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JORGE ALBERTO GOMES DE MACEDO

PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENGAO PREVENTIVA COMO MEIOS PARA DIMINUIR
AMANUTENGCAO CORRETIVA

RESUMO

Com mercados cada vez mais competitivos, exigéncias que antes ndo eram mantidas em
destaque, como a qualidade nos sistemas de producdo, hoje sdo requisitos basicos para a
permanéncia no mundo dos negdcios (KARDEC; NASCIF, 2009). Visando 0 aumento de
competitividade, as inddstrias tém se preocupado com questdes estratégicas da producdo,
dentre elas, a area de manutencdo. A missdo deste setor é garantir a disponibilidade dos
equipamentos e instalagcdes, quando houver necessidade por parte da produgdo, e com isso
assegurar confiabilidade, seguranca e a preservacdo do meio-ambiente (BRANCO FILHO,
2008). Portanto, este trabalho teve como pressuposto estudar as manutencgdes preventiva e
corretiva, sendo seu objetivo geral: Verificar se o planejamento e controle da manutengédo
preventiva sdo capazes de reduzir a incidéncia de manutengdes corretivas em uma empresa do
ramo téxtil localizada no distrito industrial da cidade de Jodo Pessoa. Para a realizacao deste
trabalho foi aplicado o método de pesquisa qualitativa, sendo utilizada a técnica de pesquisa
participativa para a obtencdo das informagdes necessarias na composicdo dos resultados e a
anélise de templater para consumar o resultado da pesquisa. Com o estudo foi observado as
principais caracteristicas entre a manutencdo preventiva e corretiva e as relacdes que as
mesmas matem no processo produtivo da empresa estudada. Diante 0s argumentos
apresentados na pesquisa, conclui-se que as manutencdes preventivas podem ser adotadas
para diminuir as manutencdes corretivas, resultando na reducdo de custos e aumento da

disponibilidade produtiva.

PALAVRAS-CHAVE: Manutenc¢do Preventiva; Manutencdo Corretiva; PCM (Planejamento e
Controle da Manutencdo); Sistema Produtivo.
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1 INTRODUCAO

Com o crescente avanco da tecnologia e automacdo das inddstrias, maquinas e
equipamentos vém se tornando recursos indispensaveis nos processos produtivos. Para
conquistar e se manter no mercado, as empresas precisam estar bem estruturadas a fim de
poder competir de igual nivel com seus concorrentes. Deste modo, é natural que se pretenda
obter o0 maximo de confiabilidade e eficdcia nos recursos tecnoldgicos e mecanismos
empregados na linha de producdo, e, para que 0 setor produtivo obtenha um excelente
desempenho, se faz necessario reduzir ao maximo o tempo ocioso de falhas em seus
equipamentos (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2008).

Tendo em vista que qualquer atividade produtiva esteja sujeita a falhas, em alguns
seguimentos considerados essenciais como o fornecimento de agua e eletricidade para um
hospital, por exemplo, se faz necessario que os produtos e servigos oferecidos nao falhem.
Neste sentido, a confianca no pleno funcionamento ndo € apenas esperada, mas, sobretudo,
fundamental. Em cenarios menos criticos, garantir confiabilidade em produtos e servigos € de
suma importancia para desenvolver vantagens competitivas a frente de seus concorrentes
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2008). E elementar que a reducdo de falhas e
ociosidades em maquinas por defeito vem garantindo o sucesso em Vvarias organizacoes.
Baseado neste contexto, especialistas e empresas vém desenvolvendo técnicas administrativas
e programas de manutencdo com o objetivo de alcancar qualidade nos seus produtos, obter
disponibilidade dos recursos e eficiéncia dos processos (CORREA; CORREA, 2010).

Conforme afirma Kardec e Nasfic (2009), hoje a funcdo da manutencdo é garantir a
disponibilidade da funcdo dos equipamentos e instalages de modo a atender a um processo
de producdo e preservacdo do meio ambiente, com confiabilidade, seguranca e custos
adequados.

A manutencéo, nos dias atuais, tem funcGes estratégicas nas organizagdes, pois um dos
principais objetivos da empresa se relaciona a lucros, e ndo se consegue lucros com maquinas
de funcdes vitais parando no meio do processo produtivo.

Slack, Chambers, Johnston (2008), afirmam que a manutencao é a expressdo utilizada
para definir a maneira em que as organizac¢des procuram impedir o surgimento de falhas em
seus bens e equipamentos. Ainda segundo Slack, Chambers, Johnston (2008), existem

diferentes técnicas de manutencédo, as mais essenciais sdo: manutencao corretiva, preventiva e
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preditiva. Grande parte dos processos produtivos adotam as combinagdes destas técnicas de
manutencdo, pois cada setor especifico tem determinada caracteristica para utilizacdo destes
procedimentos.

A Manutencdo Corretiva é aquela que € executada quando ocorrem falhas, e,
geralmente, estas falhas ndo séo esperadas; manutencdo preventiva sdo agdes que tem como
principal objetivo antecipar, eliminar ou reduzir o surgimento de falhas e suas acdes ocorrem
periodicamente; manutencdo preditiva sdo acdes que prevé o surgimento das falhas e tém,
como modo operante, 0 monitoramento comportamental de equipamentos como variacdes de
ruidos, temperaturas e vibragdes. Esta manutengdo é recomendada para a preventiva, ja que
gera informacdes importantes para solucionar problemas e falhas (CORREA; CORREA,
2010).

Lafraia (2001), afirma que a melhor forma de garantir padrdes de seguranca, eficacia
de equipamento, total disponibilidade para operacdo e custos de manutencdo satisfatorios,
requer a elaboracdo de técnicas bem definidas que possam suprir todas estas questOes,
ressaltando assim a importancia da manutengao dentro das organizagdes.

Deste modo, vale ressaltar a importancia do estudo que a utilizacdo de manutengdes
preventivas e corretivas, onde sera enfatizados conceitos e tipos, bem como uma abordagem
pratica através de pesquisas, buscando evidenciar os fatos e comprovar a eficacia destes tipos
de planejamento e controle de manutencdo, proporcionando assim melhorias no setor

produtivo e o incremento que estas ferramentas trardo para as empresas de um modo geral.

1.1 Delimitacdes do tema e formulacéo do problema de pesquisa

As organizacdes atualmente devido ao nivel elevado de concorréncia devem discernir
acertadamente quais procedimentos devem utilizar para o gerenciamento de suas rotinas. A
literatura disponivel na area de manutencdo aponta muitos conceitos sobre as diversas
abordagens do referente tema.

Segundo Corréa e Corréa (2010) a manutencdo contribui significantemente para o bom
andamento do processo de producdo e, sem duvida, é uma ferramenta estratégica na obtencédo
dos resultados almejados. Desta forma percebe-se a necessidade de se realizar um estudo
sobre os tipos de manutencdes a fim de verificar o grau de interacdo entre as mesmas, ja que,
dentre as manutengfes, as preventivas e corretivas sdo as mais comuns e recorrentes nas
organizagdes (KARDEC; NASCIF, 2009).
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Portanto, tem-se 0 seguinte problema de pesquisa: O planejamento e controle da
manutencdo preventiva sdo capazes de reduzir a incidéncia de manutencBes corretivas em
uma empresa do seguimento téxtil localizada no distrito industrial da cidade de Jodo Pessoa -

Paraiba?

1.2 Objetivos

1.2.1. Objetivo Geral

Verificar se o planejamento e controle da manutengdo preventiva sdo capazes de
reduzir a incidéncia de manutengdes corretivas em uma empresa do ramo téxtil localizada no

distrito industrial da cidade de Jodo Pessoa — PB.

1.2.2. Objetivos Especificos

v Relatar como ocorre o planejamento e controle das manutenc@es preventiva e corretiva
e de que modo sdo executadas;

v Detectar 0 nimero de manutencbes preventivas efetivadas pela organizacdo no
periodo de coleta de dados;

v Analisar o comportamento da manutencdo preventiva, com relagdo a manutencao
corretiva.

1.3 Justificativa

Com a implantacédo de programas de planejamento e controle da manutencdo (PCM),
as empresas e organizagbes visam obter resultados significativos com relacdo a
previsibilidade de custos de manutencdo com maquinas e equipamentos, em que podem ter
uma estimativa e prever o tempo de maquina parado para manutencdo preventiva e correcao
de falhas (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2008). Essas falhas ocasionam, além de

fortes prejuizos financeiros para a empresa, varios outros efeitos colaterais relacionados,
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como perda de clientes por atrasos nas entregas dos produtos, variagdo na qualidade final,
entre outros (CORREA; CORREA, 2010).

Kardec e Nasfic (2009) conceituam a missdo da manutengdo como: “Garantir a
disponibilidade da funcéo dos equipamentos e instalacdes de modo a atender ao o processo de
producgédo ou servico, com confiabilidade, seguranca, preservagdo do meio ambiente e custo
adequados”.

A manutengdo é uma ferramenta essencial, cujo objetivo é conservar equipamentos e
maquinas em condi¢Oes satisfatorias de funcionamento ideal. Os reflexos de uma manutencéo
satisfatoria se d& quando méaquinas, instalacdes e equipamentos funcionam plenamente sem
provocarem problemas. Em outras palavras, o grau de satisfacdo da manutencdo é 6timo
quando ela permite que sua utilizacdo obtenha uma alta disponibilidade e eficiéncia no
maximo de tempo possivel, e quando isso ocorre, 0s planejamentos de producdo e operacao
das empresas se reduzem ao menor custo possivel, devido a ndo haver interrupcdes
imprevistas no processo com relacdo a falhas de maquinas e equipamentos (KARDEC,;
NASCIF, 2009).

Para Slack, Chambers, Johnston (2008), na pratica as atividades de manutencdo em
uma organizagdo consistem na utilizacdo de varias abordagens; e para cuidar de suas
instalacGes fisicas cada empresa adota a abordagem mais adequada ou a combinacdo das
mesmas para diferentes circunstancias e situacbes em que se encontram seus equipamentos.
Dentre estas abordagens destacam-se as manutencdes corretivas, preventivas e preditivas. A
relacdo entre estes tipos de manutencdo é bastante inerente, ja que cada uma de certa forma
auxilia a outra e com este procedimento as empresas s6 tem a ganhar com relacdo ao total
desempenho do equipamento.

Desta forma, € de suma importancia destacar que nao se podem ignorar os beneficios
com 0 gerenciamento da manutencdo nas empresas, pois em casos mais graves a empresa
pode correr sérios riscos com relacdo a sua aceitacdo no mercado frente aos concorrentes
devido aos seus produtos apresentarem baixa qualidade ou baixa produtividade de seus
equipamentos (KARDEC; NASCIF, 2009).

Com este estudo, pode-se verificar e analisar se realmente a manutencdo preventiva
contribui para a diminuicdo de manutencdo corretiva. Portanto, sua importancia destaca-se
por ter pesquisado a interacdo destas duas formas de manutengdo, como se comportam essas
duas abordagens na prética e suas contribuicdes para 0S processos organizacionais.

Deste modo, pode-se destacar como este trabalho é relevante quanto ao estudo

comportamental das manutencdes, através de pesquisas e observacOes praticas do que se
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aborda em teoria, afirmando assim, analiticamente as vantagens de se utilizar a manutencéo
preventiva para se reduzir a manutencdo corretiva. Ademais, o presente trabalho tem como
proposito despertar o interesse de outros alunos do curso de administracdo e de outros cursos
de gestdo a esta area que é muito interessante, mas ainda é pouco explorada pelo publico
estudantil, sobretudo no curso de administracdo da Universidade Federal da Paraiba do
campus de Jodo Pessoa. Este trabalho também vem contribuir na pratica através dos

resultados da pesquisa para as organizacoes e sociedade de modo geral.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 O Conceito da manutengao

O conceito de manutencdo tem origem militar, visando a necessidade de manter o
efetivo humano e de equipamentos nas frentes de batalha. Na industria os primeiros relatos
sobre a utilizacdo dessa expressdo surgiram nos EUA década de 50. (KARDEC; NASCIF,
2009).

Quando se busca o significado tedrico do que seria manutencéo industrial, encontram-
se referencias do tipo: ato ou acdo de manter, gerir e administrar uma planta industrial.

Segundo Slack, Chambers, Johnston (2008) definiu manutencdo como o termo usado
para abordar a forma pela qual as organizagdes tentam evitar as falhas ao cuidar de suas
instalacbes fisicas. E uma parte importante da maioria das atividades de producdo,
especialmente aquelas cujas instalacfes fisicas tém papel fundamental na producdo de seus
bens e sérvios. Em operacdes como centrais elétricas, hotéis, companhias aéreas e refinarias
petroquimicas, as atividades de manutencdo serdo responsaveis por parte significativa do
tempo e da atencdo da geréncia de manutencdo. De acordo com Wyrebski (1997), a
conservacdo de instrumentos e ferramentas € uma pratica observada, historicamente, desde 0s
primérdios da civilizacdo, mas, efetivamente, foi somente quando da invencdo das primeiras
maquinas téxteis, a vapor, no século XVI, que a fun¢do manutencdo emerge. Naquela época,
aquele que projetava as maquinas, treinava as pessoas para operarem e consertarem,
intervindo apenas em casos mais complexos. Até entdo, o operador era 0 mantenedor -
mecanico. Somente no Ultimo século, quando as maquinas passam a serem movidas, tambéem,
por motores elétricos, é que surge a figura do mantenedor eletricista.

Assim, com a necessidade de se manter em bom funcionamento todo e qualquer
equipamento, ferramenta ou dispositivo para uso no trabalho, em épocas de paz, ou em
combates militares nos tempos de guerra, houve a consequente evolucdo das formas de
manutencéo.

A mesma abordagem € seguida por Corréa e Corréa (2010). Para os autores,
manutencdo é o conjunto de atividades organizadas na operacdo com o objetivo de manter os
recursos fisicos operacionais em bom estado de funcionamento e prontos para o uso, quando
necessarios. Segundo Branco Filho (2008), a manuten¢do é uma funcdo empresarial da qual se

espera o controle constante das instalacdes, assim como o conjunto de trabalho de reparo e
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revisdes necessarias para garantir o funcionamento regular e o bom estado de conservacéo das
instalacGes produtivas, servicos e instrumentacao dos estabelecimentos.

Os quatro conceitos levam a um Unico pensamento, prevenc¢ao e recuperacdo de falhas
no ambiente produtivo, principal objetivo das manutencdes. Ao abordarem o estudo da
manutencéo, as teorias citam a importancia de um bom gerenciamento de falhas, enfatizando
que estas podem resultar em consequéncias que vao de um simples desconforto a perdas
financeiras, de imagem, de vidas humanas e mesmo ao comprometimento de um ecossistema,
concluindo que sua ocorréncia em qualquer magnitude nos recursos fisicos tem influéncia
negativa sobre a operacdo (KARDEC; NASCIF, 2009).

A definicdo de manutencdo mostra que ndo basta ter um bom projeto, mas é preciso
também adquirir condigbes adequadas para o funcionamento do equipamento e,
principalmente, pessoas capacitadas para manter o fluxo continuo dos processos produtivos,
prevenindo e solucionando falhas (BRANCO FILHO, 2008).

Segundo Corréa e Corréa (2010), os conhecimentos sobre manutencdes sao essenciais
para gestores que atuam no ambito empresarial devido a competitividade, pois além de
conceitos sdo necessarias praticas que mostrem que a empresa € dindmica e esta preparada
para enfrentar eventuais falhas na producao.

Ambas as colocagdes preveem reducdes de custos e de variaveis negativas no processo
produtivo, por meio do gerenciamento da relacéo intrinseca existente entre todos 0s processos
que compdem uma determinada operacdo (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.2 Evolugéo e historico da manutencéo

Desde os primordios da humanidade havia necessidade da conservacdo de ferramentas
e utensilio de caca. O avanco tecnol6gico, a partir do século XVII, trouxe a necessidade de
manter equipamentos em funcionamento a partir de sua manutengdo. Tem-se como exemplo
um motor a vapor instalado em uma mina de carvao para esgotar dgua que trouxe como
necessidade atividades de conservacao feita pelos operadores (WYREBSK, 1997). Naquela
época, aquele que projetava as maquinas, treinava as pessoas para operarem e consertarem,
intervindo apenas em casos mais complexos. Até entdo, o operador era 0 mantenedor -
mecanico. Somente no ultimo século, quando as maquinas passam a serem movidas, tambem,

por motores elétricos, € que surge a figura do mantenedor eletricista. Assim, com a
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necessidade de se manter em bom funcionamento todo e qualquer equipamento, ferramenta ou
dispositivo para uso no trabalho, em épocas de paz, ou em combates militares nos tempos de
guerra, houve a consequente evolucdo das formas de manutencdo. A Revolucédo Industrial
ocorrida a partir do século XVIII elevou de forma rapida a tecnologia e, com isso, as
atividades de conservacéo e conserto de equipamentos (WYREBSK, 1997).

Segundo Monchy (1989) apud Wyrebsk (1997), o termo "manutencdo” tem sua
origem no vocabulo militar, cujo sentido era manter, nas unidades de combate, o efetivo e o
material num nivel constante. E evidente que as unidades que nos interessam aqui S30 as
unidades de producdo, e o combate é antes de tudo econémico. O aparecimento do termo
"manutencdo” na industria ocorreu por volta do ano 1950 nos Estados Unidos da América. Na
Franca, esse termo se sobrepBe progressivamente a palavra "conservagdo".

A evolucdo da Manutencao pode ser dividida em trés geragdes, conforme a figura 1:

Figura 1: Etapas da evolugéo da manutencéo

12 GERAGAO (1930-1940)

Conserto apds a falha.

Disponibilidade do
equipamento.

Manutengdo corretiva de
emergéncia.

22 GERAGAO (1940-1970)

Monitoramento com base
no tempo. Manutengdo
Planejada.

Disponibilidade
crescente,

32 GERACAO (Desde 1970)

Meonitoramento com base
na condi¢do. Engenharia
de Manutengio.

Confiabilidade e
Manutenabilidade.

Softwares potentes de
planejamento e controle.

Planejamento e controle
manuais. Grupo de trabalho
multidisciplinar.

Fonte: Adaptado Moraes (2004).

Onde, de acordo com SIEVULI (2001, p.8 apud MORAES, 2004):

— 12 geracdo (1930 a 1940): é caracterizada pelo conserto apds a falha ou manutencéo
emergencial;

— 22 geracdo (1940 a 1970): é caracterizada pela disponibilidade crescente e maior vida util
dos equipamentos, pelas intervencBes preventivas baseadas no tempo de uso apds a ultima
intervencdo, pelo custo elevado de manutencdo quando comparado aos beneficios, pelos

sistemas manuais de planejamento e registro das tarefas e ocorréncias de manutengdo e
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posteriormente pelo inicio do uso de computadores grandes e lentos para execugdo dessas
tarefas;
— 32 geracdo (Desde 1970): é caracterizada pelo aumento significativo da disponibilidade e
confiabilidade dos equipamentos, pela melhoria na relacdo entre o custo e o beneficio da
manutencao, pelas intervengdes nos equipamentos baseadas na andlise da condigdo e no risco
da falha, pela melhor qualidade dos produtos, pelo controle dos riscos para a seguranga e
salde do trabalhador, pela preocupagdo com o meio ambiente, por computadores portateis e
rapidos com potentes softwares para intervengdes e gerenciamento da manutencdo, além do
surgimento dos grupos de trabalho multidisciplinares.

A Figura 2, a sequir, ilustra como a manutencao evoluiu até a década de 90 do século
XX.

Figura 2: Evolugdo da manutencéo.

EVOLUCAO DA MANUTENCAO

1950 1960 1970 1980 1990
| ]
Manutencio de Quebra:
Breackdown Maintenance

1950 Manutencio de Prevencio:
Prevention Maintenance

1957 Manutencio por Melhoria:
Corretive Maintenance

IDEU PI’ETE[U;B.D HE _“anutem;an:

Maintenance Prevention

| 1071
TPM: Total Productive Maintenance

/ Era da manutencad baseada / Era da manutencio baseada nas
no tempo

condicies
CcCcQ? Grupo Atividade Movimento
ID** JEK*+* Acidente
(1962) (1965) (1969) Zero
(1973)

#ZCQ- Circulo de Controle de Qualidade
#+71)- Zero Defeito
##+]JK - Jishu Kanri - Controle Autinomo

Fonte: Adaptado Wyrebsk (1997).
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2.3 As Diferentes Formas de Manutencéo

Diversos autores abordam a importdncia da manutencdo e destacam diferentes
métodos que sdo adotados para utiliza-la.

De acordo com Siqueira (2005), os tipos de manutencdo sdo também classificados de
acordo com a atitude dos usuarios em relacdo as falhas. As categorias de manutencdo sao

normalmente identificadas, sob este aspecto:

» Manutengdo Reativa ou Corretiva;
« Manutencéo Preventiva;

« Manutencéo Preditiva.

« Manutencéo Detectiva

« Manutenc¢éo Produtiva Total

« Engenharia de Manutencéo

A manutencdo Corretiva ou Reativa destina-se a corrigir falhas que ja tenham
ocorrido, enquanto a Manutencdo Preventiva tem o propdsito de prevenir e evitar as
consequéncias das falhas. A Manutencdo Preditiva busca a previsdo ou antecipacdo da falha;
medindo parametros que indiquem a evolucdo de uma falha a tempo de serem corrigidas.
Similarmente, a Manutencdo Detectiva procura identificar falhas que ja tenham ocorrido, mas
que ndo sejam percebidas. A Manutencdo Produtiva Total objetiva garantir a melhor
utilizagdo e maior produtividade dos equipamentos. Finalmente, na Engenharia de
Manutencdo a experiéncia é utilizada para aperfeicoar o processo € 0 projeto de novos
equipamentos, em uma atitude de melhoria continua (SIQUEIRA, 2005).

Estes tipos de manutencdes sdo as mais conhecidas e mais utilizadas nas empresas e
organizacbes a fim de sanar suas interrup¢es por falhas em equipamentos e poder dar
continuidade aos seus processos produtivos; entretanto como afirma Branco Filho (2008), além
das ManutencGes Corretiva, Preventiva e Preditiva, ainda existem outras formas de manutencao
quem vem ganhando espaco significativo nas estratégias de gestdo da manutencdo nos dias de
hoje, sdo elas: Manutencdo Detectiva, Manutencdo Centrada na Confiabilidade e Engenharia
de Manutencdo. Segundo Branco Filho (2008), cabe ao gestor de manutencéo identificar e
escolher qual serd a melhor forma de manutencdo a ser utilizada no seu processo produtivo

para que tudo funcione de forma organizada e planejada.
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Neste contexto, serdo conceituados estes diversos tipos e formas de manutengdes:

2.3.1. Manutencéao Corretiva

E a mais simples de ser entendida. E o simples ato de consertar 0 que esta quebrado,
inoperante, improdutivo. Antigamente, os equipamentos de produg¢do eram mantidos somente
por conta de acOes corretivas. Vianna (1991) apud Wyrebski (1997) define esta modalidade
de manutencao como “atividade que existe para corrigir falhas decorrentes dos desgastes ou
deterioragdo de maquinas ou equipamentos”. “Sdao os consertos das partes que sofreram a
falha, podendo ser: reparos, alinhamentos, balanceamentos, substituicdo de pecas ou
substituicao do proprio equipamento.”

Segundo Slack, Chambers, Johnston (2008), como o préprio nome ja diz, a manutencao
corretiva consiste em deixar o equipamento ligado até que quebre e ndo tenha mais condi¢des de
trabalhar, ou seja, a manutencdo ocorre somente ap6s a falha. Sendo assim, ja que ndo ha
prevencdo possivel, as acbes da manutencdo devem estar voltadas para a reducdo dos efeitos e dos
custos das falhas (CORREA; CORREA, 2010). A opcéo de ter a manutencéo corretiva como a
politica de manutencdo da empresa pode custar caro. Trocar uma peca apenas quando houver
quebra pode causar danos em outros itens e assim aumentar o tempo de indisponibilidade do
equipamento. Segundo Pilon (2007), a Manutencdo Corretiva pode ser classificada e descrita
como todo trabalho de manutencdo realizada apds a falha do equipamento. Associada a essa

concepcdo, a manutencao corretiva pode ser subdividida em dois tipos:

(1) Paliativa: compreende as intervencdes corretivas executadas provisoriamente, a fim de
colocar o equipamento em funcionamento, para, a seguir, executar o reparo definitivo;
(2) Curativa: compreende as intervencges tipicas de reparo em carater definitivo, a fim de

restabelecer o equipamento a funcéo requerida.

2.3.2. Manutencéo Preventiva

A Manutencdo Preventiva € definida por Pilon (2007) como a situacdo em que se
caracterizou o defeito, porém este ndo torna o equipamento indisponivel. Sendo assim, essa
forma de manutencdo é realizada em um equipamento com a intencdo de reduzir a

probabilidade de ocorréncia de falha. Quando a lei de degradacéo é conhecida, a manutengédo
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preventiva é denominada sistematica. Essa lei diz respeito ao conhecimento sobre a evolugéo
do desgaste do equipamento, a medida que € utilizado, o qual ocorre de modo mais acelerado
se 0 mesmo for operado inadequadamente. A Manutenc¢do Preventiva é adequada em sistemas
onde existem riscos a0 meio ambiente e ao pessoal; e em operacGes complexas, em que 0
custo da falha é muito elevado. O programa de manutencdo deve ser bem executado, pois,
caso contrario, em vez de beneficios a intervencao causara prejuizos a organizacao.

A manutencdo preventiva pode ser vista como uma intervengdo técnica no
equipamento, com um escopo de acdes de manutencdo pré-determinado ou troca de itens,
antes do mesmo apresentar falhas operacionais ou avarias. Essa proposta visa antever a
quebra do equipamento de forma a manter sua disponibilidade total para producéo. Isto é o
que Monchy (1989) apud Wyrebski (1997) resume em "manutencdo preventiva € uma
intervencdo de manutencdo prevista, preparada e programada antes da data provavel do
aparecimento de uma falha”.

Ratificando este conceito, Vianna (1991) apud Woyrebski (1997), afirma que
manutencdo preventiva é uma filosofia, uma série de procedimentos, a¢des, atividades ou
diretrizes que podem, ou ndo, ser adotados para se evitar, ou minimizar a necessidade de
manutencgéo corretiva. Adotar a manutencdo preventiva significa introduzir o fator qualidade
no servi¢co de manutencdo. Para assegurar um bom proposito para a manutencao preventiva, é
necessario desenvolver um escopo onde sdo definidos alguns critérios para a intervencao.

Esses critérios podem ser definidos avaliando a intensidade de uso do equipamento,
respeitando a particularidade de cada um. Seguindo este principio Almeida (2000) propde que
a implementacdo da manutencdo preventiva real varia bastante. Alguns programas sdo
extremamente limitados e consistem de lubrificacdo e ajustes menores. Os programas mais
abrangentes de manutencdo preventiva programam reparos, lubrificacdo, ajustes, e
recondicionamentos de maquinas para toda a maquinaria critica na planta industrial. O
denominador comum para todos estes programas de manutencao preventiva é o planejamento

da manutencgdo versus tempo.

2.3.3. Manutencao Preditiva

No cenario da gestdo da manutencdo, a acdo preditiva aparece como uma forma mais

apurada de programar intervencbes nos equipamentos. Consiste no acompanhamento do
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desempenho da maquina através da avaliagdo de alguns indicadores para a definicdo do
momento correto da intervencdo de manutencgéo.

Takahashi e Osada (2000) conceitua manutengdo preditiva como sendo “uma filosofia
que evita a tendéncia a supermanutencdo (por exemplo, a manutencdo e 0S reparos
excessivos) a que estdo propensos os enfoques convencionais de manutencdo preditiva.
Também é uma filosofia de promocdo de atividades econdmicas de MP com base
principalmente em uma pesquisa de engenharia sobre 0s ciclos de manutengdo otimizados”.

O mesmo Takahashi e Osada (2000) definiram oito metas para a manutencdo

preditiva, que séo:

* Determinar o melhor periodo para manutengao;

* Reduzir o volume do trabalho de manutengao preventiva;

« Evitar avarias abruptas e reduzir 0 trabalho de manutencdo néo planejado;
* Aumentar a vida util das maquinas, pecas e componentes;

* Melhorar a taxa de operacao eficaz do equipamento;

* Reduzir os custos de manutengao;

* Melhorar a qualidade do produto;

* Melhorar o nivel de precisdo da manutencdo do equipamento.

Segundo Almeida (2000) a manutencdo preditiva € um programa de manutencao
preventiva acionada por condigdes. Ao invés de se fundar em estatistica de vida média na
planta industrial, por exemplo, tempo medio para falhar, para programar atividades de
manutengdo, a manutencdo preditiva usa monitoramento direto das condi¢cbes mecanicas,
rendimento do sistema, e outros indicadores para determinar o tempo médio para falha real ou
perda de rendimento para cada maquina e sistema na planta industrial. Na melhor das
hipoteses, os métodos tradicionais acionados por tempo garantem uma guia para intervalos

normais de vida da maquina.

2.3.4. Manutencdo Detectiva

Manutencéo detectiva é a atuacdo efetuada em sistemas de protecdo buscando detectar

falhas ocultas ou ndo perceptiveis ao pessoal de operacdo e manutencdo. Ex.: o botdo de
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ldmpadas de sinalizacdo e alarme em painéis. A identificacdo de falhas ocultas é primordial
para garantir a confiabilidade. Em sistemas complexos, essas acdes s devem ser levadas a
efeito por pessoal da &rea de manutencdo, com treinamento e habilitagdo para tal, assessorado
pelo pessoal de operacdo (ARAUJO e SANTOS, 2008).

Segundo Araujo e Santos (2008) sdo crescentes a utilizacdo de computadores digitais
em instrumentacao e controle de processo nos mais diversificados tipos de plantas industriais.
Séo sistemas de aquisicdo de dados, controladores l6gicos programaveis, Sistemas Digitais de
Controle Distribuidos - SDCD, multi-loops com computador supervisorio e outra infinidade
de arquiteturas de controle somente possiveis com o advento de computadores de processo
(ARAUJO e SANTOS, 2008).

A principal caracteristica é o nivel de automatizacdo. Na manutencéo preditiva, faz-se
necessario o diagnostico a partir da medicdo de pardmetros; na manutencdo detectiva, o
diagnostico é obtido de forma direta, ou seja, no local da manutencdo e a partir do
processamento das informacgfes colhidas junto a planta. Ha apenas que se considerar, a
possibilidade de avaria nos préprios sistemas de deteccdo de falhas, sendo esta possibilidade
muito remota. De uma forma ou de outra, a reducdo dos niveis de paradas indesejadas por

manutengdes ndo programadas, fica extremamente reduzida (ARAUJO e SANTOS, 2008).

2.3.5. Manutencdo Produtiva Total

De acordo com Morais (2004) a Manutencgdo Produtiva Total € um método de origem
japonesa que busca a melhoria continua de maquinas e também a garantia de qualidade e
eficiéncia do processo de producdo, envolvendo todos os funcionarios da empresa. Este
método de manutencdo teve inicio ap6s a segunda guerra mundial, buscando alcancar a
reestruturacdo do Japao principalmente dentro do setor industrial.

Segundo Branco Filho (2008) o objetivo do TPM (Manutencdo Produtiva Total) é
aumentar consideravelmente a producdo e, a0 mesmo tempo a autoestima dos funcionérios e sua
satisfacdo no trabalho.

Ainda conforme afirma Branco Filho (2008) a Manutencdo Produtiva Total foi

introduzida no gerenciamento da manutencao com os seguintes objetivos:

e Evitar o desperdicio em um ambiente econdmico que estd mudando rapidamente.
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e Produzir bens sem reduzir a qualidade dos produtos.
e Reduzir custos.
e Produzir uma pequena quantidade de lotes o mais cedo possivel.

e Os bens enviados ao consumidor ndo podem ter defeitos.

Morais (2004) afirma que a manutencdo produtiva total € uma estratégia que uma vez
executada ajuda a melhorar o desempenho e a competitividade de uma organizagdo industrial
ou de um servigo, é contemplada como estratégia porque ajuda a desenvolver competitividade
através de eliminacéo rigorosa e sistémica das deficiéncias dos sistemas produtivos.

Portanto, é possivel concluir que a TPM vem se destacando no processo produtivo das
industrias e que sua evolugdo constante trouxe um dinamismo muito grande para o setor, que
ganhou uma abrangéncia de aplicacGes desde sua concepc¢do dentro das industrias japonesas.

Devido a versatilidade inerente a TPM, observa-se que ela tem aplicagdes até mesmo fora
do setor de manutencdo, segundo Morais (2004) os métodos de melhoria TPM estdo sendo
aplicados também nos departamentos de desenvolvimento e vendas. Sendo assim, nota-se a

importancia deste tipo de manutencéo para as empresas e sistemas produtivos.

2.3.6. Engenharia de Manutencao

Segundo Paulino (2011) a Engenharia de Manutencdo propriamente dita comecou na crise
do petrdleo (década de setenta), com a necessidade da racionalizacdo dos custos; nas ultimas
quatro décadas, com a globalizacdo, com o incremento da competitividade, com a busca constante
na melhoria da qualidade e com o aumento na produtividade.

As empresas brasileiras despendem em média de 3,5% a 4,5% do seu faturamento em
manutencdo, uma Engenharia de Manutencdo bem implementada, reduzird drasticamente o0s
custos relacionados ao funcionamento das maquinas, equipamentos e instalacbes (PAULINO,
2011). Segundo Branco Filho (2008) coma a implementagcdo da engenharia de manutencdo
havera também a melhoria na qualidade e aumento da producdo bem como a manutencdo dos
niveis de atendimento sendo uma importante peca nas organiza¢cdes modernas.

A implantacdo, o planejamento de manutencdo e a gestdo correta, potencializam a
diminuicao de falhas e minimizam os problemas decorrentes a estruturacéo da equipe - ociosidade

da equipe, tornando-se de extrema importancia para possibilitar o aumento do lucro através do
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aumento da produtividade — diminuicdo do numero de falhas e do tempo de interrupcao
(BRANCO FILHO, 2008).

A Engenharia de Manutencdo € uma nova concepgao que constitui a quebra de paradigma
na manutencdo. Praticar engenharia de manutencdo é deixar de ficar consertando
continuadamente, para procurar as causas basicas, modificar situacfes permanentes de mau
desempeno, deixar de conviver com problemas cronicos, melhorar padrfes e sistematicas,
desenvolver a manutenibilidade, dar feedback ao projeto, interferir tecnicamente nas compras.
Ainda mais: aplicar técnicas modernas, estar nivelado com a manutencdo de primeiro mundo
(ARAUJO e SANTOS, 2008).

2.4 A manutencao como estratégia

A administracdo da producdo é definida, de acordo com Slack, Chambers, Johnston
(2008), como a maneira pelas quais as organiza¢fes produzem bens e servi¢os no seu cenario

de atuacdo, através do seguinte fluxo de acGes, de acordo com a Figura 3:

Figura 3: Fluxo de a¢des no ambiente produtivo.

OBIETIVOS
ESTRATEGICOS

DEENTRADA

AMBIENTE

Fonte: Slack, Chambers, Johnston (2008)
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Tendo em vista estes fatores, o estudo da gestdo da manutencédo aparece como sendo
de mais valia no cenario encontrado pelos profissionais de engenharia e administracdo da
producéo e na busca de otimizagdo e melhoria de processos.

Segundo Slack, Chambers, Johnston (2008), toda empresa onde existe um processo
produtivo necessita melhorar sua operacdo, pois 0s seus concorrentes dentro do mercado
certamente estdo fazendo melhorias cada qual em sua planta. Para que se chegue realmente a
um bom resultado digno de ser chamado de melhoria no processo, é preciso criar parametro,
ou seja, conhecer em que padrdo o0 processo se encontra ou o qudo bom ele ja é.

A fungdo da manutencdo na empresa estd inserida no processo de melhoria da

producdo através da Prevencdo e Recuperacédo de Falhas de Producéo.

Figura 4: A funcdo da manutencéo no processo de manufatura

Fonte: Slack, Chambers, Johnston (2008).

Como se pode perceber, uma funcdo de producdo é um o6rgdo vital de um sistema
produtivo, pois ela é responsavel por gerar bens e servicos a serem comercializados pela
empresa. Para Branco Filho (2008), sua esséncia consiste em adicionar valor aos bens ou
servicos durante o processo de transformacdo. Segundo esse conceito, todas as atividades
produtivas que ndo adicionarem valor aos bens devem ser consideradas como perdas e

eliminadas; ponto em que a manutencédo encaixa-se perfeitamente.
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Slack, Chambers, Johnston (2008), afirma que observando a estrutura necessaria ao
desempenho satisfatorio de uma fungdo de manutencdo, chega-se a conclusdo que essa mesma
estrutura evolui continuamente. Logo, o paradigma ultrapassado de que a boa manutencdo é
aquela que executa um bom reparo também evolui agora para um novo conceito, de que uma
boa manutencdo € aquela que consegue evitar a0 maximo as perdas ndo planejadas.

Pilon (2007), afirma que a finalidade da manutencdo é permitir confiabilidade de
capacidade a uma planta industrial. E seguindo este raciocinio, o autor conclui que é
preferivel investir em equipamentos que cada vez menos necessitem de intervencao, ao inves
de se adotar uma politica que busque ser eficiente na reacdo e reparo. Deve-se buscar sempre

a prevencdo em primeira instancia, agindo antes da falha.

2.5 Indicadores de desempenho da manutencao

A utilizacdo de indicadores de manutencao se faz presente em quase todas as empresas
atualmente, pois é através deles que melhorias podem surgir, a fim de, garantir uma boa
qualidade na manutencdo. Segundo Branco Filho (2008) a manutencdo ao longo do tempo
adquiriu conceitos e objetivos diferentes, e hoje em dia, ela j& engloba até panoramas de
sustentabilidade, por esta razdo que, se faz cada vez mais presente a utilizacdo de indicadores.

Segundo Lima (2005) sdo os indicadores de manutengdo que nos dédo uma clara ideia
de quantificacdo e acompanhamento de processos, neutralizando a subjetividade, propiciando
as corregdes necessarias. Ou seja, indicadores sdo a base para a tomada de decisdes, pois eles
sdo dados concretos que nos revelam o que realmente estd ocorrendo em determinado
processo.

Lima (2005) aponta alguns indicadores de Classe Mundial, pois sdo utilizados segundo
a mesma expressdo em todos os paises, dessa maneira independente da area de atuagdo ou
ramo industrial a comparacdo se tornaria viavel, sdo eles: Tempo Médio Entre Falhas
(TMEF); Tempo Médio Para Repara (TMPR); Disponibilidade de equipamentos (DISP);
Custo de Manutencdo por Faturamento (CMFT); indice de Corretiva (IC); Indice de
Preventiva (IP). Estes podem ser divididos nos seguintes grupos: Indicadores de
equipamentos, de custo, administrativos e de servi¢co conforme afirma Branco Filho (2008).

Os principais indicadores de equipamentos sdo: Indicadores de disponibilidade,

Confiabilidade e mantenabilidade, sendo o mais utilizado o indicador de disponibilidade,
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porém para uma analise mais completa da eficacia técnica da manutencdo é necessario que
outros indicadores sejam controlados (LIMA, 2005).

Vejamos alguns indicadores mais utilizados nas inddstrias em geral de acordo com
Lima (2005):

a) Indice de Disponibilidade Fisica

Segundo Lima (2005), disponibilidade € a probabilidade de um item estar na
condicdo operando para qualquer instante de tempo, ou num dado periodo de tempo
determinado, sendo que este indice é inversamente proporcional a taxa de falhas. Lima
(2005), ainda afirma sdo diversos os fatores que influencia no indice de disponibilidade,
dentre eles estdo: Problemas com peca de reposicéo, lentiddo para localizar a falha, condicGes
para monitoramento de falhas e dentre outros.

De acordo com Lima (2005) a equacdo para se obter esse indice é:

HO
DISP. FIS. = eq.(4.1)
HO + HM

24hs x n® dias
.* %D.FIS. = x 100

[(24hs x n° dias) + (Zhsprevent. + Zhscorret.)]

Onde HO é o tempo de operacdo, e HM corresponde ao tempo de paralizagdes,

preventivas e corretivas.

b) Indice de Corretiva (IC)

Conforme Lima (2005), este indice tem como objetivo fornecer a real situacdo das agcdes

de cunho corretivo, indicando o percentual das horas de manutencdo que foram dedicadas a

este tipo de manutencdo.
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De acordo com Lima (2005), a formula para obtencéao deste indice é:

o 2 hs Manutengdo Corret. eq.(4.2)

2 hs Mamutengdo Corret. + 2 hs Mamut. Prevent.

Onde HMC ¢ igual as horas de manutencdo em corretiva, e HMP, horas de
manutencdo em preventiva. Lima (2005), afirma também que o patamar aceitavel de
corretivas deve estar abaixo de 25% do total de horas de manutencdo na planta. De acordo
com Corréa e Corréa (2010), € improvavel que o indice de corretiva seja zero, visto que
existem componentes no qual a opcdo de manutencdo sera sempre a corretiva, ou seja,
substituir apenas depois da falha.

De acordo com Lima (2005), um indice de corretiva acima de 50% indica que algo
estd errado na manutencdo e devem receber intervencdes do PCM para que ndo escape da

meta e faca que manutencdes de natureza corretiva aumentem.

¢) Indice de Preventiva (IP)

Segundo Lima (2005), o indice de preventiva é o oposto do indice de corretiva,
portanto se temos um indice de corretiva (IC) igual a 30%, corresponde a um (IP) de 70%.
Quanto maior o valor deste indicador melhor é o desempenho da manutencdo; levando em
consideracdo o que afirma Correa e Corréa (2010), que é improvavel que este indice atinja
100%, pelas mesmas razoes do (IC) ndo chegara zero.

Lima (2005), afirma que se o indice mantivera-se igual ou acima de 75%, estara eficaz
e consequentemente proporciona uma rotina de manutencdo bem definida, garantindo assim

uma maior liberagdo de recursos para metas de melhorias continua.

d) Tempo Médio para Reparos (TMPR)

Conforme Lima (2005) é a medida de todos os tempos de paradas por falhas do
equipamento ou instalagdes controladas. O TMPR mostra uma indicacdo da manutenabilidade
do equipamento, quanto menor o TMPR, menor ser4d o tempo gasto para reparar o

equipamento.
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2.6 Casos praticos da manutencao

O mercado atual exige qualidade total em seus produtos e servigos, é através desta
qualidade que empresas buscam alcangar resultados positivos. Devido a alta competitividade
entre as empresas, as industrias tem se preocupado cada vez mais com questBes estratégicas,
dentre elas a area de manutencdo. Segundo Branco Filho (2008) a funcdo deste setor é
garantir a disponibilidade dos equipamentos quando a demanda por producao for solicitada e
com isso garantir qualidade, seguranca e confiabilidade. Kardec e Nasfic (2009) afirmam que
devido a este fator estratégico vem crescendo significativamente os estudos sobre
manutengdes, suas caracteristicas, atribuicdes e funcdes. Congressos e simpdsios vém
acontecendo anualmente para discutir, estudar e relatar informacdes sobre manutengées como
0 SIMPEP (Simpdsio de Engenharia de Producéao), o SIMPOI (Simpdsio de Administracdo da
Producdo, Logistica e OperacGes Internacionais) e 0 CBMGA (Congresso Brasileiro de
Manutencdo e Gestdo de Ativos), estes eventos representam uma ocasido indispensavel aos
profissionais e empresas envolvidos na area de manutencdo e gestdo, pela sua importancia
mundial, seu conteddo, troca de informacdes e experiéncias.

Pode-se destacar também a criagdo de instituices e 6rgdos como a ABRAMAN
(Associagdo Brasileira de Manutencdo e Gestdo de Ativos) que vem a contribuir para a funcéo
da manutencdo e gestdo de ativos, com a valorizagéo de seus profissionais, consolidando-as
como fatores estratégicos para o0 aumento da competitividade das empresas e para a melhoria
da qualidade de vida, da seguranga e do meio ambiente (ABRAMAN, 2014).

Estudos de caso vém sido desenvolvidos com frequéncia em diversos seguimentos do
mercado, sobretudo na industria que é a maior beneficiada com estes resultados.

Neste contexto podem-se relatar exemplos praticos onde a manutengdo desempenhou
um papel de suma importancia para o desenvolvimento das empresas. Brutti (2010) afirmam
em seu artigo, um estudo de caso demostrando como a manutencdo se transformou em um
diferencial competitivo para a industria na qual o mesmo desenvolveu o estudo. O Trabalho
formulado por Brutti (2010) relata como a empresa pode aplicar e desenvolver a manutencao
preventiva, sendo esta executada com o apoio dos mais simples funcionarios até os diretores,
buscando a eficacia dos processos, 0 planejamento e controle das atividades de manutencéo,
sendo assim, aumentando a eficiéncia das maquinas e consequentemente a competitividade no
mercado. A empresa comprou um programa de gestdo, planejamento e controle da

manutencao, treinou seus operadores de maquinas, sua equipe de manutencdo e seus gestores
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para seguirem procedimentos pré-determinados, estes procedimentos geram relatérios que dao
um retorno para os gestores de que forma e qual é a melhor hora para tomar decisdes sobre a
intervencdo da manutencdo na maquina ou equipamento, objetivando qualidade total no
atendimento e consequentemente menor tempo de maquina parada e melhor desempenho dos
processos produtivos (BRUTTI, 2010).

Conforme pude observar em outro estudo de caso a que tive acesso, 0s autores Reis et
al. (2010) afirmam que apds a implementacdo do planejamento e controle da manuteng¢éo em
uma industria de alimentos em que desenvolveram o estudo, 0s custos com as magquinas e
equipamentos foram reduzidos drasticamente. E importante salientar que as organizagdes
industriais existem em funcdo do lucro, utilizando equipamentos e mao-de-obra para
transformar materiais em produtos acabados. Desta forma, relacionam manutencdo com
rentabilidade ja que, exerce influéncia direta na capacidade de producdo e no custo
operacional dos equipamentos (REIS et al; 2010). Sendo assim, é natural que a &rea de
manutencdo seja cobrada para reduzir os seus custos e como consequéncia, 0s custos da
empresa através da utilizacdo de melhores métodos de trabalho, observa-se que quando a
manutencdo si bem planejada é possivel gerar um aumento da disponibilidade dos
equipamentos, maior vida Util e menor custo especifico.

Para Souza (2008) a manutencdo centrada na confiabilidade procura estabelecer uma
combinacgdo 6tima das agfes de manutencdo a serem desenvolvidas com base na condicao, no
tempo ou ciclo de operacdo e na operacdo até a falha dos equipamentos. Diante destes fatores
Souza (2008) destaca em seu artigo um caso de sucesso da implementacdo deste tipo de
manutencdo, sendo aplicado em uma empresa de suporte logistico, onde através da migracédo
da gestdo da manutencdo da empresa para um cenario centrado na confiabilidade trouxe agdes
como controlar componentes ao invés de ativos e adicionar contadores de parametros
diretamente a cada componente, proporcionando a rastreabilidade dos mesmos. Devido a
esses fatores, o planejamento e controle trouxeram melhorias que certamente irdo colocar o
processo de disponibilizacdo de ativos da companhia em uma posicdo que ndo seja um
gargalo para as taxas de crescimentos previstas (SOUZA, 2008).

Durante o estudo destes casos, pude observar que a gestdo da manutencdo é algo mais
complexo que seguir apenas um parametro especifico. Existe uma infinidade de fatores tais
como clima e aplicacdo do recurso, que se difere entre as organizacgdes. Por conta disso cada
empresa deve estruturar sua politica de definicdo de modelos com a finalidade de criar o
melhor cenério para a atuacdo da manutencdo, ou seja, definir qual é a melhor forma ou

técnica de manutencao a ser aplicada em seu sistema produtivo.
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3 METODOLOGIA

3.1 Tipos de pesquisa

Para a composicdo da presente pesquisa, foram adotados alguns métodos cientificos a
fim de verificar e validar os resultados aqui coletados e demonstrados. De fato, a metodologia

aplicada é de suma importancia para a obtencao dos resultados.

Para Lakatos e Marconi (2001, p. 40):

(...) a finalidade da atividade cientifica é a obtencdo da verdade, através da
comprovacdo de hipoteses, que, por sua vez, sdo pontes entre a observagdo da
realidade e a teoria cientifica, que explica a realidade. O método é o conjunto das
atividades sistematicas e racionais que, com maior seguranga € economia, permite
alcancar o objetivo — conhecimentos validos e verdadeiros - tragando o caminho a
ser seguido, detectando erros e auxiliando as decisdes do cientista.

O objetivo da pesquisa foi analisar de que forma o planejamento e controle da
manutencdo preventiva sdo capazes de reduzir a incidéncia de manutencGes corretivas em
uma industria téxtil localizada no distrito industrial de Jodo Pessoa, Paraiba. Com o intuito de
alcancar esse objetivo foi aplicada a pesquisa classificada como descritiva, pois usou-se
identificar os fatores que determinam ou contribuem para a ocorréncia dos fenémenos e
aprofunda o conhecimento da realidade (GIL, 2008). Segundo Gil (2008), a pesquisa
descritiva relata as caracteristicas de determinada populacdo ou fenémeno. Uma de suas
caracteristicas estd na utilizacdo de técnicas padronizadas de coleta de dados, tais como o
diario de campo, questionario e a observacdo sistematica. Sob a forma de abordagem do
problema, a pesquisa € qualitativa visto que na fase exploratoria foi utilizado o método de
pesquisa-acdo que faz parte de técnicas da pesquisa participativa. A pesquisa qualitativa
segundo Vergara (2008), € um tipo de pesquisa ndo estruturada, de carater exploratério,
permitindo que o pesquisador explore o problema e identifique as variaveis envolvidas no
modelo proposto, possibilitando um melhor entendimento do contexto em que o problema da

pesquisa esta inserido.
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Vergara (2008) ainda afirma que a pesquisa-acdo possibilita que o pesquisador
intervenha dentro de uma problematica social, analisando-a e anunciando seu objetivo de
forma a mobilizar os participantes, construindo novo saberes. E através da pesquisa-aco que
0 pesquisador tem condicdes de refletir criticamente sobre suas acfes, pois geralmente a
pesquisa é desenvolvida através de observagao participante.

Segundo Thiollent (2005) a pesquisa-acdo deve seguir um roteiro que permite a
concepgao e organizagdo de uma pesquisa social, entretanto ndo deve ser visto como o Unico a
ser seguido. Os pesquisadores juntamente com os participantes podem definir o melhor
roteiro e ordem a se seguir considerando a situagdo investigada, pois o planejamento da
pesquisa-acdo é muito flexivel, contrariamente a outros tipos de pesquisa (THIOLLENT,
2005).

Thiollent (2005) apresenta o0 seguinte roteiro como sugestdo para a realizacdo da
pesquisa-acao, sdo eles: A fase exploratdria, O tema da pesquisa; A colocacdo dos problemas;
O lugar da teoria; Hipoteses; Seminario; Campo de observacdo, amostragem e
representatividade qualitativa; Coleta de dados; Aprendizagem; Saber formal/saber informal;
Plano de acdo e Divulgacgéo externa.

Para a realizacdo da pesquisa na empresa estudada foram adotados alguns roteiros da
pesquisa-acao que contribuiram de forma fundamental na obtencdo dos resultados, também
sendo utilizados os métodos da pesquisa descritiva como as técnicas padronizadas de coleta
de dados, tais como o diario de campo, entrevistas e a observacdo sistematica, conforme
afirma Gil, 2008.

3.2 Ambiente da pesquisa

As manutenc¢des preventivas e corretivas sdo ferramentas utilizadas para a conservagao
e o pleno funcionamento das maquinas e equipamentos, refletindo assim no desempenho
competitivo e de qualidade de producédo da organizacdo. Através da pesquisa, se apurou como
séo realizadas as manutencdes preventivas e corretivas em uma empresa téxtil localizada no
distrito industrial da cidade de Jodo Pessoa, Paraiba, iniciando assim a fase exploratéria como
evidencia Thiollent, 2005.

A empresa estudada faz uso de diversos tipos de manutencdes em seu processo fabril e

devido as circunstancias foi selecionada para o referido estudo por motivos de conveniéncia,
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jJa que o pesquisador é funcionario e atua no setor em estudo na &rea de manutencdo, sendo
este proposito da pesquisa.

A pesquisa foi realizada no setor do “Acabamento Umido™, sendo a escolha ocorrida
em virtude de o pesquisador atuar no referido setor, evidenciando assim um procedimento
amostral que no enfoque de Vergara (2008) intitulado amostragem por conveniéncia. Sendo
definido o setor e equipamentos para estudar de que forma as manutencdes sdo realizadas, a
pesquisa foi desenvolvida obedecendo aos critérios qualitativos para a obtencdo dos
resultados.

O setor Acabamento Umido é responsavel pela conclusio do processo de fabricacio
de toalhas de algoddo, onde recebem tratamentos que vao desde a lavagem, amaciamento,
tingimento, alvejamento, secagem e procedimentos de melhorias na felpa e trama do tecido,
resultando em uma melhor textura e absorcdo de liquidos pela toalha. Em seguida a este
processo, as toalhas sdo destinadas a outros setores, como confeccéo (corte e embalagem) e
CD (Centro de Distribuicdo, onde sdo armazenados e distribuidos os produtos para 0s
clientes). O Acabamento Umido é composto pelo setor fabril onde sio desenvolvidos os
processos de finalizacdo dos produtos e por um laboratério onde sdo desenvolvidas cores e
experimentos com produtos quimicos, e tambem onde sdo realizado testes e controle de
qualidade das toalhas.

Atuam no referido setor, além de uma equipe de producao (operadores de maquinas e
apoio a producdo) equipes de manutencao elétrica e mecanica; realizando manutencdes de
variados aspectos como manutencdes preventivas, preditivas e corretivas seguindo um
programa de Planejamento e Controle de Manutencdo (PCM) e acBes corretivas de natureza
néo planejada.

O setor Fabril do Acabamento Umido é composto por diversas maquinas e
equipamentos, sendo a maioria de fabricacdo alemd, pais este que domina a tecnologia téxtil

mundial. As maquinas sdo divididas em dois grupos:

v Grupo | - Maquinas dedicadas a lavagem, tingimento e alvejamento do tecido.

v" Grupo Il - Maquinas dedicadas a secagem e tratamento do tecido.

Devido a variedade de funcionamento e ao grande numero de maquinas e equipamento

do grupo I, optou-se por desenvolver a pesquisa apenas com as maquinas do Grupo |1, que sdo
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em menor ndmero e que possuem o mesmo principio de funcionamento, delimitando assim o
campo de observacdo e a amostragem. Segundo Thiollent (2005) a delimitacdo do campo de
observacdo empirica, no qual se aplica o tema da pesquisa, € objeto de discussdo entre 0s
interessados e o0s pesquisadores e quando o tamanho do campo delimitado é muito grande,
coloca-se a questdo da amostragem e da representatividade.

As maquinas selecionadas sdo chamadas de RAMAS, possuindo o setor do
Acabamento Umido quatro modelos, sendo duas do fabricante Brukner, uma do fabricante
Texima e outra do fabricante Swastik. As maquinas funcionam automaticamente, a partir da
programacdo realizada por um operador de producdo. Esta programacdo € feita através de
uma interface entre um computador e 0 CLP (Controlador Logico Programéavel) sendo este
responsavel pelo controle sensorial e elétrico e pneumatico da maquina.

As maquinas RAMAS sdo compostas de modulos que funcionam continuamente

sendo constituidos de:

J-box acumulador de tecido.
Foulard de limpeza e prensa.
Centralizador e correcdo de trama.
Batedor de Felpa.

Cabeceira de entrada.

Campos de secagem.

N o g > D RE

Enrrolador/afraldador periférico de saida do tecido.

Portanto se pode concluir que a maquina possui um sistema eletromecénico e outro
eletropneumatico para automatizar os processos, com o objetivo de melhorar a producédo em
todos os aspectos. Segundo a geréncia de producdo da fabrica estudada esta maquina é
essencial para o setor do Acabamento Umido, pois é responsavel por 40% da producéo total,
portanto se fazem necessarios as intervengdes de manutencdes preventivas programadas para
que reduza significativamente seus indices de maquina parada por avarias e intervengoes de
manutengdes ndo programadas, garantindo assim uma maior disponibilidade para o processo
produtivo e atendimento das demandas dos clientes.

Nas figuras 5 se tem uma visdo geral da maquina RAMA e na figura 6 a distribuicéo
de equipamentos no setor do Acabamento Umido, destacando-se o grupo de maquinas que foi

desenvolvida a pesquisa.
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Figura 5: Vista lateral da maquina RAMA 02

Fonte: Arquivo interno da empresa (2014).

Figura 6: Layout de distribuicdo de maquinas no setor do Acabamento Umido
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Fonte: Arquivo interno da empresa (2014).
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3.3 Coletas de dados

Com a finalidade de alcangar o objetivo deste estudo foi aplicado como forma de
coleta de dados a observacao participante como metodologia predominante e o diario de
campo e entrevistas semiestruturadas como recurso auxiliar; durante o periodo compreendido
de trés meses, de Setembro a Novembro de 2014, de segunda a sexta-feira, das 07h30min as
17h00min, totalizando 75 dias, 697,5 horas de contato com o grupo estudado. Nesta etapa
pude acompanhar e relatar como se comporta 0 processo de manutencao, garantindo assim
melhor e total autenticidade dos dados obtidos.

Na acepcdo de Vergara (2008) a observacao pode ser compreendida como o ato de
perceber as atividades e inter-relagdes dos individuos do cenério de campo pela ativacdo dos
cinco sentidos do pesquisador, exigindo um registro objetivo e uma busca de padrdes que sdo
identificados nas vivencias da cultura cotidiana do grupo participante da pesquisa. Logo, a
observacdo participante pode ser entendida como a participacdo ativa do pesquisador no
contexto social do grupo estudado, sabendo ver e ouvir atentamente as préaticas ali
desenvolvidas, registrando o mais fielmente possivel todas as informacdes pertinentes.

Vergara (2008) afirma que na observacdo participante, de preferéncia, deva ocorrer a
propagacdo de informacbes entre os envolvidos, ndo apenas para que O Processo seja
participativo, como também para facilitar a realizacdo e direcdo de trabalhos futuros.

Entretanto, para assegurar a fidedignidade das informac@es oriundas das observacoes
participantes, foi efetuada a andlise dos registros de atividades de manutencéo, efetivados e
mantidos pela equipe de manutencdo elétrica do Acabamento Umido e dados gerados pelo
programa de planejamento e controle da manutengdo (PCM) de posse dos gestores da Diviséo
de Manutencgdo, setor que administra toda manutencao da empresa estudada.

As entrevistas semiestruturadas foram realizadas com os operadores, mantenedores,
supervisores e gerentes do setor onde foi desenvolvido o estudo, podendo assim extrair o
maximo de informagdes possivel para evidenciar o objetivo geral e 0s objetivos especificos da
pesquisa. Conforme vergara (2008) a entrevista semiestruturada aproxima-se mais de uma
conversagdo (didlogo), focada em determinados assuntos, do que duma entrevista formal.
Baseia-se num guido de entrevista adaptavel e nao rigido ou pré-determinado.

No diario de campo foram transcritas todas as informagdes adquiridas durante o
periodo da pesquisa, sendo relatadas as informacgdes sobre as manutengdes, seus executores,

seus gestores e formas de gestdo, caracteristicas do setor e maquinas estudadas, informacdes
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sobre os registros de manutencdo e dados como numero de intervencBGes corretiva e
preventiva, 0 tempo gasto nestas manutencdes, dentre outros indicadores pertinente a
pesquisa. De acordo com Gil (2008) o diario de campo é um instrumento utilizado pelos
investigadores para registar e anotar os dados recolhidos susceptiveis de serem interpretados e
analisados. Neste sentido, o diario de campo é uma ferramenta que permite sistematizar as
experiéncias para posteriormente analisar os resultados. Ainda segundo Gil (2008) cada
investigador possui sua prépria metodologia na hora de levar a cabo o seu diario de campo.
Neste, pode-se incluir ideias desenvolvidas, frases isoladas, transcricdes, mapas e esquemas,
por exemplo. O que importa mesmo é que o investigador possa apontar no diario aquilo que

observa ao longo do seu processo de investigacdo para depois analisar e estudar.

3.4 Andlises dos Registros e Dados Coletados

Segundo Gongalves e Meireles (2004), um template € um modelo a ser seguido, com
uma estrutura predefinida que facilita o desenvolvimento e criacdo do conteddo a partir de
algo construido a priori. Esses modelos, ou artefatos, se constituem de topicos, que tem como
objetivo fornecer um caminho inicial, ou molde, para a confeccdo do relato do item
evidenciado.

Os dados obtidos nesta pesquisa foram tratados por meio da analise de template. De
acordo com King (2004), a analise de template consiste na categoriza¢do dos dados obtidos na
pesquisa, isto é, na construcao de tépicos que delineie o estudo. Apds categorizar os dados, 0
pesquisador deve transcrever as informacdes obtidas, procurando identificar pontos relevantes
ao estudo e aloca-los de acordo com os template definidos inicialmente (KING, 2004).

Para fins desta pesquisa, a analise de resultados foi desenvolvida por meio de templates
relacionados a reducdo das manutencdes corretivas a partir das intervencfes oriundas das

manutengdes preventivas. A seguir apresentam-se esses templates:

v O setor de planejamento e controle da manutengdo na empresa;
v" Os métodos adotados nas manutencdes preventivas;

v O cotidiano da manutencao corretiva;

v

Analise dos indicadores referentes as manutengdes preventiva e corretiva.
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4 AVALIACAO DOS RESULTADOS

De acordo com a metodologia aplicada para desenvolver o estudo participativo, 0s
templates elaborados demostram a simetria existente entre a manutengdo preventiva e
corretiva, onde a prevencao tenta diminuir a incidéncia de reparos e nao de extingui-lo, ja que
se torna impossivel eliminar completamente este tipo de manutengdo, pois ndo se pode prever
em muitos casos 0 momento exato em que se verificard um defeito que obrigard a uma
manutencéo corretiva de emergéncia, conforme afirma Branco Filho (2008).

Desta forma pode-se associar que o numero de intervengfes corretivo no setor
estudado diminua consideravelmente devido as ag0es realizadas de cunho preventivo, sendo
esta afirmacdo demostrada no decorrer deste trabalho.

Destaca-se também que, ao contrario da manutencdo preventiva que é planejada, a
corretiva € uma manutencdo ndo planejada, de reacdo, no qual a correcdo de falha ou de baixo
desempenho se da de maneira aleatdria, isto é, sem que a ocorréncia fosse esperada. Kardec e
Nascif (2009) ressaltam que a correcdo de falhas implica em altos custos, porque causa perdas
na producdo e geralmente a extensdo dos danos aos equipamentos é maior. E importante
observar que pode englobar desde a troca de um simples parafuso de fixacdo quebrado como

substituir todo um sistema elétrico em pane.

4.1 O setor de Planejamento e Controle da Manutengao

De acordo com Slack et al. (2008) o Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM) se
trata de um conjunto de acOes para preparar, programar e acompanhar o resultado da execucéo das
tarefas de manutencdo a partir de parametros predefinidos e adotar medidas de correcdo de
desvios para a conquista dos objetivos e da missdo da empresa. Portanto, o PCM passa a
desempenhar importante funcdo estratégica dentro da area de producdo: manejo das informacdes,
andlise de resultados para auxiliar aos Gerentes (Producdo, Operacdo e Manutencdo) em suas
missdes de tomada de decisdo, sendo entdo recomendado que o PCM passe a ocupar posicdo de
“staff” a toda area de producdo nas empresas de processo ou servico (KARDEC E NASCIF,
2009). Na empresa estudada foi implantado um setor responsavel pelo planejamento e controle da

manutencdo justamente com o objetivo de contribuir para a tomada de decisdes, organizacao,
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planejamento e controle das agbes de manutengdo. O setor de PCM como é chamado na
organizacdo é vinculado a Divisdo de Manutencdo, departamento este responsavel por toda a
manutencdo da fabrica, possuindo um gerente com formacdo em engenharia elétrica que coordena
as acOes das equipes de manutencdo elétrica, mecanica e civil.

A Divisdo de Manutencdo atua de forma centralizada, onde todas as operacGes sdo
planejadas e dirigidas apenas por esse departamento. As oficinas sdo tambem centralizadas e
as equipes de manutencao atendem todos os setores ou unidades de operagdo. Setores de staf,
como projetos e PCM fazem parte da Divisdo de Manutencdo. Ambos estdo subordinados
neste esquema ao diretor de producdo e industrial. O setor de planejamento e controle possui
um software que auxilia nas implementaces destas acdes onde sdo geradas ordens de servicos
preventiva, corretiva e preditiva, sistematicas.

Segundo Branco Filho (2008) um departamento centralizado permite também
uniformizar rotinas e garante melhor aproveitamento de pessoal, tanto na manutencdo das
areas como nas oficinas. Em caso de menor atividade, o pessoal pode ser aproveitado na
execucdo de reformas de maquinas, producdo de pecas sobressalentes e outras tarefas.

De acordo com Branco Filho (2008) a ordem de servico € um documento basico para se
registrar o servico executado de manutencdo, nela de descreve as tarefas que devem ser
executadas pela equipe da manutencdo. O setor de Planejamento e controle possui um software
que auxilia nas implementacbes destas acfes onde sdo geradas ordens de servigos preventiva,
corretiva e preditiva sistematicas

Apo6s 0 PCM gerar com o auxilio do software as ordens de servicos, as mesmas sao
encaminhadas as equipes de manutencdo que desenvolvem suas atividades, sendo estas de
inspecdo ou de reparacdo dos equipamentos nos seus respectivos setores e posteriormente as
devolvem devidamente preenchidas com as informacdes necessarias para ter um eficaz
acompanhamento da manutencdo executada.

De posse destes dados, obtidos através das informacdes das ordens de servicos, sdo
desenvolvidos planejamentos, relatorios, historicos e indicadores de desempenho para cada
equipamento criando assim um excelente banco de dados onde com o auxilio do programa de
computador o PCM monitora e gera relatorios para estudar a melhor forma de se executar a
manutengdo em consenso com o0 processo produtivo da empresa em estudo, garantindo assim
uma melhor disponibilidade do equipamento para o setor.

Na figura 7 a seguir, podemos observar uma Ordem de Servigo utilizada na empresa

estudada.
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Figura 7: Ordem de servico utilizada na empresa

ORDEM DE SERVICO [ NOM. 534 |
SOLICITANTE P. C. M. [ bATasouic. | 57122014 |Horasouic.|  15:22:40 pPRIORID. |Maq. Parada O
RESPONSAVEL XXXXXXXXXXXX [oATA RECEBIDA|  8/12/2014  |HORA RECES | 07:30 2 Historiar 1O
[ SeToR 7 EGu AC - ACABAMENTO ABC1 - ABRIDOR DE CORDAS - GRUPO A C CUSTO 16419
SERVIGO SOLIC Q-QUINZENAL | TIPO | PREVENTIVA NUM 01
PLATAFORMA DE ENTRADA, DISTORCEDOR DE CORDA; CENTRALIZADOR DE ARTIGO. FOULARD 01, FOULARD 02, e
[ENROLADOR/AFRALDADOR: PAINEL PNEUMATICO; QUADRO DE FORGA E COMANDO. e
HORA INICIO 07:30
HH 343
Pecas : (1) Retirado : (2) Instalado Qde Ref. ou n série Tag Conj. Tag o)1 Posicdo Motivo
SERV.EXECUTADO
DATA / HORA INICIO | DATA / HORA TERMINO | HH REAL |
INFORMAGOES COMPLEMENTARES \ PENDENCIAS EXECUTORES
CODIGOS DE DEMORA [copiGO[ PERIODO HORA HORAS OBSERVACOES
O-FALTA MAO DE OBRA _ [4-AGUARD_ALMOXARIF
1-FALTA MATERIAL 5-AGUARD.SERV. EXT
2-AGUARD. COMPRAS [6-OUTRAS DEMORAS
3-AGUARD. FERRAMENTA_
E [ aprov serv exec |
REDCY. RN JANA BASE | PROXIMA REPROGRAMACAQ | LIMITE DE REPROGRAMACAO
SEMANA | 3 ANO | 2014 | SEMANA] [ ano | | SEMAN | [ ANO | |
Atencao: Nao esquecer de informar( Peca ituida; motivo; q idade; ) ; referéncia ou namero de série)

Fonte: Arquivo interno da empresa estudada (2014).

A organizacdo onde foi realizado o estudo utiliza do planejamento e controle da
manutencdo totalmente informatizado, onde um programador insere no sistema os dados para
subsidiar as manutencdes de acordo com o planejado. Este sistema informatizado é muito
importante para o setor pois devido a grande massa de dados a ser manuseado, um programa
adequado facilita o planejamento da manutencdo, garantindo assim maior rapidez dos
processos de tomada de decisdes quanto a custos, mao de obra, pecas de reposicdo dentre
outros recursos. De acordo com o gerente da manutencdo da organizagdo estudada, para
seguir em consonancia com o setor de producdo da empresa 0 PCM desenvolveu juntamente
com os gerentes do processo fabril e as equipes de manutencdo, um cronograma para
execucdo das atividades a serem realizadas, preditiva e preventivamente. Deste modo pode ser
gerado o planejamento do Tempo Médio para Reparacdo (TMPR) ou realizacdo das
manutencdes (CORREA E CORREA, 2010). Estes dados sdo de suma importancia, pois com
este tempo especificado o setor de Planejamento e Controle da Producéo (PCP) desenvolve o
tempo de producdo dos artigos a serem fabricados considerando a estimativa de TMPR
disponibilizado para a manutencdo dos equipamentos.

Apo0s a execucdo das ordens de servicos diversos registros sdo feitos na prépria O.S,
posteriormente estes dados sdo inseridos no sistema do PCM onde o software aloca estas
informac6es para o desenvolvimento de um histérico de servigos executados e de possiveis

pendéncias que ndo foram sanadas por motivos diversos como falta de peca de reposicéo,
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aguardando manutencdo externa, aguardando compra ou chegada de pecas e equipamentos,
falta de médo de obra dentre outros fatores. Assim como a ordem de servigco, um histérico
também é emitido e entregue aos mantenedores para que 0S mesmos tomem providencias no
sentido de sanar possiveis pendencias existentes; cada maquina possui seu histérico bem
definido. A figura 8 ilustra a ficha de historico de pendéncia gerada pelo PCM, onde €
possivel observar todo detalhamento dos dados a serem verificados como especificacdo do

equipamento, tipo de O.S (corretiva ou preventiva), pendéncia a ser executada.

Figura 8: Ficha de histérico de pendéncia da magquina RAMA 01

7 =
IIISTORICO DE PENDhNClA Manut. Preventiva Prevista Para : ')\Ll \L\)t(’ 2014 - 2015
A Q9 Q
— 5 Referente a 0S: r,)\% l%l -

EQUIPAMENTO RAMI - RAMA 01 (BRUC fe

NATUREZA ELETRICA

Dta Inicio Entregue|OS - prev.| 0S - Corr. Atendido Por TAG  Conjunto subconjunto Posicio Descri¢do da Pendéncia OK  Realizado

27122014 28/2/2014 904 QFCB  QUADRO FORGA E FILT . Faltando filtros do painel batedore [__]

COMANDO BATEDOR atampa do porta filtros
270212014 281212014 904 QFCB  QUADRO FORGA E IDRPM . Faltando protegéo do indicadorde [
COMANDO BATEDOR RPM

27/2/2014 281212014 8§91 PIHM  PAINEL OPERADOR IHM FILT Faltando tampa do fltro do painel  [__]
IHM do mahlo

271212014 28/2/2014 891 MENT  MAHLO DE ENTRADA FILT _ Faltando filtro com portafittono  [__J
mahlo, 02 tampas e 2 filtros

3472014 41412014 920 QFC02 QUADRO FORGA E COMANDO ACOND . Retirar 03 ar condicionado e E3
instalar 03 ventiladores

154/2014 161412014 11441 PCFP2  PAINEL COMANDO FOULARD GERAL Reinstalar capa plastica no painel [

PNEUMATICO 2 de comando foulard / pneumatico
02

251112014 28/11/2014 920 SGI CSAI  CABECEIRA DE SAIDA MVMEST Motor da esteira na saida darama [__]
esta com venlilagéo forcada
(ventoinha parada)

111202014 21212014 27545 BATE  BATEDOR DE ENTRADA ceBl Verificar aneis coletores D, E,F, [
G, H do cilindro batedor inferior
conduzindo para terra

1122014 21212014 27545 QFME  QUADRO FORGAE RPE Verificar o relé parada de i

COMANDO MAHLO DE emergéncia com funcionamento
ENTRADA irregular

1111212014 12/12/2014 27565 UMID  UMIDIFICADOR MAR2 Verificar vibragdo anomal, motor  [__]

de acionamento dos rotores 02

Fonte: Arquivo interno da empresa estudada (2014).

Quando questionado sobre possiveis dificuldades na resolucdo do histérico de
pendéncias das maquinas, em geral o gerente da manutengdo afirma que estes empecilhos
acontecem com certa frequéncia devido a maioria das maquinas e equipamentos serem de
origem internacional, e a aquisi¢cdo e importacdo de pecas de reposicdo levam certo tempo,
podendo chegar até trés meses a partir da compra para poder ser deferido. Devido a estes

fatores também h& um planejamento para a aquisicdo destas pecas de reposicéo.
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Corréa e Corréa (2010) afirmam que planejar e controlar devem ser dispostos e
trabalhados juntos porque sdo conhecidas como as fungbes gémeas da administracdo, pois ndo
adianta planejar se ndo houver controle e ndo se pode controlar se antes ndo houver um
planejamento prévio. Por isso, afirma-se que um complementa o outro, como também um
depende do outro para garantir a perfeita execucao dos objetivos propostos.

Conforme pode ser observado durante o estudo realizado no periodo da pesquisa, 0
setor do PCM (Planejamento e Controle da Manutencdo) segue os padrdes que foram
abordados e vistos na literatura sobre a concepcdo da gestdo de manutencdo dentro de uma
organizacdo, alinhado a estes fatores também se destaca a boa aceitacdo do programa de
manutencdo por parte da equipe de mantenedores da empresa, assim agregando valores

indispensaveis para o bom funcionamento das maquinas e equipamentos.

4.2 Os métodos adotados nas manutencdes preventivas.

A manutencdo preventiva € o estagio inicial da manutencao planejada, e obedece a um
padrdo previamente esquematizado. Ela estabelece paradas periddicas com a finalidade de
permitir os reparos programados, assegurando assim o funcionamento perfeito da maquina
por um tempo predeterminado (CARDEC E NASFIC, 2009).

As equipes de manutencdo do setor estudado realizam preventivas com a orientacdo e
coordenacéo do setor do PCM. Como mencionado anteriormente, as manutengdes preventivas
seguem um cronograma com a programacdo anual de todas as manutengdes a serem
executadas nas maquinas do Acabamento Umido, setor analisado. O Cronograma é definido
conforme os dados coletados do sistema para a posterior programacdo dos trabalhos que
devem ser executados, onde a periodicidade é analisada de acordo com a real situacdo de cada
maquina. Neste mesmo cronograma também estdo programadas as manutengfes preditivas,
manutengdes estas que subsidiam as manutengdes preventivas.

De acordo com Bento (2012), a manutencdo preditiva indica as condicBes reais de
funcionamento das maquinas e equipamentos, com base em dados obtidos através de
instrumentos que informam o seu desgaste e degradacdo continua. A manutencao preditiva
deduz o periodo de vida Util das partes do equipamento através de acompanhamento e
diversos tipos de analise durante seu funcionamento normal, gerando assim elementos que

aponte para uma possivel intervencdo da manutencdo preventiva. E necessario também a
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anélise dos resultados e a formulagdo de diagndsticos confiaveis, nessa parte a equipe de
manutencdo, deve estar ciente de que todos os resultados dependem de seu profissionalismo.
A figura 9 apresenta o cronograma da manutencdo preventiva e preditiva da equipe

responsavel pela manutencéo elétrica do setor do Acabamento Umido.

Figura 9: Cronograma de manutencao preventiva e preditiva do setor Acabamento Umido.

CRONOGRAMA DE MANUTENCAQ PREVENTIVA - 2014
DIVISAC DE MANUTENGAO - PCM ACABAMENTO (RAMAS) - ELETRICA
Semanas SETEMBRO OUTUBRO NOVEMBRO
Setor/Equipamento 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Frequéncias \ Feriados
Semana de parada de maquina w M s A

Cabeceira de Entrada (CABE) 1,16 6,00 7.83 |

Painel Superv. e Com.Cabec.Entrada (PSCCE) 083 2,00 483
N Estacéo de gas do queimador Fred full (EGQFF) 017 028 0,42
) [=] Painel do prog. do queimador Fred full (PPQFF) 0,08 017 042 0,50
— Queimador Fred Ful (QFF) 025 0,33 0,75 0,83
E Unid. Hidraulica do queimador Fred full (UHQFF) 017 025 0,50 0,58
E Qdro de forca & Cdo do Queim. Fred full (QFCQFF) 025 125 225
(%) IHM do queimador Fred full { HMQFF) 0,25 0,42 0,58
E <L Campo de Secagem (CSEC) 01 e 02 1,00 7,00 8,00 [=]
o [11] Campo de Secagem (CSEC) 03 e 04 1,00 7,00 8,00 [
5 ©  [Campo de Secagem (CSEC) 06 e 06 1,00 750 | 850 [ 3 [ )
<< a Campo de Secagem (CSEC) 07 0,50 350 4,00 H [
= Campo de Secagem (CSEC) 08 0,50 3,50 4,00 [} [E)
é Exaustéio (EXAU) 033 1,50 183 | [

Céamara de Resfriagem (CRES) 025 1,00 1,33 | |

Semanas SETEMBRO OUTUBRO NOVEMBRO
Setor/Equipamento 36 37 38 39 40 41 42 43 4 45 46 A7 A8
Frequéncias \ Feriados
Semana de parada de maquina w M B A
<< J. Box de Entrada (JBO1) 0,08 150 2,00 [mE]

= 8 |Painel Comando J.Box Entrada (PJBO1) 0,33 1,00 1,50
el = Foulard Pneumatico 01 ( FP01) 017 3,00 4,83
—_ © Painel Comando Foulard Pneumatico (PCFP1) 083 2,00 4,83
E Umidificador { UMID ) 033 0,83 1,00 [ c)
b4 Tanques de Prod. Quimicos do umidif. (TPQU) 050 083 100 | T [ c)
ﬁ m Painel do IHM do Umidificador ( PIHMU ) 0,50 1,00 1,00
2 Quadro de forca e coman. do Umidificador( QFCU ) 0,50 1,00 133
% Foulard Pneumatico 02 ( FP02) 117 4,00 533
~ Painel Comando Foulard Pneumatico (PCFP2) 083 2,00 4,83
= o Mahlo de Entrada (MENT) 0,58 2,58 2,92
< ° Qd. Forca/Comando Mahlo Entrada (QFME) 050 167 2,58
= S |Painel Gomando IHM Mahlo Entr./Saf (PIHMW) 033 0,67 233
é &  |Batedor (BATE) 058 |300| 600 7.00 [ . [ c3 . [ c3 -E

Quadro Forga/Comando Batedor (QFCB) 087 117 3.5 8,90

0
@ = Envio das fichas predivas (tergas feiras) LEGENDA!@SEMHE\ @QU'"?-W'“MEHSE\ l:lE\meslfaIT[imest[a\mﬂuad[imeswa\ Seme&ﬂral“Anua\

Fonte: Arquivos da empresa estudada (2014).

Neste cronograma sdo apresentados com que frequéncia as manutengdes preventivas
sdo realizadas, seguindo ordens distintas: Semanal, Quinzenal, Mensal, Bimestral, Trimestral,
Quadrimestral, Semestral e Anual. Esta periodicidade é definida pelo setor do PCM, através
da verificacdo operacional de cada maquina (estado de conservacdo e operacionalidade) e
seguindo especificacBes técnicas de cada fabricante que tem como base o tempo de
desempenho (por exemplo, a cada 500 horas de operacdo), sendo que quanto maior o
intervalo de tempo entre cada manutencdo, maior o nimero de ac¢Ges a serem executadas pelos
mantenedores.

Durante o periodo em que foi desenvolvida a pesquisa, foi possivel acompanhar a

execucdo de preventivas de natureza semestrais e anuais, assim analisando melhor o estudo
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das manutencbes, como também as de ordens semanais e mensais, de acordo com o
cronograma de manutenco preventiva e preditiva exposto do setor do Acabamento Umido.

No cronograma apresentado pode-se observar 0 numero exato de manutengdes
preventiva e preditiva que foram realizadas pela equipe da elétrica do acabamento no periodo
da coleta de dados, sendo 15 acgOes preditivas e 423 agOes preventivas de frequéncias
semanais, mensais, semestrais e anuais. Como mostra a figura 9, as manutenc¢des de natureza
semanais podem ser de carater preditivo e de inspegdes, a fim de detectar alguma avaria ou
problema eminente na maquina. No cronograma é apresentado o nome do setor, a maquina ou
equipamento, o més e nimero da semana das a¢Ges, conjunto de pecas a serem manutenidos,
frequéncia e tempo provavel da manutencao, item preenchido com a figura de um motor e o
item de cor corresponde ao dia da determinada acdo descrita na legenda. Durante a coleta de
dados, observou-se que a equipe de manutencao elétrica do setor Acabamento Umido, realiza
inspecBes nos painéis de comando elétricos das maquinas, monitorando a temperatura a fim
de evitar possiveis problemas de sobreaguecimento, o0 que ocasionaria defeitos nos
componentes internos dos painéis e consequentemente acGes de manutengdo corretiva. Deste
modo € gerado informacdes que subsidiam a manutencdo preventiva, ou seja, prevendo
paradas inesperadas por defeitos nas maquinas do setor em estudo. A manutencdo preditiva
também é realizada de forma planejada seguindo a programacéo do PCM.

A manutencdo preditiva é realizada principalmente nos motores que compdem as
maquinas e equipamentos, pois é onde se da a maior incidéncia de ocorréncias de cunho
corretivo devido os mesmos funcionarem exaustivamente, diminuindo assim gradativamente a
sua vida util. Com o intuito de aperfeicoar a manutencao preditiva, a empresa estudada utiliza
na realizacdo desta manuten¢do uma Ficha de Registro de Dados da Manutencao Preditiva,
onde sdo coletadas as informacdes necessarias para um diagndstico preciso sobre o real estado
dos motores elétricos. A ficha apresenta detalhadamente informagdes sobre qual € a maquina,
parte especifica que compbe a maquina, caracteristicas do motor ou item em analise e
informagBes intrinsecas do componente, como: vibragdo, isolagdo, temperatura, tensdo e
corrente elétrica. Estes dados séo obtidos através de instrumentos que detectam e apresentam estas

informacdes, séo eles:

v Vibrémetro: Instrumento destinado a medir vibragdes e oscilagbes mecanicas, sendo
muito utilizado na empresa para diagnosticar problemas nos rolamentos dos motores
elétricos (BRASIL, 2006).
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v' Megbmetro: Instrumento utilizado para determinar a isolacdo de motores e
transformadores elétricos, ou seja, informa se & curto-circuito provocado pelas
intempéries do tempo ou local onde esta instalado, devido a presenca de alta umidade

no interior do motor ou transformador (BRASIL, 2006).

v' TermOmetro: Instrumento pra medir a temperatura ou a variacGes de temperaturas dos
corpos (BRASIL, 2006). Na organizacao estudada o termémetro que é utilizado para
afericdo das temperaturas nas preditivas tem um formato de pistola e funciona através
de um raio infravermelho com um alcance de até 250 metros, garantindo assim uma

maior seguranga para os mantenedores.

v' Multimetro: Aparelho destinado a medir e avaliar grandezas elétricas como tensdes,
correntes, resisténcias dentre outras (BRASIL, 2006). Na empresa é utilizado para

medicdes de tensdo elétrica, exemplo: (110 v ou 220 v).

v' Amperimetro: Instrumento utilizado para medir a intensidade do fluxo da corrente

elétrica que passa em um circuito (BRASIL, 2006).

De posse dos dados obtidos através dos instrumentos, 0 mantenedor preenche a ficha
de dados da manutencdo preditiva. A figura 10 ilustra a Ficha de Registro de Dados da

Manutencao Preditiva utilizada na empresa.

Figura 10: Ficha de registro de dados da manutencéo preditiva.

Sl

:_,C;T Cm ( yeo S
: LOCAUZACAG 5O MOTOR.

/ / / 74 /
/ / / 7 /

Fonte: Empresa estudada (2014).
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Ao término da execucdo do servico, a ordem de servico é devidamente preenchida pela
equipe de manutencdo, onde sdo registradas informacGes como data e hora do inicio e
término, pecas substituidas, quantidades e seus respectivos codigos ou referéncia, servigo
executado, nome dos executores e codigo de demora. Feito este preenchimento a O.S é
entregue ao supervisor da manutencdo que avalia e se estiver em conformidade, aprova 0s
servicos executados e em seguida encaminha a ordem de servico ao setor do PCM.

Na figura 11 é apresentado o fluxograma de processos do PCM e o caminho das OS’s

corretiva e preventiva.

Figura 11: Fluxograma de processos do PCM e o caminhos das OS’s corretiva e preventiva.

MANTENEDORES NAO

COLETADE EXTRATIFICAR AS . RECEBEM E
INCIO DADOS MAQUINAS EM soucnikossvmo REVISAM OS DADOS TS,
TECNICOS DS CONJUNTOE ANTENE DORES E ESTIPULAM O !
MAQUINAS SUBCONJUNTO TEMPO PREVISTO
DE EXECUGA0 0.5
POM EFETUA AS
CORREGOES
CADASTRO OU
= CORREGOES DAS
EMISSAO DAS ENEDRR ORDENS DE EADASTROIDOS
ORDENS DE HA CORREGOES? PROERNNCAD SERVICO NO BANCO SO IR ELABORA
SERVIcH ? SISTEMATICA E DABDS COM NO BANCO DE TGS
PREVENTIVAS X DIARIA BASE NO DADOS MANUTENGOES E

CRONOGRAMA FICHAS DE
INSTRUCOES
PREDITIVAE
PREVENTIVA

ANEXAR AS 0SS
1- ASFICHAS DE
INSTRUGAO DININEIVEVN O RECEBIMENTO E
PREVENTIVA COM ANEXOS AOS EXECUCAO DAS 0s’'s COLI E’[\;Lﬁi;’aii:folw APROVACAO
2- ASFICHAS MANTENEDORES 0S’S ENTREGUES REALIZADA? MANUTENDIDO DOS CLIENTES 2
PREDITIVAS RESPONSAVEIS PELO PCM

3- AS PENDENCIAS
DO EQUIPAMENTO

REPROGRAMAGAO
DO PLANEJAMENTO
ANTERIOR

CORRECAO DE
ANORMALIDADES
ENCONTRADAS

HISTORICO

CONFERIR E l

CARIMBAR

TS D ANALISAR LEITURAS MARCAR E

SANCODE DAD,OS PREDITIVAS REGISTRAR TEMPO ANEBER0S RECEBIMENTO NAS REC,EBIM ENIODFS
TODAS AS OS'S SERVICOS 0S’S EXECUTADAS
REGISTRADAS NA DO SRVICO COM ENTRADAS DAS
PARCANDOIDATADE FICHA PREDITIVA ATENDIMENTO EM RNz DOs Ra o8 0SS PREVENTIVAS RELOS
EXECUGCAO ERETORNO MANTENEDORES E CORRETIVAS NO MANTENEDORES

DO EQUIPAMENTO MAQUINA PARADA

AO PCM

pam

Fonte: Arquivo interno da empresa estudada (2014).

Para conduzir a execugdo dos trabalhos da equipe de manutencdo é utilizada uma
ordem de servico (O.S) de carater preventivo e anexada a esta O.S segue uma ficha de

instru¢Bes onde sdo apresentados os itens a serem verificados, testados e consertados se for
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necessario. Sendo de muita importancia para as execucgdes dos servicos, as fichas de
instrucdes ajuda a equipe de manutencdo a seguir um roteiro para uma eficaz intervencéo
preventiva. Devido a méquina possuir varios componentes, a ficha serve como guia onde é
descrito o nome do componente, 0 seu respectivo codigo e o servigo a ser realizado no
mesmo. Quando questionados sobre a importancia da utilizagdo das fichas de instrucdes, a
equipe de manutencdo informou que de posse das informacbes sobre o0s itens a serem
inspecionados e manutenidos, a manutencdo se torna mais facil e consequentemente mais
rapida, evitando assim a falha operacional de ndo se checar um item por esquecimento, devido
ao grande nimero de componentes existente nas maquinas.

Com base nas informacdes obtidas através do gestor do PCM, com a implementacao
das fichas de instrugdes nas ordens de servigos preventivas, a confiabilidade na execucéo da
manuten¢do aumentou significativamente, garantindo também qualidade no servico realizado
e cumprimento do tempo médio para reparo (TMPR), sendo este um dos indicadores que
possui maior importancia para a producdo da empresa. O tempo estipulado para a realizacdo
da manutengdo deve ser seguido rigorosamente para ndo haver atrasos no processo produtivo.
E importante salientar que devido a estes fatores, 0 PCM estabeleceu uma folga ja adicionada
ao tempo total de execucdo do servico, pois caso ocorra algum imprevisto durante a execucao
da manutencdo, o tempo deve ser suficiente para contornar o ocorrido.

Na figura 12 é apresentado a Ficha de Instru¢6es da manutencdo preventiva utilizada

na empresa estudada.
Figura 12: Ficha de Instruces da manutencdo preventiva.

DIVISAO DA MANUTENGAO
PCM - PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO
INSTRUCAO DA MANUTENCAO ELETRICA

EQUIPAMENTO COMNJUNTO TAG PERIODO
UADRO DE FORCAE
ABRIDOR DE CORDAS Q ¢ QFcC QUINZENAL
COMANDO
SUBCONJUNTO TAG SERVICO
VENTILADOR (2) VENT LIMPEZA
VERIFICAR FUNCIONAMENTO

FILTRO (4) FILT LIMPEZA E VERIFICAR O ELEMENTO FILTRANTE

SUPERVISORIO IHM (1) IHM VERIFICAR FUNCIONAMENTO

BOTAO COMANDO (5) S1H TESTE DE LAMPADAS (TROCAR SE NECESSARIO)

BOTAO COMANDO SIDH TESTE DE LAMPADAS (TROCAR SE NECESSARIO)

DUPLO C/ SINALEIRO (1)

LUMINARIA PL (2) LPLI TESTE DE LAMPADAS (TROCAR SE NECESSARIO)

GERAL QFc LIMPEZA INTERMA E EXTERNA

VERIFICAR O ESTADO DOS COMPONENTES NAO CITADOS NA FICHA

Fonte: Arquivo interno da empresa estudada (2014).
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Pode-se perceber com clareza que a intencdo da manutencdo preventiva é justamente
evitar a falha antes da sua ocorréncia ao contrario da corretiva, que espera essa falha ocorrer.
E no que se refere as contribuicdes do planejamento e controle da manutencdo preventiva a
fim de diminuir a incidéncia da manutencdo corretiva, objetivo principal desta pesquisa,
foram apontados dois cenarios que comprovam de forma concisa e objetiva a simetria que
existe entre essas formas de manutencao.

No sentido de melhorar a compreenséo do assunto, devido a pesquisa realizada ser de
carater qualitativo, utilizando a técnica de pesquisa-acdo para a obtencdo dos resultados, essas
explanacges serdo apresentadas em dois cenarios, possibilitando assim uma melhor percepcgéo

dos fatos e viabilizando a comparacédo do “antes ¢ depois” das a¢des de manutengao.

1° Cenario

O primeiro cenario se refere a inspe¢Bes dos motores elétricos dos campos de secagem
da maquina RAMA 02. A RAMA é composta por oito campos de secagem e cada campo
possui quatro motores elétricos, totalizando trinta e dois motores. A equipe de manutencédo da
elétrica recebeu a ordem de servi¢o para a verificagcdo do campo de nimero dois (2) e seguiu a
ficha de instrucbes onde foram verificados itens como limpeza, fixacdo, condi¢bes da
estrutura do motor assim tambeém colhido dados preditivos de temperatura e vibragéo.

Com base nos dados obtidos, a equipe fez uma analise e detectou que um (1) dos
motores apresentava alta vibragdo ocasionada pelo desgaste dos rolamentos internos do
mesmo. A alta vibracdo foi diagnosticada preventivamente ao se verificar as condi¢bes da
estrutura do motor e confirmada com a anéalise preditiva através do vibrémetro; aparelho que
mede as intensidades de vibragdes. Esta anomalia requer certa atencdo, pois pode ocorrer a
gueima do motor e consequentemente manutencdo corretiva ndo planejada. Diante os fatos, a
equipe de manutencdo retirou o motor da maquina e realizou a correcdo da avaria,
substituindo os rolamentos desgastados por novos; logo em seguida devolveu o motor para a
maquina.

As intervencgOes preventivas desta natureza, ou seja, preventiva alinhada a preditiva
eram realizadas com frequéncias trimestrais, apds analise da conjuntura do problema as
manutengBes com estas caracteristicas passaram a ser realizadas mensalmente.

As ac0es realizadas ap6s as mudancas de frequéncias de intervencBes da manutencao
resultaram positivamente, uma vez que 0s nimeros de manutencdo corretiva nao planejada

por queima de motores elétricos na maquina RAMA 02 diminuiu significativamente. Com
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esta atitude o PCM passou a ter melhor controle sobre a real situacdo dos motores, levando
em consideracdo o grande nimero destes componentes instalados na maquina, podendo assim
estipular metas de manutencdes racionais, neste caso com o minimo de queima de motores

elétricos.

2° Cenario

O segundo cenério tem como enfoque as escovas de carvao dos coletores nos batedor
da maquina RAMA 01.

As escovas de carvao sdo componentes elétricos que transmite corrente elétrica
através do contato direto com sua superficie (BOECK, 2013). Estas escovas estdo sempre em
contato continuo com os coletores que sdo eixos cilindricos que possuem anéis e sdo
constituidos de resisténcias elétricas. Estes eixos estdo sempre em movimento giratorio e
aquecem devido ao contato com as escovas energizadas (BOECK, 2013). Todo esse conjunto
¢ denominado de “Batedor” e serve para realizar um tratamento na textura da toalha,
permitindo que as mesmas fiquem mais felpudas.

Devido as escovas estarem sempre em atrito com o coletor, sofrem desgastes naturais,
ou seja, se decompde gradativamente, sendo que este total desgaste pode provocar curto
circuito no coletor ocasionando a parada imediata da maquina e por consequéncia gera uma
intervencéo corretiva ndo programada. A equipe de manutencao realizando as intervengdes de
prevencao de periodicidade mensal veio a detectar desgastes eminentes nas escovas de carvao
nos coletores da RAMA 01, visto também muita sujeira referente a residuos e algoddo por
todo o coletor, podendo provocar principios de incéndio, ja que o coletor trabalha aquecido e
os residuos de algodao se tratar de materiais altamente inflamaveis.

Diante da situacdo a equipe de manutencdo, seguindo a ficha de instrugbes da O.S
preventiva realizou a limpeza do coletor e fez inspe¢des nas escovas de carvdo sendo
substituidas as mais desgastadas com o objetivo de prevenir futuras avarias, sendo assim
evitando possiveis acBes corretivas ndo programadas. Considerando 0s riscos que sao
atribuidos ao desgaste das escovas de carvao e a sujeira acumulada no coletor do batedor da
maquina, o PCM optou por realizar mudancas no periodo de execucdo da manutengdo
preventiva referente ao batedor, passando assim de intervenc@es mensais para semanais. Com

esta atitude foi observado uma reducdo no nimero de manutengdes corretivas emergenciais na
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referida maquina, garantindo assim maior segurancga, confiabilidade e disponibilidade do
equipamento para o processo produtivo da empresa estudada.

Essas exposicdes através de cenarios retratados durante a pesquisa na empresa
estudada comprovam que o planejamento e controle da manutencdo preventiva sdo eficazes
para diminuir a manutencgéo corretiva, conforme Branco filho (2008) afirma.

Neste contexto, percebe-se que o PCM desempenhou seu objetivo com grande
eficacia, uma vez que os resultados de sua finalidade na empresa foram alcancados, resultados
estes que foram a diminuicdo de quebras inesperadas de maquinas e equipamentos com o
objetivo de melhorar os indices de produgéo e custos operacionais. E importante salientar que
apesar do controle e planejamento das atividades da manutencao, sempre havera espacos para
aperfeicoamento destas ferramentas administrativas, fazendo com que as mesmas se moldem
a necessidade de cada organizacdo, segundo Kardec e Nascif (2009). Estes argumentos foram
observados na préatica durante a pesquisa na empresa estudada, pois a mesma adequou a
periodicidade das execu¢fes das manutencdes conforme as necessidades apresentadas e as

caracteristicas de cada maquina.

4.3 O cotidiano da manutencgéo corretiva

A empresa estudada possui um volume de producdo muito alto, atendendo demandas
de todo o Brasil e de outros paises da América e Europa. Devido a estas circunstancias seu
processo produtivo funciona vinte e quatro horas por dia, todos os dias da semana;
consequentemente suas instalacdes e infraestruturas sdo exigidas ao extremo.

O setor do Acabamento Umido possui uma significativa quantidade de maquinas e
equipamentos, sendo estes considerados de excelente desempenho, mas todos os tipos de
maquinas estdo sujeito a falhas e avarias que na maioria das vezes acontece de forma
inesperada. Levando em consideracéo estes argumentos, o Acabamento Umido possui equipes
de manutencdo formada por técnicos em eletrotécnica e mecanica que se reveza em regime de
plantdo, divididos por turnos definidos como: Turno (A) de 06h0Omin as 14h00min, (B)
14h00min as 22h00min e (C) 22h00min as 06h00min. As equipes de plantonistas ficam a
disposicéo para tentar solucionar qualquer ocorréncia de natureza corretiva que ocorra durante seu

respectivo turno.
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Por se tratar de uma intervencdo de emergéncia, as manutengdes corretivas ndo seguem
uma programacao pré-estabelecida conforme afirma Corréa e Corréa (2010). Logo que surge o
problema as equipes de manutencdo sdo acionadas para executar o reparo 0 mais rapido possivel,
tendo como objetivo a diminui¢do do tempo de maquina parada.

Na empresa em estudo, estabeleceu-se que a partir da avaria de um determinado
equipamento de sua area, o pessoal de operacdo podera emitir manualmente uma O.S. e
encaminha-la ao setor de manutengdo, com a finalidade de avisar o responsével que a maquina
precisa de reparos. Com isso, estabeleceu-se uma O.S., numerada, que contém informag6es como:
Solicitante; Recebedor; data e hora; equipamento; servico solicitado e executado, executores
dentre outra. Com a constante atengdo, no tocante ao tempo de maquina parada criou-se um
campo na O.S bastante importante que se refere a prioridade, onde o operador poderé optar entre
as opgoes: Zero (0), o servico é urgente e devera ser realizado em um prazo maximo de 24 horas;
Um (1), o servigo é imediato e deverd ser realizado com o prazo méximo de uma semana; Dois
(2), o servicos € sem urgéncia e podera ser realizado com o prazo maximo de 30 dias.

Na figura 13 observa-se um modelo de ordem de servigo corretiva, onde se mostra todos

0S campos a serem preenchidos.

Figura 13: Ordem de servigo corretiva.

ORDEM DE SERVIGCO CORRETIVA N° B gg8 /
SOLICITANTE: DATA HORA SOLIC.: TEL.: ATEND. MAQ. PARADA L]
RECEBEDOR: DATA HORA RECEB.: PRIORIDADE: [] O.S. PARAHISTORIAR. []
EQUIPAMENTO: Numero: C. CUSTO:
SERVICO SOLICITADO: NATUREZA:
Pecgas 1-Ret. 2-Inst. Qde. Ref./N° Série TAG Conj. TAG Sub-Conj. Posigéao Motivo
SERV. EXECUTADO:
DATA/HORA INICIO: DATA/HORA TERMINO: HH REAL:
INFORMACOES COMPLEMENTARES/PENDENCIAS EXECUTORES
CODIGOS DE DEMORA; Cod. Periodo Horas l Horas
0 - Falta Mao de Obra 4 - Aguardando Almoxarifado |
1- Falta Material 5 - Aguardando Servigo Externo |
2 - Aguardando Compras 6 - Outras Demoras ]
3 - Aguardando Ferramentaria |
APROVAGAO DOS SERVIGCOS A EXECUTAR: APROVAGAO DOS SERVICOS EXECUTADOS:

JPP 4376

Fonte: Arquivo da empresa estudada (2014).
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E importante destacar que as prioridades de codigo: um (1) e dois (2), podem ser
solucionados em datas posteriores, ou seja, apesar de ser de natureza corretiva, a pane
classificado com os referidos codigos ndo interferem no total funcionamento da maquina,
permitindo que a manutencdo corretiva seja executada de forma programada e planejada,
conforme afirma Branco Filho (2008). As manutencges corretivas de prioridade um e dois, se
ndo forem solucionadas em tempo habil, sdo posteriormente programadas através do PCM e
podem ser incorporadas na ficha de historico de pendéncias, onde por meio de uma parada
programada ou preventiva sistematica sera solucionada.

O correto preenchimento da ordem de servigo corretiva é de suma importancia, pois
serve de referéncia para os indices de tomada de decisdo gerencial e para o funcionamento
adequado das rotinas de manutengdo como, compras, estoque, méo de obra, custos em geral.

As equipes de manutencéo além de registrar os servigcos que foram realizados nas O.S,
registram também o que foi de fato executado em um livro ATA que na empresa estudada e
chamado de livro de ocorréncias. Neste livro € relatada com riquezas de detalhes em que
maquina foi prestada a manutencdo, servigo executado na integra, nome dos executores, data
e turno que ocorreu a anomalia. Com esses registros, as informagdes sobre as manutencdes no
setor sdo compartilhadas entre todos os turnos facilitando a comunicagéo e a resolucéo de
problemas que venham a ocorrer intermitentemente, pois se tem as informacgdes necessarias
para tal.

Durante a pesquisa pude acompanhar diversas manutengdes de natureza corretiva com
diferentes prioridades, dificuldade e solucdes. Deste modo, posso afirmar que a
responsabilidade destes profissionais é muito alta, pois esta a todo instante sujeito ao acaso e
sdo exigidos para obter a solugdo no sentido de disponibilizar a maquina o mais rapido
possivel com a finalidade de ndo comprometer o processo fabril, e ndo criar gargalos contra a
administracdo da producgdo. Portanto é essencial que se tenha uma equipe de manutencao
corretiva bem treinada, capacitada e experiente, garantindo assim maior rapidez na solucao de
problemas e qualidade do servico (MONCHY, 1987).

Um aspecto interessante a se destacar nesse template € que segundo, Kardec e Nascif
(2009) qualquer que seja o nivel da manutengdo preventiva executada, sempre existird uma
parte de falhas que necessitem de acBes corretivas. Acompanhando a equipe de manutencédo
da elétrica do Acabamento Umido, foi observado que de fato as intervengbes corretivas
sempre vao existir, ou por falha na operacdo, falhas nas acdes preventivas ou por desgaste
devido a vida util dos equipamentos (BRANCO FILHO, 2008).
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4.4 Anélises dos indicadores referentes as manuteng6es preventiva e corretiva

Partindo do principio que gestores sem indicadores ndo gerenciam, e o fato de que
através dos indicadores se podem realizar o diagnéstico rapido e continuo da situacdo, e a
partir disto tomar as decisdes para correcdo ou melhorias necessarias € que se percebe a
importancia destes dados.

Com base nas informacOes obtidas do gestor da manutencdo, a avaliagdo do
desempenho do setor de PCM ¢é feita através de do controle mensal de indicadores, com o
intuito de medir e indicar se a maneira que esta sendo realizada € correto e se ha necessidade
de melhorar algum resultado sempre utilizando indicadores, que agregam valor de alguma
forma a organizagdo. Segundo Branco Filho (2008), existe diversos indicadores de
desempenho podendo ser divididos nos seguintes grupos: indicadores de equipamento, de
custos, administrativos e de servigo.

Infelizmente ndo tive acesso aos indicadores de custos, administrativos e de servico,
ficando a pesquisa restrita a trabalhar com os indicadores de equipamentos, pois segundo a
geréncia da manutencdo os indicadores de custos, administrativos e de servico sdo tratados
como confidenciais por envolver nimeros de valores e ativos ndo sendo permitido a sua
exposicdo, conforme o regimento interno da empresa estudada.

Sendo assim, a pesquisa foi baseada em alguns dos indicadores de equipamentos que
segundo Lima (2005), sdo: indicadores de disponibilidade e confiabilidade.

Com a analise destes indicadores serd demostrado que o planejamento e controle das
manutencgdes preventivas incidem diretamente na diminuicdo das manutencdes corretivas. Por
tanto serd exposto através de graficos os dados dos indicadores coletados durante a pesquisa e

dados ja existentes que demostram um cendrio anual destes indicadores, sao eles:

v"Indice de Disponibilidade Fisica

O grafico a seguir na figura 14 apresenta os indices de disponibilidades fisica mensais

da maquina RAMA 01 no ano de 2014. Os dados obtidos com o setor do PCM, podem ser
vistos no anexo A e B.
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Figura 14: Gréfico de disponibilidade fisica 2014 da RAMA 01.

DISPONIBILIDADE FiSICA DA MAQUINA RAMA 01
ACABAMENTO UMIDO - 2014

100
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Fonte: Elaborado através de dados da empresa estudada (2014).

O setor do PCM estabelece metas anuais de disponibilidade fisica para cada maquina,
sendo o ano de 2014 estipuladas em 85%, seguindo analise e projeces. Conforme se observa,
a disponibilidade fisica da RAMA 01 permaneceu acima da meta na maioria dos meses,
sofrendo pequena variacdo nos meses de Janeiro e Maio, também sofrendo variacéo
considerada no més de Agosto. Estas variagdes ocorreram por causa da reprogramacdo das
acoes de cunho preventivo devido ao gestor da producdo ndo autorizar as agdes preventivas
devido ao atendimento de demandas da producdo. Isto representa que as acdes de
planejamento e controle das manutencdes preventivas garantiu uma disponibilidade eficaz,
consequentemente dispondo a mé&quina para o processo produtivo.

v"indice de Preventiva (IP) X indice de Corretiva (IC)

O gréafico a seguir na figura 15 apresenta o comparativo dos indices de manutencao

corretiva e manutengdo preventiva mensais da maquina RAMA 01 no ano de 2014. Os dados
obtidos com o setor do PCM podem ser vistos no anexo A e B.
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Figura 15: Gréfico comparativo de indices de manutengdo preventiva e corretiva.

INDICES DE PREVENTIVA X CORRETIVA
RAMA 01 - 2014
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Fonte: Elaborado através de dados da empresa estudada (2014).

Conforme podemos observar, no ano de 2014 os indices de preventiva permaneceram
acima do patamar aceitavel de 75%, em conformidade com o que se vé em teoria de acordo
com Lima (2005). O grafico sofreu variacdes abaixo do patamar apenas nos meses de Janeiro,
Maio, Agosto e Outubro. Questionando o gestor do PCM sobre os meses em que o indice
ficou abaixo do desejado, 0 mesmo informou que isto aconteceu por fatores adversos como a
ndo liberacdo da maquina para a execugdo da manutencdo preventiva por parte da gerencia de
producdo, devido ao atendimento de algumas demandas especial ou de emergéncia no
processo de fabricacdo, portanto se teve uma diminuicdo das agdes preventivas nos referentes
meses. Com isto, a manutencdo programada sofre alteragfes no seu cronograma, necessitando
ser reprogramada para 0 més posterior ou data mais conveniente.

Referente aos indices de manutencdo corretiva, podemos observar que na maioria dos
meses se manteve abaixo dos 25 %, indice este aceitavel, de acordo com Lima (2005). No
més de agosto o referido indice sofreu a maior variagdo atingindo o patamar de 81,9 %,
considerado muito alto para um controle eficaz da manutengéo. Segundo o gestor do PCM, a
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elevacdo do indice do més de Agosto, como ja citado, ocorreu devido a ndo entrega da
maquina para manutencao preventiva por parte da gestdo da producdo, e, além disso, foram
realizados testes com pecas de reposi¢gdes similares as originais no més em destaque. Estas
pecas ndo obtiveram um bom desempenho e vieram a apresentar defeitos ocasionando as
acoes corretivas. Esses testes foram realizados com o objetivo de reduzir os custos com pecas
de reposicdo originais da maqguina e também reduzir o tempo de aquisi¢ao destas pecas, ja que
se trata de pecas importadas e levam certo tempo para a conclusdo do processo de compra e
logistico destes materiais.

Os meses de Janeiro, Maio e Outubro também sofreram menos intervencdes
preventivas ocasionando um aumento de manuten¢fes corretivas devido ao fato de ndo se
conceder a autorizacdo para manutencdo. Estes fatores acontecem esporadicamente na
empresa estudada devido a gestdo da producdo apresentar demandas emergéncias, ou seja,
ndo estd previsto na programagdo da producdo. Estas demandas sdo encaradas como
prioridade maxima para atender pedidos excedentes de producéo para determinado clientes ou
para sanar falhas no processo produtivo. Entretanto, sempre hd um consenso entre a gestao do
PCM e a gestdo da producdo para que o cronograma de manutencdo preventiva seja seguido
da melhor forma possivel, considerando-se que a manutencdo assegura o0s indices de
disponibilidade das maquinas e equipamentos para o processo fabril.

Para Kardec e Nascif (2009), o proposito da manutencédo € possibilitar a confiabilidade
de capacidade a uma planta industrial. E conforme este argumento, o autor aqui conclui que,
preferivel investir em equipamentos que cada vez menos necessitem de intervencdo, ao invés de

se adotar uma politica que busque ser eficiente na reacéo e reparo.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O proposito deste estudo possibilitou verificar na prética, a relacdo entre as
manutengdes preventivas e corretivas a partir de um estudo participativo em uma empresa do
ramo téxtil localizada no distrito industrial de Jodo Pessoa. Conforme a teoria estudada, a
funcdo da manutencdo evoluiu continuamente acompanhado os processos de mudancas
tecnoldgicas (BRANCO FILHO, 2008). Logo, o paradigma ultrapassado de que a manutencéo
eficiente é aquela que realiza um bom reparo também evolui agora para um novo
entendimento, de que a manutencao eficiente é aquela que evita ao maximo as perdas nédo
planejadas (KARDEC E NASFIC, 2009).

Partindo deste entendimento, esta pesquisa investigou como o planejamento e controle
da manutencao preventiva incide na diminuicdo da manutencdo corretiva. Desta forma os
objetivos especificos desta pesquisa foram tratados com a intencdo de verificar se 0s mesmos

foram alcancados, sdo eles:

v" Relatar como ocorre o planejamento e controle das manutencdes preventiva e corretiva
e de que modo séo executadas;

Através da analise de resultados, foram abordados templates que relatam de forma
sucinta o planejamento e controle das manutengdes preventivas e corretivas, 0os metodos
adotados nas manutencdes preventivas e de que forma as manutencdes corretivas séo
realizadas. Com a construcdo deste template se pode observar melhor através de exposicoes
praticas a relacdo existente entre as manutenc@es preventiva e corretiva por intermédio do

planejamento e controle destas ac¢des.

v Detectar o nimero de manutengdes preventivas efetivadas pela organizacao no periodo

de coleta de dados;
O numero de manutencBes preventivas realizadas pela organizagdo no periodo de
coleta de dados pode ser visualizado na figura 9, cronograma de manutencdo preventiva e
preditiva do setor Acabamento Umido, sendo efetivadas 15 acbes preditivas e 423 agBes

preventivas de frequéncias semanais, mensais, semestrais e anuais especificamente.
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v" Analisar o comportamento da manutencdo preventiva, com relacdo a manutencdo
corretiva.

Concluindo a descricdo dos objetivos especificos, 0 objetivo da pesquisa, demostra
que o planejamento e controle da manutencao preventiva diminui a incidéncia da manutencao
corretiva. No template denominado “0s métodos adotados nas manutencdes preventivas”,
foram expostos dois cenarios com base na pesquisa descritiva desenvolvida na empresa. Esses
cendrios demostram que a partir de intervengdes preventivas planejadas e controladas se
diminuiu a quantidade de acdes corretivas e que estas intervencdes podem e devem ser
aperfeicoadas continuamente objetivando a eficacias de seus objetivos, no caso estudado, a
diminuicdo da manutencdo corretiva. No Ultimo template denominado “analise dos
indicadores referentes as manutengdes preventiva e corretiva”, também fica claro que o
planejamento e controle das intervengdes preventivas diminuem as corretivas, onde através de
gréaficos construidos com a obtencdo de dados cedidos pela gestdo do PCM comprovam que a
preventiva influéncia diretamente na corretiva e que a utilizacdo destas duas funcdes
administrativas “planejar e controlar” Sd0 essenciais para se alcangar o objetivo da preventiva.

Portanto, o objetivo geral deste estudo, “verificar se o Planejamento e controle da
manutencdo preventiva sdo capazes de reduzir a incidéncia de manutencgdes corretivas em
uma empresa do ramo téxtil localizada no distrito industrial da cidade de Jodo Pessoa”, foi
alcancado. As limitagOes da pesquisa encontram-se no fato de se ter desenvolvido o estudo em
apenas um setor da empresa, devido o pesquisador ter acesso apenas ao setor o qual trabalha,
ter selecionado apenas um conjunto de maquinas especificas, em virtude do nimero de
maquinas no setor estudado serem muito grande e o tempo de realizacdo da pesquisa
proporcionado pela empresa ter sido curto, outro fato foi a ndo obtencdo de todos o0s
indicadores por parte da empresa em razao destes dados serem considerados confidenciais.

Entretanto, foi percebido que o modelo de gestdo da manutencéo se demostrou eficaz
para garantir a disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos. Portanto sugere-se a
aplicacdo deste modelo em outras organizagdes com ressalvas para adequagdes, pois nem
todas as empresas possuem as mesmas caracteristicas e estdo inseridas no mesmo contexto.

Na Elaboragdo deste trabalho foram desenvolvidos elementos de estudos para
possiveis realizacbes de pesquisas futuras. Portanto, também sugere-se o desenvolvimento de
novos estudos em outros setores da empresa estudada e em outras organizagoes,
possibilitando assim a formacdo de referenciais e dados para comparacdo dos resultados

obtidos durante esta pesquisa e estudos futuros.



62

REFERENCIAS

ABRAMAN - ASSOCIACAO BRASILEIRA DE MANUTENCAO. Historico. Institucional.
Rio de Janeiro: ABRAMAN, 2010. Disponivel em: < http://www.abraman.org.br/>. Acessado
em: 03 de Agosto de 2014.

ALMEIDA, Marcio Tadeu de. Manutencdo Preditiva: Confiabilidade e Qualidade.
Itajuba: 2000. 5 p. Disponivel em: <http://www.mtaev.com.br/download/mntl.pdf>. Acesso
em:10 junho de 2014.

ARAUJO, Igor Mateus de; SANTOS, Crisluci Karina Souza. Manutencdo elétrica
industrial. Disponivel em: <https://pt.scribd.com/doc/99531604/Www-1-Dee-ufrn-Br-Joao-
Apostila-Cap03-Htm >. Acessado em: 20 Outubro de 2014.

BENTO, Fabiano da Silva. O uso da manutencdo preditiva como subsidio a manutencéo
preventiva. 2012. Trabalho de Conclusdo de Curso. (Graduagdo em Administracdo) -
Universidade Federal da Paraiba.

BRANCO FILHO, Gil. A organizagéo, o Planejamento e o Controle da Manuteng&o. Sdo
Paulo: Ciéncia Moderna, 2008.

BRASIL, Tarcisio Gaspar. Projeto de um Laboratorio para ensaios de Rotina de Motores
de Inducdo Trifasico de Poténcia atée 150 KW. Vitoria/ES: 2006. Disponivel em:
<http://www.ele.ufes.br/~projgrad/documentos/pg2005_2/tarcisiogasp>. Acessado em 03 de
Novembro de 2014.

BRUTTI, Jose Airton. A manutencdo como um Diferencial Competitivo no Ramo
Plastico. 2009; Trabalho de Conclusdo de Curso; (Graduacdo em Formagao Especifica em
Gestdo da Producdo) - Universidade Feevale.

BOECK, Cristian Garcia. Desenvolvimento de um Sistema de Acionamento Pneumatico
de Levantamento das Escovas de Carvao em Motores de Anéis. Horizontina/RS: 2013.
Disponivel em: <http://www.fahor.com.br/publicacoes/tfc/engmec/2013/mec_cristian.pdf>
Acessado em 15 de Novembro de 2014.

CORREA, Carlos A.; CORREA, Henrique L. Administracio de Produgdo e Operagdes: 2°
Ed. S&o Paulo: Atlas, 2010.

GIL, Antdnio Carlos. Como elaborar projetos de pesquisa. 4. Ed. Sdo Paulo: Atlas, 2008.


https://pt.scribd.com/doc/99531604/Www-1-Dee-ufrn-Br-Joao-Apostila-Cap03-Htm
https://pt.scribd.com/doc/99531604/Www-1-Dee-ufrn-Br-Joao-Apostila-Cap03-Htm
http://www.ele.ufes.br/~projgrad/documentos/pg2005_2/tarcisiogasp

63

GONCALVES, Carlos Alberto; MEIRELES, Antero de Morais. Projetos e relatorios de
pesquisa em administracdo. Sdo Paulo: Atlas, 2004.

KARDEC, Alan; NASCIF, Julio de Aquino. Manutencdo — Funcdo estratégica. Rio de
Janeiro: Qualitymark, 20009.

KING, N. (2004). Using templates in the thematic analysis of text. In C. Cassel, & G.
Symon. Essencial guide to qualitative methods in organizational research. London: Sage
Publications.

LAKATOS E. M. e MARCONI M. A. Fundamentos da metodologia cientifica. Sdo Paulo:
Atlas, 2001.

LIMA, Abrahdo Lincoln Soares de. Manual Préatico PCM. 2° ed. Rio de Janeiro: Sigma,
2005.

MONCHY, Francois. A Fungdo Manutenc¢ao. Sao Paulo: Durban, 1987.

MORAES, Paulo Henrique de Almeida. Manutencéo produtiva total: estudo de caso em
uma empresa automobilistica. Taubaté: UNITAU, 2004.

MOREIRA, Evandro Luis de Mello. Analise da Implementacdo da Manuten¢do Produtiva
Total na Area de Estamparia em uma Empresa do Setor Automobilistico. 2003. 52 f.
Monografia (Especializacdo) - Universidade de Taubaté, Taubaté, 2003.

PAULINO, Jorge. A Importancia da Engenharia de Manutencdo no Planejamento
Estratégico das Empresas. Engenharia no Dia a Dia. Rio de Janeiro, 2011. Disponivel em:<
http://engenharianodiaadia.blogspot.com.br/2011/9/importancia-da-engenharia-de-manutenca
html>. Acessado em: 07 de junho de 2014.

PILON, José Aguilar. Manutencéo Preventiva Sistematica de Pneus em uma Empresa de
Transporte Publico na Cidade de Vitéria-ES. Sdo Paulo: X1V Simpésio de Engenharia de
Producéo, 2007. Disponivel em: <http://www.simpep.feb.unesp.br/anais_simpep.php?e=1>.
Acessado em: 19 de Julho de 2014,



64

REIS, Zaida Cristiane dos Reis; DENARDIN, Carina Desconzi; MILAN, Gabriel Sperandio.
A Implantacdo de um Planejamento e Controle da Manutencdo: Um estudo de Caso
Desenvolvido em uma Empresa do Ramo Alimenticio. Rio de Janeiro: VI Congresso de
Exceléncia em Gestdo. Disponivel em: <http://pt.scribd.com/doc/51417139/A-Importancia-
do-Planejamento-e-Controle-da-Manutencao#scribd>. Acessado em: 20 de Agosto de 2014.

SIQUEIRA, lony Patriota de. Manutencdo Centrada na Confiabilidade: Manual de
Implementacdo.l. ed. Rio de Janeiro: Qualitymark, 2005. 408 p.

SLACK, Nigel; JOHNSTON, Robert; CHAMBERS, Stuart. Administracdo da Producéo: 4°
Ed. Sdo Paulo: Atlas, 2008.

SOUZA, Rafael Doro. Analise da Gestdo da Manutengdo Focando a Manutengdo
Centrada na Confiabilidade: Estudo de Caso na MRS Logistica. Forum Mineiro de
Engenharia de Producdo. Juiz de Fora, Minas Gerais, 2008. Disponivel em:
<http://www.fmep.org/xp/editor/assents/downloadsEPD/TCC_jul2008_rafaelsouza.pdf>.
Acessado em: 10 de agosto de 2014.

TAKAHASHI, Yoshikazu; OSADA, Takashi. Manutencdo Produtiva Total. Sao
Paulo:Instituto Iman, 1993. 322 p.

THIOLLENT, Michel. Metodologia da pesquisa-a¢&o. 14. Ed.aum. S&o Paulo: Cortez, 2005.

VERGARA, Sylvia Constant. Métodos de Pesquisa em Administracdo. 3 ed. Sdo Paulo:
Atlas, 2008.

VIANA, Hebert Ricardo Garcia. Planejamento e Controle da Manutencéo. Rio de Janeiro:
Qualitymark, 1991.

WYREBSKI, Jerzy. MANUTENCAO PRODUTIVA TOTAL - UM MODELO
ADAPTADO. 1997. Dissertacdo (M.sc) - UFSC, Florianopolis, 1997. Disponivel em:
<http://www.eps.ufsc.br/disserta98/jerzy/>. Acessado em: 15 Setembro de 2014.



65

ANEXOS

ANEXO A - Relatorio de horas preventivas com maquina parada em 2014

RELATORIO DE HORAS PREVENTIVAS COM MA Q. PARADA

setor: AC - ACABAMENTO

mecdnicas: 183,44 hs

squipamenio: RAM1 - RAMA 01 (BRUCKNER) més: elétricas: 116,84 hs
data O8's TAG més natureza horas sevico

31/01/2014 Q137 JO1.AC.RAM.001 JANEIRO MECANICA 7
31/01/2014 2158 JO1.AC.RAM.001 JANEIRO ELETRICA 6.83
03/02/2014 21351 JO1.AC.RAM.0O1 FEVEREIRO MECANICA 9.5
03/02/2014 Q450 JO1.AC.RAM.001 FEVEREIRO 1CA 7.5
17/02/2014 D414 JO1.AC.RAM.001 FEVEREIRO MECANICA g5
17/02/2014 10155 JO1.AC.RAM.001 FEVEREIRO 8
24/02/2014 10221 JO1.AC.RAM.001  FEVEREIRO
24/02/2014 10320 JO1.AC.RAM.001  FEVEREIRO  MECANICA g
31/03/2014 10574 JO1.AC.RAM.001 MARGO MEGANICA 5,83
31/03/2014 10975 JO1.AC_RAM.001 MARGO ELETRICA 8,83
21/04/2014 12010 JO1.AC.RAM.001 ABRIL ICA 6.5
21/04/2014 JO1.AC.RAM.001 ABRIL MECANICA 8
12/05/2014 JO1.AC.RAM.001 MAIO 8
23/06/2014 JO1.AC.RAM.001 JUNHO 3,83
23/06/2014 JO1.AC.RAM.001 JUNHO 8
25/06/2014 AC.RAM.001.GRUPO  JUNHO 0
25/06/2014 .AC.RAM.001.GRUPC JUNHO 0
21/07/2014 JO1.AC.RAM.0O1 JULHO 817
21/07/2014 JO1.AC.RAM.001 JULHO 85
28/07/2014 23108 JO1.AC.RAM.001 JULHO ELETRIGA 3,67
28/07/2014 23101 JO1.AC.RAM.001 JULHO MECANICA 7.5
19/08/2014 23972 J01.AC.RAM.001 AGOSTO ELETRICA 0.83
19/08/2014 23980 JO1.AC.RAM.001 AGOSTO ELETRICA 0.5
19/08/2014 23981 JO1.AC.RAM.001 AGOSTO ELETRICA 0.42
19/08/2014 JO1.AC.RAM 001 AGOSTO 0.17
19/08/2014 JO1.AC.RAM.001 AGOSTO 0,23
19/08/2014 JO1.AC.RAM.001 AGOSTO 0.08
19/08/2014 J01.AC.RAM.001 AGOSTO 0867
19/08/2014 JO1.AC.RAM.001 AGOSTO ETRICA 0,42
01/09/2014 JO1.AC_RAM.001 SETEMBRO  ELETRICA 7.95
01/09/2014 24425 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO  MECANICA 7.75
02/09/2014 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO ICA 4
15/09/2014 24713 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO  MECANICA 967
15/09/2014 25002 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO ELETRICA g
15/09/2014 24718 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO MECANICA Q.67
15/09/2014 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO  MEGANICA a67
15/09/2014 JO1.AC.RAM.OO1  SETEMBRO  MECANICA a.67
15/09/2014 Jo1.AC.RAM.001 SETEMBRO  MECANICA 9,67
15/00/2014 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO  MECANICA a.67
16/09/2014 JO1.AC.RAM.001 SETEMBRO  MECANICA 9,67
06/10/2014 JO1.AC.RAM.001 OUTUBRO  MECANICA g
06/10/2014 JO1.AC.RAM.001 OUTUBRO RICA g
03/11/2014 JO1.AC.RAM.001 NOVEMBRO MECANICA BT
03/11/2014 JO1.AC.RAM.001  NOVEMBRO RICA 8,17
01122014 JO1.AC.RAM.OO1 DEZEMBRO MECANICA g
2411212014 JO1.AC.RAM.0O1  DEZEMBRO  MECANICA 75




ANEXO B - Relatdrio de horas corretivas com maquina parada em 2014
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RELATORIO DE HORAS CORRETIVAS COM MAQ. PARADA

setor: AC - ACABAMENTO natureza: mecdnicas: 55,93 hs
equipamento: RAM1 - RAMA 01 (BRUCKNER) més: elétricas: 13,33 ks
data OS's SERVICO CORRETIVO SOLICITADO TAG més natureza  horas sevi¢o

29/01/2014 ESTEIRA TRAVADA LADO DIREITO E ESQUERDO J01.AC.RAM.001 JANEIRO  MECANICA A-83
29/01/2014 768731 ESTEIRA TRAVADA LADO DIREITO E ESQUERDO J01.AC.RAM.001 JANEIRO MECANICA 45
04/02/2014 783961 MAQUINA TRAVOU JO1.AC.RAMO01  FEVEREIRO ~MECANICA 7.00
13/03/2014 777437  VERIFICAR MOTOR APRESENTANDO FOO001 J01.AC.RAM.001 MARGO 1,
28/03/2014 781405  VERIFICANDO O AQUECIMENTO PRINCIPAL E AUXILIAR. JO1.AC.RAM.001 MARGO 2.0
21/04/2014 UNIDADE HIDRAULICA PRENSA DE SAIDA JO1.AC.RAM.001 ABRIL RICA 2.0
03/05/2014 777469 TANQUE1E2. JO1.AC.RAM.001 MAIO MECANICA 0 .83
30/05/2014 777534 ESTEIRA TRAVADA LADO ESQUERDO JO1.AC.RAM.001 MAIO MECANICA L
31/052014 777537 UMIDIFICADOR UHQFF, QFF JO1.AC.RAM.001 MAIO MECANICA 4,
23/06/2014 777431 MAHLO SEM FUNCIONAR ENTRADA E SAIDA J01.AC.RAM.001 JUNHO E
21/07/2014 27457  MOTOR DO MOVIMENTO AFRALDADOR COM ALARME DE CORRENTE ALTA JO1.AC.RAM.001 JULHO UCA 1.7
05/08/2014 265753  UNIDADE HIDRAULICA PRENSA DE SAIDA JO1.AC.RAM.001 AGOSTO  MECANICA 0 58
06/08/2014 25768  CILINDRO BATEDOR SUPERIOR COM ROLAMENTO DANIFICADO JO1 AC.RAM.001 AGOSTO  MECANICA 5,42
15/08/2014 TROCAR ESCOVA DISCO INTRODUTOR LADO SQUERDO ESTRADA ESTEIRA JO1 AC.RAM.001 AGOSTO  MECANICA 0,42
15/08/2014 25776  CILINDRO GUIA INFERIOR ENTRADA FOULARD 1 TRINCADO JO1 AC.RAM.001 AGOSTO  MECANICA 1 25
16/08/2014 257/  REDUTOR DO AFRALDADOR COM PARAFUSOS QUEBRADOS JO1.AC.RAM.001 AGOSTO  MECANICA 433
17/08/2014 27433  ALARME NO MOTOR VENTILADOR DO CAMPO 01 JO1.AC.RAM.001 AGOSTO 0.75
19/08/2014 2748t  CILINDRO DE ARRASTO "SAIDA" JO1.AC.RAM.001 AGOSTO 1,08
19/08/2014 MOTOR DO MOVIMENTO AFRALDADOR COM ALARME DE CORRENTE ALTA JO1.AC.RAM.001 AGOSTO [k}
21/08/2014 27495  MAHLO SEM FUNCIONAR ENTRADA E SAIDA JO1.AC.RAM.001 AGOSTO ELETRICA 0 .67
27/08/2014 30102 ESTEIRA SEM FUNCIONAR JO1.AC.RAM.001 AGOSTO ELETRICA 0 67
01/09/2014 298G9  TAPETE DO BATEDOR SEM ENCOSTAR PROXIMO AQ CILINDRO BATEDOR JO1.AC.RAMO01  SETEMBRO  ELETRICA 9 A7
08/09/2014  304%3  DISCO INTRODUTOR LADO DIREITO CABO TRAVANDO JO1.ACRAMOO1  SETEMBRO  MECANICA 0,33
11/09/2014 7305t  REDUTOR - PARAFUSOS FIXAGAO QUEBRADOS JO1.AC.RAM.001  SETEMBRO  MECANICA 4,33
11/09/2014 783051  REDUTOR PARAFUSOS FIXAGAO QUEBRADOS JO1.ACRAMOD1  SETEMBRO  MECANICA 3 33
15/09/2014 2735t  SOLDAR TUBULAGAO DE OLEO JO1.AC.RAM.001  SETEMBRO  MECANICA 4 22
17/09/2014 35 FALTA CONEXAOTUBULAGAO AMACIANTE WEKO JO1.AC.RAM.001  SETEMBRO  MECANICA 0,58
21/09/2014 43 TROCAR 08 MONCETES LADO ESQUERDO COM GARRAS TRAVADAS JO1.AC.RAM.001  SETEMBRO  MECANICA 0.8
23/09/2014 30131 RETIRAR JAMP'S E LIBERAR RAMA PARA A PRODUGAO JO1.AC.RAM.Q01 ~ SETEMBRO  ELE 2.5
01/10/2014 30435  REDUTOR/AFRAUDADOR SEM PUXAR JO1.AC.RAM.001 QUTUBRO MECANICA 1.5
05/10/2014  30i4Z  CORREIA 02 DO UMIDIFICADOR ESTA SOLTA JO1.ACRAMO0O1  OUTUBRO  MECAMICA 0,50
08/10/2014 14431  ALARME DE MAXIMA LARGURA DOS CAMPOS JO1.ACRAMOO1  OUTUBRO  ELETRIiCA 1 .58
08/10/2014 ALARME DE MAXIMA LARGURA DOS CAMPOS JO1.ACRAMO01  OUTUBRO  E iCA 1,58
08/10/2014 ESTEIRA TRAVADA JO1.ACRAMO0O1 ~ OUTUBRO  MECANICA 1,28
08/10/2014 264322  VERIFICAR ESTEIRA TRAVADA JO1.AC.RAM.OD1 ~ OUTUBRO  MECANICA 125
23/10/2014 780021  VERIFICAR PROBLEMA NO UMIDIFICADOR JO1ACRAMOO!  OUTUBRO  MECANICA 0 87
28/10/2014 780025 CABEGEIRA LADO DIREITO ENTRADA FORA DO TRILHO JO1.AC.RAM.001 OUTUBRO  MECANICA 4 .33
31/10/2014 14485  RELIGAR MOTOR DO AFRALDADOR JO1ACRAMOO1 ~ OUTUBRO  ELETRICA 05
04/11/2014 750029 CORREIA 02 UMIFICADOR SEM FUNCIONAR JO1.AC.RAM.00T  NOVEMBRO ~ MECANICA 1 .15
05/11/2014 CILINDRO DE SAIDA COM BAIXA VELOCIDADE JO1.AC.RAMO0OT  NOVEMBRO 0.23
05/11/2014 14487  MOTOR AFRALDADOR SEM FUNCIONAR JO1.AC.RAMOO1 ~ NOVEMBRO  ELETRiCA 0,17
26/11/2014 MOTOR REDUTOR DO AFRALDADOR COM BASE ENCOSTO QUEBRADA JO1.AC.RAMOO1  NOVEMBRO  MECANICA 142
24/12/2014 REDUTOR PARAFUSOS FIXAGAQ QUEBRADOS JO1.AC.RAM.001  DEZEMBRO  MECANICA 3,33




