamentos, sobretudo aqueles que lidam diretamente com eles. Com isso,
qualquer pequena distorcdo pode ser sanada com mais rapidez, sobretudo acaso
seja mantido um estoque eficiente de pecas de reposi¢cdo, as quais podem ser
solicitadas pelo empregado e substituidas com rapidez.

Destaca-se, ainda, que utilizando-se da manutencdo preventiva como regra,
as paradas do maquinario seriam programadas, aumentando a vida util dos mesmos
e o tempo de disponibilidade, evitando transtornos, como atraso na producao .

Por fim, importa salientar, também, que um maquinario constantemente em
inspecéo tem menos chances de sofrer qualquer quebra ou disfungéo, diminuindo a
possibilidade de ocorréncia de acidentes de trabalho, gerando, por via reflexa, a
maior satisfacdo dos colaboradores.

Contudo, para implantacdo da manutengdo preventiva, como modalidade
principal, em uma empresa, faz-se necessaria a adogédo de algumas medidas, que
serdo melhor exemplificadas a seguir.

1. Reorganizar o setor de manutencédo : faz-se necessario que seja tracado
um plano de mudancas do setor de manutencdo, esclarecendo a todos o0s
envolvidos a respeito das vantagens dessa nova modalidade. Como toda mudanca &
possivel que esta gere inseguranca aos funcionarios, razao pela qual a mesma deve
se dar de maneira clara e objetiva, esclarecendo a todos os pontos negativos que
eram observados anteriormente e pontuando com eles sobre os beneficios que
serdo colhidos. Um bom método é a utilizacdo de formulario para controle das

atividades de manutencdo, onde pode-se verificar em quais equipamentos tem sido
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feitas mais manutenc¢des, quais os tipos de reparo que S80 necessarios e 0 tempo
gasto nos mesmos. Com esse formulario também €& possivel se constatar a
frequéncia de necessidade de parada do equipamento. Diante da realidade obtida
pode-se discutir com os funcionarios a respeito da melhor forma a proceder. Deve-
se investir na capacitagéo e treinamento dos colaboradores.

2. Otimizar a utilizacdo da manutengdo corretiva : como a empresa utiliza
cerca de 93,33% desta espécie de manutencédo € praticamente impossivel que ela
pare de usa-la rapidamente. No entanto, deve-se realizar um trabalho no sentido de
gue a mesma seja controlada e utilizada apenas em Uultimo caso, na falta da
manutencdo preventiva. Com o passar do tempo e vendo os resultados da
utilizacdo da manutencdo preventiva nos equipamentos, a manutencao corretiva ira

ficar cada mais obsoleta na empresa.

5.5 Necessidade da implementacdo da manutencéo prev  entiva

Esta proposta de implementacdo tem como objetivo principal fazer
manutencdes preventivas nos equipamentos, a fim de evitar paradas nao
programadas, devido as manutenc¢des corretivas, que afetam a produgdo. Assim,
pode-se aumentar a disponibilidade do maquinario através de manutencdes
preventivas, que sao realizadas em tempo pré-estabelecido, ndo atrapalhando o
processo produtivo, diminuindo o percentual de indisponibilidade dos equipamentos,
ou seja, 0s equipamentos trabalham o tempo todo, dentro dos seus limites.

A manutencdo atendera todos o0s equipamentos moveis, pois nas suas
atividades incluem-se revisdes parciais ou totais em periodos especificos, mudancas
de dleo, lubrificacao, limpeza e etc.

Para um melhor desempenho do planejamento de manutengbes dos
equipamentos moéveis sera feito o check list, que é o formulario a ser preenchido a
fim de se constatar a regularidade de determinados equipamentos, alguns deles séao
mais precisos, identificando as falhas existentes. O check list ser4d executado
guando o operador for utilizar o equipamento, sendo este preenchido rigorosamente
pelo empregado e através deste relatorio, o responsével pelo setor de manutencao

ird tomar as decisdes com relagcdo a manutencdo dos equipamentos moveis.
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O check list é de extrema importancia para o bom funcionamento da

manutencao e € demonstrado no quadro abaixo:

| DATA: | | HORAS: : | PLACA: | OK | C/F. |

MOTOR

NIVEL DE OLEO DO MOTOR

NIVEL DE AGUA DO RADIADOR

VAZAMENTOS DE OLEO

FREIOS

FREIO DE ESTACIONAMENTO

FUNCIONAMENTO GERAL DOS FREIOS
VAZAMENTO DE OLEO

NIVEL DE FLUIDO DE FREIO

DIRECAO

FUNCIONAMENTO DOS COMANDOS DA DIRECAO
VAZAMENTO DE OLEO

PARTE ELETRICA

PISCA ALERTA

SETAS

FAROIS

LUZ DE RE

LUZ DE FREIO

SINAIS INDICADORES NO PAINEL

TERMINAIS SOLTOS / CONDICOES DE CABOS ELETRICOS
GERAIS

VAZAMENTOS — EQUIPAMENTO — TUBULACOES E
MANGUEIRAS

SINAL SONORO DE RE

SISTEMA HIDRAULICO

ESTADO DOS CABOS DE ACO

CONTEM CALCO NO CAMINHAO

ESTADO DOS PNEUS

NIVEL DE AGUA NO RESERVATORIO DO LIMPADOR
EXTINTOR DE INCENDIO

BUZINA E RETROVISORES

MUNCK

FIXACAO DA BASE / ESTADO DOS CABOS DE ACO
ESTADO DA CINTA A SER USADA
FUNCIONAMENTO DOS COMANDOS E LUBRIFICACAO DAS
LANCAS

OBS:

HORIMETRO: | RESPONSAVEL:
Quadro 1 - Check list dos equipamentos moveis
Fonte: Dados da Pesquisa, 2011
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Com o check list devidamente preenchido, o responsavel pelo setor da
manutencdo verificara, naquele momento, quais S&80 0s equipamentos que
necessitam de manutencdes corretivas e, dependendo da falha, ja designara um
funcionario da propria empresa, devidamente qualificado e treinado para tanto, para
realizar o reparo.

Também de posse do check list, o encarregado consegue perceber quais sao
as falhas mais recorrentes e os maquinarios mais problematicos, concentrando, via
de consequiéncia, a manutencdo preventiva nesses equipamentos, afim de evitar
gue novas falhas ocorram.

Além do mais, com as informagdes do check list o funcionério da manutencao
€ capaz de identificar um problema antes mesmo que ele ocorra, agendando uma
manutencdo preventiva, impedindo a quebra inesperada do maquinario e a

paralisagdo do mesmo por lapso temporal maior.
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6 CONCLUSAO

Como a cada dia as industrias crescem, produzem, vendem e exigem mais
dos seus equipamentos viu-se a necessidade de melhorias, principalmente com
relagdo a manutencdo. A gestdo da manutengdo aparece neste cenario como uma
oportunidade de otimizac&do de recursos, envolvendo reducdo de custos, tempo de
indisponibilidade dos equipamentos, paradas ndo programadas e investimentos em
eguipamentos novos. Manter 0s equipamentos na maior parte do tempo disponiveis
se torna um compromisso extremamente necessario para a estratégia de
crescimento e desenvolvimento empresarial.

Com esse estudo pode-se concluir, através desta proposta de analise da
viabilidade da manutencdo preventiva em equipamentos moveis de uma industria
cimenteira, que a manutencédo é indispensavel para o bom funcionamento de uma
organizacao, desde o principio do processo até a fabricacdo do seu produto final.

Foram feitas varias constatacdes sobre os pontos positivos da implantacédo da
manutencdo preventiva em equipamentos moveis, dentre elas: baixos custos com
relacdo a ferramentas e mao de obra; maior disponibilidade do maquinario;
diminuicdo de riscos de acidentes; aumento da produtividade.

O principal ponto negativo encontrado, na empresa estudada, foi a falta de
planejamento da mesma para execucéo de suas atividades de manutencao, sendo a
corretiva a mais privilegiada pela empresa, ja que em sua maioria a manutencao so
ocorrer quando o0 equipamento apresenta falhas ou quebras, tendo como
consequéncias negativas a perda de producdo, paradas inesperadas, com maior
indisponibilidade dos equipamentos e elevados custos de manutencao.

Se a organizacdo realmente se interessar por implementar a manutencao
preventiva e seguir corretamente os passos descritos neste trabalho ela tera
excelentes resultados, acredita-se que esta proposta podera ter uma grande
aceitacdo na industria cimenteira, despertando o interesse de varias empresas, néao
s6 neste segmento de mercado,mas em diversos outros.

Terminado o estudo ratifica-se a importancia da manutencdo preventiva em

empresas, pelo seu retorno, menor custo, maior tempo de disponibilidade dos
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equipamentos e aumento da producdo. Que este trabalho contribua de forma
substancial para a implementacao de novos projetos de mudanca de foco na gestéao
da manutencdo de outras empresas e que 0S empresarios vejam que o dinheiro
gasto com a implementacédo da preventiva, ndo € um custo e sim um investimento e

0 maior beneficiado serd o0 mesmo.
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Apéndice A — Questionario

Este questionario tem por finalidade auxiliar no desenvolvimento de um trabalho de

conclusao de curso de Engenharia de Producédo. Agradeco a todos pela atencao.

1. Sexo:

( ) Masculino ( ) Feminino

2. ldade:

3. Estado civil:

( ) Solteiro () Casado () Separado () Viavo ( ) Outros
4. Grau de Escolaridade:

( ) Ensino fundamental completo ( ) Ensino médio incompleto

( ) Ensino fundamental incompleto ( ) Ensino superior completo

( ) Ensino médio completo ( ) Ensino superior incompleto

5. Ha quanto tempo vocé trabalha na empresa?

()Menosdelano ()Dela22anos ( )De2a5anos ( )Acimadeb5 anos
6. Ha quanto tempo vocé trabalha na atual funcado?

( )Menosdelano ()Dela2anos ( )De2a5anos ( )Acimadeb5 anos

Questbdes

7. A empresa possui manuais que auxiliam nos proced imentos de manutencéo.
( ) Sim em todos os setores
() Apenas em alguns setores

() Nao, inexistem esses manuais, na empresa

8. Os resultados das manutencdes (problemas ocorrid 0s, troca de pecas) sao
registrados em formularios fornecidos pela empresa.

( ) Sempre

( ) Raramente

() Nunca

9. A empresa possui padrbes e programacgao para refo  rma e troca de pecas
dos equipamentos.

() Na empresa é feita constantemente a reforma e troca de pecas
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( ) Em algumas vezes é feita a reforma e troca de pecas
( ) N&o, na empresa nao é feita a reforma e troca de pecas

10. A empresa possui procedimentos padrdo para oper  ar 0s equipamentos.
( ) Existem
( ) Existem, mas na maioria das vezes nao sao cumpridos

() Nao possui

11. As especificacbes dos equipamentos estdo dispon iveis no setor de
manutencao.

() As especificacdes sao encontradas no setor de manutencao

( ) Em parte ja que as especificacdes sao encontradas em outro setor

() Nao existem especificagcdes na empresa

12. Tipos de manutencdao utilizados na empresa:
() Corretiva

( ) Preventiva

( ) Preditiva

13. Vocé tem conhecimento sobre inspecao de equipam  ento, na empresa?
() Tenho total conhecimento de que é realizado na empresa
( ) Tenho conhecimento de que algumas vezes a empresa se utiliza deste recurso

() A empresa nao faz inspecéo de equipamento

14. A empresa possui estoque de pecas para reposica  07?
( ) Possui estoque de pecas
() Na maioria das vezes

() Nao existe estoque de pecas

15. As pecas disponiveis sdo sempre adequadas, 0 qu e evita que O
equipamento fique parado por falta de peca?

() As pecas disponiveis sdo adequadas
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( ) Na maioria das vezes as pecas sédo adequadas

() As pecas disponiveis ndo sdo adequadas

16. As pecas sdo armazenadas em ambiente adequado?
( ) Sempre
( ) Raramente

() Nunca

17. A empresa oferece equipamento de seguranca e pr otecdo individual aos
funcionarios.

( )Sim

( ) Nao

18. A empresa oferece treinamentos para os funciona  rios da manutencao?
( ) Sempre
( ) Raramente

() Nunca

19. Marque a alternativa que vocé considera como a principal causa da
necessidade de manutencao preventiva nesta fabrica de cimento.

() Os equipamentos sao muito velhos

() Os equipamentos sédo usados de forma incorreta e/ou inadequada

() A manutencdo ocorrer somente quando o equipamento apresenta defeitos ou

falhas

20. Existem paradas de equipamento ndo programadas nesta fabrica de
cimento?

( ) Sempre

( ) Raramente

() Nunca



67

21. Com que frequéncia o0s equipamentos desta empres a apresentam
necessidade de manutengao corretiva?

( ) Sempre

( ) Raramente

() Nunca

22. Vocé considera que a utilizacdo da manutencédo p  reventiva nesta empresa,
melhoraria os lucros da empresa?

( )Sim

( ) Nao



