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RESUMO

O presente trabalho tem por objetivo de estudar o sistema gerencial voltado a
manuten¢do. Atualmente, € inadmissivel imaginar que seja possivel gerenciar um setor sem
haver um sistema que gere informag¢des e meios de se atingir metas - pré-definidas. Para
realizagdo do projeto, foi realizada em primeiro lugar uma revisdo bibliografica nas
ferramentas gerenciais, nos sistemas de gestdo da manuteng¢io e na relagdo entre a estratégia
produtiva e a estratégia de atuagdo da manuten¢do. Em segundo lugar, sera apresentada na
forma de estudo de caso toda a estrutura de controle e gerenciamento do setor de manutengao
da empresa de fabricagéo de fio magneto de cobre esmaltado, logo em seguida um sistema de
automagdo e controle das ordens de servigo da manutengdo, demonstrando como sua légica de
estruturagdo. A fim de programar uma estrutura que visando a autonomia do mantenedor bem
como a veracidade nas informagdes do histérico do equipamento e na computa¢do dos dados
em fungdio das paradas de maquinas, tanto para engenharia de manutengfio quanto para
engenharia de produgdo. Com a implantagdo de tal sistema tornara bem mais faceis e claros a
identificagdo e apontamento das manuteng3es executadas pelos mantenedores, a partir destas
informagdes e dados vdo sair os resultados quantitativos e qualitativos do desempenho da
manutengdo e assim aplicar um pano de a¢dio que melhor atenda a sua real necessidade para

atingir metas e objetivos ansiados.

Palavras-chave: Gerenciamento. Manutengdo. Automag&o. Ordens de Servigo. Producdo.




ABSTRACT

This work aims to study the managerial system returned to service. Currently, it is
unacceptable to imagine that you can manage a sector without having a system that generates
information and means to achieve goals - pre-defined. To conduct the project, was held first
in a bibliographic management tools, systems management and maintenance of the
relationship between production strategy and operating strategy of maintenance. Secondly, it
will be presented as a case study of the whole structure and management control of the
maintenance sector of the company manufacturing enamelled copper magnet wire, soon afier
an automation system and control of work orders for maintenance, demonstrating how its
structural approach. In order to plan a structure aimed at autonomy of maintainer and the
veracity of the information of the history of computing equipment and data in terms of
downtime, both for maintenance and engineering to manufacturing engineering. With the
implementation of such a system become much more easy and clear identification and
appointment of maintenance carried out by supporters, from that information and data will
leave the quantitative and qualitative results of the performance of maintenance and thus
apply a piece of action that best meets it is really necessary to achieve goals and objectives

longed

Keywords: Management. Maintenance. Automation. Orders. Production.
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1. INTRODUCAO

A partir do cenario mundial onde a internacionalizagdo dos mercados exige que as
empresas se tornem cada vez mais competitiva, pode ser destacada a velocidade da inovagao
tecnolégica, aumento da competigdo € o movimento trabalhista na constante busca de
melhorias que se igualem ou mesmo superem os benchmarks mundiais.

Com o constante desenvolvimento tecnologico, as mudangas, as novas idéias, novas
exigéncias dos clientes, etc., acontecerem cada vez mais e sendo freqiiente, surgiram a
necessidade da empresa desenvolver o seu proprio planejamento e controle estratégico com
base no mercado externo, concorrentes, oportunidades e ameagas externas, para se manter
diante do mesmo e assim garantir seu dominio competitivo.

Partindo do fluxo natural do planejamento estratégico, a aten¢do da empresa volta-se
para seu interior analisando suas forgas e fraquezas, permitindo determinar as taticas internas
como um meio de estabelecimento das metas organizacional em termos de objetivos de longo
prazo, programas de planos de agdo e prioridades de alocagéio de recursos.

Quando se atinge uma hierarquia estratégica em uma organizagdo, esta deve
compreender por todos os setores funcionais, desde a estratégia corporativa, passando pela
estratégia do negdcio até o alcance das estratégias funcionais. Logo, a estratégia funcional do
setor produtivo estd diretamente relacionada a titica do negécio e pode contribuir um dos
seguintes papéis: apoio para a estratégia empresarial, implementagdo da estratégia empresarial
e impulsdo da estratégia empresarial. Continuando com a abordagem do autor “Todos os
setores, produgdio, marketing, finangas, pesquisa e desenvolvimento e outros, precisardo
traduzir os objetivos do negdcio.

Assim neste ponto inserimos a manutengdo como uma fun¢do de apoio ao sistema
produtivo, que deve se ajustar a0 mesmo tempo, tendo consciéncia de seu papel. Portanto serd
apresentada a cadeia de diretrizes entre a estratégia de produgéio e a estratégia adotada pela
manutengao.

Na apresentagdo de um exemplo de estratégia de flexibilidade, descreve com clareza o
pensamento central dessa explanagéo. Tudo relacionado & produgdo, tecnologia, funcionérios
e sistemas e procedimentos deve ser apropriado para sua estratégia competitiva. Sendo assim

pode-se agregar a esse pensamento o papel da manutengdo como apoio da produgdo, devendo

agir de acordo com a mesma.
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Logo, a manuten¢do entra definitivamente no processo produtivo, atendendo aos
condicionamentos de nossa época, por outro lado, a capacidade de manter adequadamente o
parque produtivo constitui uma das diferengas fundamentais entre as nagdes desenvolvidas e
as subdesenvolvidas. O pensamento refletindo que quanto melhor a produgdo fizer essas
coisas, mais apoio estard dando para a estratégia competitiva da empresa. Se a empresa
adotasse uma estratégia empresarial diferente, seria necessario que sua fung¢do produgdo
adotasse objetivos diferentes.

Portanto a manuten¢gdo na mesma linha de pensamento deve identificar a real
necessidade em seu cliente interno e se adaptar as novas requisigdes de prestagdo de servigo.
Claro que pensando na manuten¢do como um departamento diferenciado da produgéio, o que
ndo ¢ muito comum e nem uma tendéncia mundial. Pode ser observado que a produgdo esta
cada vez mais consciente do seu papel ndo restrito a utilizagdo dos equipamentos e
instalagdes, mais sim da importancia dos mesmos, em alguma organizago, fica comprovado
que a unido da manutengéo e da produgdo ja ¢ uma realidade, que na maioria é administrada
pelo mesmo gerente. Em outros, como por exemplo, fabrica de fio de cobre esmaltado, a
distdncia existente entre essas atividades viabiliza essa unido e mesmo assim a manutengio
continua sendo um prestador de servigo ao setor produtivo.

Em fim, que seja langado uma reflex@o, como a manutengéo deve proceder para apoiar
a produgdo, sendo seu unico e principal cliente e na execugdo do seu papel junto 4 mesma.
Este projeto vai abordar tal idéia através do desenvolvimento de um sistema de gestio que
sustente o seu cliente interno imediato no que diz respeito & execugdio de sua fungiio

produtiva.

1.1. Objetivos

Atualmente qualquer fabrica ou instalagdo industrial, ou ainda toda e qualquer
atividade que pretende fabricar alguma coisa, é preciso de varios meios que permita a
produgdo; tais meios podem ser simples detalhe ou conjuntos de alta complexidade,
abrangendo maquinas automaticas, equipamentos simples como bombas e ventiladores até
conjuntos operando em tandem e produzindo artigos dos mais complexos possiveis.
Entretanto, em todos os casos aparece o problema de desgaste, enguigo, quebras, fraturas e

mais uma parafernalia de acidentes e incidentes que se observam durante a produgdo.
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Logo como uma simples tesoura precisa de reparo de tempo em tempo, ja que o corte ¢
perdido com a seqiiéncia de operagdes, as maquinas mais complexas também apresentam
desgastes assemelhado, exigindo reparos e intervengdes em periodos que variam de
conformidade com o equipamento, utilizagdio, material sendo processado, etc... Sendo assim
ndo é permitido tomar decisdes empiricamente — no “achismo” ou no “bom senso”. Néo ter
informagdes, fatos e dados, para tomada de decisdo, seja ela em nivel gerencial ou
operacional, podendo gerar prejuizos literalmente incalculdveis. Portanto deve existir o
gerenciamento, que nada mais ¢ do que medir o grau de eficiéncia dos servigos em cima de
informagdes e atuar de forma intensamente nas causas dos problemas a fim de eliminar os
seus efeitos danosos.

Em fim, que seja langado uma reflexdo, como a manutengdo deve proceder para as
tomadas de decisdo, pois em quase todos os casos a manutengdo ¢ simplesmente tolerada
como um mal necesséario, como pode ocorrer a falha e entdo, alguém deve conserta-las. E
comum o pessoal de manutengdo ser considerado tdo somente para consertar o que se quebra,
¢ sO observar que, em quase todos os casos, 0 Gerente de Manutengdo ocupa uma posigdo
considerada subalterna em relagdo ao Gerente de Produgdo, Financeiro, Vendas, etc...

Entretanto, um estudo mostra que os custos de manuten¢do, quando existe uma
organizagdo adequada, desaparecem quando comparados com os lucros que possibilitam, por
conservar a capacidade produtiva em valores elevados.

E na busca de resposta dessa indagag#io feita para a drea de manuten¢do que surgiu o
interesse desse trabalho. Com os recursos cada vez mais reduzidos, justifica-se o estudo de
sistemas de gestdo da manutengio como tema de pesquisa e dissertagio. Mas por que priorizar
a area de manutengdo? Sdo diversos os motivos: a necessidade de manuten¢io dos
equipamentos e instalagSes mais eficazes pelo aumento da mecanizagdo da produgdo; pela
maior complexidade dos equipamentos diante do progresso tecnolégico; controle de volume e
prazos de produgdo em niveis mais elevados; maior exigéncia quanto a qualidade dos
produtos, entre outras, sdo alguma das justificativas para o desenvolvimento do sistema nesse

campo. Além do mais, a maioria das corporagdes nio tem um setor de manuten¢do bem

estruturado.
SISTEMA DFE BIBLIOTECAS
FEPESMIG
BIBLIOTECA MONSENHOR DOMINGOS PRADO FONSECA

1
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|
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1.2.  Objetivos Principais

Portanto fica evidente a falta de uma estrutura clara, objetiva e padronizada para
melhor atender as necessidades de seus clientes internos a produg¢do propriamente dita.

. Desenvolver e descrever a gestdo de sistema gerencial de manutengdo que
viabilize a melhoria continua através da andlise de informagdes e determinagdo de metas,
auxiliando a tomada de decisdo e a execugdo das atividades ligadas a essa area;

. Desenvolver um aplicativo que facilite a implantagdo e operacionalizagdo do
sistema de automagdo e controle das ordens de servigo com a gestéo idealizada;

. Desenvolver um sistema de gestdo da manuteng¢do capaz de fornecer subsidios
aos colaboradores na adequada execugdo de suas atividades, propiciando um ambiente
motivador, através da participagdo na preparagdo de padrdes que possibilitem tanto a
autonomia quanto a tomada de decisdo a nivel gerencial, de supervisdo e operacional;

o Além disso, o sistema deve racionalizar o uso de energia da equipe de trabalho,
ou melhor, ainda, direcionar a mesma para que seja bem aproveitada. Em outras palavras,
fazer com que ela trabalhe de forma mais organizada e inteligente.

A elaboragdo do projeto tem inicio para a obtengdo do titulo de graduado em
Engenharia Mecénica. Onde serd desenvolvido um sistema de gestdo da manutengdo em uma
grande empresa que opera no ramo de fundigdo, trefilagdo e esmaltagdo de fio magneto de
cobre. Por fim, serd explorado no estudo de caso a ser apresentado nessa dissertagdo sua
estrutura e controle, houve uma simplificagdo e aprimoramento do sistema, visando agilizar a
sua implantagdo ¢ aumentar o seu campo de aplicabilidade.

Ressaltando que o esforgo ¢ a dedicagiio foram os fatores essenciais para transformar a
teoria em pratica. Essa colocagdo tem por objetivo incentivar o leitor a aplicar na pratica as
ferramentas e métodos que a Gestdo de Manutengio nos apresenta. A teoria se ndo for
aplicada na pratica perde a razdo de existir. S6 a aplicagiio do conhecimento agrega valor.

O segundo capitulo se concentra numa exposigio das idéias e pensamentos dos autores
consultados nas dreas de ferramentas gerenciais, sistemas de gestdo da manutengdo e
estratégia produtiva e sua relagdo com a manutengdo. Ainda no segundo capitulo realizar-se-a
a apresentagdo de gestdo da manutengdo, permitindo formar uma imagem do sistema.
Primeiramente, serd exposta a légica que se dar desenvolvimento e a implementagdo de

qualquer projeto. De acordo com a ferramenta PDCA, foi esclarecida a meta e os métodos. A




proposta de gestdo foi estruturada em diagramas de arvore e em planos de agdo no formato
SWIH.

J4 no terceiro capitulo, serd aprofundada a descrigdo da implantagdo do sistema de
automagdo e controle das ordens de servigo da manuteng@o apresentando na forma de estudo
de caso em uma fabrica de fio magneto de cobre esmaltado e detalhando os aspectos mais
relevantes desta concepgdo de prestar manutengdo. Esta etapa abrange em sua esséncia a
descrig¢do da execugdo de todas as atividades do setor de manutengdo e os resultados ¢ metas
esperado.

Por fim, o quarto capitulo ¢ a sintese das principais idéias abordadas ao longo do
trabalho, retomando desde o tema do projeto até as conclusdes chegadas pela experiéncia na
aplicagdo pratica dos conhecimentos.

Finalmente, este trabalho enfoca principalmente o aspecto ocupacional, ou seja, refere-
se as atividades de planejar e executar o trabalho e colher resultados com o uso de
métodos e ferramentas. Conseqiientemente, o aspecto humano ndo é aprofundado.

Sendo assim esse projeto consiste, entdo, no estudo dos sistemas gerenciais na drea de
manutengdo e no estudo de caso da automagdo e controle das ordens de servigo de

manutengdo industrial.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta revisdo bibliografica serdo abordados os assuntos que influenciaram na
idealizagdo do sistema gerencial, como a estratégia produtiva em relagdo a manutengdo, o
gerenciamento da manutengdo e sistemas de manutengdo.

Definindo as terminologias empregadas no desenvolvimento do gerenciamento da
manutengao.

. Sistema de Gestdo da Manutengéo

Sistema de Gestdo da Manuten¢do engloba, em sua estrutura, um conjunto de
atividades estrategicamente desenvolvidas e integradas para direcionar a atua¢do da equipe,
seguindo uma légica pré-ativa, ou seja, visando atuar na causa dos problemas, antecipando-se
as quebras. Estabelece e garante um fluxo l6gico das informagdes desde a sua origem até a
finalizagéo da execugio do servigo. Objetiva a satisfagdo dos clientes através de um padrio
6timo de prestagdo de servigos dentro dos recursos existentes.

o Manuteng¢do Diferenciada

E uma sistemitica de atividades de manutengo que garante um tratamento
diferenciado as determinadas solicitagdes de servigos prioritarias de setores ou equipamentos
criticos ou especiais. Essa sistematica de manutengdo permite que o sistema ndo seja rigido,
exigindo primeiramente a solicitagdo de servigo e gastando-se tempo com a parte burocratica,
retardando o inicio da prestagdo do servigo.

. Manuten¢do Planejada

E uma sistemética de atividades de manuten¢do que pode englobar as manutengdes
preditiva, preventiva e por inspego. Quais atividades a serem realizadas periodicamente sio
definidas e desenvolvidas de acordo com o nivel de criticidade de cada equipamento e/ou
instalagdo. As tarefas, apos ser pensadas e levadas a pratica, convergem em uma padronizagdo
em dois niveis: Procedimento Operacional e Manual de Treinamento.

o Manutengdo Auténoma

Informagdes ordenadas que permitam ao operador realizar a manutengdo periddica no

equipamento. Envolvem geralmente servigos de limpeza, lubrificag@o e inspegdo bésica.
. Manutengdo Preventiva

Plano de manutengfio que define prazos de substituigio de pegas e componentes

chaves em equipamentos ou orienta a atuagdo de servigos em instalagdes, em fungdo de sua

vida util, visando a redugdo no mimero de falhas e do tempo de equipamento parado.




B Manuteng¢do Preditiva
“Significa simplesmente sentir, avaliar ou controlar as mudangas fisicas das
instalagdes, prevendo e antecipando falhas e tomando as medidas reparadoras apropriadas”
(TAKAHASHI, 1993, p.198).
. Manuteng¢do por Inspegdo
Tem por fungdo detectar anomalias através dos sentidos humanos, seguindo um
Procedimento Operacional, antes que a mesma venha a tornar-se uma falha.
e Manutengéo Corretiva
Séo tarefas de manutengdo que atuam nos equipamentos e instalagdes ap6s 0os mesmos
apresentarem sintomas de falha ou quebra, de forma programada ou imediata, em fungdo dos
recursos disponiveis e das necessidades produtivas. A manutengdo corretiva geralmente tem
inicio a partir de uma solicitagdo de servigo realizada pelo setor produtivo. A definigdo de
qual servigo deve ser executada primeiramente ¢ determinada pelo indicador Prioridade do
Servigo.
e Padronizagéo
Padréo ¢, conforme CAMPOS (1994, p.31), “Instrumento que indica a meta (fim) e os
procedimentos (meios) para execugdo dos trabalhos, de tal maneira que cada um tenha
condigdes de assumir a responsabilidade pelos resultados de seu trabalho”.
. Confiabilidade
Probabilidade do equipamento submetido a determinadas condigdes, desempenhar as
suas fungdes sem falhas durante um periodo de tempo especificado. Representada na

manutengdo pelo tempo médio entre falhas - MTBF.

MTBF = ) tempo entre falhas

n? de falhas

° Manutenibilidade

Probabilidade do retorno do equipamento a uma condigio especificada em um
determinado periodo de tempo, com o uso de recursos também definidos. Representado na

manutengdo pelo tempo médio para reparar - MTTR.

MTTR =} tempo de recuperago das falhas

n % de falhas




20

. Anomalia
A anomalia € caracterizada pelos sintomas do equipamento ou componente que foge
da normalidade precedendo a falha. Compreendem em folga, sujeira, trepidagdo, estragos e
anormalidades em geral como alteragdes de cor, pressdo, corrente elétrica, ruido, vibragéo,
etc. Como se observa, s@o sintomas identificados pelos cinco sentidos dos inspecionadores.
. Falha
E a diminuigiio parcial da capacidade de desempenho de um componente,
equipamento ou sistema em atender certa fungdo durante um periodo de tempo estabelecido.
D Quebra
E a parada total de um equipamento ou componente, resultante de uma falha.
. Procedimento Operacional - PO
E um documento que demonstra as atividades desenvolvidas numa tarefa especifica.
° Manual de Treinamento - MT
E um documento padriio que serve de apoio ao treinamento da equipe na execugdo dos
Procedimentos Operacionais. Esse padrdo desdobra as atividades contidas no PO, explicando-
as em como fazer e por que fazer, e orientando o colaborador quanto a seguranga no trabalho.
B Solicitagdo de Servigo - SS
E um aplicativo padrio emitido pela produ¢io para solicitagio de atuagdo da
manutengdo. Pode ser observado o modelo no Capitulo 3, Figura 3.8.
. Ordem de Servigo Corretiva - OSC
E um documento padrio que contém informagdes sobre o servigo de Manutengdo
Corretiva a ser prestado. O modelo da OSC esta no Capitulo 3, Figuras 3.9 e 3.10.
. Ordem de Servigo Planejada - OSP
E um documento padrio que contém informagdes sobre o servigo de Manutengdo
Planejada a ser prestado. Apresentamos a OSP no Capitulo 3, Figura 3.11 e 3.12.
. Criticidade do Equipamento
A criticidade de um equipamento pode ser determinada seguindo diversas linhas de
raciocinio. Foi adotado por variar o nivel de criticidade de 01 (menos critico) a 10 (mais
critico) em fungdo da extensdo do problema para a Empresa. Este indicador ¢ definido pelo
PCM (Planejamento e Controle da Manuteng&o) ao cadastrar o equipamento no aplicativo.
o Prioridade Produtiva
O setor produtivo, através desse indicador, tem a possibilidade de manifestar o grau de

necessidade no atendimento ao servigo solicitado. O solicitante, preferencialmente a



21

supervisdo, define de 1 a 5 a prioridade produtiva, canalizando a informagdo a8 manutengéo.
Um equipamento pode ter normalmente uma prioridade produtiva baixa e, numa circunstancia
excepcional, receber uma prioridade elevada. E um indicador que permite a produgdo
manifestar a sua necessidade em relagéo ao equipamento ou instalagdo em fungdo da situagéo
atual do setor.
. Prioridade do Servigo

Este indicativo é o produto da Criticidade do Equipamento pela Prioridade Produtiva
multiplicada por 2. Portanto, pode variar de 2 a 100, em fun¢do de um menor ou maior grau
de prioridade. Ele determina qual a Solicitagdo de Servigo a ser realizada primeiramente e

auxilia, num segundo momento, na analise dos relatérios gerenciais.

2.1. Estratégias Produtivas e a Manutengio

Para uma classificagdo onde os primeiros sdo conceituados como sendo os critérios
determinantes na realizagdo de um negécio, ou seja, aqueles considerados pelos
consumidores como indispensaveis a compra de um produto ou servigo; e os outros sdo
conceituados como sendo os critérios imprescindiveis para qualificar a empresa como uma
fornecedora, apesar de ndo determinarem o ganhador do negécio é uma fungdio dos
diferentes tipos de produtos e seus respectivos clientes. Esses critérios, uma vez bem
definidos, orientam na determinagdo da estratégia de produgdo com reflexos significativos
sobre a estratégia da manutengdo. A preméncia da produgdo serd atender a esses objetivos,
cobrando da manutengio semelhante preocupagéo.

SLACK (1997, p.95) “se uma operagdo produzir bens ou servigos para mais do que
um grupo de consumidores, ela precisara determinar os fatores competitivos ganhadores de
pedidos, qualificadores e os menos importantes para cada grupo.” Esta defini¢do expressa a
necessidade da manutengdo também pensar, nos diversos grupos de produtos de forma
particular e especial. Nesse momento fazemos uma ressalva que a manutengdo podera
prestar seus servigos em fungéo dos produtos de uma empresa, havendo a consciéncia que um
grupo de produtos pode ter critérios ganhadores de pedido especificos ao seu mercado,
requerendo uma prestagdo de servigos também especifica.

Faremos uma répida explanagdo diante dos possiveis objetivos de desempenho que a

estratégia produtiva pode seguir. Caso ela venha a priorizar, por exemplo, qualidade, a
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manutengdo teria como reflexo tragar uma estratégia de agdo compativel com essa decisdo.
Juntamente com isto, analisaremos o comportamento da manuteng&o.

Os cinco objetivos de desempenho segundo SLACK (1997) séo:
I — Qualidade - a qualidade implica em realizar as coisas de forma acertada, evitando
erros. A manutengdo auxilia a produgdo no perfeito ajuste dos equipamentos do processo
produtivo.
2 — Rapidez - deseja-se minimizar o tempo entre o pedido por parte do consumidor e a
entrega do bem ou servigo. Pode ser entendida como prontidio no atendimento. A
manutengdo, com seu conhecimento, podem auxiliar no aprimoramento do processo
produtivo, enfocando a redugdo dos tempos de fila, transporte, sefup e processamento. Pode
também tragar um plano de atendimento personalizado, segundo seja o caso, para aperfeigoar
a manutenibilidade.
3 — Confiabilidade - segundo SLACK (1997) seria “fazer as coisas em tempo para manter
os compromissos de entrega assumidos com seus consumidores”. Nesse caso a manutengao
pode contribuir € muito, principalmente ndo atrapalhando o processo produtivo com paradas
imprevistas. Indicadores como confiabilidade ¢ manutenibilidade devem ser monitoradas e a
equipe treinada e capacitada para manté-los em niveis aceitdveis ou mesmo 6timos (zero-
quebra).
4 — Flexibilidade - ¢ a capacidade de adaptar-se as novas necessidades do consumidor,
mudando a sua atividade produtiva.  Pode ser desdobrada em flexibilidade de
produto/servigo, de mix, de volume e de entrega. Esse objetivo de desempenho determina
uma flexibilidade ndo s6 do setor produtivo como da manutengdo. A equipe deve ser
treinada para reagir rapidamente a sinais de mudanga.
5 — Custo - esse objetivo visa trabalhar dentro de baixos niveis de custo para que o prego seja
uma vantagem competitiva para a empresa. A manutengdo também pode possibilitar uma
contribui¢do significativa nesse objetivo, operando principalmente de forma planejada,
quando o custo ndo se ampliou por identificar o problema na fase de anomalia.
Logo se a decisdo da empresa for a rapidez o critério ganhador de pedido, parece- nos
6bvio afirmar que a manutengdo terd que agir de forma compativel com essa decisdo
estratégica. Indicadores como a manutenibilidade assumem elevado grau de importincia.
Necessitara, portanto, desenvolver um sistema que garanta a canalizagdo das informagdes
desde o setor produtivo ou equipamento até os responsaveis pela atuagdio corretiva ou
planejada, seja com sistemas do tipo andon, (SHINGO, 1996) luminoso proximo ao

equipamento indicando a parada ou com sistemas informatizados que possibilitem o fluxo
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preciso e imediato das informagdes. Algumas empresas manufatureiras ja tém utilizado esses
recursos com sucesso.

Tendo como critério a qualidade, significa a necessidade de a manutengdo atingir
elevados niveis de qualidade em sua prestago de servigos, garantindo, por exemplo, que as
maquinas estejam bem ajustadas e com sistemas tipo poka-yoke (SHINGO, 1996)
implantados para garantir que os erros sejam evitados ou identificados o mais rapido possivel,
para satisfag@o do cliente interno e, sobretudo obter sucesso com o externo o cliente final.

As corporagdes que competem por prego devem ter equipes de manutengdo enxutas e
bem orientadas para que os servigos sejam prestados visando a redugdo dos custos em
manutengdo e operagdo dos equipamentos. Os recursos mais onerosos devem ser voltados

para setores e equipamentos criticos.

2.2. Gerenciamentos da Manutengio

Diz HATAKEYAMA (1995, p.34) existem quatro estagios gerenciais da manutengéo.

No primeiro estagio, de manutengdo imperfeita, existe certa inconsciéncia sobre a
maneira de conduzir o gerenciamento. A rotina do trabalho didrio € imperfeita. Neste estagio,
o gerenciamento da manutengdo ainda tem de ser feito. A execugiio do trabalho de rotina é
obstruida por vérios erros e dificuldades, inclusive problemas entre pessoas. Uma empresa
neste estdgio perde seus clientes para concorrentes e sofre uma queda nas vendas ou no
desempenho.

No segundo estdgio, conceituado de gerenciamento da manutengdo, ja existe o
gerenciamento da rotina. O trabalho didrio ja é conduzido de maneira perfeita, porém o
gerente s6 cuida da resolugéo de problemas.

O terceiro estagio € a reforma passiva. O gerente ja superou o nivel de gerenciamento
de manutengdo e atua na reforma em seu setor, porém ainda de forma passiva.

No quarto estdgio ja estdio equacionados os problemas futuros e existe plena
consciéncia do gerenciamento do crescimento do ser humano. O gerente atua com autonomia
pela consciéncia de haver adquirido o conhecimento capaz de guia-lo em seu trabalho. Possui
a capacidade de influenciar positivamente as pessoas ao seu redor.

A grande missdo do gerente consiste no desenvolvimento de sua habilidade em

mobilizar as pessoas e colocar as suas idéias em agdes de forma estruturada numa
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contribuigdo significativa e duradoura para a sua organiza¢@o, mesmo apds a sua transferéncia
para outra érea.

Segundo HATAKEYAMA (1995, p.39), o gerenciamento possui dois aspectos: o
ocupacional € o humano. O primeiro refere-se a atividade que planeja e executa o trabalho,

colhendo o resultado; o segundo, a atividade voltada para o homem ou quem vai executar.

“O aspecto ocupacional do gerenciamento estd dividido, de forma ampla, em
gerencia de manutengdo ¢ reforma estrutural. O gerenciamento de manutengio
significa a execugio continua da fungdo da se¢lio ou departamento. A reforma
estrutural significa a negagfio desta continuidade e a criagdo de nova qualidade da
se¢do ou departamento” (HATAKEYAMA, 1995, p.27).

“A reforma... se refere aos esfor¢os do gerente para provocar 0 aumento repentino
no resultado de seu setor e aprimorar subitamente a qualidade do grupo pela
profunda reforma no trabalho e na cultura interna das organizagdes, através de novos
métodos e novos conceitos” (HATAKEYAMA, 1995, p.27).

As atividades de gerenciamento associadas & rotina sdio: “... desenvolvimento,
manutengdo e melhoria de um nivel de qualidade”. (DELLARETTI FILHO, 1994, p.03).

Conceitualmente, Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-dia é segundo
(CAMPOS, 1994, p.19), “Agdes e verificagdes didrias conduzidas para que cada pessoa possa
assumir as responsabilidades no cumprimento das obrigagdes conferidas a cada individuo e a
cada organizagdo”.

A grande importancia de seu papel esta no principal objetivo a que se intenta e dos

meios que utiliza para atingi-los.

“O principal objetivo do estabelecimento do Gerenciamento da Rotina do Trabalho
do Dia-a-dia ¢ transformar esta Unidade Gerencial Bésica numa microempresa em
que o Chefe de Secdio € o Presidente. Para isto este Chefe de Segio deve ter o
melhor preparo gerencial possivel e toda a sua turma (staff, supervisores e
operadores) deve ser preparada para conduzir o seu trabalho do dia-a-dia com
competéncia, de tal forma que os niveis hierarquicos superiores possam se esquecer
do dia-a-dia e cumprir sua obrigaglo, que ¢ olhar para o mercado, para os
concorrentes ¢ para o futuro da empresa e com isto conduzi-la para a sobrevivéncia”
(CAMPOS, 1992, p.43).

O principal meio empregado para a implantagdo pelo gerenciamento da rotina do

trabalho € a padronizagdo. Os pensamentos abaixo servem para comprovar a colocagdo acima.

“A padronizagdio ¢ o cerne do gerenciamento” (CAMPOS, 1994, p-10). “Nio existe
controle sem padronizagdo” (JURAN apud CAMPOS 1992, p.1). “Nas empresas
modernas do mundo a padronizagio ¢ considerada a mais fundamental das
ferramentas gerenciais” (CAMPOS, 1992, p.01). “A alta ¢ média administragiio
devem ser suficientemente corajosas ¢ delegar o maximo de autoridade. Isto & feito
através da padronizagio” (ISHIKAWA apud CAMPOS, 1992, p.17).




25

“Para os trabalhos da rotina, altamente repetitivos, o gerente deve criar e determinar 0s
procedimentos e os métodos apropriados, elaborar os manuais e treinar as pessoas, fazendo
com que elas executem os seus trabalhos com os mesmos” (HATAKEYAMA, 1995, p.46).
“As normas/padrdes que influem no desempenho da equipe talvez precisem ser
estabelecidos, modificados ou mudados completamente. Todos 0s componentes da
equipe deverfio estar envolvidos para conhecer as normas e padrdes novos, e
comprometer-se com os mesmos” (BLAKE, 1985, p.115).
Segundo o mesmo autor, 0 manual de procedimentos ndo deve ser uma simples
documentagdo da situagdio atual, mas o seu contetido tem de ser o resultado de uma melhoria.

Em relagio as metas, os autores pesquisados recomendam que sejam mensurdveis

quantitativamente. As metas sdo indicadores com prazo e nivel ideais de se atingir.

“O nivel que se deseja atingir ndo deve ser demasiadamente alto, para nfo
desencorajar os subordinados e, por outro lado, ndo deve ser baixo demais, para
evitar que o esforgo empenhado e as medidas adotadas pelos subordinados fiquem
abaixo do patamar adequado” (HATAKEYAMA, 1995, p.45).

Para maiores aprofundamentos consultar os livros de CAMPOS, 1992, CAMPOS,
1994, HATAKEYAMA, 1995 e DELLARETTI FILHO, 1994.

2.3. Sistemas de Manutencio

A abordagem dos Sistemas de Manutengdo pode ser feito de diversas formas. A seguir

foram reunidos alguns elementos que tratam dessa questdo.

“No desenvolvimento da atividade de manutengfio, sfio geradas e coletadas intimeras
informagdes que devem ser convenientemente tratadas no mais breve espago de
tempo possfvel, para produzirem relatérios, tabelas e graficos, com contetidos
proprios ¢ compostos de acordo com os nfveis funcionais a que se destinam,
oferecendo alternativas para a tomada de decisdes” (TAVARES, 1987, p.9).

O autor trata deste sistema como ‘a associagdo de métodos e elementos organizados
segundo um meio légico para atender a um objetivo especifico’. Os sistemas sdo classificados
segundo 0 mesmo autor em: sistema de controle manual; sistema de controle semi-
automatizado; sistema de controle automatizado; sistema de controle por microcomputador.

. O primeiro ¢ aquele em que o sistema de manutengdo € controlado através de

formulédrios e mapas, preenchidos manualmente e guardados em pastas e arquivos. Esse



26

sistema opera ineficientemente, dependendo do volume de equipamentos e instalagdes que
estdo sob gerenciamento da manuteng@io. Ndo possibilita a geragdo instantanea de relatorios
para a tomada de decisdo.

e O segundo ¢ aquele em que as atividades de manutenglio corretiva sdo
controladas e analisadas manualmente, enquanto as agdes preventivas sdo auxiliadas por
computador. Ndo h4, portanto, uma possibilidade de tratamento e geragdo de informagdes
baseadas no histérico dos equipamentos, ficando dificil a anélise de indicadores como a
confiabilidade.

o O terceiro ¢ aquele em que as informag¢des relativas as atividades de
manutengdo sdo transferidas ao computador para andlise e controle. Esse sistema pode ser
estruturado de forma a atender uma ampla gama de empresas, gerando relatérios funcionais
através da alimentagdo manual dos dados pelo Planejamento e Controle da Manutengio
(PCM).

° O quarto e dltimo sistema ¢ aquele em que as informagdes sdo alimentadas e
obtidas diretamente do computador. E, sem duvida, o sistema de tecnologia mais avangada,
mas acaba restringindo-se a algumas industrias especificas, onde as empresas possuem

equipamentos com tecnologia de ponta.

2.4. Ferramentas Gerenciais

Sera citado e realizado um breve comentério sobre algumas das ferramentas utilizadas
para o desenvolvimento e, principalmente, a implantagdo do sistema gerencial. Portanto, ndo
temos como objetivo aprofundé-lo, sendo assuntos com ampla bibliografia.

. Diagrama de Arvore:

E uma ferramenta que desmembra uma meta em diversas etapas que sdo atividades
necessarias para atingi-la.

Normalmente é necesséario estabelecer meios primérios, secundérios, e assim por
diante, até que se chegue ao nivel de execugdo.

Um exemplo de diagrama de arvore encontra-se na Figura 3.1.
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] Ferramenta SW1H:

E um check-list que garante o planejamento de uma atividade sem que falte algum
dado importante.

Quadm 2 1 SWIH
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O Quadro 2.1 detalha o que representa cada letra do SW1H.
o Ferramenta PDCA:
Segundo o autor, “E um método de gestdo” (CAMPOS, 1994, p.192). Existem dois
tipos de metas: “metas para manter e metas para melhorar” (CAMPOS, 1994, p.194). A
primeira ¢ utilizada para manter os resultados num certo nivel desejado que ja fosse
atingido. E basicamente aplicada pelo nivel operacional. A segunda busca atingir novos

patamares, ou novos resultados, havendo uma reformulagéo dos procedimentos atuais; é

PLANEJAR
FIAN

ATUE NO PROCESSO DEFINA AS METAS
EM FUNCAO DOS
RESULTAD OS DETERMINE OS METODOS
PARA ALCAN CAR AS METAS

AP
CD

VERIFIQUE OS EFEITOS EDUCACAO E TREINAMENTO
DO TRABALH O EXECUTADO EXECUTE © TRABALHO

EXECUTAR

Figura 2.1: PDCA — Método de Controle de Processo
Fonte: CAMPOS, 1994, p.193

conduzida pelas fungdes gerenciais.

ACAO

Al LAW T

C HEC K
CHECAR

Sdo os caminhos para se atingir as metas. A Figura 2.1 apresenta uma representagdo
grafica do PDCA.
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o Brainstorming “tempestade de idéias”:

E uma ferramenta Wtil, com uma metodologia especial, objetivando fazer um

levantamento das idéias de um grupo de pessoas em relagdo a um determinado tema.
o Diagrama de afinidades:

I uma ferramenta que permite identificar e classificar as causas que possuem forte
relagdo com um tema determinado, sera dividido em seis (6) passos.

1° passo — Brainstorming: O grupo deverd fazer uma “fempestade de idéias” para
levantar as causas que estdo relacionadas a um determinado tema. E importante que as
causas levantadas estejam relacionadas com a realidade da empresa, ndo deve haver
preocupag¢do inicial quanto a classificagdo das idéias. As idéias devem ser expressas de forma
simples, usando as expressdes do dia- a-dia com poucas palavras, cada idéia devera ser
anotada individualmente em um papel do tipo “post-it”, apbés um tempo estipulado cada
pessoa da reunidio 1é uma de suas idéias para ajudar a estimular o surgimento de outras.

2 © passo — Compactagdo dos Dados: Idéias que expressam a mesma coisa
poderdo ser agrupadas em uma expressdo Unica.

3 © passo - Organizagdo dos Dados: Na organizagdo dos dados, destaca-se a primeira
idéia e a seguir uma segunda que ¢ comparada a primeira. Se estas duas idéias tém alguma
afinidade, elas sdo colocadas juntas, se ndo, sdo colocadas separadas. Aponta-se a terceira
idéia e compara-se com as duas anteriores, podendo ter afinidade com alguma delas ou
formar um novo conjunto, e assim sucessivamente. Esta organizago ndo ¢ tinica, e é fungfio
da visdo que o grupo tem do assunto, podendo facilitar a percepgdo de aspectos nio
mencionados anteriormente e que podem ser importantes, pois durante a organizagdo surgem
novas idéias que devem ser consideradas.

4° passo - Identificagdo dos Conjuntos Formados: Criar um titulo, obs.: cada titulo
indicara uma familia de causas potenciais do problema.

5% passo - Construgdo do Diagrama de Afinidades: O diagrama fornece uma visdo
global do tema e facilita a sua compreenséo, usando um papel do tipo “flip-chart”, escreva o
tema no cabegalho, abaixo do tema monte os conjuntos formados, observar que dois ou mais
conjuntos poderdo ser agrupados para dar origem a um tnico conjunto e por fim faz-se a
configuragfio do diagrama.

6° passo - Priorizagdo das Causas: Preenchendo a matriz de correlagdo indica-se a

ordem em que as causas deverdo ser atuadas.



J Macro Fluxograma:
”E um fluxograma de grandes processos do sistema” (CAMPOS, 1992, p.90). Maiores
informagdes podem ser obtidas na obra do autor acima. Um exemplo aparece na Figura 4.1.
. Fluxograma:
IX uma representagdo grafica de um processo. Maiores informagdes podem ser obtidas
em CAMPOS (1994, p.211). Exemplos de fluxogramas no Capitulo 4, Fluxograma 4.2.
. Ferramenta 58°s:
Os diversos autores como SILVA (1994), OSADA (1992) e TAKAHASHI (1993),
definem a fundo o que €, e quais os objetivos e meios do 5S’s.

Quadro 2.2: Retirado da Tabela 3.4 — Significado dos 5S°s

o astoque

disponival
Distinguir o
Organizaci nacessarno do Usar o espagoda forma
' (Sdl'j) e dasnacassdrio a aficiante
- eliminar os Readuzir custoes
desnecassdrios Reduzir os incidentas de
perda ou falta da itens
Acabar com os

Determinar o Jayow | Vazamentosde olao,
@8 arrumagio pam | 4EuUS, et

quetodos os itens Malhorar aficiancia

Arr'!-mlﬁ. possamser Elumnuﬁpudas
(Seiton) enconteados provocadas pela procura
imadistamenta de itans nacessdrios
guando necassanos
Eliminar as condigdas
instaveis

Manter a malhorar as Malhorar s
Eliminar sujeira. fungdes doequipamento | qualidade dos

posira & materiais produtos
€za estranhos; manter 0 | [ impara inspecionar as
(Seiso) ambienta limpo dreas- chave do
aquipamento Raduzir o nimarn
de avarias

Manter o ambiente | Melhorar o ambiante de
Limpeza Pessoal limpo para conservar | trabsalho

asaide s evitara Garantis a segurancas a
(Seiketsu) Sohipay AU pravengio da polugdo
acidentss
Raduzir os incidentas
provocadospordescuido
Disciplina Treinar as pessoss | Enfrentacas situagpdes
(Shitsuke) Ez :s 1:;’;5 armar anfrentar as repras Elavar o moral
Adotar melhores ralagdas
humanas

Fonte: O TAKAHASHI, 1993, p.127

Da bibliografia do autor TAKAHASHI, foi retirado o quadro acima (Quadro 2.2) que

sintetiza o significado de 5S’s.
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3.1. Propostas de Gestio de Manutengio

O sistema de gestdo da manutengdo que sera apresentado possui a logica do PDCA
(Figura 3.1). Todas as tarefas necessarias ao alcance da meta de desenvolver e implantar um
sistema gerencial na drea de manutengdo deve ser primeiramente pensado. Essa etapa
corresponde ao planejamento “P”, onde sdo definidos a meta, os métodos, a estrutura do

sistema gerencial (Fluxograma 2.1) e os planos de a¢do (Quadros 2.3 e 2.4).

Figura 3.1: PDCA do Sistema Gerencial para Area de Manuteng#o
Fonte: O autor

A meta, como citado anteriormente, é o desenvolvimento ¢ a implantagio de um

sistema gerencial na drea de manutengdo. Esse sistema ¢ um coerente, unificado e

integrado padrdo de decisoes, servindo como diretrizes as agdes da equipe no cumprimento da

missdo estabelecida, através do “dominio tecnologico”.
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O projeto enfoca o aspecto ocupacional com reestruturago dos conceitos e
procedimentos provocando um aumento nos resultados do setor, caracterizando a reforma
estrutural segundo, HATAKEYAMA (1995).

Dois conceitos s3o oportunos. O primeiro € o de sistema. Sistema segundo
CAMPOS (1992, p. 4) € a “composigdo de uma série de itens (hardware, software e elemento
humano) que sdo selecionados e alinhados para operar relacionando-se mutuamente para
cumprir uma dada missdo”; ou, em um conceito mais cldssico, conjunto de unidades
interdependentes e que se relacionam entre si. O segundo ¢ de dominio tecnolégico, que vem
a ser a capacidade de se estabelecer sistemas e ter dominio sobre eles. O método que orienta
todo o planejamento e a implantagdo do trabalho ¢ o diagrama de arvore, pois, através dele
foram definidas as principais tarefas que compdem o sistema de gestdo da manutengéo.

O Sistema Gerencial deve ser criado levando-se em conta alguns aspectos basicos que
visam dar sustentabilidade a proposta de gestdo. Esses aspectos agem como pilares, conforme
demonstrado na Figura 3.2.

Os oitos Pilares do Sistema de Implantagdo e Gestdo da Manutengdo sdo o 58’s, o
fluxo organizado de informagdes, a manutencdo planejada, a padronizagdo, os
colaboradores capacitados e motivados, a determinag¢do de indicadores e metas, o

aplicativo ¢ a manuten¢do autéonoma.

5 S%

|
i
:
8
:

Manutencao N.mrlorrn

_Pa_ Tl = S N =
Colaber. (:a;a:in(bs_ . "e Mmm-‘ . .

- |d

Figura 3.2: Pilares do Sistema de Gestio da Manutengio
Fonte: O autor
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A implantagio do trabalho deve ser realizada de dentro para fora, ou seja,
primeiro preocupa-se em organizar a manutengdo, suas atividades, a forma de realizagdo dos
trabalhos, o estado mental dos colaboradores, para posteriormente se trabalbar com a
produgio, quer seja no assessoramento da operagio dos equipamentos, no desenvolvimento de
procedimentos operacionais ou na implantagdo de manutengdes autdnomas. Seguindo esse
raciocinio, primeiramente busca-se estruturar internamente o setor de manutengdo, formando
uma base de apoio a implantagdo do modelo gerencial.

Aconselha-se estabelecer essa base através da implantagdo do programa 58’s.
Estabelecido esse patamar de organizagfio e limpeza, o proximo passo seria garantir que as
informagdes, oriundas da produgdo, cheguem a manuteng@io completas e verdadeiras.

Isso é essencial, para que a manutengdo possa providenciar a realizagdo do servigo,
eliminando-se a perda de informagdo e o desgaste entre os setores. Para tanto, devem ser
desenvolvidos os fluxogramas das atividades da manutengdo, o Padrdo de Sistema e os
documentos necessarios. Mais um aspecto basico compreende no desenvolvimento de
procedimentos de manutengdo planejada, para que os servigos passem a ser pro-ativos € ndo
somente reativos (corretivos). Ha necessidade de um treinamento para a mudanga de

mentalidade na equipe, para compreensdo das vantagens de se atuar de forma planejada,

antecipando-se as quebras.

Facilidade de
identificag8o AN

Equipamento Anomalia Falha Quebra
deficlente : j

Equipamento
am perfeitas

condigbes

Origem do O problema | Parada total do )
problama ; evoluiu ! equipamento Tempo
- havendo parda ;
i de produtlvidade |

Figura 3.3: Processo de Quebra de um Equipamento
Fonte: CAMPOS, 1994, p.208.

Convém conceituar o processo de quebra de um equipamento (Figura 3.3). Um
equipamento atravessa trés fases distintas: anomalia, falha e quebra. A fase de anomalia

compreende os primeiros sintomas que ja podem ser observados, como por exemplo, o inicio



33

de uma trinca no cabegote de um motor. E a origem do processo de quebra e pode ser
identificada por manuten¢des planejadas como a preditiva e por inspegdo. A fase seguinte, de
falha, ja resulta numa perda de produgdo. Caso ndo houver a intervengdo, desencadeard a
quebra. Essas duas ultimas fases geram uma manuteng#o corretiva.

Pode-se, entdo, dar seqiiéncia ao raciocinio, explicando que a equipe de manutengdo
deve capacitar-se para atuar de forma planejada, desenvolvendo manutengdes preventivas,
preditivas e por inspegdio, conforme a viabilidade econdmica e o caso. A manutengdo por
inspe¢do ¢ aquela realizada periodicamente, utilizando simplesmente os cinco sentidos do
colaborador na identificag@o de uma anomalia (Figura 3.3).

Os procedimentos, nesse momento, ja deverdo estar padronizados, necessitando
apenas de revisdes, a medida que se agreguem conhecimentos relativos aos mesmos.

Nessa etapa do processo, haverd uma maior integragdo com os colaboradores. Nio
ha como o ser humano se sentir integrado a uma atividade sem vincular-se a ela por meio da
colaboragdo e da responsabilidade. Os colaboradores, componentes da equipe de manutengao,
passam a ser integrados a ela, através do comprometimento gradual que se vai
estabelecendo pela oportunidade de participarem no planejamento das atividades do setor e,
principalmente, através da delegagdo de responsabilidades diante de equipamentos e
instalagdes. Toda a orientagdio € treinamento sdo realizados através de reunides periddicas
quando os colaboradores da equipe tém acesso a logica do sistema de gestdo da manutengio e
oportunidade de colaborar no planejamento do mesmo.

A padronizagdo assume dois importantes papéis no sistema gerencial: o de
registrar os conhecimentos, facilitando o treinamento e a perenidade dos Servigos; e a
delegagdo da autoridade, a medida que o colaborador passa a ser responsavel direto pela
realizagdo de manutengdes planejadas ou tarefas cotidianas em determinados equipamentos e
pelo perfeito funcionamento dos mesmos. Os procedimentos operacionais € 0s manuais de
treinamento sdo desenvolvidos, com a assisténcia da geréncia, pelos proprios colaboradores,
que serdo os responséveis pela execugdo eficaz das tarefas.

Outro pilar em que se apdia o sistema é o estabelecimento de indicadores que
possibilitem o gerenciamento do setor. Gerenciar com indicadores possibilita um
monitoramento dos resultados, direcionando a acdo gerencial. As reunides sdo realizadas
também com a fungdo de analisar as informagGes registradas nos relatérios e fixadas no mural
para acompanhamento dos resultados pela equipe. Para alcangar os objetivos propostos, deve

haver um aplicativo computacional que viabilize a implantagdo do sistema de gestdo. FEsse
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aplicativo, sendo coerente com a proposta, torna possivel a implantagdo e a gestdo da
manutengao.

E imprescindivel no desenvolvimento do sistema gerencial o estabelecimento do
vinculo entre a manutengdo e a produgdo ao implantarem-se procedimentos de manutengdo
autdbnoma. Este trabalho consiste, de forma simplificada, no repasse da responsabilidade ao
operador da realizagio de manutengdes bésicas, como: limpeza dos equipamentos,
lubrificagdio e inspegdes com o intuito de identificar anomalias ou falhas. O principal objetivo

da manutengdo autdnoma ¢ eliminar problemas em sua origem.

3.2. Estrutura do Sistema Gerencial da Manutenc¢io

As idéias anteriormente apresentadas formam a base da implantagdo do sistema de
gestdo da manutengdo. A partir delas, desenvolve-se a Estrutura do Sistema Gerencial,

realizada através do desdobramento em tarefas através da ferramenta diagrama de arvore.

Identificar Problema
Implantar 55
Desenvolver Macrofluxograma
D esetrvolver Fhux ogram a des Atividades
Elaborar Padrio de Sistema
Sisten & de Treinar E quipe
Implantagdo ;
o Gestlio de Definir Valores
Manutengio Descrever Negocio

Descrever Fungbes Chefe, Supervisar e Operadar

e D efirur Critérios de Criticidade & Equipamentos Criticos
|——. Determinar Manutengio Adequada a Cada Equipamento
L Desenvolver Programas de Manutengdo Planejada
Dessnvolver PO's e MT's dos Equipamentos Ctiticos

D essrrvolver Documenios

D efinir Indicadores e Metas

b D e senvolver Aplicativo

| Implantar Programa de Manutengio Autdnoma

Fluxograma 3.1: Estrutura do Sistema Gerencial na Area de Manutengfio
Fonte: O autor

A Estrutura do Sistema Gerencial (Fluxograma 3.1) é o préprio diagrama de arvore,

que compreende todas as tarefas que o compdem.
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3.3. Planos de A¢do

Para o planejamento de todas as atividades, recomenda-se o uso das ferramentas
diagrama de arvore ¢ SWI1H. Primeiramente, o planejamento de todo o sistema deve ser
realizado em diagramas de éarvore, onde serdo desdobradas as tarefas. No Fluxograma 3.1,
pode ser observada a Estrutura do Sistema de Gestdo da Manutengdo. Esse diagrama de
arvore servird de base para realizar o planejamento no formato SWIH como podera ser
observado. A seguir, sera apresentado o Planejamento do Sistema de Gestdo da Manutengdo
para, posteriormente, apresentar-se um modelo de plano de agéo no formato SW1H.

Nos Quadros 3.1 e 3.2 encontra-se o Planejamento do Sistema Gerencial da
Manuteng@o no formato SW1H. Como este ¢ muito extenso, optou-se por subdividi-lo em
dois quadros. Neles constam as seguintes tarefas:

o Identificar problema;
. Implantar 5S’s;
. Desenvolver macrofluxograma;
e Desenvolver fluxogramas das tarefas de manutengdo,
e Elaborar padrdo de sistema da manutengdo,
e Treinar equipe; definir valores,
o Descrever negocio;
e Descrever fungdes chefe, supervisor e operador;
® Definir critérios de criticidade e equipamentos criticos;
. Determinar manutengdo adequada a cada equipamento;
o Desenvolver programas de manutengdo planejada;
. Desenvolver PO’s e MT'’s;
. Desenvolver documentos;
. Definir indicadores e metas;
e Desenvolver aplicativo, e;
® Implantar programa de manutengdo auténoma.
Cada uma dessas tarefas foi subdividida, como ser4 demonstrado no Planejamento da

Implantagdo do Programa 5S’s (Quadros 3.1 e 3.2).




Quadro 3.1: SW1H do Planejamento do Sistema Gerencial da Manutengéo

parte da manutengio a
fim de minimzar as

perdas

0 QUE? QUEM? QUANDO? ONDE? POR QUE? COMO?
Identificar o problema Reg.h.rando -
mais significativo do ity
Setor R afinidades com o tema
1 Gerente de 1112010 - setor e senslb‘.l_tw “emasas que
Identificar problema Manutencio manutenglo quanto 8 necessidade dificultam a realizacio
de se implantar um
sistema gerencial de uma rna.nut:n;io
eficiente
Pesquisa em
Manutengdo i Hilgre e
10/172010 g Facihitara :rnpla.nt_m;io desenvolvimento de
) Implantar 5S° Gerente de A eliteica, do sistema gerencial no| um plano t.w formato
- implantar 25 s Manutencio i setor de manutengio SW1H e implantar
BRI sma.l.he_m em geral seguindo 05 passos
NS estabelecidos no
plano
s Realizando um
8 Gerente de P‘_‘" il - e 0 macrofluxograma com
Desenvolver macrofluxo- 17272010 No PCM sistema de gestdo da =
Manutengido z as tarefas que definem
grama b o o sistema gerencial
Realizando os
fluxogramas da
4 Visualizar & determinar Manutengio
Desenvolver fluxogramas POM . 0: - No PCM fluxo das ali\.“idnde.s de Diferenciada.
das tarefas de 01,03/10 manutengio definindo Manutengiéo
manutengdo = a atuagdo da equipe Planejada,
Manutengdo
Autonoma e do PCM
- Para o setor de
: co::t:{::;;:faa manuteqqia p{nssuu Reurundo em Padrio
Elaborar ;adrio do PCM longo.4a No PCM uma sistematica de Sistema todas as
; , contendo todas as | mformagdes relabvas
sistion damuitniho mems do informagdes ¢ padrdes | ao sistema gerencial
s relativos ao setor
i Treinando a e e
6 Ge A parn Setor : Puia dusvponte & através de pal:‘t-rn:,s 2
rente de de de mplantagio do sistema scompmihando 2
Tremnar equipe Manutengio fev:10 B de gestio da eiscuclo das
mmtengdo atividades
= Setor Integrar o grupo
Defints valores Equipe 22/2010 de definindo padrdes de :;:j‘::‘:‘u"“;‘i’n";
manutencio trabalho
Através de pesquisa
1022010 - Para auxiliar no melhor |  foi determmado o
8 Einiipe i de atendimento aos formato da Descrigdo
Descrever negocio 2822010 O clientes determinando do Negocio. Em
produto pnontano | reurnio fo1 realizada a
mesma
Atraves de pesquisa
9 PON 1313010 Para dettpn'mn.r foi determinado o
Descrever funcdes chife, ” Ath No PCM respon:.labthdadels e | formato da Descngdo
supervisor, operadores | Colaboradores 30/04/10 Barsbr o perfmcln do_.\?egdcm, Em
andamento do servigo | reunidio deverdio ser
realizadas
10-A . Auiliar na Desenvolver cntenos
{= Gerente de Ate A s ara avaliar a
Deﬁ'c:uf‘:’,‘;:;‘:‘ 4 | Menatensho 301472010 NeRCM . determinagao dos bores vl
quipamentos criticos .
equipamentos
Determmar os
equipamentos criticos | Estabelecendo para
10-B Gerente de 1/5/2010 que receberdo uma | cada equipamento, ao
Definir o5 equipamentos Mm; tll\'l;:io a No PCM atengdo especial por | ser cadastrado no
criticos e PCN 3152010

aplicativo o seu nivel
de cnocidade

Fonte: O autor
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Quadro 3.2: (continua) SW1H do Planejamento do Sistema Gerencial da Manutengéo

O QUE? QUEM? QUANDO? ONDE? POR QUE? COMO?
1
Determinar Gerente de A partic de Determinar quais as Preenchumento da tabela
manutengio Manutengdo ' 01/06:10 No PCM tarefas de manutengio | Manutengio Adequadaa
adeguada a cada e PCM para cada equipamento cada Equrpamento
equipamento
Fazendo um plano
contendo
12 O que. Quando, Onde
Desenvolver o Gerente de A patic 8 Pitiientics realizar as atividades de
programas de Manutengdo F ol No PCM Manutenclo Planejads manutengio plane].ada. o]
manutengio ¢ PCM ? Como sera detenmmado
planejada pela padronizagio dos
processos e tarefas
criticas
Realirando em equipe
13 Gerente de Aunbar a execuclio de entre
Desenvolver Manutengdo AOT-T:I:E No PCM tarefas a mivel colaborador responsavel
PO's eMT's e PCM operacional pela tarefa, geréncia e
PCM
Para definir estratégia de
geragdo de documentos | Determinando formato &
14 Gerente de ; A
Desenvolver Manutengio A partir de No PCM formato dos documentos fntl“nnn.a;au nece.ssalnu
F——— e PCM 01/07/10 comentes com & Sobeitagio de Seﬁnqos
informagdes necessanas | ¢ Ordem de Servigos
a perfeita mplantagio

Fonte: O autor

Como o sistema gerencial para a é4rea de manuten¢do vem sendo estudado,
resultou em muitas mudangas e avangos ao longo desse periodo. Dessa experiéncia, pode-se
identificar uma série de falhas, como uma tendéncia muito grande em tornar o sistema
complexo, conseqiientemente, de dificil entendimento e implantagdo. Os esforgos no estudo e
desenvolvimento do sistema e na geragdo e implantagdo de um aplicativo computacional
esclareceram as etapas constituintes da Estrutura do Sistema e, portanto, dos planos de agdo.

Na exposi¢@o desse sistema de gestdo e de automagdo, que abrange o estudo de caso
que sera abordado no proximo Capitulo, o processo foi simplificado garantindo a estabilidade
do mesmo. O aplicativo aproveita o potencial de raciocinio do ser humano através de idéias e
pensamentos, ao envolver os colaboradores no desenvolvimento das suas tarefas e atividades.

Existem, ainda, gerente e supervisor que influenciado pela crenga de que devem
dominar o conhecimento, experiéncia e a autoridade na tomada de decisdes sozinhas sem
levar em consideragdo o pensamento e idéia do funcionério. Esse por sua vez fica incapaz de
colaborarem. Torna-se, a grande maioria da empresa em mero executador (méo-de-obra).

O sistema proposto deve estimular a participagdo dos colaboradores de pensar e, ao
realizarem, auxiliam a Empresa na solugdo de problemas, através de incentivos a participagdo,
a colaboragdo, ao trabalho em equipe, ao planejamento e ao ser atingindo as metas, enfim, a
proposigdes que enobrecem e integram os seres humanos. De forma que os colaboradores sdo

integrados a participar diretamente da construgdo e implantag@o do sistema gerencial.
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4. ESTUDO DE CASO

A implantagdo do Sistema de Automagdo e Controle das Ordens de Servigo de
Manutengdo Industrial tem como objetivo explanar de forma sucinta e estruturar as
informagdes colida ao longo das realizagdes das manutengdes corretivas, planejadas e
autdnomas. Sera apresentada toda estrutura de organizagdo do setor de manutengdo, com
apontamento dos setores ¢ sua responsabilidade.

A preocupagdo maior ¢ o aproveitamento maximo do potencial dos funcionérios,
criando novas oportunidades ¢ desafios.

Com a implantagdo de aplicativo computacional, pretende obter um sistema de
informagdo capaz de promover a engenharia de manutengfo sustentabilidade nas tomadas de
decisdes e correta aplicagdo dos recursos humanos. Através de sua implantagdo e aplicagéo,
serd possivel planejar, organizar e controlar as fungdes desenvolvidas de forma geral ou
especifica pelo departamento de manutengéo, possibilitando assim levantar qualquer tipo de
dado ou informagdo referente & manutengdo dos controles das maquinas e equipamentos,
registrando os pontos onde sera aplicada a atuagdo dos mantenedores. Planejar e programar
servigos que serdo executados através de controles automéaticos com um nivelamento dos

recursos de acordo com a programagdo e a real necessidade do equipamento.

4.1. Macrofluxograma do Sistema de Gestido da Manutenciio

O macrofluxograma do Sistema de Gestdo da Manutengdo (Fluxograma 4.1) engloba
as atividades de Manuteng@o Autdnoma, Corretiva e Planejada. Essas tarefas sfo orientadas
e monitoradas por um setor de apoio responsavel pelo seu planejamento e controle da
manuteng¢do que ¢ denominado PCM.

Definem-se os equipamentos criticos com base nos critérios de criticidade, sendo
determinada aestratégia de manuteng@o adequada a cada equipamento.  Para os mais criticos
sdo desenvolvidos planos de manutengéo planejada, procedimentos operacionais € manuais
de treinamento. Os equipamentos criticos podem ter tratamento de Manutengdo Auténoma

¢/ou Planejada. J4 equipamentos ndo criticos seguem o tratamento de Manutengéio Corretiva.
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A preocupagdo maior € o aproveitamento maximo do potencial dos funcionérios,

criando novas oportunidades e desafios.

Manutendo Auténoma
(pelos Operadores)

e Manutencao por Inspegao

Tarefas
da g [1anutendo Planejada b Manutengdo Preventiva

Manutencdo

s Manutengao Preditiva

—  Manutendo Corretiva

Fluxograma 4.1: Macrofluxograma do Sistema de Gestdo da Manutengo
Fonte: O HATAKEYAMA, 1995, p.48

Todas as tarefas que o sistema de gestdio da manutengio engloba serdo devidamente

detalhadas no préximo topico.

4.2. Fluxograma das Atividades do Sistema de Gestiio da Manutenciio

Os fluxogramas das atividades do Sistema de Gestdo da Manuteng¢o demonstram de
forma objetiva como a equipe procede para atender a seus clientes, em conformidade
com o macrofluxograma do Sistema de Gestdo da Manutengdo (Fluxograma 4.1). A seguir

sera realizada uma explicagdo das tarefas do Sistema de Gestiio da Man utengéo.

4.2.1. Manutengdo Auténoma

O PCM gera um Procedimento Operacional (PO) padrdo acompanhado de seu

Manual de Treinamento (MT) contendo as atividades que compdem a Manutengdo Autdnoma.
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Aconselha-se que o PO e o MT, neste caso, sejam realizados em grupo com um
representante do PCM, com o operador do equipamento e o responsdvel da érea de
manutengdo. O operador responsavel pelo equipamento tem a seu encargo a realizagdo das

tarefas seguindo os procedimentos gerados.

Executar tarefas
conforme Frocedimento
Operacionsl

OPERADOR

e >

Gerar Solkitagdo de
Servigos

!

Enviar Solicitagio de Servicos
para PCM

]

Fluxograma 4.2: Fluxograma da Manuten¢o Auténoma
Fonte: O autor

Caso o operador identifique alguma anomalia ou falha, devera gerar uma Solicitagio
de Servigos no software Engeman e enviar ao PCM, tendo inicio uma Manutengio Corretiva.

O fluxo de atividades da Manuteng@o Auténoma pode ser observado no Fluxograma 4.2.

4.2.2. Manutengdo Planejada

Esta tem origem no departamento de PCM, a partir da necessidade de efetuar uma

manutengdo pro- ativa nos equipamentos normalmente mais criticos. O PCM emite e
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envia a Ordem de Servigo Planejada ao responsavel pela manutengdo do equipamento e
cabe a este providenciar a efetuagio do servigo. Caso o responsavel pela realizagio da
manutengdo planejada do equipamento constate uma anomalia, ele a registra no campo de
Observagdo da OSP. Apds a execugdo, a ordem de servigo deve ser retornada ao PCM que a
encerra ¢ registra todas as observagdes pertinentes para geragdo de histoérico do equipamento,
ndo havendo nenhum registro de anomalia ou, caso contrario, gera uma OSC, baseada nos
dados informados no campo Observagdo. O fluxo de atividades da Manutengéio Autbnoma

pode ser observado no Fluxograma 4.3.

Efetuar o servigo
conforme PO e MT

RESPONSAVEL
PELA l
MANUTENCAO
s
Detectada Regstraa
anomalia? anomalia na OSP
]
:
I
I N '
I
[ e
1

Enviar Crdem de Servigo
Planejada para o FCM

.....................................................................

Fluxograma 4.3: Fluxograma da Manutengdo Planejada
Fonte: O autor

Cabe a ressalva que os Procedimentos Operacionais e os Manuais de Treinamento
devem ser realizados em equipe com o colaborador da manutengio responsavel pelo
equipamento, pelo Gerente da Manutengio e¢ por um componente do PCM. Esse

procedimento auxilia na implantagdo efetiva,
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4.2.3. Manutengdo Corretiva

Caso ocorra uma falha ou quebra do equipamento ocasionando parada de produgdo de
forma parcial ou definitiva e se o equipamento seja critico ou ndo, a produgdo emite a
Solicitagdo de Servigo através do software Engeman que sdo de sua responsabilidade e

envia ao PCM, tendo inicio a sistemética de Manutengdo Corretiva.

Equipamento
quebrado

FRODUCAD

Enviar Solicitacao
de Servicos ao
PCM

D

RESPONSAVEL Efetuar servico
FELA
MANUTENCAQ
)
Ervia Sclickagdo
de Semiges 20
e

Fluxograma 4.4: Fluxograma da Manutengfio Corretiva
Fonte: O autor

O fluxo de Manutengdo Corretiva pode ser observado no Fluxograma 4.4, acima.



43

4.2.4. Planejamento e Controle da Manutengédo

O Planejamento e Controle da Manutengdo (PCM) desenvolvem e gerenciam os
Planos de Manutengdio Planejada e de Manutengdo Autdénoma. A partir do plano de
manuten¢do autdnoma o PCM envia aos operadores os procedimentos operacionais e 0
manual de treinamento desenvolvido conjuntamente com os mesmos de acordo com o padréo.

O fluxo de tarefas do PCM pode ser observado no Fluxograma 4.5.

' § ¥ ,
Racensr Sooclo oe
Mammngio Sanvign ou imtrmagio Prang de Manuien; 3o
Panejaa Autsmama
5SSt Gara Procaaments
e’ Operationa & Manus
de Treinamenis
Regwera Sonciagdo o8 -
R S aper a0y
|
Garar Orgem 08 SendgD L
Fawan
- Gerar Oroem 03 Sarago Manutengdo
I, Corstva Aoma
L}
]
i
I
L]
:
- Axovacsa

Fluxograma 4.5: Fluxograma do Planejamento e Controle da Manutengio — PCM
Fonte: O autor

Cabe ao PCM gerar as ordens de servigo que tém origem no plano de manutengdo

planejada, ou a partir da informagio de anomalia ou falha registrada em uma Ordem de
Servigo Planejada.
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A responsabilidade pela aprovagéo das Ordens de Servigo Corretiva é do Gerente de
Manuten¢fio que podera delegar esse ato aos colaboradores. Como 0s colaboradores tém
responsabilidades pelos equipamentos, eles mesmos podem ter autonomia de aprovar a
execugdo de servigos. A OSC ¢ enviada ao responsével pela manuten¢do que efetuara o

servigo. Ao receber a ordem de servigo da equipe da manutengéo, ela registra e a encerra.

4.3. Definir Critérios de Criticidade e Equipamentos Criticos

A Criticidade do Equipamento pode ser determinada seguindo diversas linhas de
raciocinio. Foi optado por variar o nivel de criticidade de 1 a 10 (Quadro 4.1) em fungdo
da extensdo do problema para a Empresa, devido 4 parada do equipamento ou da instalagéo.

Este indicador é definido pelo PCM ao ser cadastrado o equipamento no software Engeman.

Criticidadedo | M
Equjpmﬁeh% AR TERARVEEEML WA A
Nivel 1 Ncnhuma CI'lthldade
Nivel 2 Baixacriticidade
Nivel 3 Média criticidade |
Nivel 4 Altacriticidade
| Nivel § Equipamento critico— queda de produgao do setor
| Nivel 6 Equipamento critico — atinge um setor
Nivel 7 Equipamento critico — atinge alguns setores
Nivel 8 Equipamento critico — atinge toda a empresaem até 24 horas
Nivel 9 Equipamento critico — atinge toda a empresa em até 2 horas
Nivel 10 Equipamento critico — atinge toda a empresa imediatamente

Fonte: O autor

Os equipamentos acima do nivel 5 foram considerados criticos e passaram a ter um
tratamento diferenciado, com desenvolvimento de planos de manutengio planejada,
procedimentos operacionais ¢ manuais de treinamento. Obviamente comegou-se o trabalho

de padronizagdo com os mais criticos, estendendo-se aos demais gradualmente.
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4.4. Determinar a Manutencdio Adequada a cada equipamento

Apés da definigio dos equipamentos criticos, com base nos critérios de criticidade,
determina a estratégia de manutengdo adequada a cada equipamento, seja ela de ordem

planejada ou simplesmente corretiva.

4.5. Desenvolver Programas de Manutencio Planejada — Plano Mestre

Os Programas de Manutengdo Planejada foram elaborados em equipe, mais
especificamente entre o gerente de manutengdo, o PCM e o colaborador responsavel pelo
equipamento, podem ser criados um plano mestre de bancada e até estender para o aplicativo

Engeman (Quadro 4.2).

Quadro 4.2: Plano Mestre de Manuten¢do das maquinas

@\ SAO MARC Plano Mestre de Manutengéo das Maquinas

T TR DR | P
Setor: Easmaltaglo Ano: 1/02
To = Troca de 6isg Pa = Pendéncia = Lubrifi Rv = RevisBo Geral C! = Check List
T7[18] 18] 20]21] 22] 23] 24] 26] 28] 27] 28] 28] 30] 31 32] 93] 34] 35 36] 37| 38] 30[40] 41 42[43] 44[ 4] 48] AT] 48] 46 BO[ B 1
] Cl (=] Ry Ci 1

>
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(]

02 AB (=] n:{ cil 1 | Ry Cl Ry €]
E0) AB Ci Cli (=] E_ l__ ] [#] I (] Rv
04 AB Cl | | ] Ry &= = }_ Rv
05 VREL Ry Igl (=] Ry | Ci v
E06_VREG (=] Ry Rv =] Cl IRV
EO7 SEV Cl cil 1 v |
VR cl Rv (&) | ] [ Flt‘v‘{_
E0I_AB [ " = [Rv ci Ry Ry
E10_NEM Rv Ci Rv (=]
11 _NE v & IE[ ol Fiv @]
Ei: AB TRy (=] Ry =] [Rv (=] TR

ET3_NEM cl Ry, =]
14 LL 1 [Rv (=] Tiv_l_ (]
€] Ry =
=] ] [Rv

(+]

7|0
o
x

20

Ry Cl

5l

E1S SEM Cl -Eh (Gl 1
E16 A Ry Cl Cl Iﬁu
E17 M8 |Rv [+] Cl

Ry

(=]
B
NGEEE
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20 NS Ci Cl v ] ]

€21 M8 IE] El A Cl =]
Rv

[F5] [Rv [&] Cl =] Ry

E24 c2 Rv, =] [Av =] Ci v

E28 €3 (] (=] cl Cl ci

E26 C4 Cl Cl (+]] Gl CI

E27 DHOR Cl (] Cl Cl Nv|r_ C1
Rv

E28 LL v [ lav =] E]
E29 LL Rv @] TRy [+ I

3 AB Ry Cl Hy cl { (]

E31 VREL (] =] 1 Ry Cl Ci
Ed2 BHM =1 v [l | [c] I [er [c

Fonte: Empresa S8o Marco — Manutengdo Industrial

O programa consiste em definir o equipamento, a tarefa a ser realizada e seu
respectivo PO, o responsavel pela tarefa, o setor em que se encontra o equipamento, o tipo de
manutengdo, o setor executante, a data da dltima manuteng#o planejada ¢ a periodicidade de
realizagdo da manutengéo.

Posteriormente, dentro do sistema Engeman ¢ alimentado tais campos que assim
permiti a geragdo de Ordens de Servigo Planejada de forma automatica pelo mesmo, em

fungdo da data programada de realizagéo da tarefa ou periodicidade.
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As atividades padronizadas sdo exatamente aquelas que garantem a atuagdo eficaz

dos colaboradores membros da equipe de manutengdo. Os Procedimentos Operacionais e

Manuais de Treinamento sdo desenvolvidos pela Engenharia de Manuteng@o e Processo com

suporte dos Supervisores e Colaboradores.

LizSo de UM Tema Especifico - LUTE
S/ MARCD
Conmnacimenta CAa50s o8 Methorias Seguranca Cuardade ar
Basgico Prooiemas Ul
TITULD: Como Umpar a8 Caxa o8 Funadd MA-S CODIGO:
3 TR
REVLED: ATA DE EMISSKAO! ANEL DE APLICAGAO: [ ATNE
00 CTOA200 (2 Pr: 1
ELABORAGKC: APHOWALED:
Roberia Pauo Swaia JORE UsEer Jameen

INFORMAGOES UTEIS:

1 a limpeza Nna caixa Kiro do ma-&, devera ser feata a cada J troocas o elemantos

flltrantes Iplachs) do fitropremsa

2« o8 redathnios de acompahiamenio da troca dos elementos filtrantes estao junto ac

comando da balanga doma-t

"_"ﬁ.\__‘_'-j_l,-__Jlgil\_ll_ ) era Bl hada porgue ¢ umnma valvula deé salds do ma-8

VALVLILA 2 Deverd estar fechada podgue duma valvula de salfda da caixn de filts

VALVULILA 3 Deverd estar fechada porque éumavalvula de saida da caixa de filtro

VALNYULA 4 Devera ser aberia awes poucos, apts a colocaclo de uma bandela pars

e ¥ ydos dejetos atée nio salrmais cejetos

» 5 Devera sor nberta o os dojetos deverdio ser empurracdos 0 puxados con ats
Propoa, gque fica guardada e area de manutencao

Figura 4.1 — Manual de Treinamento — Ligdo de um tema especifico — Como Limpar a Caixa de Filtro da

MAG-6
Fonte: Empresa Sio Marco — Manutengfo Industrial

Os modelos do Procedimento Operacional (Manutengo Preventiva) ndo serdo

permitidos a exibigdo de modelo ou anexo, por conter informagdes de interesse da empresa e

do Manual de Treinamento que serd utilizado através do LUTE (Ligdo de um Tema

Especifico), podem ser pela Figura 4.1.
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4.7. Desenvolver Documentos

Vérios documentos sdo desenvolvidos para dar suporte ao sistema, seja no
levantamento de informagdes ou para evitar a perda dos mesmos. Os documentos auxiliam na
condugfio da informagdo interligando a produgdo e a manutengdo. Onde serdo apresentados

para Diregdo os resultados e metas compridas.

4.7.1. Solicitagdo de Servigo (SS)

A Solicitagdo de Servigo (Figura 4.2) ¢ um documento padrdo desenvolvido para a
produgéio fazer solicitagdo de servigos junto a manutengdo, gerado normalmente para
manutengdes corretivas ou solicitagdo de melhoria. Esse documento é criado para assegurar
que a informagdo relativa a um servigo tenha um caminho determinado a percorrer e chegue

ao PCM para que a equipe possa atuar.

5 Comédrcia LTDA [M - 7.1 1 4] |'-n.l(.l u,,h: dier Servigoa)
5 Tiehiaiids ST 303 < - ARLAIVRAL R

(LTS ||| SolictagBo | MAQUINA NEM 11, FALTA DE NITROGENIO EM TODOS O =
[3] i1 H WilFusos.
e . .“‘“Em ESH0071 - “ESMALTADORA HORKZONTAL NEM 560 al
" | Mpm 71172010 -

T Prcdade || _ 1»MutoAn_-_] .

Ligphbiebiihapteaibtvatiptbbch

a1 i Fouz SETOR ESMALTACAD =
L et st | : =1
Y i _ M;ﬂﬂv_m_ﬁmn-ssmu.usoum%.w : B =

W 'wm-we: | =

Figura 4.2: Modelo de Sollcltacﬁo de Semco SS
Fonte: O autor

e ""qvénnd [z=A7z010 tALEERAEATETLA VT A

Logo que a informagdo ndo seja perdida, como pode acontecer com freqliéncia. A

emissdo da SS ¢ feita tanto pela produgio quanto pelo PCM, conforme Figura 4.2:




4.7.2. Ordem de Servigo Corretiva (OSC)

A Ordem de Servigo Corretiva é gerada a partir dos dados da Solicitagdo de

Servigo, podendo ser classificada como Manuten¢do Corretiva ndo Planejada (Figura 4.3)

que ¢ utilizada quando ja ocorreu a anomalia e o equipamento parou gerando interrupgdo no

processo produtivo.

|4 Coméscio LTDA [M - 7.1.1.4] - [Ovdem de Servign]

r

Ial _.'!

o | Reduido [ 21286 <05, [  [@1si6T || Siuagdo [Fed  +] Data Pragramada [22/1172010 07,2302

SEWARGD TFOS T T « o

A

| Cagastio | Qbservager | Encenamenta | Paradas Adcionsis | Anexos | Anexos da Soliciacso [12499) | Indcadores da Desamperha (K] |

'Scﬂ:m l‘l?.l]}l]-\o\l"iliom Getalda da Costa Carlos _SJ
Fesponsavel | al
SolicitacBo [E-107 FUSO 06 DEFEITO NC ROLETE DO MEIO DA
@ | ESTUFA TRAVADO
| r |
& * Stor Execatanta [F MECA - MECANICA q]
B *Plono | Q]
* Tipa de ManutengBo (01 - MANUTENCAD CORRETIVA NAD PLANEJADA Q)
Priondade ' 1 - Muito Alta v'
» Aphcacho [BOB-0396- - BOBINADOR DE CARRETEL - LINHA & 4]
* Contio de Custo fﬂSIBEl -ESMALT MEDIA (SEV] - TC S.I
* Conta Contabil | a]
| Chente [ Q]
| *Localzag®o [F-564 - ESMALTADEIRA - ESM-0007 =Y
| [razo Entiega (Dala e Hora) ]zanuzmn 17.08:00
Patas Aplicagdo (Data e Hora) | Funcionar Aphc. [Data & Hota) '
* Horas Exec./ Dia i * Exscuco Prevista (HS) i 1,00
* Homern Hoia Prevista (HS) ’ 1.00
| * Irterteréneia Prevista (HS) | 1.00 " % Interferdnicia Prevista | 833
! * Custo AH Prevista | indica Financaito |R$- REAL
@ RONERE M 1-SA0 MARCO- FIDS (1:5A0 MARCO INDUSTRIA E COMERGID LTOAY {3 Dcioso [1455]

Figura 4.3: Ordem de Servigo Corretiva ndo Planejada
Fonte: O autor

Ja quando for Manuten¢do Corretiva Planejada (Figura 4.4) ja esté e aberta quando o

equipamento apresentou sintomas ou até mesmo falha mais ndo vai afetar o processo

produtivo, podendo ser executada num horério especifico ou planejado.
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|4 Comércio LTDA [M - 7.1.1.4] - [Ordem de Servigo]
Arquivo Tabelas Cadastros Processos Personalizado Jonelas Ajuda
e BmE e DL X DM et e T e OR
® | Fitiat [I7SKG] i ; iR '
() | Reduade [2070T + 05, |Tﬁ§§§ﬁ“” W " Situaglo |Tmr—:] Data mmmuwum
| Cagatho | Qbservactes | Encensmenta | Paradas Adiciones | Aneros | Answos da Solctago 121081 lmm“daowim;l
i * Solicitante ]TZ(]BU Willlam Garaldo da Casta Carlas 3_]
i Responsavel | q)
SolickagBo [E-133 FUSO 02 DESMONTAR CONJUNTO DE SUCGRO
| o ' QUENTE, PARA LIMPEZA|
ol
[2) * Sotor Exocutants [FMECA - MECANICA al
. * Plano |, .3.]
* Tipo de Manutencdo [02- MANUTENGAD CORAE TIVA PLANEJADA =
' Prioidade 1-Muto Alta
* AplicagBo [ESM-0033 - ESMALTADORA HORIZONTAL MEDIA - SML Y|
, * Gontro dn Custo [03186 - ESMALT. MEDIA (SML-600) - TC Q)
* Conta Contabi | =y
| “Clene | 4l
! * Localizaglo [F-002 - 5ETOA ESMALTALAD a]
| Llazo Entraga [Data e Hota) EW
I Parar ApbeagBo [Data e Hora) r-bh Funcionat Aphc. (Data e Hora) |_~_——'
| “HowsEwec/Dia [ “Execucdo Prevista(HS) [ 0.00
*Homem HoaPrevista 5] [
“Intefeéncia Prevista HS) [ "Xlntedeencia Prevista [
* Custo RH Pravisto ’_— Indice Financeiro {n‘s’ﬁﬁ["_—
® ronNeRe B 1. SAO MARCO . FIOS (1-540 MARCO INDUSTRIA £ COMERCIO LTDA) 3| Ocioa: [14:16]

Figura 4.4: Ordem de Servigo Corretiva Planejada
Fonte: O autor

4.7.3. Ordem de Servigo Planejada (OSP)

A Ordem de Servigo Planejada foi criada para unir a manutengfo planejada a prética.
Como previsto no macrofluxograma (Fluxograma 4.1), as OSP pode ser dividas em £rupos:

A Manutengdo por Inspe¢do, que consiste em utilizar os cinco sentidos para detecgdo
de problema e ja se encontra incorporada na ordem planejada.

A Manutengao Preventiva (Figura 4.5) segue de acordo com o plano de manutengio
que tem a periodicidade definida e todos os itens a ser verificado, inspecionado ou até mesmo

prover manuten¢do.



SISTEMA DE BIRLIOTHCAS
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As OSP possuem os seguintes dados preenchidos pelo sistema automaticamente

conforme plano de manutengao:

(= Comércio LTDA [M - 7.1.1.4] - [Ordem de Servigo]
Arquivo Tabelas Cadastros Processos Personaizado Janelas Ajda
! e 8 B [Fechada 0 ¢
ot [T SROMARGE 08 T < e j
i | R schuziclo ["'“"‘ 0.5. ﬁnesza [oi8623 Siuacho [Fea <] Data Pwamm
| Cagostio | Qbservagties | Epcenamento | Paadas Adcionais | Anwos | Irdmdmosdabsmmho [KPI]I
i *Solicitanta [1033-2 - RONIERE RAMON DOS REIS “q]
. Responsével I _Q__I
. Solictacdo [Executar Planc: PREV-037 - PLANOC FREVENTIVO
.w' ~ TREFILADCORA - SHW C/RECOZ. - ( TRE-0014 )
Y|
Lﬂ II
2) * Setor Executante [FELET -ELETRICA / ELETRONICA ql
B “ Pleno [PREV-037 - PLAND PREVENTIVO - TREFILADORA - SHW C/REC Q1)
- * Tipa de Manutenggo [03 - MANUTENCAD PREVENTIVA Q]
Prioridade I 2-Alta ;]
*Aplicacgo [TRE-0014 - TREFILADDRA DE FIO MEDIO - SHW COM RECOZ. Q)
* Centro de Custo (03166 - TREF SEC STI(SHW/TFIIBN/TLIJTC =
* Conta Contdbil | Q]
*Clierte | al
* Localizago |F-001 - SETOR TREFILACAD Q]
Prazo Entrega (Data e Hora) [11/11/201009:30.00
Patar ApiicacBo (Data & Hota) [11/11/201003.0000  Funcionar Aplic. (Data e Hora) [11/11/2010 09:30.00
‘HowsExec/Dia [ "ExecugBo Prevista (HS) [ 050
* Homen Hora Prevista (HS) [ 0.50
* Interleréncia Prevista (HS) [ 0.50 * % Intedeiéncia Prevista [ 100
' *Custe AH Previsto | 318 indice Financeiro [R$ - AEAL
@ RONIERE [ 1-SA0 MARCO - FIOS (1-5A0 MARCO INDUSTRIA E COMERCIO LTDA ) 3

Figura 4.5: Ordem de Servigo Planejada — Manutengiio Preventiva
FFonte: O autor
Quando for Manuteng¢do Preditiva (Figura 4.6) da mesma forma que a preventiva esta
também segue um cronograma de acordo com o plano de manutengdo, sendo que a real
intengdo e fazer manutengdo por verificagdo através da utilizagdo da termografia e ferrografia
que ¢ analise dos equipamentos por meio de fotos de variagdo de temperatura ¢ analise das

particulas presente nos 6leos, respectivamente.
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(3 Comércio LTDA [M - 7.1.1.4] - [Ordem de Servigo]
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{ Responsdvel ( E_'

Soflictacdo [Exec utar Flanc: PRED-003 - PLANO PREDITIVO

=

DE ANALISE TERMOGRAFICA
@ * Setor Executante (T-TERC - SERVICOS TERCEIRIZADOS Q]
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{ * Tipo de Manutenggo |04 - MANUTENCAQ PREDITIVA q]
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* Conta Contébi |
* Cliente [
* Localizaggo [F-002- SETOR ESMALTAGAD
Prazo Entrega [Data e Hora) (2171072010 16.24.00

lellelleflefle

Perar Aplica3a (Data e Hora) [21/1072010 0800:00  Funciorr Apic, (Data e Hora) [21/10/2010 16 2400

*Horas Exec./ Dia | * Enecugdo Prevista IHS]I B.40
* Homem Hora Prevista [HS) I 1,00
" [nterteréncia Prevista (HS) I * % Interferdneia Prevista '

“Custo RH Previsto | 18.32 indice Financeiro [f3 - REAL

@ RONERE [ 1-SAO MARCO - FIOS (1-540 MARCO INDUSTRIA E COMERCIO LTDA) ) Dciose [
Figura 4.6: Ordem de Servigo Planejada — Manutenglo Preditiva
Fonte: O autor

As OSP sdo geradas pelo sistema automaticamente, assim que vencer o periodo
programado de intervalo entre as manutengdes planejadas de determinado equipamento.
O passo seguinte ¢ imprimi-la para entregd-la ao colaborador responsavel por

executar o servigo planejado.
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4.8. Relatorios de Manuten¢io

Serdo apresentados a seguir os principais relatérios gerados pelo programa
computacional Engeman. Onde os mesmos serdo subdividimos em: Relatérios de

Cadastramento e Relatdrios Gerenciais.

4.8.1. Relatorios de Cadastramento

4.8.1.1. Cadastro de Equipamento

O Cadastro de Equipamentos (Figura 4.7) ¢ um relatério que nos permite
visualizar qual o patriménio, descrigio, modelo, fabricante e fornecedor de um equipamento,

agrupado por setor.

1 Cameren !II‘AIM 71141 - [Cadontio de A.u. saiien |
.\I-lu M

e 4o b, [ .I : e -
xm“m r'—‘—1m | . AL AT -.ll )
1lpnw r‘? Eswn TADORA

[

) pm [OGT7 - MAG - MAS CHINE N LIND AFFAFGATERAL AG
L Fatroante [0017 AT - MASCHINEN UMD AFPARATERAL AG
UL EmacioagBo [026  ESMALTADGRA DI 11D MEDIO

AL Maw'mdnh |~Aﬁmm MZHESZ.2/24 (24+24+24/0] DA

| Moteta Vel [
AN NM*“‘& GHMIE]

TR R

hgura 4 ? Reiaténo Cadastro de Eqmpamentos
Fonte: O autor

O relatério apresenta todos os equipamentos cadastrados e seus respectivos setores.

Esse relatério ¢ elaborado para se ter controle dos equipamentos e também fazer
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estratificacdes para relatérios especificos e facilitar as compras de material ¢ pegas de

reposigdio ou mesmo de novos equipamentos. Normalmente pode ser utilizado pelo almoxarife

ou comprador, no auxilio de suas fungdes.

48.1.2. Lista de Equipamentos

A Lista de Equipamentos (Figura 4.8) apresenta uma relagdo completa dos
equipamentos que ja foram cadastrados, com as informagdes pertinentes para futuras consultas
e acompanhamento de desempenho ou ser utilizado para se ter um controle dos

equipamentos que sdo objeto da manutengdo.

A0 MaSCS e
o ’;_ '_l!'y) 0005 - Listagem Apilicagio da Manutengiic ==

AQrupamante. .. ... ... i0ome *J35.040,.4"
Cédago da Aplicagdo...:

Descrigde da Aplicagde:
Agrupaments...........come ‘OL1.C40.8°
lecalasaghe. ... .......;
Faliad......ooiain....t"BA0 MARCO = FI08°
Tipo de Aplicaglo.....:

Coantre de Custo. .. ...«
Foxnecedox. ... covvusaei

CLSORNW s co s vnaninudiuhd
Consa Censmabil....

\;‘ |

011,040, ESM-D04) ESMALTADORA HORIZONTAL MEDIA - MAG

S
011,040,007, UTR-O147 UNIDADE DE TREFILA - LINHA 01 s
011040 004 PALO28S PANEL ELETRICO PRINCIPAL - LINHAS 01 E 02 s
011,040 008, UTR-0144 UNIDADE DE TREFILA - LINHA 02 8
011,040,007 001 PALOZES PAINEL ELETRICO PRINCIPAL DA UNIDADE DE TREFILA « LINHA 01 S
011.040 000 UTR-14p UNIDADE DE TREFILA - LINHA 03 ]
011.040 010 UTR.01%0 UNIDADE DE TREFILA - LINHA (4 S
011.040.008 REC0056 RECOZEDOR OE FIOS - LINMAS 01 £ 02 5
011.040008 001, PAII280 PAINEL ELETRICO DA UNIDADE DE TREFILA - LINMA 02 ]
011 040.000001. PALO2ET FAINEL ELETRICO DA UNIDADE O TREFILA - LINHA 03 8
011.040.010.001 PAIOZB8 PAINEL ELETRICO DA UNIDADE DE TREFILA - LINHA D4 5
011.040 003 PANO2ST PAINEL ELETRICO PRINCIPAL - LINHAS 03 £ 04 8
011.040 009 REC-0087 RECOZEDOR DE FIO5 - LINHAS 03 E 04 s
011,040 001 FOR.0041 FORNOG DE SECAGEM DE ESMALTE DOS FIOS - LINHAS 01 E 02 . ESM-0043 8
011,040,002 FOR-0042 FORNO DE SECAGEM DE ESMALTE DOS FIOS - LINHAS 03 E 04 - ESM0043 3
011,040,001 001  TAN-0024 TANQUE DE ESMALTE -A- DO FORNO DE ESMALTAGEM - LINHAS 01 E 02 s
011040001 001  PALO26S PANEL ELETRICO DO TANOUE DE ESMALTE -A- - LINMAS 01 £ 02 5
011.040001 003 MRAE-0120 MOTOREDUTOR DA BOMBA DO TANGUE DE ESMALTE - LINHAS 01 E 00 3
011.040.011 BOB-0314 BOBINADOR DUPLO DE CARRETEL - LINHA 01 s
011,040,012 BOB-0317 BOBNADOR DUPLO DE CARRETEL - LINHA 02 5

Figura 4.8: Relatério Lista de Equipamentos — Aplicagio da Manuteng#o
Fonte: O autor

A mesma apresenta os equipamentos ativos ou néo (S/N) conforme Figura 4.8.
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4.8.1.3. Lista de Manutengdes Planejadas

O sistema gera um relatério informando quais serdo as proximas manutengoes
planejadas do aplicativo que foi realizado o filtro. Nesta lista, consta o aplicativo, o plano de

manutengdo, a data da Gltima manutengdo e a periodicidade.

= ¢ ‘% Cronograma de Previsio Diario de Pégina: 1
TR Manutencédo Periddica

MES/ANG. ... ..., ¢ 11/2010

| B O . Ad

Apl foagho........: "TRE-0002':'TRE-0003' ; 'TRE-0014" : 'TRE-0010"'; "TRE-0021" - ‘TRE-00

Tipo de Apliocagdo:
Smtor Executante. :
Cliente.......... :
Flano de Manut...:

Centro de Custo. . :

AR LT .'."\\I'Ul‘ WA .'-".‘.'.'_-'I AT LA AL WA AR TR TS |
DAL ERAL ] WAL LELLERWIRRETA AL R SRR LV LA UV VUL LA VLA R LA

APLICAGAD: TRE-0002 - TREFILADORA DE FIO GROSSO - MSS

PLAN. DE MANUT.| DATA ULT. |ren_Jo1]02/03j04] 05 oslorfoafos]1o[111213[s4]ss re[17]18[15]20 z1ba}zalaa[g_.'. 26[27]2u20 3031
LuUBR 001 A/ I010 i)
PREV.0%) 27092010 42
FREV.O30 ATI0RI2010 42
APLICACAG: TRE-0003 - TREFILADORA DE FIO GROSSO - VO
PLAN. DE MANUT.| DATA ULT. [rer_Jot]az(03]oa|os osforfos]os|10]11]12]13]1afss]16]17]18]r0]20] 21ralzs]a [os 26 2728 29 s0ls
PRE-OY 2EO6/F010 B4
PREV.DXZ 251062010 B4
APLICAGAO TRE-0014 - TREF T LADORA DE '!;"IO n!n:o - SHAW COM gnm.- .
PLAN. DE MANUY.| DATA ULT. |rer_Jo1[02|03]04]os olo7[oa]os]vo]11]12va[safssT 6] 7]ra]18]z0] 212 ]za]24 [os]oe 27 [2a 2o s0fat
PREV0I7 20008/2009 n
PREV.ONT 200D/ 2009 56

Figura 4.9: Relatério de Manutengdes Planejadas
Fonte: O autor

O relatério de Manuteng@o Planejada é apresentado na Figura 4.9.

4.8.1.4. Lista de Setores

A Lista de Setores (Figura 4.10) é um relatério de uso geral, composto pelo codigo
do setor e pela descrigdo do mesmo. Esté estruturado em ordem crescente de codigo.
Sua necessidade ¢ para controlar de forma distinta todas as 4reas que recebe

intervengfio da manutengdo, podendo ser controlada e tratada conforme seu grau de

prioridade.
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|4 Pesquisa

| five [SETOR [ Vazio| Campo Chave: [ Desc 0K |
! i . 1
l Pesquisa: ]} = IDuscm;So ‘;] ) Cancels
i L o R [ | f,
fLSETUH#LM%R'FADU e AR
L_SETDH CONTROLE DE QUA{JDADE AL AR AT AN 08 ARSI
__|SETOR DE SEGURANCAE ZALADBRIA | | | ||| RRes
e s AR
B A N

[ [seronexrERCATIITIINIHH T T eI

B Al el T R

[ |2eToRbARDTENGAIIIIRIINEII R e T
|_|SETOR TREFILAGAD \ \ : . _ AL AN |
_SETUHUPC‘*ST AT IR AR FRA Y

Figura 4.10: Relatério Lista de Setores
Fonte: O autor

48.15. Criticidade dos Equipamentos

A Criticidade dos Equipamentos e controlada pelo proprio aplicativo Engeman que no
ato do cadastro do equipamento o PCM define qual indice 0 mesmo receberd, conforme

Quadro 4.1 de Criticidade dos Equipamentos.

4.8.1.6. Lista de Funciondrios

A Lista de Funciondrios (Figura 4.11) informa o numero de matricula de cada
funciondrio, seu nome e informagdes do status cadastrais junto a manutengdo podendo ser
ativo (S/N) sim ou ndo. Seus dados estdo orientados pela ordem crescente de matricula.

O cadastro da lista de funcionério faz-se necessario para no fechamento das ordens de
servigo ser vinculado o responsavel pela execugdo com a mesma. E também efetuar consultas

das horas apontadas pelo mantenedor na realizagdo das suas tarefas, tanto planejada quanto

corretiva.



X - il riom:
e _“mn’) 0042 - Listagem de Funcionario
Caddlgw. . e visivan
Nome.... ..
Localidade......:
Bagero .. voieios
Filial..........:*SKO MARCO - FIOS*'
CEEGD. oy voiivmsismn
Sindicate.......:
fetor Ixecutante: 'F-ELET';'F-MECA'; 'F-SIRR'
Centro de Cusvo.:
Conta Conedbil_.:

S A )
Cadigo Nome Ativo
1345- ROMNI MARCOS RESENDE 5
14280 PERGIDIO PAULD DQ NASCIMENTO s
383 CLAUDIO JOSE DA COSTA 3
488 MARCELO DONIZETT] DE S5QUZA s
703 ORLANDO ESTEVAN COMUNE s
733 JOSE GREING PEREIRA N
758 RONALDO MARQUES SILVA S
e HEBER CELSO DOS SANTOS s
1008 JOAQ DAGUIAR NEPOMUCENO N
1188 GUARACI ANTONIO FORTUNATO s
1172 JOSE VALDEC! DE SOUZA )
0976-2 CLAUDINE| FERNANDO DOS SANTOS s
10870 SEBASTIAD AMERICO LEITE s
1087-3 RONALDO CCANDIDO DUTRA s
1002-9 ALOISIO DO CARMO DUTRA s
1048-1 JEFERSON ANTONIO DA COSTA N
10534 MARCELO LUz s
1066-0 NELSON BREVES DA SILVA 5
445 ALMIR FERREIRA BORGES N
047 GILMAR FERNANDES DA SILVA s
1086-1 CLEBER DA SILVA VALIM s
1047-9 PAULO VICTOR BARBOSA N
1048-7 LUIS CARLOS DOS SANTOS SILVA s
1271- ANGELO MARCIO ESTEVES 5
1085-6 JOSE FERNANDES FRANCISCO 5
3000-0 JOAO VITOR THIAGO N
@34 ANDERSON HENRIQUE DA COSTA s
1180 SADY EUSTAQUIO DE PAULA JUNIOR s
1246-7 CRISTIANO LEONARDO DUARTE 5

Emitido em:22/11/2010 10:10:10
Figura 4.11: Relatério Lista de Funcionérios

Fonte: O autor

4.8.1.7.

Lista de Ferramentas
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A Lista de Ferramentas (Quadro 4.3) ¢ um relatério onde consta a descri¢do e as

quantidades de todas as ferramentas da manutengdo com seus respectivos codigos. Ela é

classificada pela descrigdo das ferramentas, facilitando a consulta.
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Quadro 4.3: Relagdo de Ferramentas (Manutengdo Mecénica)

RE.A?O DE FERRAMENTAS
MANUTENCAO MECANICA - USO INDNIDUAL

FUNCIONARIO: CHA

QTOE DE SCRICAD TURND
1|ALICATE BOMB A DAGUA BELZER REF. 219055
1|ALICATE DE PRESSAO BELZER REF 219,402 R
1{ALICATE PAR A ANEL ELAS TICO 15.150R COD 219008 B! BE’LZEK B

ALICATE PARA ANEL ELASTICO 15.25(R COD. 219010 BELZER i
ALICATE UNIVERS AL 8" GEDORE 029400, REF.8280-8 10X E
ARCO DE SERRA §' x 12" BELZER REF 4078
- 1 Ic ALBRADOR DE FOLGA REF 66MB COM TRAVA -STARRET R i
_ LCARRINHO DE FERRAMENTAS REF. 1580GEDORE | i |
____L*cu.u E DE FENDA BELZER 1/8x 5" REF 214022

CONDIGOE S

l"

_1/CHAVEDEFENDABELZERYSXIO"REF.2M0 |
_||CHAVE DE FENDA CRUZADA GEDORE 36 X & REF (36310
1|CHAVE DE GRIFO14' BELZER REF. 213703 R SHN A R
_VCHAVE INGLESA 12’ BELZER REF. 213012 e | k o
_{|CONJUNTO DE LIMAS AGULHA
111060 DE SOQUETE BELZER REF, 30 H ,
‘[_rjor,o DE CHAVE TORX GEDORE REF. 4TCS - !

C!-IA\ E CO\IBE\ADA BE.'LZE.R. 15.

_1/CHAVE COMBINADA BELZER. 1QM REF. 302 013
 1/CHAVE COMBINADA BELZER 200 REF. 302,023 L 3 |
1,CHAVE COMBINADA BELZER 26MM REF. 302035 _ 1 11
1/CHAVE COMBINADA BELZER 252" REF. 302510 |

_ 1/10G0 DE3ACA PINO PARALELO GEDORE REF, 349 CODKO 138305

1[LANTERN A RAY-O.VAC (2 PILHAS GRANDES)
_ 1{MARTELO TIPO BOLA 500 GRS COD 037030 GEDORE,

P»\QUR\IETR ) QUAD
PUNGAO DE CENTRO BELZER i
_1iTALHADEIRA BELZER REF 207.101
1 TALHADEIRA BELZER REF, 207 104

|| TRENA DE 3 METROS (STARRET) - _
1/LIMA CHATA BASTARDA 10" ENCARTELADA C/ CABO COD. O 9BC KAF Sa— o
1|LIMA CHATA MURGA 8" ENCARTELADA C/CABO COD. 03547BC K&F
............ 1ILDMA MEIA-CANA BASTARL .

1JLDMA QUADR ADA MURGA 6"E\CARTELADAC CABOCOD .m*w I |
1 \LIMA TRIANGULAR BASTARDA B" ENCARTELADA C CABOCOD 16050 BC K&F

Fonte: O autor

4.8.1.8. Lista de Causas / Ocorréncia / Servigo

Faz se o levantamento e classificagdo de todas as causas, ocorréncias e servigos que

podem desencadear em manutengo.
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Pois, Causa (Figura 4.12) ¢ aquilo ou aquele que faz com que uma coisa exista ou

acontega, ndo existe efeito sem causa, e a mesma deve constar na solicitagdo de servigo.

‘@_

o

=

E] CmnuuuLTD [M AR 4] [Catnas]
ﬁrq.ivo Td:!!lns Caﬁasiros Prucems P&Wuﬂo Jancba Aj:dﬂ

ﬂ‘&lll_jﬁ

L < I \ D m' ety

medo I\ TR - , 1\ ‘1 W\
Cédiga [BT

nmm;an ]AJUSTE JNADEQU.&DD

[ i—'r-?-

I

EEEE

EEEEE]

=

006

010
011
012
013
014
015
016
017
018
0138
020
021
022
023
024
025
026
028
029
030

'AJUSTE INADEQUADO
'CONTAMINAGAO
'CURTO-CIRCUITO
[DESGASTE
[ENCRUSTAMENTO
[ENTUPIMENTO

'EXECESSO DE LUBRIFICACAD
[FALTA DE LUBRIFICAGAD
'OPERACAD INADEQUADA
'PRESSAO INADEQUADA
\VAZAO INADEQUADO

'TEMPERATURA INADEQUADA

'REGULAGEM INADEQUADA
'PROJETO INADEQUADO
[EQUIPAMENTO INADEQUADO
FALTA DE LIMPEZA / SUJEIRA
'QUEBRA '
(QUEIMA

FADIGA

'SOBRECARGA
CISALHAMENTO

ATRITO

CORTE

(CORROSAQ
DESALINHAMENTO
DESBALANCEAMENTO
SOBRE TENSAD

SUB TENSAD

PICO DE ENERGIA

=

e

iy

[ 1 SA0 MARCO - FIOS (1-SA0 MARCO INDUSTRIA E COME

Figura 4.12: Relatério Lista de Causas

Fonte: O autor

Quanto a Ocorréncia (Figura 4.13) é o codigo e descrigdo de manutengdo dos defeitos
e falhas que teve o equipamento.

De acordo com a causa raiz do problema as ocorréncias podem acontecer, sendo assim

com este cadastro pode ser feitos relatérios de ocorréncias especificas.




Estes dados sdo usados para analisar estatisticamente as ocorréncias de manutengdo.

(o] Codigo  [00T
Desctigdo |ACELERACAD
! - _ il
Lista | Agrupamento | Indcadores de Desemperbo (kP11 |
[coipn | [bessipho |1\ [ 4
| [pjoo1 ACELERAGAD
| 1] 02 AJUSTE (5)
w }_ma ALINHAMENTO
o4 ATRITO
i }_005 CONTAMINACAD
_ || ] oos 'CURTO-CIRCUITO
@ M DESALINHAMENTO
g Los DESBALANCEAMENTO
1L oos 'EMPENAMENTO
|_Jo0 ENTUPIMENTO
[on FOLGA
o2 'LUBRIFICACAD INADEQUADA
| |o13 'OPERAGAD INADEQUADA ”
TJo1s 'PRESSAD INADEQUADA
[ |ois 'PROJETO INADEQUADO
_|os (QUEBRA
. |07 QUEIMA
| ois SOLDA TRINCADA OU GUEBRADA
i E SUJEIRA
{020 TEMPERATURA INADEGUADA
o TRAVAMENTO
o2z TRINCA
|023 \UMIDADE
024 VAZAMENTO
" |ozs 'VAZAO INADE QUADA
Jozs  |DESARME "
o027 |QUEDA DE ENERGIA
|oos (QUEDA
029 |TORCAD
@ RONIERE, | |Bm 1-SAOMARCO - FIOS (1:5A0 MARCO INDUSTRIA E COME

Figura 4.13: Relatério Lista de Ocorréncias

Fonte: O autor
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Por fim, a Lista de Servigo (Figura 4.14), sdo codigo e descrigdo dos servigos

realizados durante a manutengéo.
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Estes dados serdo usados como filtros ou agrupamentos no processo de emissdo de

relatorios e como elemento de andlise nos relatorios que fizerem referéncia a servigos

executados.

| Comércio _ IDAIM _. 1.1.4) - {viws]
Arm Tabelas c:&utm Processos pmm&bdo Janda wda

1

f 'E | R uz I I i | \
| it l'.‘édign [ﬁ . i
_ nesmc&: IANAL TERMOG.
Lnlq ]lndicadomdeDﬂW {KPIH
| |codige  [Desciigio ' ':' l'
| | [¥[oon ANAL TERMOG. !
o 002 SERV. ELET
o3 SERV. MEC.
e | 004 SERV. SERR.
| |oos SERV. USIN.
@) oos |SERV.PINT.
‘ 5 o7 \LUBRIFICAR
~ooe INSP. / TROCA
| |oog ANAL OLED
oo ANAL VIBR.
o1 INSP_ELET.
o1z INSP. MEC.
o3 |AJUS. ELET.
e AJUS. MEC.
Jors REV. ELET.
Toe \REV. MEC.
(o7 MONT. ELET.
‘ Toe 'MONT. MEC.
| T|os 'DESMONT. ELET.
{020 DESMONT. MEC.
oz TESTE
| |_|022 AFERIGAD
oz CALIBRAGAD
oz LIGAR
" |o2s DESLIGAR
i“ 026 BACKUP
|_ 027 LIMPEZA
E 028 MEDICAD _rﬂ'"
11— b
® RONIERE [ 7-5K0 WARCO 105 (540 MARCO INOUISTRIA ECOME

Figura 4.14: Relatério L:sta de Servigo
Fonte: O autor

Portanto manutengdo € o conjunto de agdes para detectar, prevenir, ou corrigir falhas

ou defeitos,

falhas funcionais ou potenciais,

como objetivo de manter as condigdes

operacionais ¢ de seguranga dos itens, sistema ou ativos. Assim justifica a utiliza¢do das listas

de causas, ocorréncias e servigos para futuros relatérios e pesquisas para tomada de decisdo.
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4.8.2. Relatorios Gerenciais

4.8.2.1. Relatorios de Manutengdo Corretiva

O relatério de Manutengdo Corretiva contém os dados de todos os servigos de
manutengdes corretivas, desde a data de implantagdo do sistema. No Grafico 4.1, pode-se
observar que o mesmo contém os resultados dos ultimos meses o quanto de tempo a
manutengdo desprendeu na realizagdo de Manutengdes Corretivas ndo Planejadas nos setores

Esmaltagdo, Trefilagdo e Up Cast.

Ordens de Servico - Corretivas N3o Planejada -
Esmaltagdo/Trefilagdo/Up Cast

200 mw
0 B R S S N - i SEESTESTLSTEREIL IS 2 1ERETE Sa Rt L R SF Y PY TIWESET PO IS SR RN R T FESSES S F S SE CRET SO

JAN  FEV  MAR  ABR  MAI  JUN JUL AGO SET OUT NOV  DEZ

~——ELET =i~ MEC.

Gréfico 4.1; Relatério Grafico das OSC ndo Plancjadas
Fonte: O autor

[ Ordens de Servigo - Corretivas Planejada -
| Esmaltagdo/Trefilagdo/Up Cast
60
40
20
0 SN AT, cm i (lipses,, THECeene S =SSR, et AN

JAN  FEV.  MAR ABR MAI JUN JUL AGO  SET OUT NOV  DEZ

wlpee ELET =it~ MEC.
Gréfico 4.2: Relatério Grafico das OSC Planejadas e S ' )
Fonte: O autor
O mesmo pode ser observado no Grafico 4.2 os resultados das Manutengdes
Corretivas Planejadas nos mesmos setores. Esses relatorios sdo impresso e afixados no quadro

de gestdo a vista.
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SIRCIO VA
4.8.2.2. Relatérios de Manutengdo Planejad Flotsmviic
818_]:}1—::{;} |"?':‘I|‘ I‘:i—r\ H}I' MYy

e ——— FUNSE( |

Nesta parte sera tratada a necessidade de saber o quanto do recurso humano esta sendo
desprendido com manutengdes planejadas. O Grafico 4.3 relata os ultimos messes ¢ quantas
horas de Manuten¢do Preventiva foram realizadas nos setores Esmaltagdo, Trefilagdo ¢ Up

Cast. Logo o Grafico 4.4 ¢ referente a execugdo de Manutengdes Preditivas nos mesmos

setores.
Ordens de Servico - Preventivas
Esmaltagdo/Trefilagdo/Up Cast
60
50
40
30
20
10
' JAN FEV  MAR ABR MAl  JUN JUL AGO SET OUT NCV DEZ
‘ ——ELET = MEC.

Gréﬁco 4.3: Relatério Grafico das OSP Preventivas
Fonte: O autor

Ordens de Servigo - Preditiva
Esmaltagdo/Trefilagdo/Up Cast

0 —————— - R
JAN FEV ~ MAR  ABR  MAlI  JUN JUL  AGO  SET  OUT  NOV  DEZ

e ELET =g~ MEC.

Gréfico 4.4: Relatério Grafico das OSP Preditivas
Fonte: O autor

Todos esses dois relatorios fazem parte dos indices e controle da gestdo a vista do

gerenciamento da manutengdo.
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5. Sugestio de Melhoria do Aplicativo de Manutengio

O sistema gerencial de manutengio requer um aplicativo que permita operacionaliza-
lo. Inclusive, uma das tarefas desdobradas no diagrama de arvore da Estrutura do Sistema de
Gestdo da Manutengdo foram o desenvolvimento e implantagdo desse sofiware. Foi
realizada, no inicio, uma pesquisa dos sofiwares existentes no mercado. Chegou-se a
conclusdo, de que seria vidvel a aquisi¢do de um software estruturado de acordo com a
l6gica do Sistema de Gestdo da Manutengdo. A pesquisa do aplicativo para controlar e
analisar as informagdes da manutengdo foi bastante extensa e conclusiva. Alguns programas
ndo satisfizeram as necessidades impostas por ndo “rodarem” em ambiente Windows, ou
por serem direcionadas a medigdo e calibragdo.

Dessa forma foram contratados os servigos da empresa “ENGEMAN Software de
Manuteng¢do” que ¢ fabricante e confeccionador de programas para engenharia de manutengdo
industrial, onde apresentam algumas vantagens na aplicagdo da informatizagdo, para
desenvolvimento deste estudo tomarei como base o seu programa para manutengdo industrial
que j4 apresenta embasamento na sua estrutura de planejamento e controle gerencial.

O banco de dados gerencia as atividades de manutengdo, desde a compilagdo do
histérico dos equipamentos até a geragdo de Ordens de Servigos. O processo que o sistema
realiza por ser um aplicativo novo foi necessério a realizagéo de treinamentos, para alcangar
os objetivos e melhor aproveitamento do programa. Sendo assim ndo serd levado em conta o
treinamento em si, nem retratado como foi realizado. De acordo com a explanagéo acima,
observamos que esse serd um sistema de controle por microcomputador havendo uma
pessoa no PCM (Planejamento e Controle da Manutengio) responsavel pelo processo.

As tarefas de Manuten¢do Planejada, contidas em detalhes nos Programas de
Manuteng¢do Planejada, devem ser realizadas periodicamente. As Ordens de Servigo
Planejadas sdio geradas automaticamente pelo aplicativo obedecendo a periodicidade
determinada para cada equipamento de acordo com o plano de manutengo.

O aplicativo segue a légica desenvolvida de gestdo. Ha dois tipos bésicos de tarefas
realizadas pela manutengdo em fungdo da origem da necessidade. A primeira origina- se na
necessidade manifestada pelo setor produtivo. A produgdo emite a Solicitagdo de Servigo
que ¢ enviado para o PCM através da rede. O PCM avalia e se tudo estiver correto imprime
a OSC (Figura 4.4). A segunda ¢ pela atuagdo pro-ativa da manutengdo, realizando

manutengdes planejadas e gerando OSP (Figura 4.6) sendo preventiva ou preditiva.
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A falta de informagdes alimentou, ao longo de muito tempo, a discordia entre os
setores produgdo/manuten¢do. Os funciondrios argumentavam com base em opinides
subjetivas, sendo muitas vezes infundadas. O aplicativo teve uma importante contribui¢éo no
tratamento ¢ geragdo de informagdes que estancaram as divergéncias. Cessaram-se alguns
tipos de reclamagdes, pois se provou que eram infundadas. Outras, pela identificacdo e
atuagdo na origem dos problemas pela manuten¢@o, que passou a tratar diretamente dos
mesmos com a implantagdo do sistema gerencial.

Assim conforme configuragdo do sistema tem o moédulo exclusivo para controlar
solicitagdo de servigos sem limitar a quantidade de usudrios. Este médulo é usado por
qualquer usuério da empresa, permitindo documentar a solicitagdo de ordens de servigos, sem
consumir recursos de usudrios simultineos do médulo basico do Engeman, sendo assim
permitido:

. Controle de solicitagdes de servigos via WEB Browser — Internet ou Intranet;
. Controle de atendimento por priorizagdo de Servigo;
] Controle de aprovagdo dos servigos realizados;

» Consulta a Ordens de Servigos geradas para cada solicitagdo de servigo.

S5.1.  Melhorias justificada

Mesmo com a utilizagdo do programa ainda pode ser melhorada a vida da engenharia
de manuten¢do com a implantagdo de um sistema mais automatizado e isento de erros e
desperdicios de tempos, com a utilizagdo de ordens de servigo impressas como visto no Item
4.7, o PCM leva certo tempo para consegui com que a mesma seja atendida pelos

mantenedores, sendo assim plausivel a melhoria desse sistema.

“Portanto atualmente os sistemas que auxilia na atuaglo de interven¢do tanto
corretivo quanto planejado, ou seja, preventivo e até preditivo ndo garante 100% de
confiabilidade das ag¢Bes tomadas pela manuten¢io, pois ¢ um sistema falho que
necessita da atuagfo e colaboragio dos mantenedores na informaglio dos dados da
manuteng¢io executada.” (ABRAMAN, 1999, p 14-16).

Sendo assim serd proposto implantar um novo sistema que ndo permita este tipo de
falha nesse sentido e registrar 0 mais preciso possivel o tempo de parada de maquina tanto

para manutengdo quanto para produgdo.
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5.2. Modernizando o Equipamento

Agora sera apresentado o novo sistema de informagdo para gerenciamento das ordens
de servigo da manutengdo. Nesta nova empreitada deveram ser agregados ao sistema ja
existente alguns acessorios para garantir seu funcionamento, além do aplicativo e necessario a

aquisi¢@o do sistema que possibilite a comunicagdo via internet.

Figura 5.1: Symbol Palm SPT 1800 Figura 5.2; Apliagao do Symbol Palm
Fonte: O autor Fonte: O autor

Por exemplo, SYMBOL PALM SPT 1800 (Figura 5.1 e 5.2), que ¢ uma tecnologia
que maximiza a eficiéncia, funcionalidade e produtividade em um dispositivo de bolso e

portatil. Este aparelho e dotado de leitor Optico para capitagdo de informagdes que sera de

grande valia para esta automagao.
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Figura 5.3: Estrutura da Linha MAG H6 (Agrupamento de Aplicativo)
Fonte: O autor
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Como j4 existe um cadastro geral de todos os equipamentos de produgdo, sera
explicado como funciona o novo sistema. Tomando como base uma linha de produgdo de fio
magneto de cobre esmaltado de modelo, onde consta de diversos equipamentos e subdivisdes
entrelagados entre si, e que em sua maioria depende diretamente uns dos outros (Figura 5.3).

Como pode ser visto abaixo a complexidade € os inimeros equipamentos que compde
a linha, sendo assim e justificado a utilizagdo de um sistema que contemple todos os

equipamentos e suas subdivisdes. Exemplo do layout da linha (Figura 5.4).

01 - LINHA MAG Hé6

Figura 5.4: Linha MAG de Produgio de Trefilago ¢ Esmaltagdo de Fios
Fonte: O autor
Entdo para alimentar o aplicativo, seria cadastrado da seguinte forma:
. Criar um cadastro para linha, conforme Figura 5.4:
LINOO1 - LINHA MAG H6 - O1;
. Cadastro dos grupos de equipamentos especificos, conforme Figura 5.4:
ALMO001 — SISTEMA DE ALIMENTACAO - A;
UNTO001 — UNIDADE DE TREFILA - C;
APEO01 — APLICADOR DE ESMALTE - G;
FORO001 — FORNO —I;
RECO001 - RECOZEDOR — E;
APL001 — APLICADOR DE LUBRICANTE - L;
BOB001 — BOBINADEIRA — M ou R;
PAE001 — PAINEL ELETRICO DE ACIONAMENTO - S:
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. Cadastro dos subgrupos de equipamentos, BOB001 — BOBINADEIRA - M,

conforme Figura 5.5:

Figura 5.5: Bobinadeira MAG de Fio de Cobre
Fonte: O autor

PACO001 - PAINEL DE COMANDO DA BOBINADEIRA —1;
SITO01 — SISTEMA DE TRANSFERENCIA —2 ¢ 7;
SIB001 — SISTEMA DE BALANCA - 9;
SIP001 — SISTEMA DE POLIAS GUIAS - 3;
- Cadastro das subdivisdes dos subgrupos de equipamentos, SIT001 — SISTEMA
DE TRANSFERENCIA - 2 e 7, conforme Figura 5.6:

Figura 5.6: Sistema de Transferéncia MAG
Fonte: O autor

BAG001 - BASE GIRATORIO E SUSTENTACAO DO CARRETEL - 4;
SIC001 — SISTEMA DE CORTE DO FIO - 7;
SENO00T — SENSOR DE CARGA E DESCARGA DO CARRETEL - 6;
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Entre outros equipamentos, aqui € s6 para ilustrar, portanto a melhoria proposta sera
com a identificagiio dos equipamentos através de codigos de barra, devidamente vinculados
com o programa, desta forma quando ocorre uma falha ou necessidade de intervengéio serd
mais eficiente. Basicamente uma OS e aberta de qualquer ponto da fabrica, entdo o
mantenedor responsavel pela linha recebe no Palm 0S™ a notificagdo e se desloca para atender
a ocorréncia, ao chegar a linha com o Palm 0S¥ registra a mesma e se dirige ao equipamento
especifico onde também e identificado com coédigo de barra, sendo assim a marcagdo de
intervengdo € registrado de forma instantdnea e o mantenedor ndo tem que ficar adivinhando a
hora que comegou ou terminou de fazer a manutengdo, tornando os relatérios de manutengéo
com total veracidade. O mesmo vale para produgdo registrar suas rotinas e controlar desde
setup até a produgdo propriamente dita.

Tendo realizado a implantagdo do sistema sera feita uma andlise, onde vai ser tragado
um plano de agdo, caso seja necessario, e apos ser dado o start do sistema, serd medido o

custo beneficio que fara a comprovagdo da eficacia do mesmo.
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6. Resultados do Sistema de Gestdo da Manutengiio e a Automagdo e Controle das
Ordens de Servico

Esse item tem por fungéio apresentar a etapa de verificagdo de qualquer projeto, ou
seja, 0 “C”, segundo a logica do PDCA. Compreende uma avaliagdo critica das pessoas,
procedimentos, processos, produtos e resultados das atividades e uma andlise dos
componentes do sistema gerencial.

Devido a abrangéncia do trabalho, seria muito complexo ¢ extenso comentar todas
as experiéncias vivenciadas. Por tal motivo, optou-se explorar alguns fatos mais relevantes. A
descricdo das fungdes foi uma tarefa extremamente interessante, dada a dificuldade das
pessoas expressarem as suas responsabilidades e abrangéncia de suas atividades. Isto ficou

claro sob dois aspectos. O primeiro, quanto a falta de determinagdo da geréncia em

estabelecer a amplitude (n® de atividades e fungdes) e a profundidade (nivel de investigagdo
e aprofundamento nos assuntos) de seus colaboradores. O segundo aspecto sinaliza a falta
de conhecimento dos funciondrios, referente ao desempenho de suas atividades, e falta de

visdo em relagdo aos processos subseqilentes.

A tarefa de desenvolvimento dos fluxogramas das atividades passou por diversos
ciclos PDCA até convergir para um modelo ideal e sistémico. Os fluxogramas deveriam
expressar uma nova concepgdo de prestar manutengdo, levando-se em conta a atual
disposi¢do da equipe.

Os fluxogramas foram montados primeiramente sem levar em consideragdo o
raciocinio de agrupar em mddulos as atividades afins. Houve posteriormente a corrego,
procedimento que permitiu, inclusive, uma melhoria no aspecto visual dos mesmos. O
procedimento de verificagdo foi constantemente utilizado, auxiliando na melhoria do projeto
e ocasionando diversas alteragdes ao longo do mesmo, & medida que as idéias iam se
complementando e a pesquisa agregando novos recursos.

Os procedimentos e ferramentais adotados se mostraram imprescindiveis para a
estruturagdo e organizagdo do projeto. Porém, apesar de sua inquestiondvel aplicabilidade,
eles permanecem mistificados por alguns colaboradores que possuem dificuldades de
compreensdo de sua logica e falta de um nivel basico de instrugdo. Foi realizada uma
reestruturagdo dos recursos humanos, com um melhor aproveitamento de suas potencialidades

por ficar claro a necessidade de desempenho junto ao papel de cada individuo da equipe.
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No Capitulo 1 item 1.2 foi estabelecido alguns objetivos a serem atingidos com esse
trabalho. Realizar-se-4 adiante uma avaliag8o, comparando o que foi estabelecido como
meta em relagdo ao atingido.

Entende-se que a meta de se desenvolver o estudo do sistema gerencial na drea de
manuten¢do foi atingida, mesmo sendo uma tarefa abrangente, e que esse sistema
possibilita uma melhoria nas agdes da manuten¢do, através da andlise das informagdes
oriundas do aplicativo ¢ da determinag@o e cumprimento de metas.

Com relagdo ao aplicativo foi desenvolvido um programa computacional e
contratado da empresa Engeman Software de Manuteng¢do que superou as expectativas
tragadas no inicio do projeto. O aprendizado adquirido ao longo desse periodo possibilitou
um avango significativo, tornando o aplicativo flexivel e pratico, além de facilmente
operacionalizado.

Existia a necessidade de se tornar o ambiente da equipe da manuten¢do motivador.
Esse objetivo foi igualmente alcangado, com a observagdio da evolugdo profissional, em uns
mais € em outros menos, dos colaboradores da manutengdo, como uma maior
responsabilidade diante de suas tarefas e do aumento no respeito entre os colegas de
equipe. Varias idéias surgidas nas reunides foram levadas a pratica, repercutindo numa
energia positiva. Cabe salientar que o trabalho motivacional realizado com uma equipe deve
ser continuo, para que ndo haja um retrocesso, comum nos casos de paralisagio nas
atividades.

Sabe-se que a proposta de gestdo das ordens de servigo da manutengdio pode melhorar
substancialmente a condigdo do setor. Essa afirmativa é feita com base nos resultados
alcangados neste estudo de caso. Supde-se que seja vidvel sua aplicagdo em outras empresas
de segmentos diferenciados.

Por fim, ¢ indiscutivel a melhoria proporcionada pela utilizagdo de um sistema de
organiza¢do da manutengdo, seja ela em termos de ampliagdo do espago ou, principalmente,
pela canalizagdo do fluxo de informagdes e pela manutengdo pro-ativa. A redugéio no tempo
desprendido na abertura e identificagdo de uma falha, sendo sanada com a utilizagdo do
sistema de automagdo das ordens de servigo, tornando o dia-a-dia dos colaboradores mais
vidveis e facilitando na execugfo dos registros das atividades desprendidas, gerando assim um
historico concreto e com base em informagdes veridicas e a parte quantitativa dos tempos de
manutengdo praticamente ou totalmente real, que resultou no melhor emprego das energias da
equipe, conforme se estabeleceu como objetivo. Mas é 6bvio que trabalhar de forma

organizada e racional exige menos esforgo do que trabalhar sem pensar antecipadamente em
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suas atividades.
Néo ¢é intuito de esse trabalho provar que o sistema desenvolvido seja a melhor
op¢io de gestdio da manutengfio. Mas sem divida, vem a ser uma contribuigiio aqueles

gerentes que pretendem organizar e estruturar seu ambiente de trabalho.
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7. CONCLUSAO

O presente projeto teve como tema o estudo dos sistemas gerenciais na é4rea de
manutengo e automagdo e controle das ordens de servigo de manutengdo industrial.

Estabeleceu-se como objetivos do trabalho o estudo, desenvolvimento e implantag&o
de um sistema de gestdo da manutengo que proporcionasse a melhoria, auxiliando a tomada
de decisdo e a execugdo das atividades ligadas a essa area. Procurou-se inclusive, estudar um
sistema que contribuisse no estabelecimento de um ambiente motivador aos colaboradores ¢
que contasse com um aplicativo computacional, capaz de auxiliar na implantag8o e operagé@o
do sistema.

Foi realizada uma revisdo bibliografica, sendo apresentados os conceitos de estratégia
de produgdio e sua relagdo com a estratégia que a manutengdio deveria adotar. Também foi
realizada uma pesquisa voltada ao gerenciamento da manutengdo, podendo-se observar que
existe muito pouca bibliografia relacionada a esse tema. Descreveram-se os tipos de sistemas
que podem ser empregados pela manutengdo em seu gerenciamento. E por ultimo, ainda na
revisdo bibliografica, realizou-se uma breve descrigdo das ferramentas gerenciais que podem
servir de suporte ao desenvolvimento e a implantagdo de sistema gerencial. Esse estudo
proporcionou 0s meios necessarios e suficientes para o desenvolvimento do sistema de gestdo
da manutengdo e de seu aplicativo.

O modelo de implantagdo de gerenciamento da manutengo apresentado neste projeto
apoia nos 8 pilares, a saber: o 5S’s, o fluxo organizado de informagdes, a manutengdo
planejada, a padronizagdo, os colaboradores capacitados e motivados, a determinagdo de
indicadores e metas, o aplicativo ¢ a manutengdo autonoma. Esses pilares serviram como
idéias basicas que deram sustentabilidade a proposta de gestdo da manutengo.

Partindo-se dessa base, criou-se uma estrutura, em forma de diagrama de arvore, que
contivesse todos os passos necessarios a realizagdo dos objetivos estabelecidos. Essa estrutura
desdobrou 0 método de implantag@o e originou o plano de ag#@o, onde aparecem discriminadas
as atividades a serem feitas, no formato SW1H.

Os Pilares, a Estrutura e os Planos de Agdo formaram a proposta de implantagdo e
gerenciamento da manutengdo. Seguindo foi conduzido um estudo de caso em uma fabrica de
fundigdo, trefilagdo e esmaltagdo do fio magneto de cobre. Iniciou-se o estudo através do
sistema como a estruturagdo interna do setor de manutengdo e feita através de programas

como o 58’s, formando uma base que deva sustentar a implantagdo do modelo gerencial.




73

Num segundo momento, enxergou os canais de comunicago entre o setor produtivo e
a manutengio. O sistema gerencial proposto para garantir que informagdes completas e
fidedignas oriunda da produgdo chegassem a manutengdo. Isso € essencial para que possa ser
providenciada a realizagdo do servigo correto no tempo justo. Estabeleceram-se também os
procedimentos de manutengdo planejada, para que os servigos passassem a ser pro-ativos e
ndo somente corretivos. As tarefas rotineiras foram padronizadas, facilitando o treinamento, a
perenidade dos servigos e a delegagiio de autoridade. Os procedimentos operacionais € 0s
manuais de treinamento devem ser desenvolvidos pelos préprios colaboradores que se
constituem em responsaveis pela eficaz execugdo das tarefas. O sistema gerencial proposto
também pressupde o estabelecimento de metas para os indicadores, possibilitando o
gerenciamento do setor.

Apesar das caracteristicas bastante enraizadas da natureza humana em resistir as
mudangas, pode-se perceber uma aceitagiio dos membros da equipe de manutengdo aos novos
conceitos. O crescimento profissional resultante de inumerdveis reunides e treinamentos
ampliam o campo de vis3o da grande maioria dos colaboradores. Passam, entdo, a entender a
necessidade de atuarem em conjunto, de forma a elevar a eficiéncia, muitas vezes
despendendo menor esforgo.

A proposta de gestdo da manutengo apresentou do estado atual bastante consolidada e
apresentando resultados satisfatorios na empresa de fio de cobre esmaltado. Pelo presente
motivo foi proposto somente em forma de melhoria tornar mais eficaz e automatizado o
sistema de controle de ordens de servigo da manutengdo industrial, com a utilizagdo de
ferramentas e instrumentos que garanta as informagdes no que desrespeita de ordens de
servigo. Isso atesta a exeqiibilidade do sistema proposto, e acredita-se que ele possa ser
aplicado em uma gama muito grande de empresas com pequenas modificagdes, pela sua
flexibilidade e simplicidade.

Em momento algum se pretendeu desenvolver um sistema de gestdo da manutengdo
que fosse o melhor para todas as situagdes possiveis. Esse nunca foi o escopo do trabalho.
mas sim o de contribuir com um sistema simples, pratico e de grande aplicagdo, revertendo
em resultados amplamente satisfatérios para o setor de manutengfo, estendendo-se para a

empresa como um todo.
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7.1.  Sugestdes para Trabalhos Futuros

Entende-se que alguns aspectos podem e devem ser mais aprofundados. Entre esses
destacamos o lado humano no sistema gerencial. Entdo, sugere-se que assuntos relacionados a
esse tema sejam explorados, proporcionando um maior aprofundamento acerca do mesmo.

Outro aspecto que ndo foi contemplado pelo presente trabalho refere-se aos custos de
manutengdo. Sugere-se que se amplie esse trabalho inserindo o custo como um tema de estudo
e desenvolvimento, principalmente em termos de investimento tanto nos aplicativos quanto
nos recursos humanos.

No que diz respeito da sugestdo de melhoria, pode ser estudado mais afundo os custos
de implantagdo e ganhos com o recurso automatico e pratico de atendimento de ordens de

servigo.
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