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RESUMO

A manutencdo industrial tem evoluido expressivamente ao longo do tempo, passando de um
simples ato de consertar, ou seja, de um mal necessario, para uma importante ferramenta de
gestdo organizacional. Isto devido a importancia que exerce sobre o desempenho produtivo de
uma industria, tanto por proporcionar maior confiabilidade operacional, como por permitir a
reducdo de custos e desperdicios intrinsecos a sua funcdo. Desta forma, a manutencdo nos
dias de hoje é também uma das areas da industria responsavel por seu diferencial e
posicionamento competitivo no mercado. Partindo desses principios, este estudo teve como
objetivo identificar as principais acOes estratégicas que poderiam contribuir para melhorar a
produtividade e diminuir custos de manutencdo do setor de britagem da Gecal Industria e
Comeércio de Produtos Minerais Ltda, uma mineradora de médio porte, localizada na cidade
de Pains, centro-oeste de Minas Gerais. . As principais técnicas utilizadas para alcancar este
objetivo foi uma pesquisa exploratdria, quali-quantitativa, que permitiram por meio de uma
entrevista semi-estruturada e aplicacdo de um questionario misto aos treze funcionarios do
setor de manutencdo da empresa, alcancgar os resultados esperados que dentre os principais
destacam-se: a existéncia de manuais que auxiliem nos procedimentos de manutencao;
utilizacdo de procedimentos padrdo na operacdo dos equipamentos; falta de registros e/ou
formulédrios para anotacdo de resultados de manutencdo; inexisténcia de padrdes e
programacao para reforma e troca de pecas dos equipamentos; a manutengdo corretiva como
estratégia Unica de manutencdo; paradas ndo programadas dos equipamentos; falta de
manutencdo preventiva e falta de planejamento dos trabalhos no setor. Esses resultados
permitiram a identificacdo das estratégias necessarias a melhoria dos pontos positivos e a
resolucdo dos detectados como negativos, sendo as principais delas a acdo de (re)organizar o
setor de manutencéo; implantagdo de controles de atividades da manutencéo e principalmente
a necessidade de se implementar a estratégia de manutencdo preventiva. Assim concluiu o
estudo, expondo os beneficios das estratégias sugeridas para melhorar o desempenho do setor
e propondo, como possibilidade de continuidade do mesmo, o desenvolvimento,
informatizado, de um Planejamento de Programacdo e Controle de Manutencdo (PPC)
especifico a realidade da indUstria estudada.

Palavras-chave: Manutencdo Industrial. Estratégias de Manutencdo. Planejamento e Controle
de Manutencéo.



ABSTRACT

The industrial maintenance has evolved significantly over time from a simple act of repairing,
or a necessary evil for a major tool of organizational management. This is due to the
importance it has on the industrial performance, both by providing greater operational
reliability, as it allows the reduction of costs and waste intrinsic to its function. Thus the
maintenance today is also one of the industry’s sectors responsible for its differentiation and
competitive positioning in the market. Starting from these principles this study aimed to
identify key strategic actions that could help improve productivity and reduce maintenance
costs concerning Gecal Industria e Comércio de Produtos Minerais Ltda, a medium-sized
mining and crushing company, located in the town of Pains, in midwestern Minas Gerais,
Brazil. The main techniques used to achieve this objective was an exploratory research,
qualitative and quantitative, which led, through the application of a semi-structured
questionnaire to thirteen employees of the maintenance sector of the company to the
achieving of the expected results: the existence of procedures manuals to assist in the
maintenance, use of standard procedures in the operation of equipment, the lack of records
and / or forms for annotation of results of maintenance, lack of standards and planning for
refurbishing and change equipment parts, and corrective maintenance as the sole maintenance
strategy; unscheduled equipment stopping; lack of preventive maintenance and lack of work
planning in the sector. These results enabled the identification of strategies needed to improve
the positive points and the resolution of the negative ones, the main one being the action of
(re)organizing the maintenance department, implementation of activity controls and especially
the need to implement the strategy of preventive maintenance. Thus, concluded the study
outlining the benefits of the strategies suggested to improve the performance of the sector, and
proposed as a possibility for continuation of the same, the development of a Maintenance
Programming and Control Planning (PPC) specific to the reality of the studied industry.

Keywords: Industrial Maintenance. Maintenance Strategies. Maintenance Planning and
Control.
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1- INTRODUCAO

A globalizacdo da economia e a intensa competitividade no atual ambiente de
negocios tém exigido das organizacdes maiores habilidades para conduzirem eficientemente
0S Seus processos e se manterem na disputa de mercado. A este respeito comenta Meirelles
(1995), que o crescimento das organizacOes e a ampliacdo da sua complexidade estrutural,
associados ao ritmo das mudangas ambientais, tém exigido das mesmas uma maior
capacidade para estabelecer e implementar estratégias que permitam superar 0S crescentes

desafios do mercado e atingir os seus objetivos tanto de curto como de médio e longo prazo.

Souza (2007) corrobora as idéias supracitadas mencionando que diante dessa nova
realidade as empresas precisam buscar por métodos que racionalizem o uso de seus recursos,

diminuam os custos e aumentem a sua produtividade.

Neste sentido, complementa Castells (1999) que € preciso que as organizagdes tenham
cada vez mais capacidade competitiva, que inclui além de competéncias para se adotar as
melhores estratégias, habilidades para acompanhar os réapidos avancos tecnolégicos,
administrar as informacOes, adequar as mudancas e inovar constantemente. Logo, faz-se
necessario identificar no contexto organizacional qual e/ou quais procedimentos e recursos
devem ser utilizados para se atingir metas e objetivos a0 menor custo para maiores

beneficios.

Portanto, embora toda a empresa deva ser constantemente monitorada para que
possam ser encontradas as melhores praticas a serem utilizadas em cada setor, atencdo

especial deve ser dada aquele que gera maior impacto no seu desenvolvimento.

No caso de uma organizacédo industrial, por exemplo, o setor de manutengdo € um dos
mais expressivos, pois como destaca Branco (2000), a organizacdo confia a este setor a
funcdo de controlar constantemente suas instalagdes, bem como todo o trabalho de reparos e
revisdes necessarias a garantia do bom estado de conservagdo de seus equipamentos, de suas
instalagbes produtivas, servigos e instrumentacdo de seus estabelecimentos, mantendo-os

sempre disponiveis ao processo produtivo. Além disso, o setor de manutencdo € parte
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integrante da cadeia produtiva da organizacdo, que segundo Porter (1989), é composta por
nove categorias genéricas que se subdividem em duas atividades especificas: atividade
priméria e atividade de apoio. A primaria incorporam-se as areas de logistica interna e
externa, marketing, operagdes, vendas e servicos. E na atividade de apoio concentram-se as
areas de infra-estrutura, gerencia de recursos humanos, desenvolvimento de tecnologia e
aquisicdo. De acordo com 0 autor, a manutencdo encontra-se presente nas duas atividades. Na
priméria ela esta presente na manutencao de equipamentos e bens de capital. Na atividade de
apoio encontra-se no fornecimento e manutencdo da infra-estrutura: como, por exemplo,

energia elétrica, dgua, ar comprimido, vapor e gas.

Assim, ao serem identificadas e otimizadas dentro da cadeia de valor da organizagéo,
as areas de manutencdo podem oferecer vantagem competitiva. Porter (1989) confirma tal
afirmativa observando que a integracdo, analise e identificacdo do potencial de cada uma das

atividades da cadeia de valor, é que determinara a vantagem competitiva de uma empresa.

N&o obstante, além de fazer parte da cadeia produtiva da empresa e poder contribuir
para a obtencdo de sua vantagem competitiva, 0 setor de manutencdo tem ganhado status de
funcdo estratégica nas organizacdes e vem evoluindo, especialmente a partir da Segunda
Guerra Mundial, de uma simples metodologia de manutencdo, originaria do movimento
japonés denominado "Total Productive Maintenance™ (TPM), para um complexo sistema de
gestdo empresarial. Atualmente a manutencgdo tem participacdo ativa nos sistemas de Gestao
da Qualidade Total (GQT), além de dar suporte as demais areas da organizacdo (MONCHY,
1989).

Assim, fundamentando-se na discussdo exposta e tendo em vista a importancia do
setor de manutencdo para o desenvolvimento competitivo das organizagdes, este estudo teve
por objetivo identificar as principais estratégias que poderiam contribuir para melhorar a
produtividade e diminuir custos de manutencdo do setor de britagem da Gecal Industria e

Comércio de Produtos Minerais Ltda.

Para isto, buscou-se pautar a discussdo nas abordagens propostas na fundamentacao
tedrica, em especial nas que tratam sobre a manutencdo industrial, falhas de equipamentos,
gestdo de custos e estratégias da manutencdo. Além disso, utilizou-se de uma pesquisa
exploratoria, quali-quantitativa, com realizagdo de entrevista semi-estruturada e aplicagéo de

um questionario aos funcionarios do setor de manutengé&o.
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Logo, a fim de melhor compreender este estudo, 0 mesmo foi estruturado em seis
partes. Na primeira, apresenta-se o tema de estudo, a problemética da pesquisa e as possiveis
respostas para a mesma: a hipdtese. Posteriormente € destacada a justificativa do trabalho. A
segunda parte é reservada a apresentacdo dos objetivos gerais e especificos delineados para a
realizacdo do trabalho. Na terceira parte apresenta-se uma revisdo da literatura acerca do
tema, abordando conceitos e definigdes relativos ao mesmo, a fim de fortalecer e legitimar a
pesquisa proposta. Na quarta parte sdo apresentados os procedimentos metodologicos
utilizados para responder ao problema e alcancar os objetivos tragados, bem como a discussao
acerca dos resultados alcancados com a coleta dos dados. Na quinta parte tem-se a
apresentacdo do confronto entre objetivos delineados e os resultados alcancados. Por fim, a

sexta e Ultima parte é dedicada as conclusdes pertinentes ao estudo desenvolvido.

1.1 - Problema

Quais estratégias poderiam contribuir para melhorar a produtividade e diminuir custos
de manutencdo do setor de britagem da Gecal Industria e Comércio de Produtos Minerais
Ltda?

1.2 - HipoOteses

A identificacdo e implementagéo de estratégias condizentes com a realidade de cada

setor organizacional pode influenciar diretamente nos resultados da empresa. Dentre os quais:

e Aumento de produtividade;
e Aumento da confiabilidade dos equipamentos;

e Reducéo de custos;
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e Qualidade de processo.

1.3 - Justificativa

Na economia globalizada dos dias atuais, a sobrevivéncia das organizacdes esta
diretamente relacionada a sua habilidade e rapidez de inovar e realizar melhorias continuas.
Neste sentido, comenta Kardec (2004) que as organizagdes vém procurando constantemente
novas ferramentas de gerenciamento, que lhes propiciem uma maior competitividade através
da qualidade e produtividade de seus produtos, processos e servi¢os. Tais fatores, segundo o
autor, tém contribuido para que a manutencdo passe de papel coadjuvante a principal,
tornando-se a grande responsavel pela disponibilidade, confiabilidade e lucratividade das
organizagOes, sendo peca fundamental para 0 aumento da produtividade e competitividade

das empresas no mercado.

Isto tem ocorrido, segundo Monchy (1989), porque as empresas tém apostado cada
vez mais no dominio constante do funcionamento de seus complexos sistemas de producéo,
gue mesmo dotados de tecnologia ndo deixam de sofrer desgaste e com isso gerar a
necessidade de intervengbes humanas para manter ou restabelecer a sua capacidade

produtiva.

Todavia, Branco (2008) explica que os métodos de manutengcdo precisam ser
frequentemente monitorados, pois o custo da falha de equipamento normalmente é alto.
Confirmando esta afirmativa, Tsang (1999) observa que os gastos com manutencdo tém
respondido por parte significativa dos orcamentos operacionais das empresas, envolvendo
elevados investimentos nas instalacdes, maquinas e equipamentos. Por essas razdes, ressalta o
autor, que o monitoramento do desempenho das operacdes de manutencdo representa uma

preocupacéo central na gestdo das organizagoes.

Assim, dada a importancia da manutencdo e sua execucao adequada para 0 processo

produtivo eficiente e eficaz de uma organizacdo, teve-se 0 interesse e a curiosidade em
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melhor conhecer este processo e levantar os aspectos que precisam ser melhorados e/ou
mantidos na empresa Gecal Ltda.

Além disso, particularmente, este estudo ira contribuir para meu crescimento pessoal e
profissional, ao permitir o contato e estudo de renomados tedricos acerca do assunto, 0 que
proporciona maior conhecimento e habilidades préticas para tratar sobre o mesmo e
consequentemente um melhor desempenho no trabalho, especialmente por ser funcionario de
nivel estratégico da organizacdo estudada. Esta também podera ser beneficiada, pois como
dito anteriormente, o proposito deste trabalho é levantar pontos que precisam ser melhorados
e propor as estratégias adequadas para tal. Isto com relacdo a atividade de manutencdo de um
setor de fundamental importéncia para a eficiéncia do processo produtivo — britagem — e que,

obviamente exerce influéncia e se reflete no desempenho da empresa como um todo.

Este trabalho poderd ainda prestar contribuicbes ao ambito académico, ao se
apresentar como fonte de leitura e informacgdo acerca de um estudo pratico, que além de
contribuir para o conhecimento daqueles que se interessam pelo assunto, podera também ser
um ponto de partida para novos estudos, novas descobertas e consequentemente novas

contribuicdes ao estudo cientifico.

Assim sendo, apresenta-se na secdo seguinte os objetivos almejados e que serviram

como norteadores deste trabalho.
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2 - OBJETIVOS

2.1 - Objetivo geral

Identificar as principais acOes estratégicas que poderiam contribuir para melhorar a
produtividade e diminuir custos de manutencéo, especialmente do setor de britagem da Gecal

Inddstria e Comércio de Produtos Minerais Ltda.

2.2 - Objetivos especificos

Para alcancar o proposito definido no objetivo geral foram estabelecidos os seguintes
objetivos especificos:

Demonstrar o perfil s6cio-econdbmico dos colaboradores do setor de manutencdo da

empresa,

e Levantar a percepcdo dos colaboradores sobre o funcionamento do setor de
manutencdo geral e especifico do setor de britagem;

e Descrever os principais custos de manutencdo da empresa;

e Identificar os principais pontos positivos e negativos da manutencdo, em
especial aos que se referem a manutencao realizada no setor de britagem;

e Propor as principais acdes estrategicas que possam contribuir para melhorar a
produtividade e reduzir custos de manutencdo, com énfase no setor de britagem

da empresa Gecal.
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3 - REFERENCIAL TEORICO

Nesta secdo apresentam-se as principais teorias que fundamentam o presente estudo,
sendo nessas abarcadas as principais discussdes tedricas acerca dos conceitos de falhas de
equipamentos, manutencao industrial, sua evolucdo, beneficios e programacao. Abordaram-se
ainda o gerenciamento de custos, estratégias organizacionais e estratégias de manutencao,

conforme se apresenta a seguir.

3.1 - Falhas de equipamentos

De acordo com Xenos (1993) a falha de um equipamento é a situacdo decorrente de
sua incapacidade, parcial e/ou total, de desempenhar uma ou mais funcdes para quais foi

projetado e construido.

Para alguns autores, como Takahashi (1993) e Nakajima (1989), por exemplo, as
falhas podem ser classificadas ainda como um mau funcionamento ou avarias do
equipamento. Nakasato (1994) contribui com a definicdo dada pelos autores, acrescentando
qgue as avarias podem ser caracterizadas sobre trés aspectos: abruptas, por deterioracdo

funcional e por deterioracdo da qualidade.
As avarias abruptas, segundo o autor supracitado, subdividem-se em:

e fatais: quando o tempo de parada do equipamento supera trés horas de
duracéo;

e de longa duracdo: caracterizada pela parada superior a uma hora;

e gerais: implicam na parada do equipamento por cinco a dez minutos;

e menores: consistem em paradas inferiores a cinco minutos.
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Diferentemente das avarias abruptas, as avarias por deterioracdo, segundo Nakasato
(1994), ndo ocasionam, pelo menos inicialmente, a parada do equipamento. Contudo, ao
longo do tempo podem apresentar danos capazes de comprometer o funcionamento do
mesmo. Neste sentido, observa Xenos (1998) que a classificacdo de avarias por deterioracéo
possui uma relacédo direta com o conceito de falha potencial ou anomalia, pois considera-se
neste que um maior nimero de falhas é desenvolvida ao longo do tempo, ndo ocorrendo
portanto, de forma abrupta. Logo, de acordo com 0 mesmo autor, as avarias por deterioracao
apresentam-se em dois momentos distintos. O primeiro corresponde ao periodo entre
condigdo normal até o primeiro sinal da falha. E o segundo revela-se a partir do surgimento do
primeiro sinal, estendendo-se até a perda total ou parcial da funcdo do equipamento.

Nesse contexto, ressalta Nakasato (1994) que a compreensdo dos conceitos acerca das
avarias abruptas e por deterioracdo, bem como das definicdes sobre falha potencial ou
anomalia é muito importante, pois auxilia e possibilita que acBes necessarias a deteccéo,

correcéo e prevencdo das avarias, sejam previamente definidas.

Como observa Mirshawka (1991), as falhas num equipamento sdo decorrentes de
diversas causas, sendo estas isoladas ou simultaneas. Essa variedade de causas pode ser
reunida, segundo o autor, em trés categorias: (i) falta de resisténcia: decorre de erros de
projeto, defeitos de fabricagdo ou montagem, e ainda por uma especificacdo inadequada de
materiais; (ii) uso inadequado: quando o equipamento é condicionado a esforcos e condi¢des
de uso acima da resisténcia, pela qual foi fabricado; (ii) manutencdo inadequada: resulta da

inadequacao ou falta de acdes de manutencdo para evitar a deterioracao do equipamento.

Logo, a partir das categorias apresentadas pode-se concluir que a falha provém de um
esforgo aplicado ao equipamento, que vai além do que ele pode suportar, ou seja, um esfor¢o

que ultrapassa a sua capacidade de resisténcia.

Em sintese, Xenos (1998) observa que dentre os diversos fatores ocasionadores das
falhas, destacam-se como principais: erros de fabricacdo, montagem, operacdo ou de
manutencdo, além de lubrificacdo ou refrigeracdo inadequada, sujeira, objetos estranhos,
folgas, vazamentos, deformagdes, trincas, vibracdo, oscilagéo de presséo, de temperatura e de
tensdo, torque incorreto, oxidagdo, corrosdo, colisGes, e tambeém por condi¢cBes ambientais

desfavoraveis. Portanto, destaca o autor que além das a¢des para se eliminar as falhas, € muito
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importante que se faca um estudo detalhado de suas causas e que os resultados do mesmo

sejam utilizados como uma ferramenta poderosa, capaz de evitar sua recorréncia.

A respeito do estudo das causas da falha, tém-se processos sistematicos que facilitam a
investigacdo. Como exemplo tem-se a lista de aspectos para andlise das causas das falhas,
proposta por Xenos (1998) e o Método dos Cinco Porqués criado por Ohno (1997). A lista de
aspectos para analise das causas das falhas propGe varias questdes a serem observadas, dentro

de cada aspecto a ser verificado. Conforme demonstrado no quadro a seguir.

QUADRO 1 - Exemplo de lista de aspectos para analise das causas das falhas

Principais aspectos a serem observados na busca das causas fundamentais das falhas

Aspectos Conteudo da observagao

e  Existem padr@es de inspecdo? A periodicidade das inspecdes e seus
critérios de julgamento (valores-padrao) estdo definidos?

e Existem padrdes de reforma dos equipamentos? A periodicidade das
reformas esta definida?

e Existem padrdes de troca de pecas? A periodicidade de troca e seus
critérios de julgamento estdo definidos?

e  Existem procedimentos de inspecéo, reforma e troca de pegas
(manuais de manutengéo)?

e  Existem meios para registrar os resultados reais das inspegdes,
reformas e troca de pegas?

Padronizagdo da Manutencao

e Asinspecdes, regulagens e troca de pecas dos equipamentos estdo
sendo feitas com base nos padrdes e de acordo com a periodicidade
estabelecida?

Cumprimento dos padrdes de . ~ . x
e Asinspec0es, regulagens e troca de pegas dos equipamentos estdo

manutencao sendo feitas com base nos procedimentos (manuais de manutengéo)?
e  Os resultados reais das inspec¢des, regulagens e troca de pegas estdo
sendo registrados?
e  Existem procedimentos padréo para operar 0s equipamentos
Condicbes de operacédo do (manuais de operacdo)?
equipamento e  Os equipamentos estdo sendo operados de acordo com 0s
procedimentos padrao?
e  Ambiente de operacdo do equipamento é favoravel?
Ambiente de operacédo dos Observar o0 ambiente de operacdo dos equipamentos quanto a presenca
equipamentos de poeira, agua, 6leo, eletricidade estatica e agentes corrosivos e quanto

as condic¢des desfavoraveis de temperatura, umidade e vibracao.

e Asespecificacdes dos equipamentos estdo disponiveis? Verificar se
existem erros de projeto e de fabricacdo de pecas quanto a
resisténcia dos materiais, tipos de materiais utilizados e
dimensionamento. Introduzir melhorias.

e Houve erro de operagdo ou sobrecarga do equipamento,

Evidéncia das pecas danificadas ultrapassando sua capacidade? Revisar os procedimentos padrédo de
operacdo. Respeitar a capacidade do equipamento e introduzir
melhorias para atender a necessidade de producdo quanto ao
volume, velocidade e carga.

e Houve erro de manutencdo durante a inspecéo, regulagem e troca de
pecas dos equipamentos? Revisar padrdes de manutengéo.
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e Houve erro na compra de pecas de reposicao (pecas fora de
especificacdo)?

e Ascondic¢Bes de manuseio e armazenamento das pecas de reposicao
sdo desfavoraveis?

e  Existem padr@es de inspecdo de recebimento de pecas de reposi¢do?

e  Houve erro durante a inspecédo de recebimento das pecas de
reposicao?

e O conhecimento e habilidade do pessoal de manutencéo e producéo
sdo suficientes?

e Ascondigdes de trabalho do pessoal de manutengéo e producéo séo
adequadas? Verificar se 0 ambiente de trabalho contribui para erros
de manutencdo e operacéo.

e Todas as ferramentas e instrumentos necessarios a manutencéo e a
producdo estdo disponiveis e calibrados?

e Verificar a existéncia e as condi¢des dos dispositivos de seguranca
dos equipamentos.

Outros

Fonte: XENOS, (1998, p.102)

Numa forma ainda mais simples e rapida, mas igualmente eficaz a lista de aspectos
para andlise das causas das falhas, tem-se 0 Método dos Cinco Porqués, desenvolvido por
Taiichi Ohno, e adotado pela Toyota como base para a préatica e evolugcdo do seu sistema de

producao.

No Método dos Cinco Porqués, conforme Ohno (1997), depois de ocorrida a falha
reunem-se a equipe de Manuten¢do, Engenharia e o usuério do equipamento e da-se inicio a
uma série de questionamentos sobre o porqué de a falha ter ocorrido. Normalmente a causa
raiz da falha é identificada antes de se chegar ao quinto questionamento seqliencial efetuado

pelo grupo.

Feita a analise das causas das falhas, 0 passo seguinte € o que visa ao tratamento das
mesmas. Isto é, a definicdo de um plano de acdo que abarque as contramedidas a serem
adotadas nas causas das falhas, bem como as justificativas para cada uma dessas
contramedidas. Alem disso, faz-se necessario designar os responsaveis e areas, estabelecer
prazos e disponibilizar os recursos necessarios para a sua implementacdo. Esse plano de acéo,
segundo Xenos (1998, p.103-107) denomina-se SW1H, em que “W e H provém dos termos
em inglés What, Why, Who, Where, When e How cujas tradugdes sdo respectivamente O que,

Por que, Quem, Onde, Quando ¢ Como”.

Com base nesta discusséo e para efeitos deste trabalho, a lista de aspectos para analise
das causas das falhas, proposta por Xenos (1998), apresentou-se como a mais pertinente para

identificacdo de possiveis pontos falhos do objeto pesquisado.
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3.2 - Manutencéo industrial

Varias sdo as concepgOes que se empenham em dar uma contribuicdo acerca do que
vem a ser manutencdo, visando dessa forma esclarecer e proporcionar maior entendimento,
para um melhor gerenciamento e aproveitamento organizacional desse “setor”. Neste sentido,
apresenta-se nesta secdo algumas dessas concepgdes, as quais servirdo como bases

norteadoras deste trabalho.

Assim sendo, inicia-se a discussdo com o conceito proposto por Schoeps (1994), o
qual ressalta que a manutencdo consiste na conservacdo de maquinas, equipamentos e

edificios, através de trabalhos e reparos, substitui¢do de itens e reformas.

Para Shirose (1994, p.13), a manuten¢do pode ser definida como “um conjunto de
atividades com o objetivo de suprimir defeitos de qualidade produzidos pelas avarias e

eliminar a necessidade de ajustes dos equipamentos”.

Slack (1997, p.635) propde que manutencao seja a “forma pela qual as organizacgdes

tentam evitar as falhas, cuidando de suas instalagoes fisicas”.

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT, 1994) conceitua manutencao
como sendo a “combinagdo de todas as acdes técnicas e administrativas, incluindo as de
supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual possa

desempenhar uma fungéo requerida”.

Xenos (1998, p.18) dé sua contribuig¢do, expondo que manutengdo ¢ “fazer tudo que for
preciso para assegurar que um equipamento continue a desempenhar as fungdes para as quais foi

projetado, em um nivel de desempenho exigido”.

Numa visdo mais holistica, Kardec e Nascif (1998) definem manutencdo como a
garantia da disponibilidade da funcdo dos equipamentos e instalagcdes de forma a atender a um
processo produtivo e a preservacdo do meio ambiente, com confiabilidade, seguranca e custos

adequados.

Rocha (1995) acrescenta que manutencdo € o setor responsavel pelo zelo e
conservacao da industria, especialmente de maquinas e equipamentos, devendo antecipar-se

aos problemas atraves de uma observagdo continua sobre os bens a serem mantidos.
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Logo, finalizam Britto e Pereira (2003), a manutencdo dos equipamentos € uma
atividade que inclui tratamento de falhas, inspecdes, reparos, investigacfes das causas € 0
estabelecimento de contramedidas para evitar reincidéncias. Ndo obstante, ressalta 0 mesmo
autor que tais atividades ndo podem se transformar na principal funcdo do setor de

manutencao.

Além do entendimento sobre o que vem a ser manutencao, faz-se pertinente conhecer

um pouco sobre a sua evolugéo ao longo do tempo, conforme se segue.

3.2.1 - Evolugéo

A historia da manutencdo, segundo Pinto e Nascif (2001) segue o desenvolvimento
técnico industrial da humanidade, ganhando destaque especial no final do século XIX, devido
ao surgimento da mecanizacdo das industrias e, consequentemente, da necessidade dos
primeiros reparos. Até 1914, a manutencdo tinha importancia apenas secundaria e as
industrias praticamente ndo possuiam equipamentos e nem equipes para execucao deste tipo

de servigo, que por sua vez era executado com o0 mesmo efetivo da produgéo.

Contudo, destacam o0s autores supracitados que, com o advento da Primeira Guerra
Mundial, as fabricas passaram a ter que manter uma producdo minima e em consequéncia,
sentiram a necessidade de criar equipes que pudessem corrigir as falhas das maquinas no
menor tempo possivel. Isso se intensificou ainda mais a partir da década de 30, quando em
funcdo da Segunda Guerra Mundial e da necessidade de aumento e rapidez de producéo, fez
com que a alta administracdo industrial se preocupasse, ndo s6 em corrigir as falhas, como
também em evitar seu aparecimento. Isso levou os técnicos de manutencao a desenvolverem
processos de prevencdo de falhas que, juntamente com a corre¢cdo, completavam o quadro

geral de manutencdo, formando uma estrutura tdo importante quanto a de producao.

De acordo com Souza (2007), de 1930 a 1940, aparece a Manutencdo Preventiva, com
0 objetivo de prevenir a ocorréncia de falhas, atuando junto com a Manutengdo Corretiva com

uma acdo antes da quebra.
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De 1940 a 1950, surge a Engenharia de Manutengdo em nivel departamental,
subordinada a uma geréncia de manutengdo, que tinha por funcdo estabelecer os

procedimentos e técnicas de controle dos trabalhos executados.

De 1950 a 1970, o o6rgao de Engenharia de Manutencdo assume posicdo de maior
destaque: um departamento responsavel por desenvolver seus préprios controles de

manuteng&o e processos, tendo em vista a reducdo de custos de manutengao.

De 1970 a 1980 surge o 6rgdo de Engenharia de Manutencdo e Projetos usando
processos mais sofisticados de controle, tendo o computador como acessorio base para

formatacéo e anélises das informagdes.

De 1980 a 1990 a micro informatica contribui para a organizacdo da manutengdo com
sistemas corporativos de grande eficiéncia dando uma posicdo de destaque a Engenharia de

Manutencdo, agora ao alcance de todos.

De 1990 até a época atual tem-se uma mudanca na visao gerencial, onde o complexo
sistema de equipamentos, o potencial humano e o meio ambiente estdo posicionados a frente
dos negocios havendo uma participacdo mais efetiva nos programas de qualidade, no
desenvolvimento organizacional e na produtividade propiciando assim uma evolucdo na
manutencdo (SOUZA, 2007).

N&o obstante, observa Nakajima (1989), que é apenas na década de 1950 que o termo
“manuten¢do” consolida-se na industria, especialmente na dos Estados Unidos. Com destaque
a partir da década de 1960, devido a introducdo da preservacdo de manutencdo, a engenharia
da confiabilidade e a engenharia econdmica. Tais interelacbes continuam se intensificando
nos anos 70 com a incorporagdo dos conceitos das ciéncias comportamentais, o
desenvolvimento da engenharia de sistemas, a logistica e a terotecnologia. Todas essas
incorporagdes levaram a oficializacdo, em 1971, do conceito de Manutengdo Produtiva Total
(TPM). Em 1990 relata-se a introducdo da engenharia mecatronica e a preparagdo das

empresas brasileiras para a implantacdo do TPM (Manutencdo Produtiva Total).

Nesse contexto, tem-se na atualidade, diante do fendmeno da globalizagdo, uma
manutencdo focada sob a viséo da Gestédo de Qualidade e Produtividade. Pois, como afirma
Bornia (1995), as atividades do trabalho que ndo agregam valor aos produtos sdo chamadas

auxiliares, porem sdo necessarias para dar suporte ao trabalho efetivo. Logo, sdo atividades
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que apoiam as produtivas, sendo, portanto indispensaveis. A Manutencdo, preparacdo de
equipamentos, engenharia industrial, Planejamento e Controle da Producdo, sé&o alguns
exemplos desta categoria. Por esta razdo, destaca Rocha (1995) que o gerenciamento destas

atividades deve ser o mais adequado possivel, para tornar o seu curso toleravel.

O autor supracitado ressalta ainda que o departamento de manutengdo tem importancia
vital no funcionamento de uma industria, pois se 0s equipamentos ndo dispuserem de
manutencdo adequada fica impossibilitada a producdo e consequentemente o ganho pela
produtividade. Assim, cabe a manutencdo pela conservacdo da industria, especialmente de
maquinas e equipamentos, devendo antecipar-se aos problemas através de um continuo
servico de observacdo dos bens a serem mantidos, reduzindo ao minimo as paradas
temporarias da fabrica (ROCHA, 1995).

3.2.2 - Beneficios da manutencéo

Segundo Slack (1999), a producéo se preocupa em cuidar de suas instalacdes de forma
sistematica, pois varios beneficios podem ser obtidos quando a manutencéo é eficientemente

executada. Como exemplo desses beneficios o autor cita:

e Confiabilidade aumentada: implica em menos tempo perdido com conserto das
instalacdes, menos interrupgbes das atividades normais de producdo, menos

variagBes da vazdo de saida e niveis de servigo mais confiaveis;

e Qualidade maior: Equipamentos bem mantidos tém maior probabilidade de
apresentar desempenho conforme o padrdo e causar menos problemas de

qualidade;

e Custos de operagcdo mais baixos: Muitos elementos de tecnologia de processo
funcionam mais eficientemente quando recebem manutencdo regularmente,

como os veiculos, por exemplo;
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e Tempo de vida mais longo: O cuidado regular - limpeza ou lubrificacdo- pode
prolongar a vida efetiva das instalacfes, reduzindo os pequenos problemas na

operacdo, cujo efeito cumulativo causa desgaste ou deterioracéo;

e Valor final mais alto: Instalacdes bem mantidas sdo geralmente mais faceis de
vender no mercado de segunda mao (SLACK, 1999, p.491-492).

Assim observa Longenecher (1997), que a manutencdo eficaz contribui diretamente
para a qualidade do produto/servico e consequentemente para a satisfacdo do cliente.
Enquanto o contrario seria problema para os mesmos, ja que o mau funcionamento ou
quebras ndo s6 causam problemas para os clientes, como também aumentam o0s custos para a
empresa que os produz. Pois, ainda de acordo com o autor, enquanto séo feitos 0s reparos nos
equipamentos, o0s empregados tornam-se ociosos e desmotivados. Além disso, 0s
equipamentos mantidos inadequadamente desgastam mais rapidamente e requerem

substituicdo precoce, aumentando o custo geral das operacdes.

3.2.3 - Programacéo da manutencéo

Segundo Tavares (1993), a programacdo da manutencdo € um conjunto de agdes
preventivas com datas definidas para o desempenho efetivo da mesma. Desta forma, enfatiza
0 autor que a programacdao da manutencdo nada mais € que um “plano mestre”, no qual
correlacionam-se 0s codigos e nomes dos componentes dos equipamentos com os periodos de
execucdo das atividades programadas, instrucdes de manutencao, formularios de registro de
dados de medicéo, centros de custos, codigos de material, dentre outros dados que o usuario
considerar como necessarios a sua inter-relacdo para o desenvolvimento do projeto de
programacdo da manutencdo. A Figura 2 abaixo, exemplifica 0 programa mestre de

manutencdo proposto pelo autor.
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TABELA 1. Mapa de Programacéo de Manutencao

PROGRAMA MESTRE DE MANUTENCAO

Cod. Equipamento Semanas

Manutencéo Nome Componente IM | RM | Setor | Periodo 1 2|3 |4 |5 |.. |50 |51

Fonte: Adaptado de Tavares (1993)

Tavares (1993) chama ainda a atengdo para inter-relacdo entre a manutencdo e a
producdo. Pois, segundo ele, a manutengdo torna-se cada vez mais necessaria ao alcance dos
objetivos gerais da empresa, especialmente daqueles relativos a estratégia de producdo. Isto
porque a manutencdo tem a funcdo de apoiar as atividades da producdo devendo, portanto,

estar adequada as necessidades da mesma.

Por estas razdes, destaca 0 mesmo autor que a programacdo da manutencdo e o
planejamento da producdo devem estar diretamente ligados, pois ambos tém como objetivo

comum atender as necessidades e expectativas da empresa e de seus clientes.

Além da importéncia e necessidade de uma programacdo de manutencdo, Tavares
(1993), destaca a necessidade de se criar relatérios das atividades desenvolvidas pela
manutencdo. Pois, segundo ele, o desenvolvimento de relatorios concisos e especificados,
pertinente a cada nivel gerencial e de facil andlise, talvez até acompanhados de suas
respectivas tabelas, indices e graficos, facilitam e possibilitam a tomada de decisfes e 0

estabelecimento de metas.

Kardec e Nascif (2000) confirmam a concepc¢do do autor colocando que no cenario
atual os relatorios de manutencdo sdo essenciais para que as organizagdes possam pensar e

agir estrategicamente, e buscar junto ao processo produtivo a exceléncia empresarial.
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3.3 - Gerenciamento de custos

Segundo Souza (2007), o gerenciamento de custo da manutencdo € um dos principais
desafios que os gerentes de manutencdo vém enfrentando. Mesmo porque sao diversos os tipos
de custos sobre os quais precisa-se ter informacdes e controles. Como exemplo, o autor
menciona 0s custos de manutencdo por equipamento; custos por familia ou grupo de
equipamentos; custo por servico executado; custos gerais de manutencdo preventiva, corretiva
e preditiva; custos de outros tipos de manutencdo; custos de manutencdo da grande parada;
custos relacionados com reformas, melhorias e modificagbes e custos de manutengdo por

instalacéo.

Mirshawka (1993), complementa a visao do autor supracitado apresentando uma outra

classificacdo para os custos da manutencao: custos diretos, indiretos e especiais.

Os custos diretos sdo aqueles relativos ao custo de mao de obra direta; com
ferramentas e instrumentos; material aplicado nos reparos, custo com subcontratacdo e outros

referentes a instalacdo ocupada pela equipe de manutencao.

Ja os custos indiretos, sdo aqueles imputados ao servico de manutencdo na
percentagem em que este servico se serve deles (% salario do pessoal administrativo, % custo
dos servigos de informética, % custos com despesas administrativas em geral). E por altimo
0S custos especiais, sao aqueles referentes ao: custo de excessiva deterioracdo de que resulta o
abate prematuro; custo de ruptura da producdo; custo do ciclo de vida; custo de capital: estudo
de design, maquinaria, instalacdo, componentes, etc.; custo de operacdo (mao de obra,
energia, agua, etc.); custo de manutencdo (mao de obra, componentes, terceirizagdo); e Custo
de abate (remocéo do equipamento).

Logo, os apontamentos corretos destes custos de manutencdo nos equipamentos,
conforme Souza (2007), é de fundamental importancia para o gerenciamento dos mesmos, pois
além de construir o histérico econémico do equipamento também estd diretamente ligado ao
custo final do produto acabado. Por esta razdo, os custos de manutencdo sdo alocados nas
ordens de servigco em um campo apropriado denominado centro de custo, no qual esta instalado
0 equipamento em que serdo feitos os reparos. Cada tipo de servico efetuado em um

equipamento possui uma forma diferente de se alocar o custo e cabe ao departamento de
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manutencdo estabelecer a melhor maneira de informar a geréncia o quanto estd se gastando

com manutencdo para se obter determinado produto.

3.4 Estratégias organizacionais

A expressdo estratégia € derivada da palavra grega strategos, que, especificamente,
significa general. Assim, no sentido etimoldgico da palavra estratégia denota a “arte do

general” em conduzir um exército por um caminho (GHEMAWAT, 2000).

Bethem citado por Oliveira (2002) corrobora a afirmativa do autor, mas propde uma
breve distingdo entre estratégia e tatica. Para esse autor, a estratégia é a ciéncia dos
movimentos guerreiros fora do campo de visdo do general e a tatica, sim, a ciéncia dos
movimentos guerreiros sob a orientacdo desse. Exemplificando esse conceito, Oliveira (2002)
cita que para alguns autores a estratégia se preocupa com a disposi¢do do exercito e a tatica

com a forma de lutar.

Trazendo o conceito para 0 campo das empresas, tem-se que estratégia é a forma de se
estabelecer caminhos, acdes e programas por meio dos quais 0s objetivos e metas serdo
alcancados (OLIVEIRA, 2002). Seguindo este entendimento, Slack et al (1999, p. 87), define
a estratégia como “o padrdo global de decisdes e a¢des que posicionam a organizagdo em seu
ambiente e tém o objetivo de fazé-la atingir seus objetivos de longo prazo".Neste sentido,
destaca Oliveira (1999) que no contexto organizacional, conceito de estratégia deve ser visto
como a arte das empresas em melhor utilizar seus recursos, tanto os fisicos, como os humanos
e financeiros, buscando dessa forma reduzir os problemas e expandir as oportunidades. Porter
(1997) confirma esta afirmativa, acrescentando que a estratégia de decisdo de quais recursos
devem ser adquiridos e utilizados, possibilita maiores proveitos das oportunidades e minimiza

fatores que ameacgam o alcance dos resultados desejados.

Logo, destaca Maximiano (1995), que o melhor conceito para estratégia € o que

relaciona organizagdo com o seu ambiente, pois ao considerar essa relacdo a empresa define e
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operacionaliza as a¢Oes que proporcionardo resultados 6timos para a relacdo estabelecida, e

mais condizentes com a sua realidade.

Dentro desse contexto, Oliveira (2002) contribui com uma concepc¢do bem propicia
acerca da estratégia como relacdo da organizacdo com o ambiente em que se encontra
inserida. Nos dizeres do autor:

A estratégia devera ser, sempre, uma opgdo inteligente, econdmica e viavel. E,
sempre que possivel, original e até ardilosa; dessa forma, constitui-se na melhor
arma de que pode dispor uma empresa para otimizar o uso de seus recursos, torna-

se altamente competitiva, superar a concorréncia, reduzir seus problemas e otimizar
a exploragdo das possiveis oportunidades (OLIVEIRA, 2002, p 193-194)

Por fim, é nesse conceito de estratégia que envolve a organizacdo e seu ambiente, que
este trabalho se encontra embasado. N&o obstante, dedica-se o topico seguinte & apresentacdo
de algumas discussfes acerca da estratégia sobre o campo da manutencao industrial, visto que

este € o foco principal de trabalho.

3.4.1 Estratégias de manutencéo

Como ressalta Slack (1997, p.69-70), producdo e manutencdo devem caminhar juntas
para que se possa atingir o desempenho 6timo da organizacdo. Desta forma, observa o autor
que a manutencdo deve tracar suas estratégias de forma compativel com o0s interesses e
necessidades de producdo da empresa. Devendo, para tanto, adotar cinco condicdes de
desempenho de producdo como pilares sobre os quais suas estratégias devem estar

direcionadas. A saber:

e Qualidade: implica em fazer a coisa certa, do jeito certo, evitando erros. Logo a
manutencdo auxilia a producéo ao definir acGes que visem o perfeito ajuste do
equipamento ao processo produtivo.

e Rapidez: implica em minimizar o tempo entre o pedido por parte do
consumidor e a entrega do produto ou servigo. A manutencgdo, baseada em seu

conhecimento, devera contribuir para o aprimoramento do processo produtivo,
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focalizando a reducdo dos tempos de fila, transporte e processamento. Para
tanto, devera estipular uma estratégia que dé prioridade a esse critério.

e Confiabilidade: diz respeito & execucdo de a¢cBes que permitam a entrega dos
compromissos assumidos dentro dos prazos e condi¢des acordadas com o
cliente. Nesse caso a manutencdo tem importante papel, principalmente o de
ndo atrapalhar o processo produtivo. Por esta razdo, a manutencdo deve ter
como objetivo evitar paradas imprevistas, e para isto devera tracar estratégias
para avaliacdo de indicadores de confiabilidade e manutenibilidade, em que se
deve monitorar e, se preciso treinar e capacitar toda a equipe, para se ter niveis
aceitaveis de parada e até mesmo 6timos.

e Flexibilidade: refere-se a capacidade de adaptacdo da empresa, como por
exemplo, mudar a sua atividade produtiva para atender as novas necessidades
do consumidor. Para atingir esse desempenho € preciso que a flexibilidade seja
um ponto comum entre o setor produtivo e o de manutencdo. A estratégia neste
caso seria treinar e capacitar toda a equipe, para reagir rapidamente aos sinais
de mudanca.

e Custo: representa uma vantagem competitiva a empresa, quando trabalhado
dentro de baixos niveis possibilitando uma melhor oferta de preco nos seus
produtos e/ou servicos. Para isto, a manutencdo pode contribuir

significativamente, ao executar suas atividades de forma planejada.

Seguindo essa linha de pensamento, Knupfer (2008), complementa que a estratégia de
manutencdo torna-se significativa, quando ha evolucédo da técnica e continuidade do processo
de produtivo. Portanto, observa esse autor que no atual cenario de negdcios, custos e prazos
estdo entre os fatores decisivos para o melhor desempenho da empresa, 0 que ndo permite
mais que a manuten¢do execute seus servigos sem que se tenha uma sistematica plausivel. Ou
seja, as empresas ndo podem mais permitir que a manutencdo trabalhe apagando incéndios,

remediando as situagdes para que o equipamento funcione; até uma préxima afobacao.

Nesse contexto, enfatiza o autor supracitado que as organizacdes precisam, nos dias
atuais, tomar suas decisdes fundamentadas em trés critérios basicos: seguranca, rentabilidade
e disponibilidade, para que consigam dessa forma otimizar os custos e maximizar a

disponibilidade dos equipamentos. Para isto, ele sugere que estratégias basicas de manutencéao
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sejam adotadas: a reativa (corretiva), preventiva e preditiva. A seguir discorre-se sobre cada

uma delas.

3.4.1.1- Estratégia de manutencéo corretiva

A manutencdo corretiva consiste em manter um determinado equipamento em
funcionamento, até que ocorra a degradacao ou quebra 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 proxima falha acidental. Machline (1994) confirma essa
afirmativa, expondo que a manutencéo corretiva € vista como a manutencdo de emergéncia,
que se limita apenas a correcdo dos defeitos revelados inesperadamente. Contudo, lembra o
mesmo autor que ndo ha inddstria que possa dispensar este tipo de manuten¢do, mesmo tendo

a experiéncia l6gica demonstrado que é também o tipo de manutencdo mais dispendiosa.

A este respeito explica Kunpfer (2008), que a estratégia de manutencgdo corretiva, gera
custos em consequéncia aos trabalhos ndo planejados e restauracao ou troca de pecas, também
ndo programadas. Assim, para reduzir os custos € preciso implementar procedimentos
técnicos, amparados em fichas de diagnostico capazes de proporcionar respostas rapidas as
anomalias detectadas. Todavia, apesar dessas inconveniéncias, a corretiva € uma estratégia de
manutencdo que pode ser utilizada em equipamentos ndo criticos, ou seja, naqueles cujas
falhas ndo afetam a operagdo, ndo causam danos ao meio ambiente e nem pdem em risco a
seguranca do operador, possibilitando desta forma o planejamento para troca ou o reparo do
componente no momento certo. Este segundo Slack (1999) deve ser considerado como o
instante em que se pode contar com a parada do equipamento sem prejuizo para a producéo,
ou seja, quando h& disponibilidade de mé&o de obra para o servico, e se tem o material e a

ferramenta necessaria disponiveis no almoxarifado.

Resumindo, Slack (1999) justifica a manutencdo corretiva ao coloca-la como a forma

de atender a uma falha que nem sempre permite uma preparagdo ou planejamento prévio,
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necessitando assim de uma agdo de emergéncia ou de urgéncia da equipe de manutencgéo.
Como urgéncia o autor define uma atividade que deve ser executada imediatamente. Mesmo
que se esteja desenvolvendo outra atividade, esta deve ser interrompida para se atender a
ocorréncia. No caso de uma emergéncia, uma avaliagdo minuciosa deve ser feita e com isto
deve-se originar uma atividade de manutencdo preventiva, preditiva ou uma melhoria no

equipamento.

3.4.1.2 - Estratégia de manutencéo preventiva

A manutencdo preventiva, segundo Schoeps (1994), € uma técnica que mantém
controle continuo sobre os equipamentos, executando as operacfes julgadas adequadas para

manter o bom funcionamento dos mesmaos.

Ao contrario da corretiva, a preventiva € uma manutencdo programada, cujo objetivo
principal é evitar paradas de emergéncia e colocar novamente 0 maquinario em condicdes
adequadas de operacdo. Knupfer (2008) confirma essa afirmativa acrescentando que na
manutencdo preventiva as atividades de manutencdo séo predefinidas independentemente da

condi¢do em que se encontra o equipamento.

Logo, destaca Machline (1994) que a estratégia de manutencdo preventiva tem por
objetivo reduzir ou evitar falhas, bem como a queda de desempenho por meio de um
planejamento com intervalos de tempo definidos, possibilitando deste modo que um controle
continuo dos equipamentos seja mantido e que as operagfes julgadas convenientes sejam
efetuadas, tanto com relacdo ao menor indice de falhas, quanto a intervalos regulares.
Contudo, ressalta o autor que o sucesso deste tipo de manutencéo depende da compreenséo de
seus conceitos por parte de todo o pessoal da organizacéo, desde o chdo de fabrica até a alta
geréncia. Neste sentido, Martins (1998) conclui que a manutencdo preventiva € uma série de
trabalhos com programacéo preestabelecida, que exige muita disciplina para ser bem

executada.
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Finalizando, Schoeps (1994) explica que mesmo sendo uma estratégia eficiente, a
manutengdo preventiva tem as suas vantagens e desvantagens. Como vantagens ele cita a
programacéo de execucédo e de custos das atividades da manutencdo, bem como a eliminagéo
de trabalhos ndo planejados. Além oferece uma melhor utilizacdo de recursos e economia de
custos, ja que é uma estratégia que ndo atua sobre os problemas, mas sim antes que eles
acontecam. Por outro lado, é uma estratégia que demanda maior dedicacdo e conhecimento,
pois exige acompanhamento, controle rigoroso e constante entre o planejado e o executado,
desde a fase de projeto. Isto para evitar que a estratégia delineada seja incompativel a

realidade a qual esta implementada.

Portanto, 0 mais conveniente ¢ que a estratégia de manutencdo preventiva seja
colocada em pratica somente quando toda a equipe de manutencéo tiver alguma experiéncia
com a manutencdo corretiva, pelo menos de doze meses. Requisito que também é valido para
o responsavel pelo setor. Além disso, é importante que alguns formulérios sejam adotados
para facilitar a priorizacdo dos equipamentos que devem ser colocados na lista para

manutencdo preventiva. Sendo um deles o apresentado abaixo:

QUADRO 2 - Para auxilio a selecdo de equipamentos para o Programa de Manutencéo
Preventiva

Data: /|  Responsavel:

Tipo do equipamento:

Modelo:

N° de série/cddigo:

Fabricante:

QUESTOES S N

1. O equipamento tem partes méveis que requerem ajuste ou lubrificacdo?

2. O equipamento tem filtros que requerem limpeza ou trocas periddicas?

3. O equipamento tem bateria que requer manutencao periddica ou substituicao?

4. O uso do equipamento pode ocasionar algum dano ao usuério ou operador?

5. Vocé acredita que a manutencdo preventiva ira reduzir uma determinada
falha que ocorre de maneira frequente?

6. Existe a necessidade de uma calibragdo freqiiente do equipamento?

7. Em caso de paralisagdo desse equipamento, outros servi¢os ficardo comprometidos?

8. Existe alguma solicitacdo da administracdo para a manutencéo
preventiva especificamente para esse equipamento?

Fonte: Gerenciamento de Manutencao de Equipamentos Hospitalares
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Por meio dessa tabela o GMEH (2009) considera ser bem provéavel que sejam
selecionados 0s equipamentos certos para a preventiva. Contudo, o responsavel devera avaliar
dentre os selecionados aqueles equipamentos que terdo condi¢cGes de serem mantidos
imediatamente, bem como os que podem ser mantidos a médio prazo e aqueles cuja

manutencdo preventiva devera ser terceirizada.

3.4.1.3 - Estrateégia de manutengéo preditiva

Segundo Slack (1999), a manutencdo preditiva programa tarefas especificas de
manutencdo, somente quando elas forem necessarias. Ela ndo elimina totalmente todos os
aspectos dos programas tradicionais preventivos e corretivos, porém pode reduzir o nimero
de falhas inesperadas, bem como fornecer uma ferramenta de programacdo mais confiavel
para as tarefas rotineiras de manutencdo. Neste sentido, Martins (1998) define manutencéo
preditiva como o método de antecipar um futuro problema no equipamento, sendo quase toda
terceirizada devido a necessidade de tecnologia especifica.

Para Viana (1991), a manutencdo preditiva € a monitoracdo ou acompanhamento
periddico do desempenho e/ou deterioracdo de partes das maquinas, cuja finalidade € fazer a
manutencdo somente quando e se houver necessidade. Logo, Knupfer (2008) revela que a
estratégia de manutencdo preditiva tem como finalidade o planejamento e execugdo das
atividades de manutencdo, baseadas no nivel de desgaste do equipamento, que é medido
através de vibracao, absorcédo de eletricidade e da qualidade do 6leo. Por meio dos resultados
dessas medicOes, avalia-se, 0 estado do equipamento e determina-se as a¢fes que deverdo ser

executadas.

Desse modo, Mirshawka (1993) equipara a manutencdo preditiva a manutencédo
preventiva, pois acredita serem ambas baseadas no conhecimento do estado/condi¢do de um
item, através de medicGes periodicas ou continuas de um ou mais pardmetros significativos.
Contudo, a manutencdo preditiva busca a detecgdo precoce dos sintomas derivados de uma
anomalia. Mas continuam sendo denominagOes equivalentes: manutencdo baseada na

condigé@o e manutencgdo baseada no estado ou manutencao condicional..
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4 - METODOLOGIA

Segundo Gil (2002), a pesquisa cientifica refere-se a um conjunto de a¢fes que tem
por finalidade solucionar problemas sugeridos através de procedimentos racionais e
sistematicos. Lakatos e Marconi (1991), corrobora esta afirmativa acrescentando que a
metodologia é uma técnica por meio da qual a investigacdo do problema proposto torna-se
viavel, possibilitando que os objetivos almejados sejam realmente alcancados. Neste sentido,
a metodologia proporciona a explicacdo minuciosa, detalhada, e rigorosa de todos o0s
procedimentos a serem adotados pelo pesquisador, a fim de explicar como a pesquisa sera

realizada.

Neste sentido, esta secdo tem por finalidade apresentar as caracteristicas especificas a
esta pesquisa, 0 universo e amostra que contribuiram para sua realizacdo, bem como 0s
instrumentos utilizados para a coleta dos dados pertinentes a mesma. Finalizando a secéo,

apresenta-se 0 objeto pesquisado e a analise dos dados obtidos.

4.1 - Tipo de pesquisa

Segundo Marconi e Lakatos (2002), a definicdo do tipo de pesquisa mostra-se muito
complexa devido aos varios conceitos existente acerca do tema. Contudo, as autoras propéem
dois critérios basicos para caracterizar a pesquisa, 0s quais sdo: quanto aos meios, refere-se
aos instrumentos ou técnicas utilizadas para o desenvolvimento do trabalho e quanto aos fins,

que refere-se aos objetivos tragados.

As autoras supracitadas destacam ainda que quanto aos meios a pesquisa pode ser

classificada como:
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e de campo: € a investigacdo realizada no local onde ocorreu o fenbmeno ou que
possui 0s elementos necessarios para explica-lo. Nesta pode-se utilizar de

questionarios, entrevistas e observagdo participante ou ndo participante.

e documental: a investigacdo se d& por meio de documentos conservados no
interior de 6rgdos publicos, privados ou pessoais de qualquer natureza. Como
exemplo tem-se 0s seguintes documentos; memorandos, cartas pessoais,
diarios, balancetes, oficios, etc.

e bibliografica: a pesquisa é feita a partir de referéncias tedricas publicadas em
livros, jornais, revistas, dentre outros.

e estudo de caso: caracteriza-se pela investigacdo sobre um individuo, familia,

grupo, que seja representativo do universo pesquisado.

E quanto aos fins a pesquisa pode se caracterizar como exploratoria, descritiva ou
explicativa. A pesquisa exploratoria tem por funcdo proporcionar maior conhecimento sobre o
tema ou problema da pesquisa. A descritiva exige conhecimento prévio sobre o problema e
seu objetivo principal consiste na descricdo de caracteristicas de grupos, bem como em

descobrir a existéncia de relagdo entre variaveis.

Desta forma, adotou-se neste estudo os critérios propostos pelas autoras, tanto quanto

aos fins, como, quanto aos meios.

Quanto aos fins, a pesquisa caracteriza-se de natureza exploratéria, por proporcionar
maior familiaridade com o problema. Tende a constatacdo de algo em uma determinada
organizacao, objetivando o aperfeicoamento de idéias ou descobertas de intuicdes.

Quanto aos meios, a pesquisa caracteriza-se como documental, bibliografica, de
campo e um estudo de caso. A pesquisa documental justifica-se pelo uso de verificacdo de
documentos da empresa tais como: planilhas de custos, relatérios financeiros, documentos que
expressam suas politicas, valores e historico. Pesquisa bibliografica por valer-se na
fundamentacéo teorica de publicagcdes de diferentes autores, sobre temas como histérico da
funcdo manutencdo, conceitos da manutencdo, importdncia da manutencdo, tipos da
manutengdo, gerenciamento de custos, beneficios da manutencdo, analise de falhas e
estrategias. De acordo com Gil (2002), colabora para um conhecimento mais amplo sobre o
tema, contribuindo posteriormente para maior clareza e praticidade no desenvolvimento do

mesmo. Pesquisa de campo por utilizar de entrevistas e questionarios, aplicados aos
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funcionarios do objeto estudado. Estudo de caso, por mencionar unicamente a empresa Gecal
Industria e Comércio de Produtos Minerais Ltda. Tendo como foco principal o setor de

britagem.

Por fim, esta pesquisa classifica-se ainda como quali-quantitativa. Qualitativa por ndo
ter como objetivo simplesmente registrar ou descrever os fatos, ou seja, quantificar o
fendmeno em estudo, mas trabalhar com descri¢des, comparagdes e interpretacoes
acerca do problema proposto (SILVA e MENEZES, 2000). Neste sentido, a pesquisa buscou
coletar dados que evidenciassem o conhecimento dos trabalhadores em relacdo a funcao
desempenhada, bem como os pontos positivos e negativos inerentes a mesma. Por outro lado,
a pesquisa se classificou também como quantitativa, por possibilitar a quantificacdo do
fendmeno em estudo, que segundo Silva e Menezes (2000) implica na traducdo de suas

variaveis em nameros, opinides e informacdes que permitem classifica-lo e analisa-lo.

Definidas as caracteristicas desta pesquisa, torna-se possivel estabelecer as etapas da

investigacdo, como demonstradas a seguir.

4.2 - Universo e amostra

A fim de atender aos objetivos propostos e responder ao problema definido neste
estudo, o processo investigatorio foi realizado por métodos distintos, buscando desta forma
obter um instrumental de registro de dados validos, capaz de fornecer confiabilidade aos

resultados a serem alcancados.

Assim, utilizou-se da amostragem né&o-probabilistica, que segundo Gil (2002)
constitui, dentre todos os tipos de amostragem, no mais simples por ndo despender de
qualquer rigor estatistico. Na amostragem ndo-probabilistica o pesquisador seleciona o0s
elementos a que tem acesso, com o intuito de que estes possam de alguma forma representar o
universo a ser estudado. Além disso, 0 uso de amostragens nao-probabilisticas se justifica por

ndo ser a intencdo da pesquisa refletir exatamente a populacdo pesquisada e, tambem por ser
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menos complexa que uma pesquisa com amostragem probabilistica, tanto no que se refere ao

tempo, como aos recursos financeiros, materiais e humanos, necessarios (MATTAR, 1996).

Quanto ao critério de escolha da amostra a ser pesquisada, esta foi selecionada
intencionalmente. Segundo Gil (2002) a selecdo intencional € aquela em que o pesquisador
escolhe de acordo com suas intencGes, os elementos da populacdo que constam com

caracteristicas tipicas ou representativas do universo a ser pesquisado,

Assim, o universo pesquisado envolveu a empresa Gecal Inddstria e Comércio de
Produtos Minerais Ltda. Sendo a amostra composta pelos trabalhadores do setor de
manutencdo, mais especificamente treze funcionérios, que corresponde a 17,33% do total de
trabalhadores da empresa pesquisada.

4.3 - Instrumentos e procedimentos para coleta dos dados

Os instrumentos adotados para coletar os dados iniciais, ou seja, aqueles necessarios
ao melhor conhecimento e descricdo da empresa foram: analise documental, entrevista com o

encarregado do setor de manutengdo da empresa, e a observacao participante.

Através de consultas a documentos que relatam as politicas, valores e o historico geral
da Gecal, somadas a vivéncia e conhecimento do pesquisador/funcionario da empresa,
identificou-se as principais caracteristicas e algumas particularidades da mesma, as quais se
encontram descritas na secdo 5 deste trabalho, item Objeto de estudo. Este levantamento
iniciou-se no segundo semestre de 2008, ocasido de elaboracdo do projeto de pesquisa, sendo

aperfeicoado neste semestre com o inicio da pesquisa propriamente dita.

Posteriormente utilizou-se como instrumentos de coleta de dados a entrevista
(Apéndice A) e o questionario (Apéndice B), buscando com essas técnicas obter dados

relevantes ao cumprimento do proposito deste estudo.

A entrevista foi realizada com o encarregado do setor de manutencdo geral, no dia

30/04/2009, no local de trabalho do mesmo. O roteiro pré-definido conteve 9 questdes, cujo



42

objetivo foi conhecer previamente o setor e obter informagdes acerca de seu funcionamento
na empresa em geral e especialmente na area de britagem, para a partir de entdo elaborar o
questionario a ser aplicado a todos os funcionarios do setor, inclusive ao encarregado. Isto
porque, a entrevista foi somente para se ter um conhecimento prévio e servir como um

pardmetro para a elaboracdo do questionario.

Assim, foram aplicados 13 questionarios semi-estruturados, contendo 28 questdes,
sendo 03 abertas e 25 questbes fechadas. Nas questdes abertas buscou-se identificar o perfil e
0 conhecimento de cada funcionério sobre a area e funcdo em que trabalham, bem como os
pontos que consideram positivos e negativos em relacdo as mesmas. A coleta desses dados foi
realizada no dia 11 de maio de 2009. Os questionarios foram entregues aos funcionarios no

inicio do expediente de trabalho e recolhidos ao final do mesmo.

Definida a metodologia deste estudo, procede-se entdo a apresentacdo da organizacao

estudada e posteriormente a analise dos dados e discussdo dos resultados encontrados.

4.4 - Objeto de estudo

A empresa Gecal Indlstria e Comércio de Produtos Minerais Ltda., foi fundada em
dezembro de 1984 e vem se destacando no mercado nos Gltimos cinco anos. E uma empresa
de médio porte, que atua a 25 anos no segmento de mineracdo de calcario, produzindo e
comercializando brita, corretivo agricola e cal, estas destinadas a comercializacdo para

indUstrias siderurgicas e também para setores de agro negocio.

Visando a responsabilidade sdcio-ambiental a empresa busca alcangar seus objetivos,
mas utilizando-se da filosofia de que “nao se faz necessario destruir e nem causar impacto no
ambiente onde se encontra”. E uma constante busca para oferecer excelentes produtos aos
clientes a0 mesmo tempo em que se responsabiliza por devolver de maneira mais justa tudo

aquilo que retira do meio ambiente.
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Localizada na regido centro-oeste de Minas Gerais na cidade de Pains, a empresa
conta atualmente com uma producdo media anual de 210.000(duzentos e dez mil) toneladas
de calcareo corretivo agricola, 180.000 (cento e oitenta mil) toneladas de brita e 30.000 (trinta
mil) toneladas de cal, constituindo um quadro de setenta e cinco colaboradores diretos e 45

indiretos.

A empresa possui um escritorio central, onde concentra-se a maior parte da area
administrativa, um almoxarifado, e areas de producdo e manutencdo. Esta se responsabiliza
por atender toda a empresa, sendo divida em cinco setores: Britagem, Moagem, Forno de Cal,
Hidratacdo da Cal e Destilaria/Coogeracdo de energia. Como areas de manutencdo tém-se trés
galpdes que possuem em média 400 mt? cada um, sendo divididos em manutencdo mecénica,

manutencdo industrial e manutencdo elétrica.

As atividades do setor de manutengdo iniciam-se as 07:00 hs da manha, tendo um
intervalo para almoco e descanso de 11:00 as 12:15, e finalizando suas tarefas as 16:50 hs da
tarde. Na pagina seguinte, apresenta-se uma foto ilustrativa da vista area da empresa, e em
seguida faz-se uma breve descri¢do acerca do setor de britagem, apresentando também uma

foto do mesmo, por ser o foco deste trabalho.

Figura 1 - Foto aérea da empresa
Fonte: Dados da pesquisa, 2009
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Setor de Britagem

O setor de britagem consiste em varios equipamentos posicionados em uma linha de
producdo continua, o que faz de um dependente do outro. O setor possui: 10 transportadores
de correia, 1 britador primario, 3 britadores secundarios e 3 peneiras selecionadoras. E neste
setor que se inicia todo o processo produtivo da empresa.

Mesmo sendo formado em sua maioria por equipamentos considerados novos, o setor
de britagem consiste em um processo de desgaste intenso, o que faz da manutencdo peca

fundamental para a disponibilidade dos equipamentos deste setor.

Figura 2 — Setor de Britagem da Gecal
Fonte: Dados da pesquisa, 2009

Apresentado o objeto de estudo, apresenta-se a seguir a interpretagdo dos dados e

discussao dos resultados obtidos.
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4.5 - Interpretagédo dos dados

Neste trabalho, os dados coletados foram tratados e analisados de forma quantitativa e
qualitativa. A primeira devido ao emprego do software Excel para tabular o dados e
representar os resultados em gréficos com os devidos percentuais de respostas. E qualitativa
pela analise de contetido, que Segundo Bardin (1997) pode ser definida como um conjunto de
técnicas de analise que utiliza procedimentos sistematicos e objetivos de descricdo do contetdo das

mensagens e de indicadores — qualitativos ou ndo — que permitam a inferéncia de conhecimentos

relativos as condicdes de produgdo e/ou recepgdo dessas mensagens.

Assim, a apresenta-se primeiramente o perfil da amostra que colaborou com a

consecucdo deste estudo, e em seguida a discussao dos resultados obtidos.
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5- RESULTADOS E DISCUSSOES

Apresenta-se nesta se¢do a andlise dos resultados obtidos dos propoésitos que foram
tracados nesta pesquisa. A comecar pela definicdo do perfil da amostra que colaborou para a
concretizacdo dos mesmos, passando em seguida para a discussdo de cada uma das questdes

levantadas acerca do objeto deste estudo.

5.1 - Perfil sécio-econémico dos colaboradores da manutencéo da Gecal

O setor de manutencdo da empresa Gecal, é formado em sua totalidade (100%) por
funcionarios do sexo masculino. Sendo a maior parte dos entrevistados, (53,84%) pessoas
jovens que tém entre 25 a 31 anos de idade, e uma parte significativa (30,77%) possuem idade
superior a 39 anos. A maioria dos abordados (84,61%) sdo casados, possuem 0 ensino médio
completo (46,15%) e um percentual relativamente alto (23,09%) possui 0 ensino médio

incompleto.

Observa-se ainda que, a maior parte dos entrevistados (38,46%) tem de 1 a 3 anos de
trabalho na Gecal, e atua na funcédo atual (46,05%) por igual periodo. Nota-se ainda que um
percentual relativamente alto (23,07%) esta na empresa a mais de 6 anos e atua na mesma
funcéo, na qual e iniciou até os dias de hoje. E com um percentual também de 23,07% tem-se

aqueles que estdo a menos de 1 ano na empresa.

Dos cinco funcionarios que trabalham diretamente na empresa 60% sao mecanico e 0s

40% restantes sdo eletricistas. Ja dos oito terceirizados todos sdo mecanicos montadores.

Os funcionarios de manutencdo da Gecal sdo ainda, em sua grande maioria, pessoas
cuja renda familiar ndo ultrapassa a trés salarios minimos. Esses resultados sdo especificados

na TAB.2, seguinte.



TABELA 2 - Perfil socio econémico dos colaboradores da manutencao

Sexo Mas_cu_lino 100,00%
Feminino 0,00%
Menos de 18 anos 0,00%
De 18 a 24 anos 7,70%
Idade De 25a 31 ano 53,84%
De 32 a 38 anos 7,69%
Acima de 39 anos 30,77%
Solteiro 7,70%
Casado 84,61%
Estado civil Separado 0,00%
Vilvo 0,00%
Outros 7,69%
Ensino fundamental completo 15,38%
Ensino fundamental incompleto 15,38%
Ensino médio completo 46,15%
Grau de Ensino médio incompleto 23,09%
escolaridade Ensino superior completo 0,00%
Ensino superior incompleto 0,00%
Menos de 1 salario minimo 0%
Renda Familiar | De 1 a 3 salarios minimos 84,61%
Acima de 4 salarios minimos 15,39%
Menos de 1 ano 23,07%
Tempo de De 1 a 3 anos 38,46%
trabalho na Gecal | De 4 a 6anos 15,4%
Acima de 6 anos 23,07%
Menos de 1 ano 14,80%
Tempo de De 1 a 3 anos 46,05%
trabalho rla atual De 4 a 6anos 16,08%
fungao Acima de 6 anos 23,07%

Fonte: Dados da pesquisa

Definido o perfil da amostra, procede-se a analise das questbes

questionario e também no roteiro da entrevista.

5.2 — Percepcao dos colaboradores do setor de manutencéo geral

propostas no

As primeiras questdes colocadas aos entrevistados, teve como objetivo identificar o
funcionamento do setor de manutencdo da empresa pesquisada. Assim definiu-se como
critérios de andlise a existéncia de procedimentos de manutengéo e operagdo, de inspe¢do de

equipamentos, de estoque e armazenagem. Os resultados obtidos sdo os apresentados abaixo.
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A primeira questéo feita conforme os critério de andlise estabelecido, foi se a empresa
possui manuais de procedimentos de manutencdo. Os resultados obtidos sdo expressos no
GRAF. 1 seguinte.

GRAFICO 1 - Manuais de procedimentos de manutencao
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Fonte: Dados da pesquisa

De acordo com os dados e resultados expressos nesse grafico, percebe-se que a
maioria dos entrevistados (53,85%) concordam totalmente que a empresa possui existéncia de

algum tipo de manual ou procedimento que auxilie na atividade de manutencdo da mesma.

Contudo, tem-se um percentual relativamente alto (38,46%) daqueles que disseram
discordarem totalmente que a empresa dispdem de manuais e procedimentos de manutencéo.
Percebe-se, portanto que o percentual entre aqueles que concordam totalmente para aqueles
gue ndo concordam totalmente é muito pequeno, apenas 7,7%. Considerando a importancia do
conhecimento tedrico e de procedimentos corretos para se fazer a manutencdo essa pequena
diferenca torna-se preocupante. Esperava-se um retorno positivo de pelo menos 70% dos

entrevistados.

O segundo questionamento foi sobre a existéncia de registros e/ou formularios para
anotacdo de resultados de manutencdo (problemas ocorridos, troca de pecas). O GRAF. 2

seguinte revela os resultados encontrados.
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GRAFICO 2 - Registros de ocorréncias da manutencao
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Fonte: Dados da pesquisa

De acordo com os resultados demonstrados neste grafico, a empresa ndo adota
efetivamente esse tipo de procedimento, ja que a maioria dos abordados (53,85%) afirmaram
gue raramente se registra os acontecimentos da manutencdo em formularios. Um fato
interessante € que houve um empate em relacdo as duas extremidades. Ou seja, 0 percentual
daqueles que disseram que as ocorréncias de manutencdo sao sempre registradas (23,08%), se

iguala ao percentual daqueles que afirmaram que nunca sao (23,08%).

A terceira questdo levantada abordou sobre a existéncia de padrGes e programacao
para reforma e troca de pecas dos equipamentos na empresa. Os resultados dessa questao séo

demonstrados no GRAF.3, na pagina seguinte.

GRAFICO 3 - Padrdes e programagcéo para reforma e troca de pecas dos equipamentos
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Fonte: Dados da pesquisa, 2009
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Os dados expressos nesse grafico revelam que a maioria das pessoas abordadas
(69,23%) discordam totalmente da existéncia de padrdes de reforma e troca de pegas dentro
da empresa. Enquanto 30,77% concordam totalmente com a existéncia dessa préatica. Logo,
estes dados permitem dizer que o uso de padrdes e programacao para reforma e troca de pecas

dentro da Gecal, ainda é uma prética pouco utilizada.

A quarta questdo versou sobre o uso de procedimentos padrdo na operagdo dos

equipamentos da Gecal. No GRAF.4, tem-se 0s resultados dessa indagacao.

GRAFICO 4 - Procedimentos padrio na operagio dos equipamentos
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Fonte: Dados da pesquisa

Os dados deste grafico revelam uma maioria (61,54%) que concorda totalmente com
esta situacdo. Se tratando de praticas de procedimentos corretos para a utilizacdo de um

equipamento, é significante o resultado de 38,46% que aponta a ndo utilizacdo deste meio.

Assim, estes resultados permitem dizer que, embora a maioria dos abordados
concordem com o fato, a Gecal é pouco eficiente em relacdo a pratica de procedimentos

padréo ao operar seus equipamentos.

A quinta questdo levantada tratou da disponibilidade de especificacbes dos
equipamentos encontradas no setor de manutengdo da Gecal. Os resultados séo revelados no
GRAF. 5, seguinte.
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GRAFICO 5 - Disponibilidade de especificacdes dos equipamentos

56%

54% A 53,85%

52% -

50% A

48% -

Percentual

46,15%

46% -

44% -

42% T
Concordo totalmente Discordo totalmente

Fonte: Dados da pesquisa

Demonstrados os resultados, nota-se que 53,85% dos abordados concordam que a
empresa disponibiliza, no setor de manutencdo, materiais relacionados a especificacdo dos
equipamentos. Contudo, para 46,15% dos abordados esta afirmativa ndo é verdadeira. Nesta
analise, os resultados também deixam claro que, embora os funcionarios tenham em sua maior
parte concordado totalmente com este fato, o indice encontrado dos que discordam totalmente
é relativamente alto. A existéncia de fichas de especificacdes de equipamentos, produtos e

processos é um fator primordial para o bom funcionamento de qualquer empresa.

Analisando os resultados obtidos nas questes anteriores, relativas aos métodos e
procedimentos de manutencdo adotados pela empresa Gecal (manuais de manutencao,
registros de ocorréncias, padrdes e programacao para reforma e troca de pecas, especificacdes
de equipamentos, etc.) percebe-se que embora os resultados tenham apresentados em sua
maioria como positivos, o percentual negativo, ou seja, daqueles que discordam que a
empresa adota tais praticas, é também relativamente alto em quase todas as questdes, o que
sugere que a empresa precisa ser mais eficiente sobre esse aspecto. Essa afirmativa pode ser
confirmada por alguns autores, como Tavares e Kardec e Nascif, abordados na

fundamentacdo teorica deste trabalho. A saber:

Para Tavares (1993) o desenvolvimento de relatérios concisos e especificados,

pertinente a cada nivel gerencial e de facil andlise, talvez até acompanhados de suas
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respectivas tabelas, indices e graficos, facilitam e possibilitam a tomada de decisdes e o

estabelecimento de metas, no setor de manutengao.

Para Kardec e Nascif (2000), no cenario atual os relatérios de manutencdo séo
essenciais para que as organizacdes possam pensar e agir estrategicamente, e buscar junto ao

processo produtivo a exceléncia empresarial.

O sexto questionamento refere-se a sobrecarga dos equipamentos, ou seja, se eles

operam além de sua capacidade limite. Os resultados sdo expressos no GRAF. 6, abaixo.

GRAFICO 6 - Sobrecarga dos equipamentos
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Fonte: Dados da pesquisa

Os resultados obtidos demonstram que 61,54% das pessoas entrevistadas relatam que
raramente ha excesso de carga nos equipamentos. Ja 30,77% dos questionados dizem que a
sobrecarga sempre foi um fato dentro da empresa. Enquanto para a minoria (7,69%) nunca
houve a ocorréncia do mencionado. Mesmo que os resultados apontem para um
acontecimento raro na empresa, entende-se, € um processo que precisa ser melhorado, pois
mesmo que por periodos curtos, a sobrecarga dos equipamentos pode gerar falhas em alguns

componentes, comprometendo assim a vida Gtil do equipamento.

O sétimo questionamento refere-se a disponibilidade de ferramentas e instrumentos

necessarios a manutencdo. Esta questdo tem seus resultados ressaltados no GRAF.7, abaixo.
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GRAFICO 7- Disponibilidade de ferramentas e instrumentos necessarios a

manutengao
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Fonte: Dados da pesquisa, 2009

Observa-se neste grafico que a maior parte dos abordados (69,23%) discordam

totalmente da existéncia desta pratica na Gecal. A outra parte (30,77%) restante concorda

totalmente com tal fato.

Visto que, a disponibilidade de uma boa ferramenta influéncia diretamente na

qualidade e no rendimento do servico executado, o indice encontrado na Gecal é preocupante,

de forma que, ndo é uma pratica adotada constantemente dentro da empresa.

O oitavo e ultimo questionamento, acerca dos procedimentos e operacdo de

manutencdo, versou sobre os tipos de manutencdo realizados na empresa. Os resultados desta

questdo séo apresentados no GRAF. 8, abaixo.

GRAFICO 8 - Tipos de manutencio na Gecal
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Como mostram os dados e resultados expressos neste grafico, a empresa Gecal adota
somente a manutencéo corretiva, pois 100% dos funcionérios abordados afirmaram ser este o
unico procedimento de manutencao realizado. Isto sugere a ineficiéncia da empresa, pois a
utilizacdo Unica e exclusiva da estratégia corretiva, como explicou Kunpfer (2008), gera
custos em conseqliéncia aos trabalhos ndo planejados e restauracdo ou troca de pecas, também
ndo programadas. O ideal, como destacado pelo autor € que ela seja adotada em equipamentos
ndo criticos, ou seja, aqueles que ndo comprometem a seguran¢a do homem, nao prejudica o

meio ambiente e nem afeta negativamente o processo produtivo como um todo.

A proxima questdo faz referéncia a inspecdo de manutencdo, a esse aspecto, buscou
identificar o conhecimento dos funcionarios sobre a inspe¢do de equipamentos. Os resultados
desse questionamento séo apresentados no GRAF. 9, seguinte.

GRAFICO 9 - Conhecimento dos funcionarios sobre inspecio de equipamentos
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Fonte: Dados da pesquisa, 2009

De acordo com os dados deste grafico, a maior parte das pessoas abordadas (53,85%)
tem total conhecimento sobre o que seja a inspecao de equipamentos. Ja 38,46% disseram ter
ouvido falar, mas que ndo tem conhecimento do que realmente seja. Enquanto que para o
restante, 7,69%, tal método é totalmente desconhecido.

O préximo questionamento proposto, abordou sobre a existéncia de programas e
métodos de inspecédo dentro da Gecal. O GRAF. 10 apresenta os resultados pertinentes a esta

questéo.



GRAFICO 10 - Existéncia de programas e métodos de inspecéo
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Observa-se neste grafico que a maior parte dos abordados (61,54%) discordam

totalmente da existéncia de programas e métodos de inspecdo dentro da Gecal. O restante

(38,46%) concorda totalmente com este fato.

Os resultados expressos apontam uma tendéncia da empresa em nao utilizar programas

e métodos de inspecdo, ja que um percentual elevado dos entrevistados discorda totalmente da

existéncia desta pratica dentro da empresa.

Na sequéncia abordou-se sobre os beneficios da inspecdo nos equipamentos para a

empresa. Nesta, os funcionarios abordados contribuiram citando os beneficios apresentados

na TAB. 3, seguinte.

TABELA 3 - Beneficios de se fazer inspecao.

NO
Respostas Respostas %
N&o responderam 4 30,8%
Prever danos nas pecas, prolongando sua durabilidade e evitar queda de producao. 1 7,7%
Prolonga a vida Util do equipamento e aumenta a produgao. 1 7,7%
O controle de qualidade de produgao e a conservacao do equipamento. 1 7,7%
Reducdo de custos. 1 7,7%
Ganho de producéo. 2 15,4%
Diminuir interrupg¢6es na producdo, e maior qualidade com a programagao da manutencao. 2 15,4%
Evitar paradas e aumentar a producdo. 1 7,7%
Total 13 100,0%

Fonte: Dados da pesquisa, 2009
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A partir desses resultados pode-se dizer que os beneficios originados pela prética da
inspecdo, se encontram claros para a maioria dos entrevistados, j& que 69,20% souberam
opinar sobre o assunto. Embora, 30,80% n&do souberam opinar. Dentre as opinides colocadas,
a reducdo de interrupcdes na producdo, a melhoria na qualidade da manutencédo, por meio da
programacéo, e o ganho de produtividade, foram os beneficios mais citados pelos abordados,

atingindo-se em cada um o percentual de 15,4%.

Finalizadas as analises relativas a inspecdo nos equipamentos da empresa Gecal,
procedeu-se as consideracdes dos resultados obtidos com relacdo as questfes pertinentes ao

estoque e armazenagem de pecas e materiais, da mesma.

A existéncia de estoque de pecas de reposicao foi o primeiro questionamento realizado

aos entrevistados, sobre o0 assunto. Os resultados sdo 0s expressos no GRAF. 11 abaixo.

GRAFICO 11 - A empresa possui estoque de pecas de reposicao.
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Fonte: Dados da pesquisa, 2009

Os dados expressos neste grafico revelam que a maioria (69,23%) das pessoas
abordadas demonstram concordarem totalmente com a existéncia de estoque de pecas de
reposicdo dentro da empresa. Para os demais (30,77%), esta ndo € uma pratica utilizada dentro
da empresa. Isto sugere que embora haja estoque de pecas, pode ser que nem todas sejam
adequadas, ja que como disse o encarregado em entrevistas “a empresa Nd0 possui um padrdo
ou procedimentos adequados para aquisicdo de pecas para os equipamentos”

(ENCARREGADO DE MANUTENCAO, 2009).

Sequencialmente questionou-se aos abordados, se as pecas que estdo disponiveis em
estoque sao adequadas a utilizacdo. Os resultados encontrados séo demonstrados no grafico a

sequir.
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GRAFICO 12 - As pecas disponiveis séo adequadas
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Fonte: Dados da pesquisa, 2009

De acordo com as respostas obtidas a maioria (53,85%) dos respondentes
concordaram totalmente com o questionado, afirmando que as pecas em estoque sdo
adequadas para a utilizacdo. Enquanto que para 46,15% dos entrevistados as pecas

disponiveis, em estoque, ndo sdo adequadas para 0 uso.

Analisando os resultados expostos neste grafico pode-se dizer que a Gecal ndo é
eficiente no que se diz respeito a disponibilidade de pecas adequadas em seu estoque,
podendo gerar assim, atrasos e danos a mesma, excluindo a possibilidade de aumento de

producdo e reducdo de custos.

No préximo grafico sdo apresentados os resultados da questdo da estocagem das pecas

em ambientes adequados. As respostas obtidas sdo demonstradas no GRAF. 13, seguinte.

GRAFICO 13 - As pecas sdo armazenadas em ambientes adequados
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Os resultados obtidos neste gréafico revelam que 69,23% dos questionados concordam
totalmente com o referido. Uma quantia significante de 30,77% discorda totalmente com o

fato em questao.

Logo, os resultados encontrados nesta analise mostram que a Gecal é pouco eficiente
no que tange ao armazenamento de suas peg¢as, podendo comprometer o componente e

consequentemente acarretar danos ao equipamento no qual seré utilizado.

Apresentados os resultados sobre as condi¢Ges de estoque e armazenagem de pegas e
materiais da empresa Gecal, faz-se as consideracfes acerca das condi¢cdes de ambiente de

trabalho no setor de manutencéo.

Para se conhecer sobre o ambiente de trabalho do setor de manutencdo da Gecal,
foram colocadas as seguintes questfes: seguranca no trabalho; relacionamento com os colegas

de trabalho, treinamento e capacitacdo profissional. Sendo essas apresentadas a seguir.

No que se refere a seguranca no trabalho, avaliou-se nesta questdo se a empresa
oferece equipamentos de seguranga e protecdo individual aos funcionarios. Os resultados

desta questdo sdo apresentados no GRAF 14. seguinte.

GRAFICO 14 - Seguranca no trabalho
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Nota-se, nesta analise que todos os abordados (100%) concordam totalmente que a

empresa oferece equipamentos de seguranca necessarios para a realizacéo do trabalho.

Em seguida verificou-se a questdo do relacionamento com os colegas de trabalho. Os

resultados obtidos para esta questdo estdo expressos no GRAF. 15 seguinte.
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GRAFICO 15 - Relacionamento com os colegas de trabalho
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As respostas obtidas no grafico revelam que a maioria (53,85%) dos questionados
demonstraram existir um bom relacionamento entre os funcionarios da empresa. No entanto,
30,77% dos funcionarios consideram haver entre eles um 6timo relacionamento, portanto um
indice significante. E j& para 15,38 % dos entrevistados acreditam na existéncia de um
relacionamento regular entre eles.

Finalizando o item ambiente de trabalho, questionou-se sobre treinamento e
capacitacao profissional dos funcionarios. O GRAF. 16, revela os resultados obtidos.

GRAFICO 16 — A empresa oferece treinamento para os funcionarios da

manutencao
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Fonte: Dados da pesquisa, 2009.
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De acordo com os resultados expostos neste grafico, a maioria (61,54%) da populacéo
analisada diz que raramente a empresa oferece treinamento para seus funcionarios. E para

38,46% dos questionados a empresa nunca ofereceu treinamento para 0S mesmos.

O treinamento é uma ferramenta de grande importancia em uma empresa que visa a

exceléncia e a qualidade em seus resultados, logo nota-se que a Gecal é falha neste ponto.

5.2.1 Percepcéo dos colaboradores da manutencédo sobre as ocorréncias cotidianas da
britagem

Para conhecer um pouco mais sobre esse setor, que é o foco principal desse estudo,
foram elaboradas algumas questfes especificas ao mesmo. Conforme demonstradas nas

analises que se seguem:

A primeira questdo procurou conhecer dos participantes qual a principal causa de
necessidade de manutencdo no setor de britagem da Gecal. No GRAF. 17 seguinte tém-se 0s

resultados desse questionamento.

GRAFICO 17 - Principal causa de necessidade de manutencéo no setor de britagem
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Os equipamentos sdo Os equipamentos sdo Manutengdo somente
muito velhos. operados de forma feita quando o
inadequada. equipamento apresenta
defeito ou falhas.

Fonte: Dados da pesquisa, 2009
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Os resultados obtidos apartir deste grafico expressam que a grande maioria (84,62%)
dos respondentes apontam a politica de manutencdo adotada pela empresa como a principal
responsavel por tal fato. Apenas 15,38% disseram que a principal causa de necessidade de

manutencdo no setor de britagem é a operacdo inadequada dos equipamentos.

O segundo questionamento foi sobre as paradas ndo programadas no setor._Os
resultados desse questionamento apontaram a ocorréncia constante de paradas néo
programadas, ja que foi a resposta dada pela maior parte dos abordados (61,54%). Para
30,77% dos questionados, raramente ocorre este fato no setor. Enquanto a minoria (7,69%)
afirma nunca ter havido a ocorréncia do mesmo. O GRAF. 18, expressa a confirmacgéo desses

resultados.

GRAFICO 18 - Paradas néio programadas de equipamentos no setor de britagem
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Fonte: Dados da pesquisa

Logo, os resultados obtidos tendem a britagem da Gecal a ineficiéncia de seu
processo, isto ocorre devido a constantes interrupcdes ndo programadas sofridas pelos

equipamentos do setor, dentre elas, as principais estdo citadas na tabela logo abaixo.
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TABELA 4 - Principais causas de paradas ndo programadas dos equipamentos da britagem

Respostas Quant. Res %
N&o souberam responder 2 15,4%
Quebra dos equipamentos sem estar esperando. 1 7,7%
Correias transportadoras em péssimas condicdes. 1 7,7%
Manutencao ndo programadas. 3 23,1%
Falta de controle. 1 7,7%
Falta de preventiva. 4 30,8%
Sobrecarga dos equipamentos 1 7,7%
Total 13 100,0%

Fonte: Dados da pesquisa, 2009

Assim, analisando esta tabela percebe-se que, as respostas dos entrevistados estéo
relacionadas em sua maioria com a forma de manutencao aplicada nos equipamentos, ficando
evidente que a manutencdo corretiva ndo planejada é a principal forma de manutencdo do
setor. Esta questdo apresenta a total ineficiéncia da empresa em relacdo ao tema abordado, ja

diagnosticada em algumas questdes apresentadas anteriormente.

A terceira e ultima questdo, também foi relacionada as paradas de equipamentos no
setor de britagem da empresa. Nesta, os funcionarios abordados contribuiram citando algumas

sugestdes para a eliminacgdo de ta fato, apresentada na Tabela 5, seguinte.

TABELA 5 - Sugestdes para evitar as paradas de equipamentos no setor de britagem

Planejamento. 2 16,7%
Manutengdo preventiva. 6 50,0%
Manutengdo adequada, (principalmente tempo para os mecanicos fazerem a

manutencdo adequada). 1 8,3%
Controle de manutencao. 3 25,0%
Melhorias nos equipamentos 12 100,0%

Fonte: Dados da pesquisa, 2009

Observa-se com os resultados obtidos nesta tabela, que a maior parte dos abordados
(50,0%) apontaram a manutencdo preventiva como uma das formas de evitar as constantes
paradas ocorridas nos equipamentos da britagem. Outros 25 % dos entrevistados vieram a
propor um controle mais rigoroso da manutengdo. Do restante, 16,70% dos respondentes
dizem que o planejamento seria a melhor forma de evitar tais paradas, e 8,30% deles

acreditam que a solugéo seria uma manutencdo adequada.

Finalizadas as andlises a cerca dos procedimentos e operagdo de manutencao, inspecao
estoque/armazenagem e ambiente de trabalho, procede-se a analise dos custos gerados pelo

setor, referentes ao exercicio de 2008.
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Este item foi avaliado por meio de uma planilha, fornecida pelo setor financeiro da

empresa, o0 qual por sua vez é o responsavel pela elaboracéo e controle da mesma. Tais dados

foram solicitados para que se pudesse ter uma estimativa dos custos do setor de manutencgéo

para a empresa, com relacdo a mao de obra (direta e indireta), materiais, pecas e energia

elétrica. Conforme demonstra a Tabela 6, na pagina seguinte.

TABELA 6 - Custo de manutencao - Gecal / 2008 (em reais)

Periodo Még iggtgbra M?r? d(?ﬁec;ka)ra Ferramenta rzggzigéeo Energia Total
Janeiro R$ 10.851,43 R$9.169,16 R$ 958,05 R$ 36.525,54 R$ 63.302,09 R$ 120.806,27
Fevereiro R$ 10.851,43 R$ 9.169,16 R$ 2.010,11 R$ 40.364,21 R$ 82.169,52 R$ 144.564,43
Marco R$ 10.851,43 R$ 11.461,45 R$ 1.598,69 R$ 35.475,69 R$ 97.444,57 R$ 156.831,83
Abril R$ 10.851,43 R$ 18.338,32 R$ 2.586,36 R$ 32.005,68 R$ 97.759,72 R$ 161.541,51
Maio R$ 11.859,49 R$ 18.338,32 R$ 1.657,38 R$ 68.156,11 R$ 100.517,02 R$ 200.528,32
Junho R$ 11.859,49 R$ 18.338,32 R$ 3.075,67 R$ 33.638,68 R$ 108.966,34 R$ 175.878,50
Julho R$ 11.859,49 R$ 18.338,32 R$ 1.930,00 R$ 45.594,08 R$ 115.024,35 R$ 192.746,24
Agosto R$ 11.859,49 R$ 18.338,32 R$ 1.500,00 R$ 51.479,09 R$ 129.486,00 R$ 212.662,90
Setembro R$ 11.859,49 R$ 18.338,32 R$ 2.368,28 R$ 30.338,15 R$ 119.254,10 R$ 182.158,34
Outubro R$ 11.859,49 R$ 11.461,45 R$ 2.704,07 R$ 65.069,32 R$ 138.241,08 R$ 229.335,41
Novembro | R$ 11.859,49 R$ 4.584,58 R$ 1.800,00 R$ 32.989,77 R$ 146.754,01 R$ 197.987,85
Dezembro | R$ 11.859,49 R$ 4.584,58 R$ 1.869,10 R$ 77.820,04 R$ 89.931,68 R$ 186.064,89
;?SZII 138.281,64 160.460,30 24.057,71 R$ 549.456,36 1.288.850,48 R$ 2.161.106,49

Fonte: Dados da empresa, 2009

Observado os dados expressos nessa tabela, nota-se que os maiores custos do setor de

manutencdo sdo os de energia (R$ 1.288.850,48), que representa 59,64% do total do seu custo

total. Em segundo lugar, representando 25,42% do total de custos tem-se a reposi¢cdo de

pecas, com um total de R$ 549.456,36, gasto no ano. A mao de obra indireta representa o

terceiro maior custo para o setor da manutencao, representado 7,43% do custo total. A méo de

obra direta aparece em quarto lugar com 6,40% do custo total, e a menos dispendioso para a

manutenc¢do é o custo com ferramenta, ja que representa apenas 1,11% do custo total.



64

Percebe-se com esses resultados que os custos de manutencao € uma outra questao que
precisa ser melhor administra. O alto custo com reposi¢do de pegas provavelmente derivam
das falhas detectadas nas questdes anteriores como falta de programacdo e procedimentos
para aquisicdo e troca de pecas, falta de inspecdo aos equipamentos, dentre outros. O custo
com energia elétrica também chama a atencdo para a possibilidade de falta de
acompanhamentos e controles, e a falta de controle pode ser um dos maiores problemas de
custos da manutencdo, pois como ressaltou Souza (2007), o gerenciamento de custo da
manutencdo € um dos principais desafios que os gerentes de manutencdo vém enfrentando,
mesmo porque sdo diversos os tipos de custos sobre os quais precisa-se ter informagdes e

controle.

5.4 Principais pontos positivos e negativos da manutencdo, em especial aos que se

referem a manutencéo realizada no setor de britagem.

Para alcancar este objetivo utilizou-se como parametros de avaliagdo, 0s
procedimentos de manutencdo e operagdo, de inspecdo de equipamentos, de estoque e

armazenagem, ambiente de trabalho e custos de manutencéo.

De acordo com as analises realizadas dos dados obtidos a partir do
questionario/entrevista, aplicados aos funcionarios do setor de manutencdo, os resultados

foram os seguintes:



QUADRO 3 — Pontos positivos e negativos detectados
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Itens avaliados

Pontos Positivos

Pontos Negativos

Procedimentos de
manutencao e operagao

Existéncia de manuais que
auxiliem nos procedimentos de
manutencéo.

Utilizacdo  de
padrao na
equipamentos.

procedimentos
operacdo  dos

Disponibilidade de especificacdes
dos equipamentos encontradas no
setor de manutencéo.

A ndo existéncia de registros
elou formularios para
anotacdo de resultados de
manutencéo.

Falta de padrdes e
programacgédo para reforma e
troca de pecas dos
equipamentos.

A existéncia de sobrecarga
dos equipamentos.

A ndo disponibilidade de
ferramentas e instrumentos
necessarios a manutencao.

A manutencdo é em sua
totalidade corretiva.

Inspecéo de
equipamentos

A maioria dos abordados dizem ter
total conhecimento do que venha a
ser inspecdo de equipamentos.

A inexisténcia de programas e
métodos de inspec¢éo.

Estoque e
armazenagem

A existéncia de estoque de pec¢as
de reposicéo.

As pecas que estdo disponiveis em
estoque sdo adequadas a
utilizacéo.

A estocagem das pecas sdo feitas
em ambientes adequados. Apesar
desta ser caracterizada como ponto
positivo, pode-se melhorar.

Falta de padrdo para
aquisigéo de pecas.

Ambiente de trabalho

empresa oferece equipamentos de
seguranca e protecdo individual
aos funcionérios.

O bom relacionamento entre 0s
funcionarios.

Falta de treinamento e
capacitacdo dos funcionérios

Setor de Britagem

Equipamentos relativamente novos

Manutencéo nos
equipamentos acontece
somente ap6s a quebra dos
mesmos.

Paradas ndo programadas dos
equipamentos
Falta de
preventiva
Falta de planejamento dos
trabalhos de manutencdo.

manutencao
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e Altos custos com energia
elétrica; reposicdo de pegas e
méo de obra indireta.

e  Custos relativamente baixos com

Custos de manutencéo X .
¢ ferramentas e mao de obra direta

Fonte: Dados da pesquisa, 2009

5.5 Definicdo das estratégias

Identificados 0s pontos positivos e negativos, acerca do setor de manutengdo da
empresa Gecal, especialmente os referentes a britagem, tem se a possibilidade de apontar as
acOes estratégicas que possivelmente poderiam contribuir para melhorar o desempenho do

setor como um todo, com énfase as solugdes aos problemas da area de britagem.

Deste modo, diante dos resultados encontrados entendeu-se como mais prudente nao
elaborar estratégias diferenciadas para os pontos positivos e negativos encontrados. Pois,
perante a realidade diagnosticada no setor vé-se que mesmo 0s pontos positivos detectados
acerca dos itens avaliados ainda ndo sdo totalmente eficientes. Isto porque manuais de
procedimentos de manutencéo e operacao, inspecao de equipamentos, estoque e armazenagem
de pecas e materiais, sdo fatores fundamentais para a execucdo correta e adequada dos
servicos de manutencdo e consequentemente para a qualidade de um processo. Logo, para

serem considerados eficientes, esperava-se encontrar um indice superior a 90%.

Diante do exposto, percebe-se que as estratégias, definidas a seguir, poderdo contribuir
tanto para melhoria dos pontos positivos, como para sanar 0S pontos negativos detectados e

assim permitir uma manutencdo mais eficiente.

12 Reorganizar o setor de manutengao

Essa acdo propOe, antes de qualquer coisa, que um plano seja tracado em torno das

mudangas a serem feitas. O que implica na redistribuicdo de tarefas, definicdo de
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responsabilidades, informacdo e preparo dos funcionarios para o novo cenario. Logo, é

preciso que, pelo menos, quatro pontos fiqguem bem claros para os funcionérios:

1. O porqué das mudancas: demonstrar aos funcionarios as deficiéncias do
setor, pode-se até apresentar o estudo realizado, e por isso necessidade de
melhorar os pontos falhos, para um desempenho mais eficiente do setor e da

empresa como um todo.

2. Deixar claro os objetivos a serem alcancados. Definir a misséo e visdo do
setor de manutencao.

3. Beneficios: melhorar as condicdes de trabalho; reduzir custos e desperdicios, o
que proporcionaré beneficios tanto para a empresa como para os trabalhadores.

4. Destacar a importancia da adesao e colaboracgado de todos para a eficiéncia
do processo. Os funcionarios precisam sentir que fazem parte do processo.
Para isto, o interessante é que sejam feitas inicialmente reunibes com todos,
programando, em sequéncia a implementacdo das novas regras e métodos de
trabalho, cursos de capacitacdo para 0s mesmos. Em suma, esta é a fase de

preparacdo a mudanca.
22 Definir e implementar métodos de controle para as atividades da manutencao

Esta acdo é estritamente necessaria tanto para melhor a execucdo dos trabalhos, como
para otimizacdo de custos da manutencdo. Logo, no caso da Gecal que ndo possui
efetivamente nenhum tipo de controle das atividades de manutencdo, as a¢Ges iniciais a serem

tomadas, e que possivelmente surtirdo grandes efeitos sdo:

1. Criar um formulario padrdo para relatar as atividades de manutencdo
realizadas. Isto permite verificar: em quais equipamentos tem feito mais
manutenc&o, os tipos de reparos que foram feitos e 0 tempo gasto nos mesmos,
a frequéncia de ocorréncia da manutencdo, em que area, etc. Pode ser um

formulario simples, conforme o sugerido abaixo.
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G Registro Padréo de atividades da manutengio

Tipo de servico realizado

Lubrificacio | Limpeza | Troca | *Pequenos | **Reparo | Emque Area Em que equipamento
de Peca Reparos geral

Duragéo da
parada

* uma pequena solda, ajustes de pegas, etc.
** reposicdo de pecas
Data:. /| |/

Responsavel pela atividade:

2. Definir reunides de rotina: Ao final de cada semana, o responsavel pela
manutencdo, devera avaliar as ocorréncias que Ihe foram entregues durante a
mesma, e por meio delas tracar acOes para evitar recorréncias. Tanto as
ocorréncias, como as a¢les previamente definidas para evita-las, deverdo ser
divulgadas e discutidas com todos os funcionarios. Isto pode ser feito numa
reunido rapida, de rotina, a ser realizada toda segunda-feira, antes de se iniciar

os trabalhos.
3% Aperfeicoar a estratégia de manutencdo corretiva

Tendo em vista que é praticamente impossivel a empresa ndo utilizar desta estratégia,
e gue também ela ndo é de toda ruim, a mesma deve ser racionalizada, e ndo utilizada como
estratégia principal. Assim, a Gecal devera priorizar a adocdo dessa manutencdo aos
equipamentos nao criticos. Para isto, ela devera definir quais equipamentos se encaixam neste
tipo. Uma opcéo ¢é utilizar da tabela para identificacdo dos equipamentos que necessitam de
manutencdo preventiva, j& que uma exclui a outra. Ressaltando, se 0 equipamento se encaixar
na preventiva € porque é um equipamento critico que impacta diretamente na seguranca da
operacdo, do homem, do meio ambiente e do processo produtivo como um todo, logo néo se
pode esperar que ele quebre para depois consertar. Uma sugestdo de tabela para selecéo de
equipamentos para o Programa de Manutencgdo Preventiva foi abordada no referencial teérico

deste estudo, contudo vale ressalta-la nesta parte.



69

TABELA 1 - Para auxilio a selecdo de equipamentos para o Programa de Manutencéo
Preventiva

Tipo do equipamento:

Modelo:

N° de série/cddigo:

Fabricante:
QUESTOES S N

1. O equipamento tem partes moveis que requerem ajuste ou lubrificagdo?

2. O equipamento tem filtros que requerem limpeza ou trocas periddicas?

3. O equipamento tem bateria que requer manutencao periddica ou substituicao?

4. O uso do equipamento pode ocasionar algum dano ao usuério ou operador?

5. Vocé acredita que a manutengéo preventiva ird reduzir uma determinada
falha que ocorre de maneira freqiiente?

6. Existe a necessidade de uma calibracao fregiliente do equipamento?

7. Em caso de paralisagdo desse equipamento, outros servigos ficardo comprometidos?

8. Existe alguma solicitacéo da administragéo para a manutengao
preventiva especificamente para esse equipamento?

Fonte: Gerenciamento de Manutencéo de Equipamentos Hospitalares
Data: /| Responsavel:

Apos identificar os equipamentos ndo criticos, pode-se criar uma tabela padrdo dos

equipamentos para o0 programa de manutencao corretiva.

42 Implementar a estratégia de manutencao preventiva

Esta é a principal estratégia a ser implementada na empresa, pois por meio da
preventiva a maior parte dos problemas da empresa pode ser resolvida, especialmente o de
paradas ndo programadas. Logo, para a adocao dessa estratégia é preciso:

e Capacitar os funcionarios da organizacdo. Como ja sugerido anteriormente.
Vale ainda ressaltar que esta capacitacdo possibilitaria também uma reducéo no
custo de mdo de obra indireta, j4& que tais funcionarios sdo mecanicos
montadores, sendo a maioria dos funcionarios diretos mecanicos. Ou seja, a
qualificacdo permitiria que esses funcionarios atendessem também a esta
fungéo, quando necessario.

e Implementar o sistema de emissdo de ordens de servico ao setor de

manutencéo. A partir destas séo elaboradas as inspecOes e o planejamento da
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mesma. Esta acdo pode ser ajudada, ao mesmo tempo em que reforca a

estratégia de definicdo e implementacdo de métodos de controle para as

atividades da manutencdo, proposta anteriormente.

e Coleta de dados: Tarefa de responsabilidade dos proprios operadores,

supervisionados pelo responsavel da manutencdo. Este por sua vez tem por

funcéo colocar em pratica os trabalhos preventivos, a exemplo a lubrificacéo,

ajustes e pequenos reparos. O formulério abaixo é uma sugestdo de modelo

para coleta desses dados.

CHECK LIST DO OPERADOR

O QUE OBSERVAR

O QUE

COMPONENTE INSPECIONAR

TIPO DE INSPECAO

SITUACAO DO
EQUIPAMENTO

Parado Operando

FREQUENCIA

1
2
3
4
5
6
7
8

* uma pequena solda, ajustes de pegas, etc.
** reposicdo de pecas
Data: /| |/

Responsavel pela atividade:

Neste formulario o préprio operador anotard o que observou no equipamento/maquina

em que esta trabalhando. Exemplo:

Equipamento: Britador primario.
Componente: Motor.

O que inspecionar: Rolamentos.
Tipo de inspegdo: Visual e auditiva.
Situacgdo do Equipamento: Parado

Frequéncia: semanal.

Feito isso, 0 operador devera encaminhar o check list ao seu supervisor, que terd como

responsabilidade descrever em detalhes os problemas ocorridos diariamente, e apartir destes,

analisar e programar as tarefas a serem executadas.
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52 Manter uma interface com o setor de producao

Esta acdo consiste na troca constante de informagdes entre os dois setores, que pode
ser feita verbalmente, ou formalmente. O ideal é que fossem formalizadas, bastando para isto
que 0s responsaveis pelos setores repassem as suas programacfes semanais, um para 0 outro.
Assim, os dois teriam conhecimento das deficiéncias, prioridades e necessidades a serem
atendidas por cada um, e o0 que de melhor poderia ser feito para atender a ambos. Outra
vantagem desta estratégia, e muito importante, seria a oportunidade de se organizar uma
parada para um grande reparo em todos 0s equipamentos da organizacdo, sem impactar sobre

0 processo produtivo.

62 Contratar um profissional especializado

Por fim, é extremante importante e necessario que a empresa tenha um profissional
especializado na area de manutencdo. O ideal seria um engenheiro de manutencdo, para se
ocupar das atividades de planejamento, analise e elaboracdo de projetos de manutencéo,
leitura e interpretacdo de desenhos, em fim das atividades estratégicas. Caso ndo seja possivel,
que se tenha, pelo menos, um profissional de nivel técnico e com experiéncia. Principalmente

se achar conveniente implementar alguma mudanca no setor.
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6 CONCLUSAO

Nesta secdo faz-se um resumo dos principais pontos detectados no desenvolvimento
deste trabalho, que teve por objetivo identificar as principais acdes estratégicas que poderiam
contribuir para melhorar a produtividade e diminuir custos de manutencédo, especialmente do
setor de britagem da Gecal Industria e Comercio de Produtos Minerais Ltda. Utilizando para
tanto a identificacdo dos pontos positivos e negativos, bem como da definicdo de estratégias

acerca da melhoria dos mesmos.

Desta forma, apresenta-se primeiramente as constatacdes feitas sobre os pontos

positivos e negativos, e posteriormente as estratégias definidas para melhora-los e/ou sana-los.

Assim, as constatagdes feitas sobre os pontos positivos do setor de manutencéo foram
que: (i) a empresa possui manuais que auxiliem nos procedimentos de manutencao; (ii) adota
procedimentos padrdo na operacdo dos equipamentos; (iii) disponibiliza especificacdes dos
equipamentos no setor de manutencdo; (iv) possui estoque de pecas de reposi¢éo; (V) as pecas
sdo armazenadas adequadamente; (vi) a empresa oferece equipamentos de seguranca e
protecdo individual aos funcionarios, que por sua vez possuem um bom relacionamento entre
si, e (vii) por fim a empresa apresenta custos relativamente baixos com ferramentas e mao de

obra direta.

Por outro lado, constatou-se como pontos negativos, primeiramente, a falta de
planejamento da empresa para execucgéo de suas atividades de manutencdo, sendo a corretiva
ndo planejada a Unica estratégia de manutencdo adotada na empresa. Isto significa que
somente ao quebrar uma pega de um equipamento a equipe de manutencdo entra em agéo
corrigindo ou repondo o componente danificado. O uso exclusivo deste método prejudica o
desempenho produtivo da empresa, pois trabalha-se apenas em cima do imprevisto, 0 que gera
paradas ndo programadas, perdas de producdo e até mesmo 0 ndo cumprimento dos prazos de

entrega do produto, o que pode gerar inseguranca e desconfianga do cliente.

A segunda constatacdo de deficiéncia no setor de manutencdo da Gecal, e ainda

conseqiiéncia de adogdo somente da corretiva, € a ineficiéncia quanto aos controles; registros
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de ocorréncias e padronizacdo das atividades de manutencdo. O que causa desperdicios,
custos elevados, uso inadequado dos recursos disponiveis, e até a perda de competitividade.

A terceira constatacdo trata exatamente da clara identificacdo de algumas
conseqiiéncias relativas a falta dos métodos de planejamento e controle das atividades de
manutencdo, sendo estas, 0s altos custos com energia elétrica, peca de reposicdo e mao de
obra terceirizada. Sobre esta Ultima pode-se dizer, ainda, que é um custo gerado devido a falta
de capacitacdo e treinamento para os funcionarios, gerando altos indices de retrabalho e
elevado numero de horas extras. A empresa possui trés funcionarios diretos que sdo
mecanicos e sete indiretos que sdo mecanicos montadores, portanto deveria ser avaliada a
viabilidade de qualificacdo dos funcionarios diretos e assim reduzir um pouco a méo de obra

indireta, e consequentemente o custo gerado por ela.

A quarta constatacdo, e talvez a responsavel pelos métodos de manutencdo ainda
existentes e inexistentes na empresa, refere-se a falta de um profissional qualificado na area,
ou seja, um engenheiro ou técnico em manutencdo industrial. Uma pessoa que possa cuidar do

planejamento e invocagOes estratégicas no setor.

Logo, todas as deficiéncias encontradas na analise geral do setor de manutencéo,
servem para o setor de britagem, ja que nas questdes especificas ao setor as mesmas caréncias
foram identificadas. Destacando-se apenas a vantagem de seus equipamentos serem

relativamente novos.

Desta forma, ndo seria possivel e nem prudente estabelecer estratégias de melhorias,
voltadas especificamente para a britagem, mesmo sendo esta uma area critica da empresa, ja
que € onde se inicia todo o seu processo produtivo. O fato € que os problemas detectados
afetam todas as areas em que ha necessidade de manutencéo eficiente, inclusive a britagem.
Assim sendo, pode-se dizer que todas as estratégias definidas sdo cabiveis e precisas para

melhorar o desempenho da manuten¢do como um todo.

Partindo desses principios, conclui-se que todas as estratégias identificadas - Re
(organizar) o setor de manutencdo; definir e implementar métodos de controle para as
atividades da manutencdo; aperfeicoar a estratégia de manutencdo corretiva;
implementar a estratégia de manutengdo preventiva; manter uma interface com o setor

de producdo e contratar um profissional especializado - sdo necessarias e certamente
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contribuiriam para uma manutencdo mais eficiente na Gecal, caso fossem devidamente

implementadas.

Contudo, se a adocdo de todas as estratégias estabelecidas ndo for, no momento,
possivel para a empresa, a implementacédo da estratégia de manutencéo preventiva ja seria um
bom comego. Pois, a preventiva é uma estratégia que permite a programacao da manutencao,
por meio da deteccdo antecipada de falhas ou anomalias, o que evita paradas inesperadas de

equipamentos do setor.

A preventiva proporciona também uma manutencdo mais minuciosa e de melhor
qualidade, que por sua vez prolonga a vida Util do equipamento, gerando mais seguranca e
confiabilidade na execucéo de suas tarefas.

Além disso, a necessidade dessa estratégia na empresa € uma realidade consciente de
seus funcionarios, ja que na ocasido da pesquisa todos a citaram como forma de melhorar a

execucdo da manutencao na empresa.

Neste contexto, pode-se concluir que todos os objetivos propostos neste trabalho
foram alcancados. Ndo obstante, tem-se a vontade e interesse em dar continuidade neste
estudo, tendo como objetivo desenvolver um programa de planejamento e controle da
manutencgéo, informatizado e especifico a realidade da Gecal, buscando com isso o melhor
desempenho produtivo da mesma.
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APENDICE A - ROTEIRO DE ENTREVISTA

QUESTOES

Pergunta 1. Como funciona a manutengdes no setor de britagem?

e Tem um planejamento ou um cronograma para se fazer as manutencdes necessarias?
Se ndo. Como séo feitas?

e (Quais e quantos sdo 0s equipamentos do setor? Em quais sdo feitas mais
manutencdes? Por qué?

e Quanto tempo de uso tem cada equipamento?

e Que tipo de manutengdo é normalmente realizada?

e Quantos funcionarios trabalham na manutencdo dos equipamentos da britagem? Qual
a formacdo dos funcionarios? Eles fazem treinamentos? Se sim, com que frequéncia?
Se ndo, por qué?

e Existe terceirizagdo? Por qué? Se Positivo, dizer se existe um contrato fixo com a
empresa terceirizada? Se ndao como acontece?

Pergunta 2. A empresa disponibiliza as ferramentas e equipamentos necessarios para
realizacéo do trabalho?

Pergunta 3. Todos os funcionarios sdo exclusivos do setor de britagem? Ou sdo remanejados
para atender outras areas?

Pergunta 4. J& aconteceu de parar a producdo no setor por falta de manutencdo? Quais as
principais consequéncias dessas paradas ndo programadas para a empresa?

Pergunta 5. A empresa possui um método para controle e planejamento das atividades de
manutencdo? E controle de custos das manutengdes? Este é feito?

Pergunta 6. Quais sdo 0s equipamentos que se pararem afeta todo o processo produtivo da
empresa?

Pergunta 7. Para o senhor quais sé@o as maiores dificuldades para se realizar o trabalho de
manuteng&o no setor de britagem?

Pergunta 8. O que o senhor destacaria como pontos positivo do trabalho de manutencédo neste
setor?

Pergunta 9. O que o senhor acha que precisa ser feito para melhorar ainda mais o trabalho de
manuteng&o no setor de britagem?
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APENDICE B — QUESTIONARIO

Este questionario tem por finalidade auxiliar no desenvolvimento de um trabalho de concluséo do curso de
Engenharia de producdo. Desde ja agradeco pela sua colaboracdo, que sera de fundamental importancia para a
realizacdo deste trabalho.

Funcao:

1. Sexo: () Masculino () Feminino 2. Idade:

3. Estado civil: ( ) Solteiro () Casado ( ) Separado ( ) Vilvo ( ) Outros
4. Grau de Escolaridade

() ensino fundamental completo ( ) ensino fundamental incompleto

(' ) ensino médio completo () ensino médio incompleto

(' ) ensino superior completo (' ) ensino superior incompleto

5. Qual a renda da familia?

() menos de 1 salario minimo () dela 3 salarios minimos ) acima de 4
salarios minimos

6. Ha quanto tempo vocé trabalha na empresa?

( )ymenosdeumano ( )dela3anos ( )de4a6anos () acima de 6 anos

7. Ha quanto tempo trabalha na atual funcéo?

( )ymenosdeumano ( )dela3anos ( ) ded a6 anos () acima de 6 anos

Questdes

8. A empresa possui manuais que auxiliem nos procedimentos de manutencao.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

9. Os resultados das manutencdes (problemas ocorridos, troca de pecas) sdo registrados em
formularios fornecidos pela empresa.

() Sempre

() Raramente

() Nunca

10. A empresa possui padrdes e programacao para reforma e troca de pecas dos equipamentos.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

11. A empresa possui procedimentos padrdo para operar 0s equipamentos.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

12. As especificagdes dos equipamentos estdo disponiveis no setor de manutengao.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

13. Os equipamentos operam com sobrecarga, ou seja, operam mais que sua capacidade
permite.

() Sempre

() Raramente

() Nunca
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14. Todas as ferramentas e instrumentos necessarios a manutencdo estdo disponiveis e
calibrados?

() Concordo totalmente

() Discordo totalmente

15. Tipos de manutencao utilizado na empresa:
() Preventiva

() Preditiva

() Corretiva

16. Vocé tem conhecimento sobre inspegéo de equipamento?
() Sim. Tenho total conhecimento do que seja.

() Sim. Ja ouvi falar, mas ndo tenho muito conhecimento do seja.
() N@o. N&o sei do que se trata

17. A empresa possui programas e metodos de inspecoes.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

18. Cite dois beneficios de se fazer inspe¢do no equipamento?

19. A empresa possui estoque de pecas para reposicao.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

20. As pecas disponiveis sdo sempre adequadas, 0 que evita que o equipamento fique parado por
falta de peca.

() Concordo totalmente

() Discordo totalmente

21. As pecas sdo armazenadas em ambiente adequado.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

22. A empresa oferece equipamento de seguranca e protecdo individual aos funcionarios.
() Concordo totalmente
() Discordo totalmente

23. O relacionamento com os colegas de trabalho é:
( ) OGtimo

( )Bom

() Regular

24. A empresa oferece treinamentos para os funcionarios da manutencéo?
() Sempre () Raramente () Nunca

25. Marque a alternativa que vocé considera como a principal causa de necessidade de
manutenc¢do no setor de britagem:

(' ) os equipamentos sdo muito velhos

() os equipamentos sdo operados de forma inadequada

() o fato de dar manutencdo somente quando o equipamento apresenta defeitos ou falhas

() os equipamentos sdo usados de forma incorreta e/ou inadequada

26 Existem paradas de equipamento ndo programadas no setor de britagem.
() Constantemente ( ) Raramente (' ) Nunca
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27 Quais sdo as principais causas dessas paradas?

28 O que vocé acha que precisa ser feito para evitar as paradas de equipamentos no setor de
britagem?



