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RESUMO 

O presente estudo teve como objetivo aplicar planos alternativos de manutenção 

para máquinas e equipamentos de mina de uma empresa de mineração de fosfato 

através de um estoque de itens que possuem um maior consumo nas manutenções 

corretivas, elaborando contratos de dedicação exclusiva com terceiros e realizando 

melhorias nos planos de manutenção preventiva. Este artigo descreve brevemente a 

definição de manutenção, a importância da manutenção pensada de forma 

estratégica dentro de uma organização, a importância de sobressalentes em 

estoque e o planejamento dentro da manutenção. O resultado obtido nesse estudo 

atendeu as necessidades de redução de custo e aumento da disponibilidade física 

da frota de equipamentos da empresa. O método teve rápida aplicação pela 

qualidade da equipe envolvida e colaborou para melhorar a gestão da manutenção 

desta empresa. 
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1. Introdução 

Em momentos de dificuldade, como os atravessados atualmente pela 

economia brasileira, todo e qualquer esforço que atue, reduzindo custos e 

desperdícios por parte das indústrias, tornam-se prioritários pelos empresários para 

que esses mantenham-se competitivos dentro do mercado interno brasileiro, quanto 

para fazerem frente aos concorrentes do mercado externo. 

Desta forma, as áreas de manutenção trabalham cada vez mais enxutas e 

focam na utilização de recursos conscientes. Conforme elucida Moura (1999), nos 

últimos tempos, percebe-se que a manutenção baseada na experiência está 

evoluindo cada vez mais para a manutenção baseada no conhecimento, pois os 

dados, as informações e os conhecimentos alinhados às habilidades de implantar na 

prática serão os atributos para um bom programa de manutenção. 

Um bom programa de manutenção exige um planejamento apropriado com as 

necessidades da empresa. Sendo assim, nesse trabalho surge a seguinte 

problemática: o tempo em que o equipamento permanece inoperante aguardando 

manutenção. Pois, durante esse período, a produção é afetada negativamente, uma 

vez que o equipamento está indisponível para realizar a sua atividade fim. 

A realização desta pesquisa-ação justifica-se no fato de haver dois tipos de 

contratos acessíveis no mercado: o contrato spot e o contrato de dedicação 

exclusiva. O primeiro, tem como característica principal o atendimento esporádico, 

no entanto, surge diversos fatores que atrasam o início imediato dos reparos. Um 

dos principais motivos para a demora é que o contratante depende da 

disponibilidade da empresa contratada, pois seus funcionários trabalham conforme 

demanda, atendendo a vários clientes. Outra razão para a demora, é que a empresa 

terceirizada talvez precise encomendar as peças necessárias para o reparo, o que 

pode demandar um tempo precioso. Já para o segundo tipo de contrato, a mão de 

obra encontra-se alocada nas dependências da empresa contratante, sendo 

acionada imediatamente pelo gestor responsável e disponível para realizar o 

conserto de forma imediata. Tendo o conhecimento das manutenções mais 

recorrentes, essa empresa, em comum acordo com a contratante, pode fazer um 

provisionamento de peças em estoque, levando em conta aquelas com maiores 
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índices de quebra para, assim, diminuir o tempo de equipamento aguardando 

manutenção. 

Baseado nessas considerações, estabelece-se as seguintes perguntas de 

pesquisa: (i) é possível diminuir o tempo de equipamento parado aguardando 

manutenção? e (ii) quais os procedimentos deveriam ser aplicados para solucionar o 

problema da espera? 

É sob a ótica do conhecimento que os profissionais, que atuam na gestão da 

manutenção, trabalham utilizando ferramentas de análise para melhorarem os 

processos atuais de manutenção. Essas manutenções podem ser: (i) preventivas, 

pois especificam os itens a serem observados e/ou substituídos, de acordo com a 

frequência com que ocorrem as avaliações técnicas; (ii) corretivas, pois utilizam 

componentes em estoque ou solicitam junto a um fornecedor as peças necessárias 

para reparos emergenciais de equipamentos.  

Logo, serão levantadas, para este estudo, alternativas de logística das 

manutenções realizadas na empresa objeto desse trabalho, durante março de 2020 

a fevereiro de 2021. Com o intuito de reduzir o tempo do equipamento aguardando a 

manutenção e, principalmente, reduzir o custo total do processo de manutenção, é 

necessário que o processo envolva a utilização de mão de obra própria e de 

terceiros alocados dentro da empresa. 

Portanto, este artigo tem por objetivo geral reduzir o tempo de equipamento 

aguardando manutenção, a partir de uma pesquisa-ação. Dessa forma, foram 

delineados os seguintes objetivos específicos: 

(i) verificar a ocorrência, criticidade e nível de detecção das falhas mais 

comuns encontradas nas manutenções corretivas, por meio do uso de 

uma ferramenta de análise de falha dos componentes das 

máquinas/equipamentos da empresa. Visto que, essas impactam 

diretamente na operação e na segurança do trabalhador, é possível 

encontrar quais são as maiores necessidades de peças que 

demandam estoque para diminuir o tempo em que o equipamento fica 

inoperante; 
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(ii) demonstrar que contratos de dedicação exclusiva, para manutenção 

terceirizada, são financeiramente mais viáveis quando comparados 

com atendimentos esporádicos, na qual a mão de obra e os 

componentes para atendimento dependem de agendamento e de 

deslocamentos de uma cidade para outra, assim, é possível aumentar 

ainda a disponibilidade da frota apta para operação e 

(iii) analisar os planos de manutenções preventivas, em conjunto com a 

empresa responsável pelos equipamentos Caterpillar, para reorganizar 

a frequência com que certas peças são substituídas melhorando, 

assim, a eficiência dos planos e reduzindo o valor dos gastos ao final 

do processo. 

 

 

2. Metodologia 

 Esse trabalho possui uma abordagem de natureza exploratória, na qual 

levanta-se a pesquisa bibliografica para dar suporte ao estudo de caso analisado e 

sustentáculo para escolha das ferramentas de gestão da manutenção que melhor se 

adaptam a problemática. 

 Será realizada uma abordagem quali-quantitaviva para evidenciar os 

resultados obtidos com aplicação dos métodos utilizados para reduzir o tempo de 

equipamento aguardando reparo, reduzir o custo total  manutenção e melhorar custo 

por tonelada produzida. 

3. Referencial Teórico.  

Manutenção pode ser entendida por Moura (1999) como “uma maneira de 

assegurar a um custo global otimizado, as funções de manter um sistema em 

funcionamento ou até mesmo reestabelecer um equipamento de uma perda de 

função”. 

Já se foi o tempo em que a manutenção deveria simplesmente responder as 

demandas de uma operação, numa atitude passiva ou reativa. A função da 

manutenção vai muito além de consertar um equipamento quebrado, mas se 
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antecipar à quebra e evitar os altos custos de indisponibilidade dos sistemas 

(GURSKI, 2008). 

A manutenção também tem que responder às crescentes exigências que 
lhe são feitas. A visão retrógrada da manutenção como um centro de 
custos, onde o corte de gastos, muitas vezes sem critérios, proporciona 
elevação rápida dos lucros, ainda persiste em muitas organizações. 
Companhias de ponta, porém, percebem a manutenção como uma 
atividade que protege o fluxo de caixa futuro da empresa, necessária e 
estratégica, portanto, para a perpetuação do negócio. (GURSKI, 2008, p. 2) 

Com o crescimento e expansão da tecnologia, a manutenção em todos os 

seguimentos, passou a ter caráter estratégico para obtenção de produtividade e 

lucratividade, uma vez que atua diretamente na disponibilidade de equipamentos e 

na redução de gastos desnecessários. 

A manutenção, para ser estratégica, precisa estar voltada para os 
resultados empresariais da organização. É preciso, sobre tudo, deixar 
apenas eficiente para se tornar eficaz; ou seja, não basta, apenas, reparar o 
equipamento ou instalação tão rápido quanto possível, mas é preciso, 
principalmente, manter a função do equipamento disponível para a 
operação reduzindo a probabilidade de uma de parada de produção não 
planejada. (PINTO e XAVIER, 2001, p. 11). 

Para processos que demandam uma aquisição de sobressalentes como, por 

exemplo, no caso de componentes importados, nos quais não se tenha um 

fornecedor local, estes podem ser caros e demorados, quando se é necessário 

recorrer ao recurso da importação. Com isso, é necessária uma boa estratégia de 

sobressalentes, pois, ao mesmo tempo em que se deseja minimizar a quantidade 

destes itens em estoque, deve-se prever uma quantidade mínima de peças de 

reposição para questões de segurança e operação (MOURA, 1999). 

O simples planejamento e utilização do bom senso podem otimizar muitas das 

manutenções futuras, reduzindo-as ao máximo e diminuindo os gastos com tais 

operações. Atualmente, muitas manutenções corretivas não planejadas ocorrem 

devido ao fato da falta de preocupação dos funcionários quanto ao controle de 

equipamentos ou até mesmo de uma simples operação, advindo da rotatividade de 

funcionários nos diferentes postos de trabalho e variados horários. (BELMONTE et 

al., 2005) 

Atualmente, tem-se a necessidade de alinhar o ferramental disponível com o 

conhecimento apurado de mão de obra tecnicamente qualificada, para isso em 

muitos dos casos, busca-se a qualificação do pessoal em cursos práticos de 

empresas especializadas em manutenção ou até mesmo a utilização de terceiros 
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alocados diariamente na empresa, facilitando o rápido atendimento das 

necessidades. 

As organizações também estão se dando conta de que o grande diferencial 
e fator de desequilíbrio entre elas estão nas pessoas. A forma como os 
funcionários criam, sistematizam, utilizam e compartilham o conhecimento é 
objeto de estudo de vários autores. Vale atentar para toda a evolução da 
sociedade que passa da sociedade da informação, década de 90, para a 
dita sociedade do conhecimento, dias atuais. (BELMONTE, 2005, p. 1) 

As atividades desempenhadas pelos profissionais de manutenção resultam 

em impactos diretos ou indiretos nos produtos ou serviços das empresas, pois, uma 

má manutenção e/ou falta de manutenção ocasiona redução da lucratividade com a 

perda de produtividade, custos de mão-de-obra e de estoques e, possivelmente, de 

clientes insatisfeitos e/ou produtos de má qualidade (GUELBERT et al., 2005). 

É sobre o aspecto do desempenho da manutenção que uma empresa deve 

manter um sistema de controle, que identifique quais serviços serão feitos, a 

frequência com que serão feitos, quais os recursos necessários para executar o 

procedimento (mão de obra, ferramentas e equipamentos), o tempo gasto no 

processo, entre outras funções pertinentes. 

Muitos dos sistemas de controle são baseados no processamento das 

solicitações de serviço, planejamento orçamentário, detalhamento descritivo das 

etapas, programação dos serviços, acompanhamento da execução, registro das 

atividades e recursos usados e da administração dos estoques. 

A qualidade de um serviço de manutenção é a resposta satisfatória que um 

produto ou serviço dá à expectativa do usuário, logo, quem faz a qualidade são 

todos os trabalhadores de uma organização, e a manutenção neste contexto tem 

papel fundamental (GUELBERT et al., 2005). 

4. Estudo de caso 

A empresa objeto deste estudo de caso é uma produtora de fosfatados que 

localiza-se no municipio de Catalão, região sul do estado de Goiás. 

Ela atua extraindo e transformando minerais que dão origem a determinados 

tipos de fertilizantes. Esses contribuem com o desenvolvimento e crescimento da 

agricultura no Brasil e são compostos por três nutrientes básicos: nitrogênio, fósforo 

e potássio. Aos misturar esses minerais, conforme a necessidade de cada solo e 

cultura, é garantido o crescimento das plantas e a qualidade dos produtos agrícolas. 
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O objeto deste estudo será focado apenas na área de manutenção de 

equipamentos de mina da empresa, citados na Figura 1 a seguir: 

 

Figura 1 – Estrutura hierárquica dos cargos gerenciais da manutenção da empresa. Fonte: os autores 

 

Os profissionais envolvidos na sequência da estrutura hierárquica da 

manutenção dos equipamentos possuem variadas qualificações e atividades 

predeterminadas no processo. As equipes de trabalho formadas por estes 

profissionais constituem-se de: técnicos de inspeção, técnicos de planejamento, 

técnicos de manutenção, controladores de programação, assistentes 

administrativos, auxiliares administrativos, auxiliares de manutenção, mecânicos, 

eletricistas, soldadores, borracheiros, lubrificadores e operadores de comboio. 

As equipes responsáveis pela manutenção na empresa juntamente com os 

técnicos terceirizados, que são utilizados conforme demanda e complexidades do 

serviço, atuam sobre a quantidade de equipamentos. A seguir, são apresentados a 

relação dos equipamentos da frota da empresa, conforme a Tabela 1: 

. 
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Tabela 1 – Quantidade de equipamentos da frota da empresa. Fonte: os autores 

 Aproximadamente 63% destes equipamentos/veículos pesados, conforme 

Tabela 1, são caminhões destinados à produção e, basicamente, todos os 

caminhões são oriundos de um fabricante, enquanto as máquinas pesadas são 

originárias de dois fabricantes. O padrão de equipamentos do mesmo fornecedor 

facilita a criação de estoque de peças e a viabilidade de criação de contratos de 

manutenção com os terceiros, devido ao grande número de equipamentos 

operando. 

Nesse sentido, foram levantadas as ordens de manutenções corretivas 

realizadas nos meses de março a agosto de 2020. A fim de quantificar os itens mais 

frequentes de falha ou quebra, e verificar a viabilidade de ter um volume significativo 

em estoque para reposição imediata, pois esses itens podem demandar um espaço 

físico pequeno ou grande, dependendo do porte. 

Na Figura 2, pode-se visualizar um exemplo de ordem de serviço de 

manutenção corretiva, utilizada pela empresa, para execução dos reparos 

necessários identificados na inspeção. 
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Figura 2 – Exemplo de Ordem de Manutenção Corretiva. Fonte: a empresa objeto do estudo 

 

Atua-se então nos itens constantes nas ordens corretivas, elaborando uma 

Análise dos Modos de Falha e Efeitos (FMEA) das partes envolvidas, para escolher 

as opções mais comuns e críticas dentre as encontradas pelos mecânicos da 

inspeção. O FMEA é uma ferramenta de estudo das falhas potenciais que podem 

ocorrer no processo e o efeito que estas falhas terão em outras etapas do processo. 

Para este estudo usamos a ferramenta para abranger os seguintes aspectos: 

sistema ou componente analisado, função do componente, modo de falha e efeito da 

falha. Posteriormente, verificou-se a ocorrência, severidade e detecção desta falha 

no contexto da operação do equipamento.  
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Tabela 2 – Análise dos modos de falha e efeito de alguns sistemas dos equipamentos da empresa. 

Fonte: os autores 

De acordo com o levantamento das ordens serviço corretivas, foi elencado na 

Tabela 2, as partes comumente envolvidas nas ordens de manutenções corretivas 

do grupo caminhões. A partir deste levantamento, pode-se então medir suas 

influências na operação, de acordo com as características de ocorrência de eventos, 

severidade do problema e grau de detecção, baseados na escala da Tabela 3.  

 

Tabela 3 – Modelo padrão para pontuação de ocorrência, severidade e detecção. Fonte: os autores 

Logo, por meio de análise realizada com os mecânicos e mantenedores 

envolvidos na manutenção e operação do equipamento e, posteriormente, reunião 

com os gestores, obteve-se o resultado apresentado na Tabela 4, já considerando o 
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número de prioridade de risco (NPR) oriundo da equação: O x S x D, e a 

porcentagem que representa em relação aos outros itens relacionados. 

 

Tabela 4 – Definição das proporções de ocorrência, severidade e detecção. Fonte: os autores 

Com isso, foi definido que a empresa deve criar um estoque específico com 

uma quantidade significativa de buchas do olhal, bucha dos estabilizadores, lonas de 

freio, parafusos do tirante, pinos de suporte do cilindro da caçamba, pois estes itens 

demandam pouco espaço físico, possuem impacto considerável na quantidade de 

corretivas que são realizadas e as mesmas afetam diretamente o desempenho da 

operação de caminhões. Espera-se então atender as possíveis paradas dos 

equipamentos para manutenção e evitar que fiquem inoperantes por muito tempo, 

com a rápida retomada da produção e garantindo a segurança aos trabalhadores, 

em condições que ocorrem graves exposições e perigo à vida dos mesmos. 

Em outro ponto deste estudo, utilizou-se um comparativo financeiro entre o 

que se gasta com solicitação esporádica de serviços de manutenção terceirizada 

(além da perda de produtividade por ter-se um equipamento parado aguardando a 

chegada da mão de obra) e a utilização de contratos de manutenção exclusiva, com 

valores pré-estabelecidos, feito com as empresas que prestam estes serviços. Além 

de avaliar a disponibilidade da frota após a adoção do contrato de exclusividade no 

início de setembro de 2020, afim de evidenciar a efetividade de ter-se contratos de 

dedicação exclusiva. 

Foi aplicado nesta etapa, o estudo com a empresa que fornece manutenção 

nos equipamentos Caterpillar, que localizada na cidade de Uberlândia-MG a 
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aproximadamente 91,22 quilômetros de distância da unidade da empresa de estudo, 

e que somam 19 equipamentos do total de 84 da frota atual. 

Nas opções oferecidas pela empresa terceira, a mão de obra ficará alocada 

dentro das instalações da empresa deste estudo durante todo o período que o 

equipamento estiver operando, mesmo em feriados ou finais de semana, sem 

acréscimo nenhum no valor do contrato. Os gastos destes funcionários terceiros, 

alocados dentro da empresa, como moradia na cidade de Catalão - GO, transporte 

ao trabalho, alimentação, e outros ficarão a cargo da prestadora do serviço, sendo 

que o valor total do contrato já inclui tais despesas. 

O contrato de dedicação exclusiva é válido apenas para a mão de obra e não 

considera as peças a serem utilizados nos serviços. Esse é firmado da seguinte 

forma: valor mensal fixo de R$180.000,00 independentemente da quantidade de 

atendimentos realizados, com uma equipe de quatro mecânicos. Estes são: um 

especialista, um pleno e dois juniores. No entanto, os gastos com atendimentos 

esporádicos podem ser verificados na Tabela 5. 

 

 

Tabela 5 (continuação) – Valores gastos com mão de obra de terceiros em atendimentos esporádicos 

 

Tabela 5 – Valores gastos com mão de obra de terceiros em atendimentos esporádicos. Fonte: os 

autores 
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A realizar o comparativo financeiro, verifica-se de acordo com a média de 

manutenções corretivas realizadas e a necessidade de disponibilidade da frota da 

operação, que um contrato de dedicação exclusiva economiza mensalmente um 

valor aproximado de R$74.445,12 em mão de obra terceirizada. 

Além de ter demonstrado ser mais vantajoso financeiramente, o contrato de 

dedicação exclusiva também aumentou a disponibilidade da frota ao ser 

implementado no início do mês de setembro de 2020, conforme a Tabela 6, na qual 

observamos que a variação entre um mês e outro é menor, ao passo que a 

disponibilidade é maior. 

 

 

Tabela 6 – Disponibilidade da frota de equipamentos sem e com terceirizados alocados na empresa. 

Fonte: os autores 

Para melhor evidenciar os resultados mostrados na Tabela 6, vamos 

apresentar, a seguir, a disponibilidade dos equipamentos antes e depois da 

contratação da equipe terceirizada conforme os Gráficos 1 e 2. 
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Gráfico 1 - Disponibilidade dos equipamentos sem e com terceirizados alocados na empresa. 

 

Gráfico 1 - Disponibilidade dos equipamentos sem e com terceirizados alocados na empresa. 

 

É importante destacar que para o grupo de caminhões foi realizada apenas 

uma projeção, de acordo com o estudo feito para os equipamentos Caterpillar e os 

números de uma aplicação real para este grupo podem sem diferentes do 

apresentado. 
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Na última etapa deste estudo, foi analisado os planos de manutenções 

preventivas aplicados pela terceirizada responsável pelos equipamentos Caterpillar. 

Com a análise da equipe da empresa, em conjunto com os mecânicos da 

terceirizada, verificou-se que alguns componentes poderiam ser realizados em 

preventivas posteriores, ajustando o valor final gasto em cada preventiva. 

As manutenções preventivas dos equipamentos Caterpillar são realizadas a 

cada 500 horas de operação do equipamento, conforme recomendação do 

fabricante. Nas revisões de 500 horas foram constatadas que os filtros de ar internos 

(duas unidades ao custo de R$198,26) e externos (duas unidades ao custo de 

R$395,90) conseguiriam durar até a revisão de 2000 horas, desde que a cada 

revisão de 500 horas seja sempre substituído o filtro de ar condicionado (uma 

unidade ao custo de R$126,54), como pode ser observado na Tabela 7.  

 

 

Tabela 7 – Planos de Manutenção para revisões preventivas de 500 horas. Fonte: os autores 

São consideradas manutenções preventivas de 500 horas as que ocorrem 

nos seguintes hodômetros dos equipamentos: 500h, 1500h, 2500h, 3500h, 4500h, 

5500h, 6500h, 7500h, 8500h, 9500h, 10500h, 11500h. Já as manutenções 

preventivas de 1000 horas, consideram os seguintes hodômetros dos equipamentos: 

1000h, 3000h, 5000h, 7000h, 9000h, 11000h.  
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Depois de analisadas estas revisões de 1000 horas, foi constatado que 

alguns itens não precisariam ser revisados com estes hodômetros, a saber: óleo de 

freio do retarder (seis unidades ao custo de R$76,32), filtro de óleo do retarder (uma 

unidade ao custo de R$353,45), óleo de direção (quatro unidades ao custo de 

R$47,20), líquido de arrefecimento (30 unidades ao custo de R$538,80) e filtro de ar 

primário (duas unidades ao custo de R$198,26), de acordo com a Tabela 8. 

 

 

Tabela 8 – Planos de Manutenção para revisões preventivas de 1000 horas. Fonte: os autores 

Para as manutenções preventivas de 2000 horas, são considerados os 

seguintes hodômetros dos equipamentos: 2000h, 4000h, 8000h, 10000h.  
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Depois de analisadas estas revisões de 2000 horas, foi constatado que 

alguns itens não precisariam ser revisados com estes hodômetros, a saber: óleo de 

direção (quatro unidades ao custo de R$47,20) e líquido de arrefecimento (30 

unidades ao custo de R$538,80), como pode ser observado na Tabela 9. 

 

 

Tabela 9 – Planos de Manutenção para revisões preventivas de 2000 horas. Fonte: os autores 

Como principal melhoria das manutenções preventivas, foi criada uma 

manutenção de 6000 horas, presente na Tabela 10. Esta contempla as revisões de 
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6000 horas e 12000 horas e possui os mesmos itens de uma revisão de 2000 horas. 

Essa manutenção vem acrescida de uma inspeção mais detalhada de todo o 

equipamento e o envio de uma amostra dos líquidos lubrificantes para análise no 

laboratório da empresa terceirizada para verificar a efetividade da lubrificação em 

uma máquina com este tempo de operação. 

 

 

Tabela 10 – Planos de Manutenção para revisões preventivas de 6000 horas. 

A seguir, a Tabela 11 resume o valor economizado com a manutenção 

preventiva de 01 equipamento, demonstrando que o novo plano de manutenção 

preventiva é mais efetivo ao economizar por equipamento um valor de R$ 15.239,62. 
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Tabela 11 – Comparação entre os planos de manutenção e seus impactos financeiro. Fonte: os 

autores 

Logo, com o ajuste de frequência das revisões de alguns itens dos planos de 

manutenção preventiva, ocorreu uma economia aproximada de R$90.000,00 no 

processo de manutenção e, assim, um aumento na disponibilidade da frota. 
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4. Considerações Finais 

 Os resultados encontrados concluem que é possível diminuir o tempo de 

equipamento aguardando manutenção, uma vez que atenderam às expectativas da 

empresa. Pois conseguiram reduzir, no processo de manutenção corretiva, o tempo 

do equipamento inoperante e o aguardo por peças e mão de obra para o 

atendimento. Por meio da criação de um estoque especifico de itens de maior 

demanda, reduziu-se os custos envolvidos. Outro fator relevante que contribuiu para 

a redução dos custos, foi a substituição do atendimento esporádico de uma empresa 

terceirizada, por um contrato de dedicação exclusiva, com valor prefixado para 

atender todos os equipamentos deste fabricante. Ainda, no processo de manutenção 

preventiva conseguiu-se reduzir o custo por meio da reorganização das frequências 

dos itens avaliados e substituídos, durante as revisões de lubrificação, por meio de 

um novo plano de manutenção, de acordo com o horímetro do equipamento. 

Esta análise dos equipamentos, feita com a colaboração de toda a equipe de 

manutenção, demonstrou que, dependendo do tamanho da frota de um mesmo 

fabricante, pode ser bastante viável a criação de um estoque de peças críticas e a 

utilização de contratos de dedicação exclusiva, pois a equipe terceirizada fica 

alocada dentro da empresa durante toda a operação, executando as manutenções 

assim que um equipamento parar para reparo. Sendo estes os procedimentos 

adequados para um bom atendimento das manutenções corretivas, pois reduzem o 

período para o início do reparo e diminuem os custos. 

Logo, conclui-se que os métodos utilizados neste trabalho de análise da 

manutenção nesta empresa de fertilizantes poderão também ser utilizados com as 

outras terceirizadas, uma vez que a quantidade de equipamentos dos outros 

fabricantes também é alta e possuem características semelhantes às aplicadas com 

os equipamentos Caterpillar. 

Para trabalhos futuros, podem ser feitas análises de viabilidade financeira 

para contratar e treinar mecânicos da própria empresa de mineração, nos centros de 

treinamento da empresa terceirizada responsável pela manutenção no equipamento 

de determinado fabricante, substituindo a mão de obra terceirizada pela mão de obra 

própria. 
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