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RESUMO

Este artigo tem como objetivo expor e descrever a Gestdo de Manutengao
integrada no setor industrial, sistematizando a aplicagdo das manutengbes em
técnicas para maior vida util e redugcdo de custos dos equipamentos que é
perceptivel na atualidade. Muito se tem discutido das constantes mudangas nos
processos administrativos em virtudes de demanda cada vez mais rapidas e
manutengdes de alta qualidade com custos reduzidos, que trouxe a modernidade os
procedimentos, e isto proporcionou uma crescente competicdo nas organizagdes em
busca de um melhor desempenho e produtividade em relagdo aos seus
concorrentes. Levando-se em consideracdo esses aspectos foi feito uma reviséo
bibliografica, na busca de maiores esclarecimentos quanto a tematica em
manutencgao corretiva, preventiva, preditiva, engenharia da manutencao e gestao da
manutencdo, onde €& abordada no desenvolvimento desse estudo, feito uma
pesquisa in loco para ter conhecimento das analises técnicas e critérios praticos.
Através de referéncias bibliograficas, pesquisas em acervos eletrénicos, buscou

evidenciar uma melhor compreensio do assunto abordado.
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1 INTRODUGAO

No ambito do desenvolvimento dentro do setor industrial em chegar ao seu
aperfeicoamento em produtividades, a tecnologia foi e vem sendo destacada em
relacionar tais critérios em producéo e desempenho operacional.

A gestao de desenvolvimento apresenta-se de fato como forma de qualificar e
manter niveis elevados em tais critérios, proporcionando confiabilidade e
disponibilidade dos equipamentos no setor industrial, sendo a gestdo explicita em
flexibilidade com diregdo estratégica ajustando reducédo de custos, com minima
interrupgado nos equipamentos, relacionar procedimentos de tarefas, colaboradores
habilitados e qualificados, com base em procedimentos bastante significativos para o
melhor desempenho no setor industrial.

As empresas tem a metodologia da qualificagdo em seus setores de
gerenciamento para que tenha a adequagao de empresa no nivel atual globalizado.
(KARDEC; NASSIF, 1998).

O objetivo desse trabalho é explicar de forma concisa os processos de gestao
da manutencdo dentro do setor industrial, na importancia de seguir as etapas para
uma melhor qualidade nos procedimentos, assim como expor as mudangas
organizacionais e consequentemente da produtividade.

A metodologia usada neste artigo foi por meio de pesquisa bibliografica, para
um melhor embasamento desse estudo destacando a visdo de varios autores, foi
utilizado também pesquisa em acervos eletrénicos com assuntos atuais na tematica
estudada.

Pode-se afirmar que esse trabalho descreve a evolugdo na qual o setor de
manutencao industrial passou até os séculos atuais esclarecendo a importancia da

gestdo dentro da manutengao para melhores resultados.

2 CONCEITO HISTORICO DA GESTAO DA MANUTENGAO

As acgles iniciais que apresentava atividades de manutencao tiveram seus
registros antes da segunda guerra mundial, eram voltadas para simples atividades
de correcdo no ato do processo de trabalho do equipamento, sendo efetuado pelo
préprio operador. Assim este procedimento teve continuidade até aproximadamente

aos anos 60, onde logo apds a este periodo teve uma grande procura no setor



industrial pelos recursos produzidos. Em consideracao aos fatos, as manutengdes
nos equipamentos industriais tiveram que ser mais eficazes, de forma a garantir que
0 processo de producdo nao tivesse prejuizos por falta de equipamento que
apresentasse defeito, com isto teve a introdu¢éo a planejamento de manutengéo em
prevencao no qual denominasse manutengao preventiva, levando aos equipamentos
estarem em mais tempo produzindo e obtendo um bom rendimento em produg¢ao, no
qual se apresenta até os dias atuais. (KARDEC; NASSIF, 1998).

Em virtude do crescimento econdmico e produtivo nas industrias, foi
necessario o desenvolvimento do processo de manutengdo em seus equipamentos,
para atender este progresso, houve elaboragbes em manutengdes preventivas que
atendiam as analises feita nas ocorréncias evidenciadas dos equipamentos, no qual
trouxe mais disponibilidade em tempo de producdo e confianga em rendimento.
Sendo esta a progressdo houve defasagem em aperfeicoar custos para manter os
equipamentos em trabalho, com isso fez-se necessario o surgimento de uma
manutengcdo com monitoramento aperfeicoado em prevenir essas falhar para manter
sempre com disponibilidade de producdo, de forma a essa manutengdo ser
conceituada como preditiva. (LOURIVAL, 2005).

De acordo com Siqueira (2009), leva-se em consideragdo o cenario de
crescimento que ocorreu na manutengdo com sua atuagao ao passar por trés
geracdes, apresenta-se em confiabilidade, disponibilidade e menor custo dos
equipamentos em processo de suas atividades.

A primeira geracéo iniciou em 1940 a 1950, utilizava equipamentos simples e
sobre dimensionados para a fungéo onde eram aplicados.

A segunda geracao foi entre 1950 a 1975, ocorreu a primeira escassez de
mao-de-obra devido ao crescimento e implantagdo da automatizacdo. Em virtude da
industrializagdo pds-guerra, essa geragao teve um impacto relacionado a quebra de
equipamentos decorrentes ao crescimento no setor industrial, entretanto houve o
surgimento de procedimentos técnicos de verificagdo sendo denominada a
manutencao preventiva.

A terceira geracdo teve uma dependéncia maior em uso das tecnologias
passando a serem mais precisas em suas disponibilidades, confiabilidade e vida util

para suprimentos da sociedade.



A Figura 1 demostra os processos de atividades exercidas em efeito ao

passar por trés geracoes.

Manitencdo 4o ConlipbSdada

Manulengao Produliva

Manutengio Praditiva

Itarutenchs Provantsiva

Maonutengio Carretiva

Figura 1: Evolugdo da manutencao
Fonte: Siqueira (2014, p. 04).

3 TIPOS DE MANUTENGAO

Segundo varios autores tais como: Kardec e Nassif (1998) e Almeida, (2000),
a identificacdo dos tipos de manutencdo é relacionada no seu processo de
intervengdo, ocorrida no equipamento, no entanto constitui-se a preservagao do
equipamento para sempre estar em perfeita disponibilidade e confiavel para operar.
Assim de tal modo, as manutengbes se apresentam como: Engenharia da

manutencao, Manutencgao preditiva, Manutencao corretiva e Manutengao preventiva.
3.1 MANUTENCAO CORRETIVA, PLANEJADA E NAO PLANEJADA.
A interrupcdo de um equipamento por defeito ndo esperado ou seu

desempenho apresentar causas emergenciais, onde haja a necessidade de reparos

imediatos, tais situacdes denominam-se por uma manutencdo corretiva. Assim



tornando-se a ter dois tipos de manutencéao corretiva classificada como: Manutengao
corretiva planejada e Manutengao corretiva néo planejada.

Em fatos apurados dos mesmos defeitos apresentados ao equipamento e
tendo continuidade em sua corregao sem ter procedimento de analises para os tais
defeitos, que eles ndo ocorram de forma inesperada, torna-se a ser uma
manutengéo corretiva ndao planejada. Manutencéo corretiva planejada se apresenta
de modo onde é realizado planejamentos para que solucione o defeito que possa ser
apresentado no equipamento, de tal modo que esse planejamento contribui para
reducao de custos em pegas ou em processo de producdo. (ALMEIDA, 2000).

Pode-se mencionar que a manutengao corretiva dentro do setor industrial tras
inconformidades para as empresas, sendo assim tende-se por ter como objetivo a
extinguir ou reduzi-la ao maximo com planejamentos que as identifique antes que
acontegcam, com medidas de analises, maximiza a produtividade e confiabilidade da
instalacdo ou equipamento (Nassif, Indicadores de Manutencéo).

O calculo de falhas nao previsto no equipamento € dado por:

PNP = Horas paradas por falhas nido previstas de equipamentos (1 1 )
Total de horas paradas )

Total de Homem hora gastos em reparos de emergéncia:

HHE = Homem horas gastos em reparos de emergéncia

(1.2)

Total de homens hora aplicados
Segundo Norberto (2007), As intervengdes das manutengdes corretivas tém
seus registros em ordens de servigos (OS) sendo preenchido através dos
operadores capacitados, no ambito de ter controle do equipamento e sua
disponibilidade e confiabilidade, o preenchimento das O.S. proporciona as agdes
que houve a paralizacao, os procedimentos de execucao e materiais utilizados.
A Figura 2 tras o modelo de O.S. é denominada a ter o controle e registro das

intervencgdes realizadas nos equipamentos.



IP — Industria de Pecas S.A. | Ficha de Servigo n° /2007
Equipamento: N°
Executor: Data: / /2007
Hora inicio: Hora final: Total de horas trabalhadas:

Defeito(s) Encontrado(s):

Causa Provavel:

Procedimento:

Pecas Substituidas:

Assinatura Executor: Assinatura Responsavel Setor:

Figura 2: Ordem de Servico Corretivo
Fonte: MORO (2007, p.13).

3.2 MANUTENCAO PREVENTIVA

Manutencdo preventiva é a Manutencdo efetuada em intervalos
predeterminados, ou de acordo com critérios prescritos, destinada a reduzir a
probabilidade de falha ou a degradacao do funcionamento de um item (NBR 5462,
item 2.8.7, 1994).

Compreendem-se por manutengao preventiva os procedimentos elaborados
para manter o equipamento em constante desempenho operante, com tempos
estabelecidos para realizar tais manutengdes cuja finalidade € prevenir. Em
consentimento com as intervengbes preventivas planejadas ela contribui para
atuacdo de eventuais falhas e reduz em custos inesperados (KARDEC; NASSIF,
1998).

Em virtude das estatisticas dos equipamentos apds sua implantacdo, a
manutengado preventiva retribui em planejamentos estratégicos para acabar com

falhas ou minimizar interrupgdes operacionais dos equipamentos (Almeida, 2000).



De acordo com Nassif (2000, p.04.) as manutengdes preventivas
programadas, atribui confiabilidade ao equipamento e consequentemente influencia
no processo produtivo, assim pode-se ser analisado através do calculo o
acompanhamento dessas manutencdes dos equipamentos em atividade operacional
por.

Paradas por intervengdo da manutengao preventiva:

Horas paradas por intervesao da preventita
PIP= L d d (2.1)

Total de horas paradas
Norberto (2007, p.16) cita as vantagens e desvantagens nas atividades de
manutengdes preventivas.

Como um equipamento sob manutengéo preventiva tende a ndo parar em
servico e se mantém regulado por longos periodos, pode-se listar as
seguintes vantagens:

Paradas programadas ao invés de paradas imprevistas;

Maior vida util do equipamento;

Maior preco em uma eventual troca do equipamento;

Maior qualidade do produto final;

Diminuigao de horas extras.

Por outro lado, existem as provaveis desvantagens:

. Maior niumero de pessoas envolvidas ha manutencgao;
. Folha de pagamento mais elevada;
. Possibilidade de introdugao de erros durante as intervengdes.

Entretanto, sabe-se que as vantagens sdo muito superiores que as
desvantagens, principalmente no que se refere ao custo anual da
manutengao.

3.3 MANUTENCAO PREDITIVA

E a manutencdo que disponibilizar o maior tempo de vida util em atividade
produtiva do equipamento, sendo realizadas operagdes e analises em tempos
determinados para prevenir a parada do equipamento em uso (KARDEC; NASSIF,
1998).

Segundo Almeida (2000, p. 4) apresenta a manutencdo preditiva como
procedimentos pontuais em verificagdo nos equipamentos consequentemente
proporcionando disponibilidade para os meios produtivos das maquinas, obtendo

precisdo em rendimento e reparos nos equipamentos.

A manutengéo preditiva € uma filosofia ou atitude que usa a condigéo
operacional real do equipamento e sistemas da planta industrial para
otimizar a operagéo total da planta industrial (ALMEIDA, 2000, p. 4).



(NBR 5462, 1994) item 2.8.9, a manutencéo preventiva.

E a Manutencdo que permite garantir uma qualidade de servico desejada,
com base na aplicagao sistematica de técnicas de analise, utilizando-se de
meios de supervisdo centralizados ou de amostragem, para reduzir ao
minimo a manutengao preventiva e diminuir a manutengao corretiva.

2.8.10 Manutencdo programada: Manutengcdo preventiva efetuada de
acordo com um programa preestabelecido.

2.8.1 Manutencdo nao-programada: Manutencdo que nao é feita de acordo
com um programa preestabelecido, mas depois da recepcao de uma
informacéo relacionada ao estado de um item.

3.4 MANUTENGCAO PRODUTIVA TOTAL (TPM)

A manutengdo produtiva total, originada conforme a sigla TPM (Total
Productive Maintenance) determina-se por esta conceituada os tipos de
manutengdes corretiva e preventiva, predeterminada nas aplicagdes industriais que
aborda todo o envolvimento fabril (PEREIRA, 2011, p. 27).

A TPM — MANUTECAO PRODUTIVA TOTAL Durante muito tempo, as
industrias funcionaram com o sistema de Manutengédo Corretiva. Com isso,
ocorriam desperdicios, retrabalhos, perda de tempo e de esforgcos humanos,
além de prejuizo financeiro. A partir de uma analise desse problema
passou-se a dar énfase nos sistemas preventivos. (PEREIRA, 2011, p. 27).

3.4.1 Origem da TPM

Conforme PEREIRA, (2011, p. 27) Na década de 50 os procedimentos de
manutencdo ocorriam em ser corretivas, isto €, concerta logo apés a falha do
equipamento. Em conformidade do desenvolvimento industrial, fez-se necessario
que os procedimentos industriais aplicassem formas de atividades com
procedimentos elaborados para alcangar as demandas, com isso em 1970 os
japoneses vendo a importancia e tendo como ponto-principal para as melhorias das
empresas, desenvolveram um novo conceito e ainda mais abrangente da
Manutencao, surge entdo a Manutengao Produtiva Total intitulada pela sigla TPM
onde inclui a Manutencdo Produtiva e a Manutengao Preditiva num plano que
envolve todos os procedimentos dos funcionarios e da empresa. A ideia principal da
TPM é que, a Manutengao nao sofra interrupgcao por quebra ou por qualquer outro

motivo onde o seu principal objetivo € eliminar a necessidade de consertar, pois com



tanta concorréncia as empresas tinham que valorizar as maquinas equipamentos

para o setor produtivo trabalhar com mais eficiéncia e qualidade.

Segundo PEREIRA, (2011, p.27) Em pleno século XXII certas situagdes gera
uma realidade dos anos 70, a automagado a busca da melhoria da qualidade, o
sistema “JUST IN TIME” uma consciéncia maior com a prevengcdo ambiental e a
conservagao da energia, dificuldades em recrutar mao-de-obra para servigos
considerados pesados ou perigosos, um aumento na gestao participativa e tudo isso
acontecendo no grande crescimento da concorréncia empresarial. A Manutencgao foi

ficando cada vez mais importante ganhando nova medidas e atitudes.

Conforme PEREIRA, (2011, p. 4) Atualmente a TPM envolve o reparo
corretivo a gestdo mecanica da Manutencdo, as manutengdes preventivas a viséo
sistematica, Manutengao corretiva com incorporacdo de melhorias a prevencéo de
manuten¢cdo a manutencao preditiva a abordagem participativa e a manutencéao

autébnoma.

Conforme a Figura 3 determina-se os pilares de procedimentos.
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Figura 3 — Pilares da TPM
Fonte: IM&C Internacional (2006)
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Para atingir todas essas metas s&o necessarias um plano de agcdo comegando
pelos Pilares uma base de sustentagdo do plano, onde as outras medidas do plano

estio baseadas.

Os Pilares da Metodologia TPM Os Pilares da TPM sao as bases sobre as
quais construimos um programa de TPM. Envolvem todos os
departamentos de uma empresa, habilitando-a para busca metas, tais como
Falha zero, Estrutura de Disponibilidade, Confiabilidade e Lucratividade. Ao
logo do tempo, foram agregados Qualidade, Seguranga & Meio Ambiente.
Mais recentemente, outro aplicado as areas administrativa, Office.
PEREIRA. (20011, p. 31).

3.5 ENGENHARIA DA MANUTENCAO

A Engenharia de Manutencédo significa uma aplicagdo de mudanga no
comportamento cultural para seguir padrbes ou procedimentos aplicados a
manutencdo, para de tal modo exercer um nivel auto de confiabilidade,
disponibilidade e seguranga nas instalagbes ou equipamentos, realgcando técnicas
atualizadas para estar no mesmo nivel de manuten¢bées conforme a de primeiro
mundo. Em virtude de perseguir nas melhorias dos equipamentos constroi planos
estratégicos para exercer a prevencao, enfatizando os indicadores e cuidados nas
documentacgdes técnicas (KARDEC; NASCIF, 2009, p. 50).

De acordo com NASCIF, (2000, p. 06), cita a manutencdo como parte

fundamental para transformar com qualidade os objetivos de uma empresa é.

A parceria operagdo manutengao é fundamental nesse caminho e pode se
dar através da formagao de times em areas especificas que podem ser
utiizados para andlise conjunta de: falhas, problemas crbnicos,
desempenho de equipamentos, planejamento de servicos e até na
programagéo diaria. Essa pratica promove, em consequéncia:

- maior integracéo entre o pessoal

- alto envolvimento no resultado final

- maior compreensao, mutua, dos problemas e dificuldades

- respostas mais rapidas na solugéo de problemas

- desenvolvimento de uma cultura aberta e honesta entre a operagéo /
producéo e a manutengéo.

3.6 GESTAO DA MANUTENGAO

De acordo com a norma NBR 5462 da ABNT (1994) descrevem as ag¢des das

manutengcdes como, procedimento que tem concordancia em seus atos de formas
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técnicas e administrativas, contendo uma relagao direta de supervisdo para manter
os critérios sempre em conformidade.

“Combinacido de todas as agdes técnicas e administrativas, incluindo as de
supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual possa
desempenhar uma fungéo requerida” (NBR 5462, 1994, p.6).

A gestdo da manutencdao tem por finalidade, ser exercida conforme
procedimentos estabelecidos de gerenciamento, proporcionando cronogramas de
acdes de manutencdo, em definir projetos e sendo otimizando a vida util dos
produtos, em virtude das metodologias ocasiona a confiabilidade em seu regimento
(FOGLIATTO; RIBEIRO, 2009, p. 8).

Segundo Souza (2008 apud Osada,1993, p. 16), demostra a gestdo da

manutencado com caracteristicas tais como.

Segundo Osada (1993) o gerenciamento da manutengao de considerar os
seguintes pontos: (1) restringir os investimentos em equipamentos
desnecessarios; (2) utilizar ao maximo os equipamentos existentes; (3)
melhorar a taxa de utilizagdo do equipamento para a produgéo; (4) garantir
a qualidade do produto, através do uso do equipamento; (5) reduzir a mao-
de-obra de baixo custo, através da melhoria dos equipamentos; (6) reduzir
os custos de energia e materiais adquiridos, através de inovagbes no
equipamento e melhorias dos métodos de sua utilizagdo. Todas essas
tarefas sdo fundamentais para reestruturar a 17 empresa como resposta
aos desafios futuros. Elas precisam ser realizadas com a participacdo de
todos os funcionarios.

4 MANUTENGAO CENTRADA NA CONFIABILIDADE

Segundo a associagdo brasileira de normas técnicas no item 2.2.6
Confiabilidade, descreve sendo a Capacidade de um item desempenhar uma funcao
requerida sob condigbes especificadas, durante um dado intervalo de tempo (NBR
5462, 1994).

A manutencao centrada na confiabilidade (MCC) & conceituada em exercer
acdes técnicas que levam aos equipamentos fabris a sempre estar confiaveis e
disponiveis para realizar suas atividades, reduzindo em percas, correcoes e
minimizando os custos (FOGLIATTO; RIBEIRO, 2009, p. 217).

De acordo com NASCIF, (2000, p. 08), A manutengcdo centrada a

confiabilidade (Reliability Centered Maintenance) determina-se por.

A RCM é um processo usado para determinar os requisitos de manutencgao
de qualquer item fisico no seu contexto operacional. Para isso, 0 processo
analisa o seguinte:
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- Fungobes e padrdes de desempenho
- De que forma ele falha
- O que causa cada falha
- O que ocorre quando acontece a falha
- O que pode ser feito para prevenir a falha
Como resultados, se obtéem:
- Otimizacao do programa de manutencgao preventiva e preditiva
- Otimizacao do investimento feito nesses programas
- Aumento da disponibilidade o que permite aumento da producéo.

A NBR 5462, (1994) cita os itens que caracteriza os objetivos da
disponibilidade, mantenabilidade, confiabilidade e defeito sendo.

= Disponibilidade é a habilidade disponivel de um item para sua finalidade em
um determinado tempo.

= Confiabilidade proporciona confianca dos itens em exercicio de suas
atividades no periodo trabalhado.

= Mantenabilidade. Nota: O termo “mantenabilidade” € usado como uma
medida do desempenho de mantenabilidade.

= Defeito tem por apresentar uma anormalidade no desempenho dos

parametros de um item.

5 RESULTADOS

Ao analisar as questbes que foram apresentadas nesta pesquisa descritas
acima no desenvolvimento em que foram ocorrendo suas necessidades, € possivel
conhecer as agdes administrativas tomadas para alcangar os objetivos dos
procedimentos e desenvolvimento no setor da manutencao, de tal modo que sua
pratica acontega no acréscimo organizacional dos procedimentos industriais.

Em virtude do desenvolvimento de pesquisa que foi levantado para demostrar
os procedimentos da gestdao de manutengao no setor industrial, pode-se mencionar
de forma comparativa o cenario que teve adequacgao e mudanca.

Com isso, foi feito uma pesquisa in loco nas Industrias Becker onde seu
desempenho no mercado acontece desde 1983, com parceiros norte americano e
europeu, realizando investimentos em pesquisa e tecnologia de tal modo sempre
respeitando o meio ambiente, em consequéncia maximiza e proporciona total

limpeza para industrias e residéncias.



13

Sua missao: Fornecer as melhores solugées em higiene e limpeza, tornando
os ambientes mais limpos e saudaveis através da melhor relagao custo x beneficio
para nossos clientes.

Visao: Ser reconhecida como o melhor fabricante de produtos quimicos e
solugdes tecnologicas de higiene e limpeza.

Valores: Etica, responsabilidade socioambiental, empreendedorismo,
atendimento as legislag¢des, valorizagao profissional e das parcerias.

Politica de qualidade: Desenvolver solugbes em higiene e limpeza através da
melhoria e eficacia do sistema de gestao de qualidade, garantindo a sua satisfagéao.

A Figura 4 apresenta a industria Becker.

Figura 4 — Industria Becker - Sdo José de Mipibu - RN.

Fonte: www.industriasbecker.com.br (2017)

A Industria Becker localiza-se atualmente em Sao José de Mipibu - RN,
Rodovia BR101, Km127 Fazenda Canada.

A administracdo da manutencao teve inicialmente um comportamento que se
fez excedida em consequéncia da demanda para ser atendido, o processo decorria
de forma no qual iria sendo analisado, onde os procedimentos das atividades de


http://www.industriasbecker.com.br/
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manutengdes ocorriam com execugdes emergenciais, tais agdes aconteciam quando
o equipamento sofresse algum defeito, no mesmo instante era feito o conserto.

Em virtude dos fatos, a empresa teve uma grande visdo empresarial de tomar
medidas de controle para gerir e administrar o setor, com a implantagdo do
gerenciamento das atividades através da criagdo do Sistema integrado da gestao da
manutencao — Sisgemac, que consiste de um software de gestdo de manutencao e
controle de almoxarifado. Com a utilizagdo do software obteve-se um aumento e
maior desenvolvimento em qualidade e precisdao nas agdes da manutencdo onde
tais agdes se apresentam como indicadores para assim estar sempre em buscas de
melhorias continuas.

A Figura 5 mostra o inicio do setor onde fica o estoque, para suprimento dos

chamados.

Figura 5 — Estoque Inicial.
Fonte: Autores (2015)

De acordo com o cenario vivenciado, o gestor apresentava estratégias de
suprir as atividades em produg¢éo, com a procura da mao de obra e produtos fez-se

necessario o papel do gerente dentro das questées em vigor. O gerenciamento
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dentro do setor trouxe planejamentos das atividades das manutengdes sendo elas
corretivas planejadas ou nao planejadas, preventivas e elaboragao de projetos.
A Figura 6 apresenta a fase inicial do levantamento dos equipamentos da

industria para seguir um cronograma.

Dleserigha: Codigo:
Cronagrama de Manutengao Preventiva F.G109.02
Frogesse: brex
[estao de Infra Estrutura Infra Estrutura
- Manut, Realizadas - Manut. néoreaizadas Manut, realz. com cumprimento de data Manut. realiz. fora da data prevista
MANUTENCOES SEMANAIS
EQUPAVENTO SETORCE CPERAGAD PHDE?.J:T 4 EE?CTSS ED Hﬂﬁuﬂo HE:; F\HLD TECHICO STATUS ADICIONAS CO0GD NOMENCLATLRE | 05
Produg30 Saneantes 01, piso Oaizg | 0RO0O0 | 0BOX00 0K SEN | ADICIONAIS FGL10.00 1
Pradugéo Saneantes 01, piso o026 | 030000 | 080000 Ok ADICIONAIS FGUTH ?
Bombade ransferéncia Jatoba Produgéa Saneantes 01, piso R (50206 | 100000 | OB0000 K SEN/ ADCIONALS FGL1B.00 3
Reatar 14 Remavic Produgdo Saneantes 01, plat. (1 0026 | #0000 | 080000 F.GL10.00 4
Produgéa Saneantes 01, piso 0026 | 083000 | 0B00.00 FGL16.00 5
Pradugso Saneantes (1, piso 02HE | 00000 | 080000 F.GL18.00 6
0ze
Pradugéo Saneantes 01, plat. 01 0026 | w0000 | 080000 F.GL10.00 7
Produpéa Saneartes 02, plat, 01 002 | 13000 | 0B00.00 F.GL10.00 H
Pradugéo Saneantes 01, plat. 01 MOZE | 083000 | 080000 F.GL10.00 g
Produpéa Saneartes 02, plat, 01 Woe | 0000 | 0g00.00 F.GL10.00 10
Tz
Deoddin 8 Gy M ooy woone | yonan | nednan EQI0 00 14

Figura 6 — Cronograma Base.

Fonte: Autores

E de fundamental importancia as acées tomadas inicialmente para qualificar o
setor da manuteng&o e colocar em um nivel elevado para atender as necessidades e
demandas fabris. De tal forma foi feito todo levantamento dos equipamentos
industriais para elaboracdo dos procedimentos de manutencédo a serem executados,
através desse levantamento caracterizado de informagdes teve seu registro e

processos armazenado no software (Sisgemac,). E de conhecimento do setor da
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manutengao as retribuicdes que o Sisgemac disponibiliza e contribuir, constituindo

através de Banco de dados flexivel com cadastro e exportagdo, cronogramas de

gerenciamento das atividades de manutengdo corretiva, preventiva e preditiva,

indicadores de disponibilidade, falha, confiabilidade, workflow ( fluxo de trabalho e a

sistematizagdo do processo de negdcio) através de graficos, relatérios de sugestéo

de reposigcao de estoque com base no estoque minimo definido da peca por usuario

e o envio de e-mail quando inicia e finaliza um chamado.

Figura 7 esta relacionada ao levantamento inicial para o regimento das

celeridades de manutengao com ordens de servigos OS.

BECKER Manutencido Preventiva Envazadora LINEAR M. J’I"::_ﬂ”
ften| VerificarMedirRegular/Limpar Frequéncia | Min.| Téc P
1 | Limpeza da maguina Diaria o] 1
2 | Verificar pressdo de a no manometro | BKgiom® ) Dizria o] 1
3 | Drenar Compressor e Filtno de ar Dizria o1
4 | Verfficar ansis oring's dcs bices Diia | 10| 1
5 | verificar Manqueiras e liquides Semanal | 10 1 B B
& [Verficar borrachias de vedac3o 6a vatvila Semandl [ 10 1 || | |
7 | Verficar bloco manifold e mangusies preumaiica Semanal | 10] 1 || |
8 | Verificar cindros e conexies meumatica Semanal | 30| 1 || ||
5 | Lubrificar Mancais da esteira fransportadora de Frascos Semandl | 10] 1 || | ]
10 | Lubrificar pistes de Blevac3o da enchedora Semanal | 20| 1 || |
11 | Verificar Sanfonas da valwizs Semand | 10] 1 || ||
12 | Vesificar atuador preumatica Semanal | 10 1 | ] |
13 | Verificar Molas da Vawilas Semanal | 10 1 ] | ]
14| Vesificar varandas e suportes de Varandas Semanal | 10 1 || | ]
15 | verificar esteirs do iransportador Semanal | 10 1 || ||
16 | verificar engrenagens 721 Trimestral | 30 | 1
17 | Vesificar rolamentes & Mancsisdo ransportador Trimestral | 20 | 1
18 | Verficar Sensores ¢ cabos de sensores. Trimestral | 30| 1
18| Reviso o pinel sletrico Trimestral | 20 | 1
| 20 | Reaperto no componemtes detricos do paingd Trimestral | 30 ] 1
Periodicidads Meses de Dcoméngas | Tolerdngias F - Maguina Farada Arovacio
Semendl Todas +-2 dizs Visto |Manut. Reaizads
Mensal Todos 47 dias
Trimestral Abrifjuhl cutl jn +-10 diss
Al Jun +-15 dizs
PREISG Téc Resgonsavel DATA ] Flavia

Figura 7 — OS Manutencgéao Preventiva.

Fonte: Autores (2015)




17

A partir dos critérios a serem alcangados, o controle de gerenciamento vem
de forma online com o SISGEMAC no que pode ser apresentada na Figura 8 como
apresentacao inicial do sistema para entrada do usuario, a Figura 9 para escolha
das atividades de gerenciamento e a Figura 10 esta relacionada as atividades para
ser executadas de acordo com o equipamento e sua localizagdo, proporcionando

todo checklist, n°® do equipamento, setor, linha de producdo e a fungdo que

desempenha.

PORTAL BECKER  Alterar Senha

Copyright©CPORTAL-BECKER Ltda. Boa Tarde, 14 de Novembro de 2017 | 15:27:29

Figura 8 — Sisgemac tela inicial.
Fonte: Autores (2017)



18

@ Manutencao

Manutencdo

New Callction

Em construgdo

Fungdes

st de estoque )

m Ajuste de estoque (-

@A\ocag&o de maquinas nos setores

KD v preventias

mAtre\ar cédigo fornecedor ao codigo interno PEC
MAtre\ar maquinas aos gestores

L1 Atrelar roteiro preventiva a maguina alocada
[l Atualizar estoque peqas de reposido

KR Centralde chamados SISGEMAQ
m{emra\ de chamados SISGEMAQ (Finalizados)

Aterarsenha (6 Contato ™ Usudrio: patrik herbert

Ferramentas

Atre\ar codigo fornecedar ao cGdigo interno PEC
via XML

) Atz estogue pegas via XL

Relatdrios
Saldo em estoque (Pecas)

Cadastros
Mtadastro de cdigos de pecas manutencdo
m (adastro de fornecedor e fabricante

Logout (»

Figura 9 — Escolha de gerenciamento.
Fonte: Autores (2017)
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@Manuten;ﬁu Hterarsenha  Contato™  UsudriosFrangyedsonsiva  Logout

VAUECOORETARSL)  AUECORIETARGLE)  MOUECIOCORETAK  MARCORIETAN BRI

Manntencdo cometiva
i 0 00 70| 8 ipm pmat| ns| Regia
Nvel [ Chamade | Chligo Descricao Lacalzagio Soicie  Amadmett | Homdmad | TipoManuetanc Qtd s

CONNED  BOMCO  124TRANGPERENCIA  BOMBADETRAMOFERENCLAGH 00507 s 43 lemsengio romeia -1

CHNMEL  ROTNMEY  21240iH0 ROTULADORA-III] ALY 2062017 1300 lemsengio romea 13

CONGE  BOMGO  124TRANGPERENCIA  BOMBADETRAMSFERENCLAG 2100l e ] lemsengio romeia 10

CHMM MBS 1224DiH0 MSTURADORA0M 15082017 o0 1310 lemsengio romea 3

Chomonsgo  ENVOQOOLS  LI3ENVASE ENTASADORA-0067 o JL0yLT 1Tl lemengio romeia 4

Mosrando de | st de MBregitos

B
g'.
=
E

Resumo de chamados coreivos predial em geral

Chemadus em sherto Chamados direcionadoy Chamadas em atendimento Chamadss pansadoy Chamdos cancelados Chamados atendidos Chanmados concluidos

0 9 0 0 @ tercafeirz 14 de novembro de

Figura 10 — Tipos de Manutencéo.
Fonte: Autores (2017)

E indiscutivel que para obter os objetivos desejados, tem por carater e
disciplina manter e seguir os padrdes coerentes, de acordo com normas e critérios

pré-estabelecidos no qual podemos relacionar as instalagdes, treinamentos e agdes



20

dentro do setor fabril, com a finalidade de otimizar o tempo e procedimentos de
manutencdo. Considerando as instalagdes elétricas para estar em conformidade
com a poténcia instalada e as fases em equilibrio, torna-se presente o diagrama
unifilar contendo as informag¢des de carga instalada, numeros de circuitos com
dispositivo de seguranga adequado e o percurso de alimentagdo de energia, como é
representado na Figura 11.

LEGENDA
QGF A
[l | o st om ittt o Crctn P bt s g
QUADRO DE CARGAS "A™" ; § £ g
S b— $§E ] i a—
E E.E::: E : ..; : ‘ ADM. Q.G.F.C oy 15; 13; 1;; 1{; A [P r———
T :;i'g,:,f I_'!__l Einkorain o s [ T sk o s o ST s
TOTAL o ] ] i A h pebiecis i
254
M ‘ ‘ 1!_ Lemmrs Floracwin Compata, om ' de o, comands o palc kil
— —
" 1 : ||| [T | cromosmeon ot s e
. | | | I | o T e 33w e S
7
2 —_— Erlrodulo re Farede
020 )
o [ ]
T Eerodn no T
QDFA
\ | D
fo0w -1- 190W-1- 240m-1-
A s
o
—1
3 02la o
02| a 2 :—-: Projeto
10w Crea

Figura 11 — Diagrama Unifilar.
Fonte: Autores (2016)

Em ligagao aos fatores da demanda de producéo, as manutengdes sao feitas
para deixar os equipamentos com confiabilidade, para continuamente estar em total

disposicdo de trabalho. A Figura 12 corresponde a envasadora em condi¢des
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necessarias para realizar suas atividades em determinado tempo, sendo claramente
observado o desempenho das manutengdes para continuamente estar limpo,

lubrificado, ajustado e assim conduzindo para nao apresentar paradas imprevistas.

Figura 12 — Envasadora - Conservagao de Equipamento.
Fonte: Autores (2017)

Conforme observacao dos aspectos analisados através dos procedimentos de
desenvolvimento da gestdo de manuteng¢ao no setor industrial, € obtido graficamente
os indices que qualifica os efeitos e objetivos alcangados, com maior disponibilidade,
com taxas de falhas reduzidas e a confiabilidade dos equipamentos.

A Figura 13 apresenta a disponibilidade do equipamento que foi colocado
como exemplo. A Figura 14 demostra a taxa de falhas e a Figura 15 exibe o grafico

de confiabilidade.
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Figura 13 — Grafico de Disponibilidade.
Fonte: Autores (2017)
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Figura 14 — Grafico de Taxa de Falha.
Fonte: Autores (2017)
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Figura 15 — Grafico de Confiabilidade.
Fonte: Autores (2017)
3 CONCLUSAO

A pesquisa realizada buscou identificar e explicar de forma sucinta a
gestdo da manutengado e seu nivel de importancia nas organizagdes, visto que os
objetivos e metas sdo alcangados de forma laboral e com progresséao, vale ressaltar
que as atividades e metodologias apresentam-se pelo gerenciamento industrial,
levando em consideracdo todos esses aspectos €, entretanto indispensavel a
avaliacao dos resultados para verificar custo e beneficio dos mesmos.

De acordo com a analise que foi demostrada neste artigo, observou-se que o
setor da manutencdo tem o papel indiscutivel de proporcionar resultados
significativos em producao no setor industrial, que através da pesquisa bibliografica,
observaram-se aspectos importantes sobre como a gestdo tem que ter

procedimentos em suas atividades.
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Este estudo foi feito com embasamento tedrico de bibliografias de autores

de alta relevancia nas academias, assim como consulta em acervos eletrénicos, e

através destes foi exposto sua relevancia quanto aos discernimentos aplicados aos
tipos de manutencgoes.

Conclui-se, que esta pesquisa proporcionou esclarecimentos quanto ao tema

abordado e agregou mais conhecimento na area de engenharia aplicado a gestao de

manutencao e suas vertentes.

ABSTRACT

This article aims to expose and describe the Maintenance Management integrated
in the industrial sector, systematizing the application of maintenance in techniques
for longer life and reduction of equipment costs that is noticeable at present. There
has been much discussion of the steady shifts in administrative processes to ever-
faster demand and high-quality maintenance at reduced costs, which has brought
modernity to the processes and this has provided growing competition in
organizations for improved performance and productivity in relation competitors.
Taking these aspects into consideration, a bibliographical review was carried out in
the search for further clarification regarding the subject of corrective, preventive,
predictive maintenance maintenance engineering, where it is approached in the
development of this study, technical analyzes and practical criteria through
bibliographical references, research in electronic collections, and thus evidence a

better understanding of the subject addressed.

Keywords: Management of Maintenance. Optimization. Maintenance Control.
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