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RESUMO

Este trabalho apresenta, sob a visio de um gestor, os problemas e os desafios
enfrentados pelo setor de reparagdo nas empresas que realizam a manutengdo em frotas de
veiculos. A partir da discussdo de questdes ligadas aos niveis de informatizagdo, qualificagido
profissional e complexidade dos processos especificos desse setor, se caracteriza o contexto
da manutengdo. E com esse enfoque que o presente trabalho aborda uma anélise bibliografica
sobre a manutengiio de equipamentos e frotas de veiculos por meio do estudo dos principais
problemas enfrentados. Ao final ¢ proposto um método de aprimoramento da reparagiio

automotiva seguido de um caso pratico de aplicagdo do mesmo em frotas de veiculos.

Palavras-chave: Plancjamento da manutengdo. Geréncia da manutengéio. Manutengiio

de frotas de veiculos.




ABSTRACT

This work presents the problems and challenges facing by repair sector in companies
that perform maintenance in fleets of vehicles. From the discussion of issues related fo
computerization, professional qualifications and complexity of the specific processes of this
sector, characterized the context of maintenance. It is with this approach that the present
work manage a bibliographic analysis on the equipment and vehicle fleets maintenance
through the study of the major problems faced. At the end we propose a method of improving

automotive repair followed by a practical case of application in fleets of vehicles.

Keywords: Maintenance planning. Maintenance management. Maintenance of fleets of

vehicles.
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1 INTRODUCAO

Atualmente a manutengio veicular exige do profissional ndo apenas o conhecimento
pratico das metodologias aplicadas para solugdo de problemas, mas também profissionais que
tenham aliado ao conhecimento prético o conhecimento tedrico e, além disso, habilidade para
analisar o problema e encontrar a solugdo mais adequada. A manutengdo vem se destacando
como parte fundamental de qualquer processo em um ambiente onde surgem frequentemente
novos sistemas mecdnicos e eletromecinicos que estdo sob constante processo de
modernizagdo e sdo dotados de custo e grau de complexidade mais elevados.

A grande diversidade de sistemas e a tecnologia embarcada nos veiculos vém tornando
a manutengio mais complexa. Consequentemente esse cendrio obriga o profissional a
desenvolver novas técnicas, efetuar abordagens inovadoras e utilizar ferramentas modernas de
gestio para promover melhorias na organizagio da manutengdo uma vez que, mio de obra e
materiais, representam areas de grande importincia na redugdo de custos da manutengdo.
Atualmente ¢ dificil realizar manuten¢do em veiculos com qualidade sem a devida coleta de
informagdes atualizadas sobre programagio e planejamento de atividades, cadastro de
equipamentos, utilizagiio de mio de obra especializada, histérico de ocorréncias e cronograma
de paradas (defeitos). Todos esses fatores mencionados anteriormente devem estar
acompanhados de treinamento constante por parte dos profissionais que atuam na manutengio
de frotas de veiculos. A utilizagdo de sistemas informatizados e a tecnologia embarcada,
presente nos veiculos, vém fazendo surgir a necessidade de reciclagem constante da mao de
obra por parte dos mecanicos.

Por outro lado, as ferramentas e instrumentos utilizados pelos mecanicos definem a
eficiéncia da manutengdo. Sem as ferramentas adequadas se torna dificil executar um plano de
manutengdo eficiente acompanhado da qualidade devida. A eficiéncia geral de uma empresa
que realiza a manuteng@o de frotas de veiculos esta diretamente ligada ao desempenho de toda
equipe de manutengdo nas tarefas de organizagio, planejamento e execug@o dos servigos pela
oficina. Um bom plano de manutencéo deve, antes de tudo, realizar um estudo minucioso de
todas as partes e¢ pegas do veiculo, para depois seguir na execugio do programa de
manutengdo propriamente dito.

Para trabalhar com todos esses conceitos faz-se necessario o treinamento de todo o
corpo técnico envolvido na manutengdo e também a oferta de treinamento aos gerentes
responsaveis pela tomada de decisdes. Esse treinamento deve fornecer um conjunto de

procedimentos baseado em sugestdes que poderdo diminuir o tempo gasto na preparagio das




decisdes. Adicionalmente deve-se também confeccionar um tutorial basico que auxilie na
execugio correta das principais atividades da oficina. Tavares (1999 p. 10) enfatiza que as
tarefas que os profissionais desempenham geram impactos diretos ou indiretos nos produtos e
servicos das empresas. Quando a manutengiio nio ¢ realizada, ou quando realizada de forma
erronea, ela gera insatisfagdo dos clientes em relagdo aos servigos prestados e aumento dos
custos de mao de obra.

A frota de veiculos de uma empresa ¢ o seu ativo mais importante, devendo sempre
estar disponivel. Em caso contrario toda a demanda de servigos programada sera prejudicada
acarretando acumulo de veiculos indisponiveis, aumento de ordens de servigos, queda de
qualidade do servigo prestado e, consequentemente, perda de competitividade. Esse trabalho
propde, no decorrer do seu desenvolvimento, melhorias na gestio da manuteng@o no setor de

manutengdo de frotas de veiculos.



2 MANUTENCAO

2.1 Conceitos de Manutengio

A ABNT (1994) estabelece que manutengdo ¢ um conjunto de medidas que permitem
manter ou restabelecer um bem dentro de um estado especifico ou em condigdes que
assegurem realizar um determinado servigo.

“A manutengdo tem por fungdo manter o controle operacional das instalagoes,
garantindo o seu funcionamento e o bom estado de conservagdo das maquinas, servigos e
instrumentos através da equipe que executa os trabalhos de reparos e revisdes™ (OCDE apud
BRANCO FILHO, 2000).

“Manutengdio se constitui pela interagdo das agdes técnicas, administrativas e de
supervisio, visando manter ou restabelecer o desempenho esperado das maquinas e
equipamentos, assegurando que estes equipamentos ou mdquinas operem nas minimas
condi¢des requeridas ou especificadas” (NBR 5642-1994 apud XENOS, 1998).

“Garantir a fung¢do e a disponibilidade dos equipamentos e instalagdes atendendo a
todos os requisitos do processo solicitado e promovendo a preservagdo do meio-ambiente com
seguran¢a, confiabilidade e custos adequados™ (PINTO; XAVIER, 1999 apud CAMPOS
JUNIOR, p.17).

Segundo Branco Filho (2006), a manuten¢do ¢ um conjunto de medidas necessérias
para a conservagdo ou permanéncia das atividades de um equipamento; os cuidados técnicos
indispensaveis ao funcionamento regular e permanente de equipamentos e maquinas.

Souza (2009) define manutengdo como a pratica de conservar os equipamentos e
componentes em operagdo durante o maior tempo possivel e com rendimento esperado. Pode
ser definida também como sendo a parte de uma organizagio, cuja fungdo ¢ fornecer recursos
que haja uma eficiente operagido e produgdo, sem paradas ocasionadas por quebra ou falhas
de equipamentos do processo produtivo dessa organizagdo. A fungido da manutengdo efetiva
deve ser considerada como parte integral e indispensivel da empresa. A manutengdo
representa um conjunto de agdes sistematicas e procedimentos que visam otimizar as
condigdes originais dos equipamentos, introduzindo melhorias para evitar a ocorréncia ou
reincidéncia das falhas e reduzir os custos. Deve-se evitar a indisponibilidade dos
equipamentos, abrangendo, desde a aparéncia estética até as quedas no desempenho.

Em resumo, a manutengio deve ser feita para garantir o funcionamento adequado das

maquinas e equipamentos considerando a disponibilidade exigida. A correta manutengdo ¢




alcangada pela combinagdo de agdes técnicas, administrativas e de supervisio destinadas a
manter ou recolocar um equipamento em condi¢des de desempenhar, de maneira eficaz, as

fungdes requeridas.
2.2 Importancia da Manutengao

A partir do momento em que uma determinada empresa adquire um veiculo ¢
imprescindivel que ela se preocupe em zelar por esse bem. Isso se justifica por varias razoes

descritas a seguir:

a) veiculos sdo bens de produgdo de custo elevado;

b) veiculos sdo “sistemas” que estdo em constante movimento, criando oportunida de para
atritos que geram desgaste nas pegas podendo causar danos ao proprio veiculo, a
outros veiculos, ou aos seus ocupantes;

¢) veiculos transportam, além de pessoas, bens materiais de alto custo, desempenhando
um papel de extrema importincia em diferentes cadeias produtivas;

d) toda empresa visa obter um retorno satisfatorio sobre o investimento com seus

veiculos para que ela se mantenha competitiva no mercado.

Ressalte-se ainda que, adicionalmente, a manutengdo de frotas de veiculos esta sujeita

a condigdes e fatores ambientais que a tornam particularmente complexa.

2.3 Historico da Manutengio

O termo “manuten¢dio” tem origem no vocabulario militar cujo sentido era “manter,
nas unidades de combate, o efetivo e o material em um nivel constante” (Monchy, 1989, p.3).
A necessidade dos primeiros reparos surgiu no fim do século XIX, com o inicio da
mecanizagdo nas induistrias. Nessa época a manutengdo ndo tinha uma importancia relevante e
era feita pelos mesmos empregados da produgio.

Somente durante a Primeira Guerra Mundial as inddstrias notaram que se fazia
necessario a criagdo de equipes de manutengdo em razio do inicio da produgdo em série
adotada por Henry Ford. As maquinas agora tinham que ser consertadas em um espago de

tempo reduzido devido a programas de produgdo instituidos pelas fabricas. Assim surgiu um
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orgdo subordinado a operagdo que tinha como objetivo principal executar a manutengao,
conhecida atualmente como manutengfio corretiva. Esta situagdio se manteve até a década de
30, ¢ com o inicio da Segunda Guerra Mundial, houve a necessidade de aumento da
velocidade de produgdo. Dessa forma as industrias passaram a se preocupar, ndo so em
corrigirem falhas, mas também evitar que elas ocorressem. O corpo técnico de manutengdo
passou a desenvolver o processo de prevengdo de falhas que, aliada a corregdo, completavam
0 quadro geral de manutengio formando uma estrutura tao importante como as fung des de
operagao.

Segundo Silva (2004), a manutengéo sempre foi considerada um setor secundario, com
baixa produtividade e com custos elevados para as empresas. Mas, nos Gltimos anos, as
empresas tém adotado algumas estratégias para tornar a manutengfio mais eficiente. Antes da
Segunda Guerra Mundial, a manutengéo era focada em consertos ¢ reparos simples e sua
sistematica ndo passava de agdes simples como limpeza e lubrificagdo. No periodo pos-
guerra, quando as industrias tornaram-se mais complexas, surgiu a manuteng@io preventiva
com objetivo de melhorar a confiabilidade ¢ a disponibilidade dos equipamentos.

Souza (2009) ressalta que entre os anos de 1930 e 1940 surgiu a Manutengdo
Preventiva quando as industrias passaram a se preocupar nio apenas em corrigir as falhas,
mas também a evitar que elas ocorressem. Segundo Monchy (1989), o conhecimento e a
propa gagio do termo “manutengdo”, que explica a fungdo de manter o bom funcionamento de
todo e qualquer equipamento, dispositivo ou ferramenta, ocorre na década de 1950 nos
Estados Unidos e na Europa. Desde entdo comegou, aos poucos, a ocupar €spago nos meios
produtivos.

Com o termo “manuten¢do” firmado na indistria, surge em 1951 a Manutengao
Preventiva, em 1954 a Manutengdo do Sistema Produtivo e, em 1957, a Manuten¢ao
Corretiva com a incorporagiio de melhorias (MONCHY, 1989).

Pinto e Xavier (2009) afirmam que desde a década de 30, a evolugdo da manutengdo
pode ser dividida em quatro geragdes. A primeira geragdo correspondente ao periodo antes da
Segunda Guerra Mundial, quando a indistria possufa baixa mecanizagio e os equipamentos
eram rudimentares e ndo obedeciam a um padrdo. Devido as condigdes econdmicas
desfavoraveis da época, ndo se dava muito importancia a produtividade. Por isso nio existia a
necessidade de uma manutengdo planejada, ou seja, a manutengdo era estritamente corretiva.

Por volta de 1950, com o crescimento industrial, o objetivo era atender aos esforgos
poés-guerra. Com a evolugdo da aviagao comercial e da indistria eletronica observou-se que o

tempo médio necessario para diagnosticar as falhas era superior ao tempo de execugdo do




reparo. Para suprir essa deficiéncia foram criadas equipes de especialistas para compor um
érgio de assessoramento denominado Engenharia de Manutengdo. Esse orgdo ficou
encarregado de planejar e controlar a Manutengdo Preventiva e analisar as causas ¢ efeitos das
falhas.

No final dos anos 60 a manuteng¢do passou a adotar ciclos com intervalos entre duas
revises durante a parada do equipamento. Esse processo envolvia todos os trabalhos de troca
de pecas desgastadas e os ajustes necessarios. Com isso a engenharia de manutengo passou a
desenvolver critérios com base e associagio a métodos de planejamentos e controle de
manute ngdo automatizada.

A segunda geragio, correspondente ao periodo entre a Segunda Guerra Mundial e os
anos 70, foi marcada pelo inicio de um grande crescimento da mecanizagdo ¢ da
complexidade das instalagdes industriais. Em busca de se evitar falhas e aumentar a
produtividade, as industrias visualizaram a necessidade de se obter uma maior disponibilidade
e confiabilidade dos equipamentos formando o conceito de manutengdo preventiva.

Em razio do elevado custo da manutengao, tornou-se necessaria a busca de meios que
aumentassem a vida 0til dos equipamentos através da utilizagdo de sistemas de planejamento
e controle de manutengdo que até hoje estdo presentes na manutengdo moderna.

A terceira geragdo corresponde ao periodo entre os anos 70 e 90. Nesse periodo
destaca-se o crescimento da automagiio e da mecanizagdo que fortaleceu a importancia da
confiabilidade e a disponibilidade dos equipamentos nos diferentes setores. As paradas da
produgdo causaram efeitos negativos como aumento dos custos, diminui¢io da capacidade de
produgdo e o comprometimento da qualidade. Nesse contexto ¢ reforgado o conceito de
manutengdo preditiva e a interagdo entre as fases de implantagdo de um sistema (projeto,
fabricagdlo, instalagdo e manuteng@o). A manutengdo preditiva ¢ um tipo de manuteng¢do onde
os componentes de uma maquina ou equipamento sdo substituidos em periodos pré-
programados baseados em estudos ¢ histéricos de cada componente. Nessa modalidade
aproveita-se a0 maximo a vida util dos componentes trocando-os antes de entrarem em
colapso.

Segundo Pinto e Xavier (2009), a quarta geragdo inicia-se a partic dos anos 90 e se
estende até hoje mantendo algumas expectativas existentes na terceira geragio. A medida de
desempenho mais importante da manutengdo ¢ a disponibilidade. A confiabilidade dos
equipamentos deve ser alcangada pela manutengdo. A agiio da Engenharia de Manutengiio
incorporada na estrutura organizacional da manutengdo tem como base as trés maiores

Justificativas da sua existéncia: a Disponibilidade, a Confiabilidade ¢ a Manutenibilidade.



Além disso, surgem novas expectativas em relagdo a manutengdo como a seguranca,
preservagio do meio ambiente, gerenciamento dos ativos e a influéncia nos resultados do
negoécio. Verificam-se também algumas mudangas nas técnicas de manutengdo como:
minimizag@io nas manutengdes corretiva ndo planejada e preventiva, aumento da manutengao
preditiva e monitoramento da condigdo, analise de falhas e realizagdo dos servigos com base
em resultados obtidos. A seguir é apresentado um resumo das quatro geragdes comentadas

anteriormente.

Figura 01- Evolugdio da manutengio
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Fonte: Peres e Lima (2008, p.151).




2.4 Situa¢do da Manutengiio no Brasil

No Brasil os tipos de manutengdo mais adotados sdo a corretiva ndo plancjada e a
preventiva. A manutengdio corretiva ndo planejada ocorre quando a falha ¢ corrigida no
momento em que ela acontece sem uma prévia preparagio do servico. A manutengio
preventiva ¢ a atuagdo realizada com o objetivo de reduzir ou evitar a falha ou queda no
desempenho do equipamento. A manutengdo no Brasil se encontra diante deste cendrio,
apesar das empresas terem como objetivos principais o aumento da disponibilidade dos
equipamentos, maiores lucros com a redugdo de custos e competitividade no mercado.

Estudos realizados pela Abraman (Associagdo das Empresas Brasileiras de Manutengdo),
durante o ano de 2009, demonstram os tipos de manutengdo utilizados pelas empresas

independente do ramo de atuagdo, conforme apresentado na tabela abaixo.

Tabela 01 - Situagiio da manutengfio no Brasil no ano de 2009

Manutengio Corretiva 35%
Manutengio Preventiva 40%
Manuteng¢iio Preditiva 18%
Engenharia de Manutengiio 7%

Fonte: ABRAMAN (2009).

2.5 Fun¢io da Manutengio

A fungdo da manutengdo é garantir, através das suas atividades, patamares cada vez
mais elevados na disponibilidade dos equipamentos dentro de qualquer empresa otimizando a
eficiéncia da planta produtiva, controlando e minimizando os custos de produgdo e
aumentando sua lucratividade num mercado cada dia mais competitivo e globalizado.

Segundo Nepomuceno (1998), o objetivo principal da manutengio ¢ a conservagio das
maquinas e dos equipamentos preservando suas condi¢des ideais de funcionamento e
cobrindo uma ampla faixa de fungdes como selecionar, treinar e qualificar o time para obter
responsabilidade de manutengio, efetuar reparos, acompanhar projetos e montagens de
instalagdes com objetivo de habilitar a capacidade de realizar melhorias nos processos de

manute n¢ao.
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3 TIPOS DE MANUTENCAO APLICADAS AOS VEICULOS

Segundo (1998, p.30), os tipos de manutengdo podem ser definidos segundo praticas
simplificadas denominadas: manutengdo corretiva planejada, manutengio corretiva nio
planejada, manutengdo preventiva, manutengdo preditiva e manutengdo detectiva, sendo os
dois ultimos tipos de manutengdo raramente empregados na manutengdo automotiva. Varios
autores relatam os diversos tipos de manutengdes, que nada mais sdo do que as maneiras de
como se realiza a intervengdo nos equipamentos, maquinas ou veiculos (Viana, 2008).

Com o aprimoramento das técnicas de manutengdio observa-se que para cada tipo de
manutengdo as recomendagdes e procedimentos devem ser seguidos em acordo ao manual de
fabrica que acompanha o veiculo. Xavier (2003) considera muito adequado as classificagdes

descritas a seguir em fungéo dos diversos tipos de manutengdo.

3.1 Manutengao Corretiva

Na norma 5462 da ABNT, a manutengdo corretiva € definida como: “Manutengio
efetuada apos a ocorréncia de uma falha, destinada a colocar um item em condigdes de
executar uma fungdo requerida” (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS,
1994).

Segundo Moro e Auras (2007, p.15), a manutengdo corretiva € definida como um
conjunto de procedimentos que sdo aplicados a um equipamento fora de agéo ou parcialmente
danificado com o objetivo de fazé-lo voltar ao trabalho no menor espago de tempo e custo
possivel. E, portanto, uma manutengdo ndo planejada, de reacéo, no qual a corregéo de falha
ou de baixo desempenho se did de maneira aleatoria, isto €, sem que a ocorréncia fosse
esperada. Isso implica em altos custos porque causa perdas na produgdo e geralmente a
extensdo dos danos aos equipamentos ¢ maior. E importante observar que pode englobar
desde a troca de um simples parafuso de fixagdo quebrado como substituir todo um sistema
elétrico em pane. Segundo Viana (2008), a manuteng@o corretiva € a interven¢do imediata
apos a falha a fim de se evitar graves consequéncias aos equipamentos, a0 meio ambiente e a
seguranga dos operarios, ou no caso deste trabalho, a seguranga dos ocupantes do veiculo.

Esse tipo de manutengdo ¢ o mais praticado nas empresas. Caracteriza-se pelo inicio
do conserto de um equipamento apés a ocorréncia da falha e pela auséncia de planejamento
das agdes e dos custos que serdo necessirios. E a forma mais comum de reparar maquinas e

equipamentos que apresentem problemas. Segundo Weber et al (2008, p.8), “manutengio
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corretiva ¢ aquela de atendimento imediato a produgdo. Esse tipo de manutengdo parte do
seguinte principio: equipamento parou, a equipe de manutengdo deve consertar
imediatamente”.

H4 muitas formas de um equipamento ou sistema falhar originando diferentes defeitos
em diversas circunstiancias em qualquer tipo de trabalho que esteja sendo realizado. As falhas
acidentais ou abruptas nio podem ser previstas. No entanto as falhas causadas por
degeneragdo e, que em sua maioria sdo graduais, podem ser previstas.

Na manutengdo corretiva ndo ¢ possivel dimensionar adequadamente uma equipe em
decorréncia da falta de previsio de acionamento do time para atender aos eventos que
requerem mio de obra especifica. Por essa razio as empresas que ndo t€m uma manutengdo
organizada e bem programada convivem com inumeros problemas. Nesse cendrio nunca
havera pessoal de manutengéo suficiente para atender as solicitagdes €, mesmo que venham a
contar com o time de manutengiio em quantidade suficiente, ndo se sabera o que deve ser feito
nos momentos sem ocorréncia de incidentes.

Segundo Sousa (2009), o grande volume de intervengdes ¢ causado pelas agdes de
corrosdo e deterioragdo decorrente do tempo e uso em razio de falhas operacionais. Para
Moro e Auras (2007, p.11) a manutengdo corretiva se divide em duas formas, sendo reparo e
reforma.

Moro e Auras (2007, p.11) afirmam que reparo ¢ a corregdo de uma falha inesperada,

sem qualquer tipo de planejamento. Abaixo € apresentado o grafico que representa a vida 1til

de um equipamento.
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Figura 02 - Vida dtil de um equipamento

A

n° de defeitos acumulados

- w— —

n° de horas trabalhadas
Fonte: Moro e Auras (2007, p.11).

Na regido |1 (fase de amaciamento) existe um crescimento do nimero de defeitos a
partir do ponto zero decorrente da acomodag¢do dos componentes recém instalados, bem como
da manifestag@o de possiveis falhas internas dos materiais utilizados. Na regiio 2 (vida util)
pode-se notar que o numero de defeitos permanece sem alteragdo. E nesta fase que o
equipamento tem seu melhor desempenho pois esta sempre no melhor rendimento e com
auséncia de defeitos (paradas). Na regido 3 (envelhecimento) o nimero de defeitos comega a
crescer e o custo da manutengdo torna-se mais elevado. A manutengio corretiva de reparo se
aplica exatamente na regido 2 do grafico quando o equipamento estd em seu melhor
desempenho e, quando ocorrem as quebras ou falhas inesperadas (MORO; AURAS, 2007,
p.11).

Em seu trabalho, Moro e Auras (2007, p.12) define “reforma” como a completa
andlise, desmontagem, substituigdo e ou recuperagiio dos componentes, limpeza, montagem,
testes, pintura, etc. Quando o equipamento atinge seu rendimento minimo (nivel minimo) ou a
regiio 3 ele ndo estd mais apto a desempenhar suas fungdes satisfatoriamente, uma vez que
produz pouco (muitas paradas), sem qualidade e com custo elevado. Deste ponto em diante,
existem duas opgdes: substituir (vender ou sucatear) o equipamento ou fazer uma manutengio
corretiva de reforma. Existem vérias classes de reforma, desde as mais simples até as mais
complexas que envolvem também a modernizagdo do equipamento. E importante também

lembrar que a reforma deve ser precedida por uma profunda analise técnica (mecénica ¢
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econdmica) sobre o equipamento a fim de concluir a melhor opgéo: substituigdo ou reforma
(MORO; AURAS, 2007, p.12).

Existem duas situagdes distintas nas quais se aplica a manuten¢do corretiva e que sao
especificadas da seguinte maneira: quando ocorre a falha do equipamento ou quando este
apresenta desempenho abaixo do esperado indicado pelo monitoramento.

Desta maneira, verifica-se que a manutengdo corretiva tem como objetivo principal
restaurar as condigdes de funcionamento de um determinado equipamento ou sistema. E com
base nestas informagdes, pode-se dizer que a manutengiio corretiva se divide em: planejada ou

ndo planejada. As duas categorias sdo apresentadas a seguir.

3.2 Manutengio Corretiva Plane jada

Segundo Pinto e Xavier (1999 apud CAMPOS JUNIOR 2006, p.19), a manutengido
corretiva planejada necessita de informagoes de qualidade fornecidas pelo acompanhamento
preditivo para possibilitar um planejamento e execugdo das tarefas de forma que os custos
possam ser reduzidos. Nesse tipo de manutengio pode-se anteceder a falha ou a queda de
desempenho do equipamento.

Para Rodrigues (2009, p.15). “manutengdo corretiva planejada”™ é a corre¢do do
desempenho insatisfatorio ou da falha por decisdo da geréncia, isto ¢, pela atuagio em fungdo
de acompanhamento preditivo ou pela decisdo de manter o equipamento operando até ocorrer
a quebra.

A Manutengio Corretiva Planejada também pode ser definida como a correcdo do
desempenho menor do que o esperado ou da falha por decisido gerencial (PINTO: XAVIER,
1999, p. 34 apud CAMPOS JUNIOR 2006, p.19).

Para Sousa (2009), a manuteng¢@o corretiva planejada é realizada apos se identificar
uma falha ou erro durante uma inspe¢dio de rotina ou operagiio normal do equipamento.
Mesmo sendo uma falha, o funcionamento do equipamento ndo ¢ afetado e nem sio gerados
danos ao meio ambiente. Nessa condigio também niio ocorre risco a seguranga do operador e
¢ possivel planejar o reparo ou a troca do componente no momento desejado considerando o
material, as ferramentas necessdrias disponiveis ¢ a mio de obra para execugdo do servigo.

A realizagdo correta da manutengio corretiva planejada pode resultar em vérios fatores
como, aspectos relacionados com a seguranga, plancjamento de paradas de produgio,
ferramentas necessarias disponiveis, garantia da existéncia de sobressalentes, recursos

técnicos, equipamentos e tecnologia necesséria para a execugdo dos servigos.




24

3.3 Manutengio Corretiva ndo Planejada

Este tipo de manutengdo, segundo Pinto e Xavier (1999 apud CAMPOS JUNIOR
2006, p.18) € aplicada apos a falha ou queda do desempenho de um equipamento sem prévia
preparagdo dos servigos. Isso gera grande prejuizo para as empresas pois os altos custos
causados pela interrup¢iio da produg@o ou pelos altos custos necessérios para realizar esta
manutengdo inesperada podem acarretar perda da qualidade dos produtos. Segundo Santos
(2007), a manuteng¢do corretiva ndo planejada descreve o principio em que os mecanicos
somente consertavam o que quebrava ndo se importando com os efeitos ou causas que
geraram o defeito.

A adog¢do da manuten¢do corretiva nio planejada leva em conta fatores econdomicos e
técnicos. As agdes sdo tomadas somente apds a ocorréncia da falha de maneira aleatéria.

Em relagdo aos custos, esse tipo de manutengdo ¢ mais barata do que a prevengéo das
falhas dos equipamentos. Entretanto pode gerar perdas enormes em razio da parada da

produgao.
3.3.1 Implicagoes

A manutengdo corretiva ndo planejada, na maioria das vezes, gera elevados custos. A
quebra inesperada de um equipamento pode causar perda da qualidade do produto, perdas de
produgdio, e altos custos de manutengdo para corrigir as falhas. No quadro abaixo se pode

observar o organograma das implicagdes.




Figura 03 - Organograma das implicagdes

Perdade producdo e Custoselevadoscom
qualidade dos produtos manutengao

Altos custos

Fonte: Rodrigues (2009, p.11).
3.3.2 Custos de manuteng¢io corretiva niio plane jada

No grafico abaixo, pode-se observar a tendéncia dos custos em relagdo a manutengdo

corretiva nas cmpresas.

Figura 04 - Custo x tempo

custo
A

o tempo

Fonte: Rodnigues, (2009, p.15).
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4 MANUTENCAO PREVENTIVA

A ABNT (1994) define manutengdo preventiva como sendo aquela realizada em
intervalos pré-estabelecidos com o objetivo de reduzir a possibilidade de falhas ou degradagio
dos equipamentos seguindo critérios estabelecidos. Rodrigues (2009, p.16) enfatiza que a
manuten¢do preventiva ¢ a intervengdo realizada de forma a se evitar ou reduzir a ocorréncia
de falhas ou queda do desempenho esperado, obedecendo a um plano previamente elaborado
baseado em intervalos definidos de tempo.

Segundo Sousa (2009), ¢ o tipo de manutengdo que auxilia a manutengdo corretiva
utilizando técnicas que envolvem o conhecimento sobre os equipamentos e sistemas. A
manutengdo preventiva € responsavel pela intervengdo no equipamento que podera
interromper ou nido a produgdo de forma previamente programada e planejada.

Para Moro e Auras (2007, p.15) a manutengdio preventiva ¢ o estagio inicial da
manutengdo planejada e obedece a um padrio previamente esquematizado. Ela estabelece
paradas periddicas com a finalidade de permitir os reparos programados assegurando assim o
funcionamento perfeito da maquina por um tempo pré-determinado. O monitoramento da vida
util das pe¢as ¢ baseado em dados estatisticos ou informagdes contidas no manual do
fabricante com constante acompanhamento ao longo do tempo, do tipo de falha da maquina,
com o objetivo de localizar pegas de menor duragio ou sujeitas a desgaste acentuado. Mesmo
assim os equipamentos niio sfo revisados no momento correto comprometendo componentes
que poderiam estar em boas condigdes de uso caso a troca tivesse ocorrido no momento
correto.

Segundo Caetano (2009), a elaboragdo de um plano de manuten¢do preventiva
depende de varios fatores, o que torna dificil a sua defini¢do. Mesmo assim algumas regras
sdo estabelecidas por serem consideradas importantes. Dentre elas pode-se destacar:
identificar os equipamentos ou maquinas de maior relevincia e que apresentam um custo
elevado de manutengdo ou alta soma de paralisagio forgada ou repetida devido a defeitos de
funcionamento; conhecer a constincia com que cada conjunto ou unidade deve ser revisado a
fim de encontrar pontos de desgaste acentuado; determinar a frequéncia de falhas com base
em dados estatisticos, graficos de controle e curvas de probabilidade; registrar as paradas do
equipamento, manute ngdes, custos e, posteriormente realizar os reparos necessarios.

Sousa (2009), afirma que na manuten¢do preventiva ndo se permite imprevistos. Toda

manutengio devera ser prevista e planejada. Todo imprevisto serd visto como sendo uma
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atividade de natureza corretiva e devera ser reportada como tal, diferenciando o verdadeiro

sintoma, sua causa e o procedimento mais adequado para eliminar a causa da falha.

De maneira resumida, pode-se estabelecer alguns dos objetivos da manutengdo

preventiva:
a)
b)
c)
d)

e)
f)
g)

programar os trabalhos de reparagéo;

prolongar a vida util do equipamento;

promover me lhorias nas condigdes gerais do equipamento;

reduzir a0 minimo ou eliminar os riscos de avaria em equipamentos com
elevado custo de reparagio;

reduzir o tempo de parada do equipamento para reparagao;

evitar retrabalhos;

possibilitar que as reparagdes sejam feitas nas melhores condigdes possiveis.

4.1 Objetivos da Manutengdo Preventiva Veicular

Os principais objetivos da manutengdo preventiva veicular sio:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

aumento da vida util das pegas;
garantir uma dirigibilidade segura do veiculo;
garantir a seguranga dos ocupantes em seu interior e de terceiros;

redugio de custos;
preservagdo da integridade do veiculo;

reduzir os efeitos nocivos a0 meio ambiente.



5 MANUTENCAO CORRETIVA X PREVENTIVA
5.1. Andlise de Custos
A analise de custos € uma etapa essencial no processo de manutengdo. Na figura
abaixo ¢ apresentada uma analise geral dos custos envolvidos nas manutengdes corretiva ¢

preventiva. [ notavel a vantagem de adogdo da manutengdio preventiva perante a manutengdo

corretiva no aspecto de custos.

Figura 05 - Custo x ocorréneia

($) Corretiva

“\

Preventiva

0

Fonte: RODRIGUES (2009, p.17).
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§5.2. Eficié ncia no Gerenciame nto da Manute n¢io

Visando alcangar seus objetivos. toda empresa necessita aplicar adequadamente os
seus recursos produtivos. Faz-se necessario um planejamento antecipado para controle
adequado da utilizagdo dos recursos ¢ prestagio de servico ao cliente com exceléncia. I
preciso gerenciar com eficiéncia (utilizagio adequada dos recursos) dentro de padroes
estabelecidos de eficacia (grau de sucesso na busca de atingir os objetivos). Para Monchy
(1989), a gestdo eficaz da frota de veiculos ndo ¢ um processo que precisa ser
necessariamente dificil, sendo que, na maioria das vezes. uma série de analises ¢ decisoes
conduzidas pelo bom senso ¢ pela real vontade de melhorar o rendimento a cada dia, geram

excelentes resultados.
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A informatizagdo do controle garante a disponibilidade de informagoes confiaveis, o
que pode definir a sobrevivéncia da empresa no mercado competitivo atual. Porém, a
informatizagdo de um sistema ndo eficiente terda como resultado um fracasso informatizado.
Corre-se ainda o risco de alimentar uma continuagdo dos mesmos tipos de erro ja existentes
anteriormente. Nem todos os relatérios emitidos pelo computador sio qualificados como
informagdes. Segundo Caetano (2009), a convivéncia didria com os mais variados problemas
de manuteng@o e a falta de treinamento gerencial, muito comum nesse meio profissional, leva
a geréncia de manutengdio a gastar tempo em demasia com atividades de pouca importancia
prejudicando diretamente o gerenciamento. Cada participante do processo deve-se atentar

para os aspectos de organizagdo e coordenagao.
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6 QUALIFICACAO DAMAO DE OBRA

O setor de manutengdo no Brasil, até alguns anos atras, ndo recebia a devida atengdo
por parte das empresas. Mas essa situagdo vem a cada dia se modificando em razio da
percepeiio da importincia dessa drea na permanéncia das empresas no mercado
principalmente devido a competitividade. Porém, em se tratando de manuten¢do veicular,
grande parte dos mecanicos ainda ndo esta apta a realizar a manuteng¢ao nos veiculos atuais
por ndo possuirem um grau técnico compativel com as novas tecnologias, e na maioria das
vezes, acabam por trocar pecgas sem identificar a real causa dos defeitos. Isso gera elevados
custos e acréscimos no tempo de execugdio dos servigos, além de uma alta taxa de retrabalhos
que ¢ prejudicial ao andamento e a eficiéncia do processo.

Alguns outros fatores que contribuem de forma negativa para que essa situagio se
instale sdo: a discriminagdo, a desvalorizagio profissional e a baixa remuneragio.

As empresas devem se conscientizar que os investimentos realizados na qualificag o
técnica do pessoal, retornam em médio prazo, na forma de melhorias da eficiéncia dos
servigos e pelo incremento dos lucros reais. Essa qualificagdo deve atingir todos os recursos

humanos envolvidos na manutengio.
6.1. Estabelecimento do Plano de M anutengio

Os setores de manutengao geralmente adotam os planos de manutengio recomendados
pelas proprias montadoras dos veiculos ou constroem os seus a partir do manual que
acompanha o veiculo. Tais planos na maioria das vezes sugerem inspegdes, lubrificacdes e
substituigdes periddicas de determinados componentes mecanicos do veiculo. A vida util das
pegas dificilmente ¢ descrita e, quando indicada, encontra-se completamente fora da
realidade.

Varios fatores contribuem para a formulagao de um plano de manutengdo. Cada
veiculo necessita de um plano de manutengdo especifico pois as condigdes a que sdo
submetidos sdo diferentes. Dentre esses fatores podemos citar alguns principais como: modo
de condugdo do veiculo, condigdes do trafego por onde circula, topografia da regido que o
veiculo percorre, se o veiculo ¢ submetido a carga parcial ou total, etc. O plano de
manutengdo deverd ser estabelecido de acordo com essas condigdes. Caso contririo. corre- se
o risco de trocar componentes antes do fim de sua vida util ou postergar a troca de outros que

ja estejam com prazo vencido. Ambas as agdes irdio gerar elevacdo dos custos e comprometer



31

a seguranga e integridade do conjunto. Deve-se promover uma adaptagdo dos planos de
manutengdo jd existentes e que sejam condizentes com os intervalos de substituigdo de pegas

para as diversas situagdes de operagdo dos veiculos.
6.2. Informatizacio da M anutengio

A administragio de frotas de veiculos € uma darea onde a informatizagdo ¢
extremamente necessaria e vantajosa, mas que ainda se encontra pouco informatizada nas
grandes empresas. Mesmo grande parte das empresas reconhecendo tal necessidade, existe
uma resisténcia a implantagdo de um plano de manuten¢do informatizado na maioria dos
casos. Esse plano pode auxiliar todos os setores de uma forma integrada e eficaz melhorando
0 desempenho do fluxo de informagdes e, consequentemente, melhorando o nivel das
decisdes a serem tomadas.

A maioria dos gerentes das empresas reconhece a importancia da integragio das areas
de trafego e materiais com a manutengdo. Porém, ndo ¢ identificada a existéncia de um
sistema de informagdes gerenciais que formalize os fluxos de informagiio mais importantes
dessas dreas e que sirva de apoio aos processos de decisio da empresa.

Segundo Branco Filho (2005 apud CAMPOS JUNIOR 2006, p.25), um sistema de
manutengdo informatizado permite a interligagdo da manutengio com as demais areas da
empresa, tornando o gerenciamento de custos, materiais e pessoal mais 4gil e seguro. O fator
primordial da informatizagdo da manutengio é o gerenciamento dos equipamentos e
instalagdes que visa possibilitar a formagio de um banco de dados histérico dos
equipamentos, o planejamento e programagdo de recursos para a manutengio, orientagdo das
atividades e estabelecimento do panorama das condigdes dos equipamentos.

Nesse contexto pode-se dizer que um plano de manutengio informatizado possui um
importante papel na evolugdo do processo de manutengio, tornando-o mais dindmico através
da otimizagio do fluxo de informagdes. Do ponto de vista gerencial. o plano de manutengiio
informatizado possibilita a formulagdo de um banco de dados que contenha histéricos de
problemas anteriormente ocorridos que podem auxiliar a solugdo de novos problemas
encontrados.

Segundo Viana (2008, p.7), todo sistema informatizado deve ser de facil instalagdo e
utilizagio, de simples compreensio e, que nfio exija dos profissionais envolvidos
conhecimentos aprofundados sobre informaitica sendo também compativeis com outros

sistemas que operam dentro da empresa.
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7 CRIACAO DE UM CHECK LIST PARA AUXILIO NA MANUTENCAO

Entende-se como check list uma lista de itens a serem verificados ou uma relagio de
itens previamente especificados a serem observados. O mesmo pode ser feito no computador,
em uma folha de papel, numa ficha, numa planilha ou armazenado na memoria da pessoa que
iré realiza-lo. Em vérios casos pode ser utilizado um check list, seja para evitar esquecimentos
ou falhas, o que pode ser um importante aliado nas tarefas de manutengdo. Abaixo é

apresentado um modelo do check list para auxiliar o reparador na manutengdo veicular.




Tabela 02 - Modek do check list proposto

Check list — Manutengiio Preventiva
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7.1. Aplicagiio Pritica do Check List na Oficina

O modelo de check list apresentado anteriormente foi utilizado na manutengdo da frota
de veiculos pertencente a empresa Dindmica Veterindria, situada na cidade de Paragua¢u-MG.
A manutengao foi realizada pela empresa Auto Mecdnica Pinheiros e foram observados
resultados satisfatorios no desempenho das atividades de manute ngdo que anteriormente ndo
era praticada de maneira preventiva nos veiculos da empresa. Somente era aplicada a

manuten¢do corretiva apos a falha, situacdo que vinha ocasionando paradas inesperadas nos




34

veiculos gerando atrasos na entrega de seus produtos e, consequentemente, prejuizos e queda
na competitividade.

A verificagdo de todos os itens presentes no check-list aliado ao cadastramento
computadorizado dos veiculos trouxe maior rapidez no diagndstico de possiveis falhas
presentes ou que poderiam ocorrer. O acesso ao historico de manutengio de cada veiculo
possibilitou paradas programadas e evitou que pegas fossem substituidas sem real necessidade
ou esquecimento da troca de algumas com o prazo de troca vencido, gerando redugio nos
custos de manuten¢do para a empresa. Outro fator decisivo para a melhoria no desempenho
das atividades de manutengdo aplicadas na frota de veiculos da empresa citada foi o fato da
oficina estar equipada com aparelhos de diagnésticos ¢ medigdo modernos acompanhada de
funciondrios que buscam constante atualizagdo no aspecto de novas tecnologias e sistemas

presentes nos veiculos atuais.
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8 CONCLUSAO

Atualmente o setor de manutengdo automotiva sofre uma caréncia de mio de obra
especializada que possa intervir com eficiéncia nos sistemas modernos que equipam os
veiculos atuais. Atribui-se tal situagdo as condigdes de trabalho desfavoraveis, a baixa
remuneragdo do setor e as exigéncias constantes por atualizagdes. Esses sdo os
influenciadores diretos da evasdo desse tipo de mio de obra que ocorre exclusivamente na
reparagio automotiva.

Vale ressaltar ainda a existéncia de outro problema onde os profissionais do setor de
reparagdo automotiva nio estdo recebendo o retorno esperado pelos investimentos em cursos
de aperfeicoamento e aquisicdo de novas ferramentas. Por essas razdes se torna muito
importante a participagdo dos empresarios na formagio e atualizagio dos mecanicos. Contudo
essas negociagdes tem se mostrado extremamente dificeis em razio do perfil do setor de
reparagao automotiva, formado em sua grande maioria por micro e pequenas empresas.

No entanto, algumas agdes podem ser tomadas visando manter o interesse dos
profissionais da reparagdo nas suas profissdes e também contribuir para que alcancem cada
vez mais o conhecimento por meio da oferta de boas condiges de trabalho, garantia de
seguranga fisica e da estrutura do local de trabalho, treinamentos adequados e constantes e
inovagdo nas atividades de manutengio. Todas estas questdes devem estar acompanhadas de
uma formagao técnica consistente.

Por fim, acredita-se que as condigdes de trabalho favordveis e a formagdo dos
profissionais da reparagdo automotiva influenciam diretamente o processo de condugdo da
manutengdo automotiva garantindo a sobrevivéncia e a competitividade da empresa no

mercado além da exceléncia na prestagdo de servigos.

Grupo Educacional UNLS
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