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RESUMO

Com a competitividade do mercado atual, as organizac¢des investem cada vez mais forte setores
que reduzam os custos das operagdes, com o intuito de tentar atender a consumidores cada vez
mais exigentes, que esperando produtos de qualidade, entregues no prazo estabelecido e com
menor precgo possivel. No contexto apresentado, a gestdo a manutencdo tem funcéo estratégica,
visto que a ineficiéncia ou a quebra de um equipamento pode acarretar a perca de seu potencial
produtivo e da qualidade do produto comercializado. Este trabalho apresenta um estudo que
visa a proposicdo de um plano de manutencdo para uma industria de confeccdo de roupa
localizada em Natal/RN, onde este, foi elaborado para que as demandas dos gargalos e
producdo, no que se diz respeito a equipamentos, fossem atendidas. Assim, foi desenvolvido
para que fosse de simples entendimento e de facil execucéo, visto que a industria de pequeno
porte ainda ndo apresenta uma cultura relacionada a manutengdo. O plano constou uma série de
atividades, seus responsaveis e a periodicidade de execucdo. Os resultados obtidos permitiram
que através da ferramenta elaborada fossem identificados os equipamentos criticos do conjunto
analisado, de forma que os procedimentos padronizados podem ser aplicados em todos os

setores dessa industria.

Palavras-Chaves: Industria Téxtil, Confeccdo, Gestdo da Manutencdo, Manutencédo

Preventiva.
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1 INTRODUCAO

De acordo com a Associa¢do Brasileira da Industria Téxtil e de Confecgdo - ABIT
(2018), sendo a maior Cadeia Téxtil completa do Ocidente, desde a plantagdo de algoddo, até
os desfiles de moda, passando por producdo de fibras, fiagOes, tecelagens, beneficiadoras,
confeccgdes e forte varejo, o Brasil estd entre os paises de maior referéncia mundial no setor
Téxtil. Este setor da indUstria tem quase 200 anos no Pais, possuindo cerca de 27,5mil empresas
registradas formalmente, destacando-se nas areas de design de moda praia, jeanswear e
homewear.

O setor téxtil é responsavel por 16,7% dos empregos e 5,7% do faturamento da Industria
de Transformacdo Nacional, sendo o segundo maior empregador Nacional, perdendo apenas
para o setor de alimentos e bebidas (juntos), vale salientar, que este setor também é o segundo
maior responsavel na geracao de primeiro emprego (ABIT, 2018). Sendo assim, um setor de
extrema influéncia econémica no pais, onde deve-se buscar maneiras de sempre manté-lo forte
e aquecido.

Para Kardec e Nascif (2012), seguindo esse contexto, ndo se tem ddvida de que a
definigdo correta da Missdo Manutencao, seus Conceitos Basicos, sua Estratégia, seus novos
paradigmas atrelados a rapidez na aplicacdo destes, sdo alguns dos principais fatores que
acarretam no sucesso das organizacdes de todos os setores, inclusive o Téxtil.

A manutencdo possui bastante importancia para a vida Util dos produtos ou instalacées,
pois ela tem como objetivo preservar as suas caracteristicas e usabilidade. Todo material possui
sua vida Util especifica, e quando estdo expostos ao meio, sofrem deterioracao natural, mas com
0 uso de programas de prevencdo esse problema pode ser minimizado (LACERDA,;
CONCEICAO; YONAMINE, 2016).

Norma Brasileira - NBR 5.674/1999 manutengdo ¢ definida como: “Conjunto de
atividades a serem realizadas para conservar ou recuperar a capacidade funcional da edificacéo
e de suas partes constituintes de atender as necessidades e seguranca dos seus usuarios” ABNT
(1999).

De acordo com Motta et al. (2017), a manutencdo de equipamentos € um método que
tem grande importancia estratégica nas organizacdes, tendo em vista que caso um equipamento
perca seu potencial ou venha a parar totalmente seu funcionamento devido uma falha ou quebre
durante a operacdo, o produto perderd consequentemente a qualidade desejada pelo mercado.

Além de manter o equipamento os aspecto fisico e operacional desejavel, a manutencdo deve
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fazer parte da estratégia empresarial de investimento na empresa, onde deve-se empregar 0S
investimentos de modo que garanta maior competitividade no mercado.

A conservacdo de operacdes desempenhadas por sistemas e processos industriais, de
acordo com quem utiliza, nada mais é que o principal objetivo das metodologias
contemporaneas de manutencdo (SIQUEIRA, 2005). Segundo Kardec e Nascif (2012),
atualmente, a manutencao existe para que ndo se ocorra manutencao, parecendo paradoxal no
primeiro momento, porém, fazendo uma anélise mais aprofundada da afirmacdo, entende-se
que o trabalho da manutencdo esta sendo realizado cada vez mais de forma planejada
(manutencdes preventiva, preditiva e detectiva), onde aqueles que atuam na area precisam estar
preparados para prevé as falhas para evita-las, e com isso ndo corrigi-las (manutencédo
corretiva).

Partindo deste principio, a aplicacdo de um Plano de Manutencdo Preventiva bem
elaborado em uma Industria de Confecgdes e Servicos, de pequeno porte, localizada em
Natal/RN acarretard a mesma, excelentes patamares de competitividade, otimizando as
operagdes, aumentando consequentemente a produtividade, além de reduzir o nimero de
paradas ndo planejadas no processo produtivo.

O presente estudo esté elaborado dividido em sec¢bes. Sendo esta, a primeira com uma
introducdo com uma breve contextualizacdo do tema abordado. Na segunda séo apresentados
0s objetivos gerais e especificos do estudo. Na terceira a descricdo da problematica que se busca
solucionar. Na quarta a justificativa do por que este trabalho se fez necessario. Na quinta se tem
todo embasamento tedrico utilizado para a aplicagdo do estudo. Na sexta secdo se encontra a
metodologia do trabalho, descrevendo quais as atividades foram realizadas para que o trabalha
fosse elaborado, seguida dos resultados e estudo de caso, sugerindo a aplicacdo de um plano de
manutencdo em uma empresa de confeccdo, e por fim, e por fim as consideracGes finais e

recomendacdes para trabalhos futuros.
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2 OBJETIVOS
O presente trabalho seré desenvolvido no intuito de alcancar os seguintes objetivos:
2.1 OBJETIVO GERAL

Propor um Plano de Manutengdo Preventiva em uma Industria de Confecgdes e
Servicgos, localizada em Natal/RN.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaborar um mapeamento do arranjo organizacional;

e Analisar os quantitativos de maquinas que estdo em operacgéo, ociosas e paradas;

e Identificar por quais motivos o local possui maquinarios parados ou 0Cioso0s;

e Analisar os impactos causados pela ociosidade, mal funcionamento ou pausas do

maquinario.
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3 PROBLEMA

A manutencdo é uma funcdo de importancia no ambiente organizacional, pois dela
espera-se 0 monitoramento efetivo, revisando e reparando quando necessario toda as
instalacOes da empresa, proporcionando a esta, um funcionamento produtivo de alta qualidade.

Atualmente, com a elaboracéo de planilhas eletronicas, que auxiliam na elaboragéo do
Gerenciamento da Manutencdo, arquivando medicdes coletadas e facilitando a geracdo de
relatorios diarios quanto a produtividade. Porém ndo basta somente elaborar planilhas para
atingir um funcionamento produtivo de alta qualidade, é necessario também investir em mao-
de-obra qualificada e planejar a compra antecipada de pecas de reposicao, quando necessario.

Apesar de gerada a imagem da necessidade de alto investimento, vale salientar que
gastos mais elevados podem existir, de maneira ndo prevista, se houverem eventos que
comprometam as operacbes como: parada de equipamentos ou baixa eficiéncia de
equipamentos, assim como, riscos de acidentes.

Diante desse contexto, e com uma falta de controle dos processos, esses problemas
podem elevar as despesas das organizacdes. Desta forma, o problema de pesquisa ira analisar o
setor de manutencdo em uma empresa da Industria Téxtil, com a seguinte problematica: “Quais
as contribuicdes que um Plano de Manutencdo Preventiva ira gerar para uma empresa de

Confecgédo?”.
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4 JUSTIFICATIVA

A manutencgdo preventiva em equipamentos industriais assegura que estes, executem
suas fungdes dentro dos padrdes organizacionais por mais tempo, tendo desempenho melhorado
e falhas reduzidas. Elaborando um planejamento das atividades de manuten¢des que seréo
realidades dentro de periodos pré-definidos, evitando corre¢des mais impactante
posteriormente.

Neste sentido, este estudo tem importancia para o mercado, por explanar que a aplicacéo
da gestdo de manutencdo preventiva nas organizagdes pode evitar paradas nao-planejadas que
ocasionam grandes impactos financeiros negativos e nao esperados para estas, tais como: custo
com horas extras com funcionarios da manutencédo, aquisicdo de pecas ou maquinarios de alto
custo e atrasos na producao.

No tocante ao social, 0 presente estudo se justifica, pois trard beneficios no que tange a
melhoria dos servigos prestados pelas empresas de confeccbes aos atacadistas. Mais
especificamente aos consumidores da empresa estudada. Serdo analisados beneficios no que
diz respeito a qualidade do servico, relacionado ao tempo de espera dos clientes relacionados
tamanhos e formatos das pecas, justificando em meio a sociedade a escolha deste tema. A partir
do desenvolvimento deste trabalho, outros autores podem implementar/propor outros estudos
de caso, dessa forma adaptando-o a outros cenarios e realidades.

Por fim, justifica-se ainda a escolha deste tema e desenvolvimento do presente estudo
devido a necessidade advinda da diretoria de uma Empresa de ConfeccGes e Servicos,
localizada em Natal, para implantacdo de melhorias no gerenciamento da manutencdo, tendo
em vista que somente 57% de seu maquinario esta em perfeito funcionamento, os demais estdo

ociosos, com falhas ou parados.
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5 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

5.1 MANUTENCAO

De acordo com Viana (2002), estando presente na histéria da humanidade a varias
geracOes, desde o primeiro momento que houve registros de manuseio de instrumentos
atrelados a producdo, conhecida a principio como manus tenere (latim), a palavra manutencéao
significa manter aquilo que se tem. Com a chegada da Revolucéo Industrial ao fim século
XVIII, houve uma grande evolugéo da sociedade humana, referindo-se a capacidade produtiva
de bens de consumo.

Para Moreira Neto (2017), com o desenvolvimento do mercado e acompanhando a
evolucdo técnico-industrial humana no fim do século X1X, surgiu a necessidade dos primeiros
reparos na mecanizacgdo industrial, sendo que a manutencdo sempre era deixada em segundo
plano, onde o efetivo operacional era 0 mesmo que executava as manutencoes.

Segundo Viana (2002), no século XX as revolugdes foram varias, principalmente as
sucedidas no campo tecnologico, acontecendo de formas cada vez mais rapidas e impactantes
no estilo de vida humano. Com isso se fez necessarios equipamentos cada vez mais sofisticados,
com altas produtividade, e a partir disso as exigéncias de disponibilidade cresceu bastante,
juntamente com os custos da inatividade ou da subatividade. E isso se perpetua até os dias
atuais, ndo bastando apenas possuir instrumentos de producdo de Ultima geracdo, é preciso
também saber manusea-los de forma racional e mais produtiva possivel. Devido a isso as
técnicas de organizacdo, planejamento e controle nas empresas tiveram uma imensa evolucao.

Para Kardec e Nascif (2012), de 1930 até em tdo, a evolu¢do da manutencdo pode ser

separada em cinco geracdes.

5.1.1 Primeira geracao

A primeira geracdo acontece no periodo que antecede a Segunda Guerra Mundial, nesta
época praticamente ndo se tinha mecanizacdo no setor industrial, sendo o0s equipamentos
simples e na maioria das vezes de alto valor aquisitivo (KARDEC; NASCIF, 2012).

Para Siqueira (2005), devido a isso, 0 meio social nesta fase, pouco dependia do
desempenho do setor, com isso, 0s equipamentos s6 eram restaurados quando estivessem
defeituosos, sendo as manutengOes planejadas escassas, restringindo a atividades preventivas

de servigos (limpeza e lubrificacdo de maquinas) e tarefas corretivas para reparacao de falhas.
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Segundo Kardec e Nascif (2012), devido a estruturacdo econdmica do periodo, ndo se
tinha priorizagdo quanto a produtividade, ndo sendo assim, necessaria uma manutencgao

sistematizada.

5.1.2 Segunda geracao

De acordo com Kardec e Nascif (2012), a Segunda Geracdo da Manutencéo é o periodo
entre a Segunda Guerra Mundial até os anos 70, neste periodo de guerra, as pressdes
acarretaram o aumento da demanda por diversos tipos de produtos, em contrapartida o
contingente de mdo-de-obra industrial reduziu sensivelmente. Como solugdo para esta
problematica, elevou-se a mecanizacdo dos processos produtivos, como tambem, da
complexidade das instalagdes industriais.

Resultado do esfor¢o da industrializacdo pds-guerra, essa geracdo pode observar a
expansdo das linhas de producdo continua, onde a sociedade passou a ter uma dependéncia
maior e crescente de produtos e processos industriais, quando comparada a geracao anterior
(SIQUEIRA, 2005). Devido a essa dependéncia, a sociedade comeca a dar indicios da
necessidade de disponibilidade e confiabilidade bem mais elevada, com o intuito de atingir
maior produtividade, ou seja, a industria passou a depender do funcionamento adequado das
maquinas (KARDEC; NASCIF, 2012).

Para Siqueira (2005) os fatos decorrentes nesse periodo, ocasionou um esfor¢o cientifico
de pesquisa e desenvolvimento de técnicas de manutencéo preventivas, buscando a reducéo dos
impactos de falhas nos processos e meios de producdo. Com isso, se tem o surgimento das
técnicas de manutencdo preditiva em 1950, como propagacdo do processo de revisdo periodica
de equipamentos.

Como consequéncia de tudo que vinha ocorrendo, o custo de manutencdo também
comegou subir bastante quando comparado com outros custos operacionais e com isso, se fez
necessario aumentar o uso de sistemas de planejamento e controle de manutencéo, que sao até
hoje partes integrantes da manutencdo moderna (KARDEC; NASCIF, 2012).

Segundo Siqueira (2005), técnicas foram elaboradas e integradas a Manutencédo
Produtiva Total (TPM — Total Productive Maintenance), no encalco das técnicas de Qualidade
Total, isso se deve ao esforco desenvolvimentista japonés, porém com o baixo dominio destas
técnicas, frente as exigéncias de automacao industrial a partir de 1975, tem-se o surgimento da

Terceira Geragdo da Manutencao.
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5.1.3 Terceira geracao

Com o0s avangos no processo de industrializacdo, decorrentes a partir da década de 70,
processos que tinham pausas na producdo para manutencao, reduzia a capacidade de producao,
aumentando os custos e afetando negativamente a qualidade dos produtos, passaram a gerar
uma preocupacdo generalizada (KARDEC; NASCIF, 2012).

Segundo Siqueira (2005), nas industrias manufatureiras, isto agravou-se devido a uma
tendéncia mundial de ado¢do do modelo just-in-time na producdo, pois estoques reduzidos de
produtos ndo acabados, sempre em interrup¢des rapidas aumentava consideravelmente a
probabilidade de paradas de toda linha produtiva, causando assim grandes perdas financeiras.

O aumento da automacdo e da mecanizagdo tornou-se fortes indicadores que a
confiabilidade e disponibilidade era essenciais em setores tdo distintos quanto salde,
processamento de dados, telecomunicacdes e gerenciamento de edificacdes (KARDEC;
NASCIF, 2012).

Para Kardec e Nascif (2012), com um processo de automacéo ficando cada vez mais
elevado, significa que falhas passam a ser cada vez mais frequentes afetando a capacidade de
manter padrdes de qualidade estabelecidos. Provocando cada vez mais, elevados impactos na
seguranca e no meio ambiente, isso em um periodo em que os padrfes de exigéncias nessas
areas aumentaram subitamente. Na Terceira Geracdo reforgou-se o conceito da manutencao
preditiva, com fortes investimentos na area de informatica, tudo isso com o intuito de evitar que

a parada por quebra/defeito acontecesse.

5.1.4 Quarta geracao

Segundo Kardec e Nascif (2012) a quarta geracéo iniciada nos anos 90, continua assim
como naterceira geracao, com foco na confiabilidade e disponibilidade sendo fatores constantes
na manutencdo, nesse periodo tendo enfoque também em praticas de seguranca e preservagdo
do meio ambiente.

A manutencdo tem como desafio a reducdo das falhas prematuras ou falhas. Onde a
pratica de analise de falhas € um método consagrado com capacidade de aumentar o
desempenho do equipamentos, aumentando também assim, o da empresa (KARDEC; NASCIF,
2012).

Nessa fase ocorre o um elevado aumento nas manutencdes preditivas reduzindo assim

as manutencgdes preventivas e corretivas, tudo isso ocorre devido pois os planos de manutencéo
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nessa geracgao sdo voltados para confiabilidade, disponibilidade e manutenibilidade (KARDEC,;
NASCIF, 2012).

De acordo com Kardec e Nascif (2012), uma das grandes mudancas na area da
manutencgdo ocorreu neste periodo que foi o aperfeicoamento da contratacdo ou terceirizagdo
com contratos prolongados, existindo assim uma relacdo de parceria entre as partes, com

indicadores que sejam de interesse do negdcio, que sdo a disponibilidade e a confiabilidade.

5.1.5 Quinta geracgao

De acordo com Kardec e Nascif (2012), a Quinta Geragdo teve inicio entre 0s anos de
2005 e 2010, mantendo as atividades que eram feitas na geragé@o anterior, porem com foco nos
resultados empresariais, deixando a organizacdo mais competitiva, fortificando seu crescimento
de mercado.

De acordo com a Gestdo de Ativos (Asset Management), com o intuito de obter-se o
maior Retorno sobre os Ativos (ROA - Return on Investment), estes devem produzir sua
méaxima capacidade, neste caso ndo podem ocorrer falhas ndo previstas (KARDEC; NASCIF,
2012).

5.2 MANUTENCAO ESTRATEGICA

De acordo com Reis (2007), devido ao mercado industrial se apresentar cada vez mais
agressivo, as organizacdes estdo buscando com maior vigor o aproveitamento maximo de todos
0S seus recursos/setores, com fortes investimentos em maquinarios de alta tecnologia,
automacao e investimento em méao-de-obra qualificada. Porém, atrelado a este crescimento, 0s
sistemas de producdo se tornaram bem mais complexos, em consequéncia disso, surgiu a
necessidade de uma manutencdo, nao custosa, capaz de manté-los em funcionamento.

Junto a todo esse avango, a manutencdo passou a necessitar de técnicas e estratégias de
maior complexidade, com o intuito de atingir seus objetivos, estando sempre atrelada aos
fatores que buscam reduzir o custo e aumentar a produtividade (REIS, 2007).

De acordo com Kardec e Nascif (2012), para priorizar aspectos estratégicos na
organizagédo, a Manutencédo necessita focar nos resultados empresariais da mesma, deixando de
ser apenas eficiente e buscando também a eficécia, e para isso € indicado que a manutencdo

além de reparar o equipamento ou instalacdo de forma tdo rapida quanto possivel, também é
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necessario, que se mantenha a funcdo do equipamento disponivel para operagdo, tentando
reduzir ao maximo as chances da necessidade de manutencgdes corretivas.

Para Reis (2007), devido a elevada competitividade do mercado ndo se tem espaco para
ineficiéncias inseridas na Gestdo da Manutencgdo, onde é essencial para suas atividades evitar
acOes que gerem: perdas, paradas excessivas para realizar manutencdes e ndo cumprimento de
prazos de entrega. Ou seja, evitando a0 méaximo, atividades que quebrem sua harmonia com a
cadeia produtiva.

Para Viana (2002) a base para que problemas atrelados a manutengdo ndo aconteca é
um bom planejamento estratégico da mesma, sendo aplicado no processo produtivo, e em seus
subprocessos. Esta politica de manutencao abrange um conjunto bem maior de variaveis do que
apenas a escolha da forma de se fazer intervencdes em maquinas nesse conjunto tem outras
variaveis tais como: técnicas de planejamento, perfil formativo do responsavel pela
manutencédo, indices de qualidade e sistema de gerenciamento.

De acordo com Viana (2002), o primeiro ponto para elaboracdo de uma excelente
politica de manutencéo € selecionar uma estratégia de manutencao que venha a ser utilizada da
melhor maneira possivel nos equipamentos organizacionais, € para isso, é preciso considerar a
escolha alguns fatores, como:

e Recomendacdes do Fabricante;

e Seguranca do Trabalho e Meio Ambiente;

e Caracteristica do Equipamento;

e Fator Econdmico.

Realizada a devida andlise dos fatores, seleciona-se para 0s equipamentos uma ou mais,
das opcdes de estratégia da manutencdo (Simples Corretiva, Preventiva Periddica e Acéo
Preditiva) que possuimos, e com isso corrigir ou evitar as falhas, em sequéncia com isso define-
se as provaveis estratégias de manutencao que serdo trabalhadas dentro da realidade da empresa
(VIANA, 2002).

Diante desse contexto, tem-se que a manutencdo estratégica é uma ferramenta que tem
como objetivo assegurar que a producdo siga desempenhando funcBes que se propds
inicialmente reduzir provaveis perdas, sendo assim um diferencial competitivo. Para atingir este
objetivo deve-se realiza um excelente planejamento da Gestdo da Manutencdo que busque

promover essa maxima utilidade (REIS, 2007).
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5.3 TIPOS DE MANUTENCAO

Devido a grande variedade de denominacGes de formas de atuacdo da Manutencao,
constantemente se tem certa confus@o em funcéo da variedade de nomes relacionados ao tipo
de representacéo, influenciando na conceituacdo do que seja cada tipo de atividade (KARDEC,;
NASCIF, 2012).

Para Viana (2002), varios autores abordam os varios tipos de manutencdo existentes,
sendo estes, modelos de como se deve ocorrer as intervengdes nos instrumentos de produgao.

De acordo com Branco Filho (2016) é sabido que as atuais atividades de manutencéao
existentes sdo divididas basicamente em trés tipos: A manutencdo corretiva, a manutengao
preventiva e a manutencao preditiva, onde cada uma delas possuem suas subdivisoes.

Para Kardec e Nascif (2012) os variados tipos de manutencédo podem ser definidos como
politicas ou estratégias de manutencdo, no entanto, para que isso ocorra a aplicacao resulta de
uma definicdo gerencial ou politica global da empresa, e deve ter sido fundamentada em dados
técnico-econdmicos. Baseando-se nisto, afirma existir 6 praticas, tipos ou estratégias de

manutencdo que vao desde da restauracdo emergencial até a melhoria.

5.3.1 Manutencéo corretiva ndo planejada

Para Kardec e Nascif (2012), Manutencdo Corretiva Ndo Planejada ocorre quando se
tem um fato que necessita de manutencdo de forma repentina, ndo estando previsto no
planejamento de manutencdo da organizacdo, podendo ser uma falha ou uma queda repentina
no rendimento do maquinario.

Segundo Viana (2002), a Manutencdo Corretiva Nao Planejada é a interferéncia
imediata de uma equipe de manutencdo, em uma falha ou perda de rendimento do maquinario
que nao foi prevista e nem planejada anteriormente, essa interferéncia tem como intuito, evitar
consequéncias negativas aos instrumentos de producao, a seguranca do trabalhador ou ao meio
ambiente, conhecida também como manutencdo emergencial.

Normalmente, este tipo de Manutencdo tem custos elevados, devido a quebra ser
aleatOria, por consequéncia inesperada, ocasionando perdas de producéo, perdas de qualidade
do produto, elevam os custos indiretos da manutencdo, além de se ter um risco de afetar a
seguranca do ambiente fabril e do meio ambiente (KARDEC; NASCIF, 2012).
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5.3.2 Manutencéo corretiva planejada

Para Kardec e Nascif (2012) um trabalho planejado tem sempre maior seguranga, maior
rapidez e menor custo que um trabalho n&o planejado, sendo sempre de qualidade superior.

O principal aspecto da Manutengdo Corretiva Planejada € a funcdo da qualidade da
informacdo entregue pelo monitoramento condicional do equipamento, onde esse,
monitoramento € elaborado através de pratica preditiva, detectiva ou inspecdo (KARDEC;
NASCIF, 2012).

Para Pascoal (2012), a escolha do modelo de Manutencdo Corretiva Planejada pode
surgir devido a varios fatores, entre eles: negociacao de pausas na producdo, aspectos ligados a
seguranca do trabalho e melhoramento do planejamento dos servigos. Este modelo uma vez
adotado, permite- diferentemente da Manutencao Corretiva Nao Planejada- o planejamento dos
recursos necessarios para a operacéao, tendo em vista que ja se espera a falha, devido a um

acompanhamento preditivo.

5.3.3 Manutencéo preventiva

De acordo com Kardec e Nascif (2012) em contrapartida a Manutencdo Corretiva, a
Manutencdo Preventiva atua persistentemente na prevencao de ocorréncia de falhas.

Segundo Viana (2002) podemos classificar como manutencao preventiva todo servigo
de manutencdo executada em equipamentos que ndo estejam em falha, em estado de zero
defeito.

Para Pascoal (2012) este tipo de Manutencdo acontece no momento em que 0 setor
Planejamento produz planos de manutencéo baseados nos tempos de manutencédo definidos por
guem fabricam os equipamentos, sendo assim, antecipam-se as falhas que possam vir a
acontecer nestes. Ou seja, a forte caracteristica desse modelo de manutencéo é busca sistémica
e obstinada para evitar que a falha aconteca, prevenindo-se, mantendo um controle permanente
sobre os equipamentos e efetuando operacdes convenientes para que a falha ndo aconteca.

Devido aos custos da Manutencdo Preventiva ser elevado, ja que pecas e componentes
dos maquinarios podem ser trocados ainda com indices de eficiéncia produtivas dentro dos
padrdes pre-estabelecidos, este tipo de Manutencdo s6 deve ocorrer, quando ndo existir
possibilidade alguma de adotar uma Manutencédo Preditiva (PASCOAL, 2012).
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Segundo Kardec e Nascif (2012) a Manutengdo Preventiva sera cada vez mais
necessaria quando quanto maior for a facilidade de reposi¢éo, quanto mais elevado for os custos
de falhas e pausas e quanto maior for os impactos das falhas na seguranca do trabalhador, no

meio ambiente e na operacao.

5.3.4 Manutencéo Preditiva

Manutengdo Preditiva sdo tarefas de Manutengdo Preventiva que acompanham os
equipamentos e pecas, através de monitoramentos, medicdes e controles estatisticos como
intuito de predizer o periodo mais préximo da falha ocorre, e com isso, ter decisfes tomadas
anteriormente (VIANA, 2002).

Para Pascoal (2012) este tipo de Manutengdo tem como objetivo criar planejamentos de
manutencdo que efetuem inspec¢des periddicas nos equipamentos, inspecdes estas que podem
utilizar equipamentos que verifiqguem vibracgdes, ruidos, temperatura, entre outros fatores que
podem indicar falhas. Assim, conforme os resultados destas inspecdes, a equipe de Gestdo de
Manutencdo pode definir o tempo mais tarde possivel para que ocorra a troca dos componentes
dos equipamentos antes que a quebra ocorra.

E de extrema importancia que a equipe de manutencio seja preparada para analisar e
dar diagnosticos exatos relacionados aos periodos que a manutencdo deve ocorrer, pois caso
ocorra uma analise errada a manutencao pode deixar de ser preditiva e virar corretiva, causando
varios impactos negativos na producdo (KARDEC; NASCIF, 2012).

Kardec e Nascif (2012), no tocante a producéo, este tipo de manutencdo é a que se tém
maiores resultados positivos, tendo em vista que esta, devido a sé intervir nos momentos

necessarios, é a que menos intervém no processo produtivo.

5.3.5 Manutencéo detectava

Este modelo de Manutencdo surgiu na literatura na década de 90, tendo por definicdo
tipo de Manutencdo que tem sua acao efetuada em sistemas de protecdo, comandos e controles,
com o objetivo de encontrar falhas ocultas ou ndo perceptiveis nas operacdes e nos outros tipos
de manutengdes (KARDEC; NASCIF,2012).

Para Kardec e Nascif (2012) a localizacdo de falhas ocultas é um dos critérios

extremamente importante para garantia de confiabilidade na manutencéo.
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5.3.6 Engenharia da manutencgé&o

Para Pascoal (2012), a engenharia de manutencdo € a utilizacdo de dados que sirvam de
embasamento para andlise, estudos e melhorias de acordo com os padrdes de operacdes e
manutencdo dos equipamentos, por meio de técnicas modernas, derrubando com isso um
obstaculo na cultura sedimentada das pessoas.

Para Kardec e Nascif (2012) a Engenharia de Manutencdo, nada mais é, que um suporte

técnico que dedica-se as seguintes atividades:

e Consolidar rotina;

e Implantar melhoria;

e Aumentar a confiabilidade;

e Aumentar a disponibilidade;

e Melhora a manutenibilidade;

e Aumentar a seguranga;

e Eliminar problemas cronicos;

e Solucionar problemas tecnologicos;

e Melhorar a capacitagédo pessoal;

e Gerir materiais sobressalentes;

e Participar de novos projetos (interface com outras engenharias);
e Dar suporte a execucéo;

e Fazer Analise de Falhas e estudos;

e Elaborar planos de manutencéo e de inspecdo e fazer sua analise;
e Acompanhar indicadores;

e Zelar pela Documentacdo Técnica.

Engenharia da Manutencdo significa buscar sempre benchmarking, aplicar técnicas
modernas, procurando sempre estar nivelado com a manutencdo de referéncia mundial
(KARDEC; NASCIF, 2012).
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5.4 ARRANJO FiSICO

Slack, Chambers e Johnston (2009), afirma que o arranjo fisico de uma operacdo ou
processo, é a definicdo da maneira como os recursos transformadores séo alocados dentro do
ambiente organizacional, assim como, a relacdo operacional da atividade associada a cada um
desses recursos. Somadas, essas duas decisbes definirdo a padronizacdo da sequéncia
operacional dos recursos transformados, a medida que fluem pela operacdo ou processo.

De acordo Moreira (2015), elaborar de um arranjo fisico de uma determinada instalacéo
é analisar a forma de como estdo alocados os centros de trabalhos de uma determinada
organizagdo, tomando decisfes se estes devem ou ndo permanecerem da forma como estéo
alocados. Sendo centro de trabalho, qualquer coisa que esteja posicionadas dentro do ambiente
organizacional: um departamento, uma sala, pessoas, equipamentos e estacdes de trabalho etc.

Para Corréa e Corréa (2017), decisbes sobre layout (palavra atribuida a arranjo fisico,
na literatura inglesa) ndo ocorrem tdo somente em projetos de instalagdes novas, como tambem,
devem ser reavaliadas ou refeitas. Moreira (2015) sugere que o arranjo fisico deve ser
reajustado quando tiver implicacdes em seu desempenho operacional atrelado aos seguintes
fatores:

e Um novo recurso é acrescentado, retirado ou localizacdo modificada;

e Crescimento ou reducéo de area da instalacéo;

e Mudangas relevantes de procedimentos ou fluxos fisicos;

e Mudanga substancial dos mix relativos de produtos que afetem substancialmente os
fluxos;

e Mudanga substancial na estratégia competitiva da operacao.

As decisdes sobre o arranjo fisico tém forte relevancia na estratégia operacional, pois
caso seja mal elaborado, pode acarretar em padrdes de fluxos desorganizados e extensos,
ocasionando processos prolongados, inflexibilidade operacional, filas de clientes, fluxos
imprevisiveis e custos elevados (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Corréa e Corréa (2017) diz que, a decisdo de arranjo fisico é significativa na estratégia
operacional, pois um projeto arranjo fisico bem elaborado, pode resultar em desempenhos
competitivos importantes, possibilitando flexibilidade operacional, fluxos multiplos com maior

eficiéncia, customizacdo e a utilizagdo adequada dos recursos.
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Grande parte dos arranjos fisicos existentes se originam, na prética, de quatro tipos
basicos: fisico posicional, fisico funcional, celular e fisico por produto (SLACK, CHAMBERS
e JOHNSTON, 2009).

Arranjo fisico posicional, conhecido como arranjo fisico de posicao fixa. Em vez de
materiais, de informacgdes ou clientes fluirem por uma operagdo, quem sofre o processamento
fica estacionéario, enquanto equipamento, maquinario, instalacdes e pessoas movem-se a medida
do necessario. A razdo para isso pode ser que ou 0 produto ou o sujeito do servico seja muito
grande para ser movido de forma conveniente, ou pode ser (ou estar em um estado) muito
delicado para ser movido, ou ainda pode objetar-se a ser movido (SLACK, CHAMBERS e
JOHNSTON, 2009).

No arranjo funcional, recursos ou processos similares séo localizados juntos um do
outro. A razdo para isso é que pode ser conveniente para operacdo manté-los juntos, ou que
dessa forma a utilizagdo dos recursos transformadores seja beneficiada. 1sso que, quando
produtos, informacdes ou clientes fluirem pela operacdo, eles percorrerdo um roteiro de
atividade a atividade, de acordo com suas necessidades. Diferentes produtos ou clientes terdo
diferentes necessidades e, portanto, percorrerdo diferentes roteiros (SLACK, CHAMBERS e
JOHNSTON, 2009).

O arranjo fisico celular é aquele em que os recursos transformados, entrando na
operacdo, sdo pré-selecionados para movimentar-se para uma parte especifica da operacao (ou
célula) na qual todos os recursos transformadores necessarios a atender as suas necessidades
imediatas de processamento se encontram. A célula em si pode ser arranjada segundo o arranjo
fisico funcional ou por produto. Depois de serem processados na célula, 0s recursos
transformados podem prosseguir para outra célula (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON,
2009).

O arranjo fisico por produto consiste em localizar o0s recursos produtivos
transformadores inteiramente segundo a melhor conveniéncia do recurso que estd sendo
transformado. Cada produto, elemento de informacéo ou cliente segue um roteiro predefinido
no qual a sequéncia de atividades requeridas coincide com a sequéncia no qual 0s processos
foram arranjados fisicamente. O fluxo de produtos, informacdes ou clientes é muito claro e
previsivel no arranjo fisico por produto, o que faz dele um arranjo relativamente facil de
controlar (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2009).
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5.5 TAGUEAMENTO E CODIFICACAO DE EQUIPAMENTOS

Para Lima et. al. (2015) o prefixo TAG deriva do inglés, e tem como significado
etiqueta, com isso tagueamento refere-se ao processo de inserir etiqueta no produto associando
este a alguma informacdo. Nas organizacgdes, esse recurso pode ser utilizado para a identificar
itens e/ou localizar &reas, podendo melhorar qualquer tipo de planejamento ligado a tais itens
ou locais identificados.

Vianna (2002) diz que, observa-se um aumento na necessidade no uso desse modelo de
localizacdo, tendo em vista a necessidade dos controles setorizados, como também a atuacgao
organizada da manutencdo. Segundo Batista, Rodrigues e Matos (2014) Devido da presenca de
equipamentos aparentemente iguais nos ambientes organizacionais, porém atuam em linhas de
producdo diferentes, utiliza-se 0 TAG. Através desta utilizacdo tornou-se possivel diferenciar,
mapear e localizar o equipamento com maior rapidez.

Com isso, tem-se que o Tagueamento deve estar contido no principio basico no
processo de manutencdo de qualquer organizacao, pois com sua implantacdo torna-se possivel
agilizar o processo de manutencao, além do langamento da mesma no sistema de informacéo
gerencial da empresa.

Para Vianna (2002), ao possuir um modelo estruturado de tagueamento, as empresas
otimizam o tempo no planejamento e programacdo da manutencdo, além da extracdo de
informacGes estratificadas por meio do TAG, reduzindo assim o nUmero de quebras,
disponibilidade, custos e etc.

Para Cabral (2004), a codificacdo deve ser feita em duas partes: a primeira, com
estrutura logica, podendo prever o tipo de equipamento e a estrutura a que esta ligado, e a
segunda, de codigo “cego”, ou sem sistematica.

Para Vianna (2002), no que se diz respeito a codificacdo de equipamentos, seu objetivo
¢ individualiza-lo para uma futura manutencdo, além disso, serve também para o
monitoramento da vida util do equipamento. Ou seja, € um registro do equipamento, que sera
anexado no préprio, através de placas de identificacdo, com o intuito de garantir o rastreamento,
historico de manutencdo e a fidelidade em relacdo a caracteristicas técnicas.

O TAG do equipamento é fixada no corpo do mesmo sendo fabricado em material
resistente e com cor chamativa, afim de facilitar a localizagdo e identificacdo, devem-se
padronizar estes codigos de acordo com o tipo e utilizacdo dos equipamentos.

No mercado atual ndo existe nenhuma normatizacéo vigente que padronize essa pratica,

dessa forma cada empresa tem liberdade para definigdo da estrutura adotada, porém é possivel
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citar a utilizacdo da NBR 8190 (ABNT, 1983). Essa norma rege a padronizagéo da sinalizagdo
e identificacdo de equipamentos e instrumentos industriais, que na atualidade € utilizada como
referéncia para o desenvolvimento do tagueamento nas empresas. A Figura 1 apresenta o

modelo conforme sugerido pela norma.

Figura 1 — Modelo de TAG conforme NBR 8190

VALV -SG-1903-23-R

Fonte: Adaptada de ABNT (1983)

A NBR 8190 sugere a utilizacdo de 6 campos com informacGes que caracterizam e
identificam o equipamento, sendo eles a identificacdo funcional, tipo de equipamento, area,
setor, grupo e numero sequencial, em que a ordem deles é dada da esquerda para direita. Ainda
é possivel a utilizacdo de um setimo campo, sendo este um sufixo opcional que seve para

informar que o equipamento é reserva (ABNT, 1983).

5.6 ORDEM DE MANUTENCAO

A ordem de manutencdo (OM) € a instrucdo escrita, enviada via documento eletrénico
ou papel, que define o trabalho a ser executado pela manutencdo, ou seja, a OM consiste na
autorizagdo de trabalho a sex executado, ela ¢ a base da “agao” do homem da manutengao, pois
exterioriza o “trabalho”, organizando-0 e registrando-o (CABRAL, 1998; KARDEC E
NASCIF, 2012; VIANA, 2002).

A OM tem um ciclo de vida, do seu nascimento até seu encerramento, a mesma para por
algumas fases, algumas obrigatorias, e outras ndo. As fases sdo definidas como estados da OM:
N&o iniciada, programada, iniciada, suspensa e encerrada (VIANA, 2002).

Né&o iniciada, € o primeiro estado da OM. Quando sua abertura a mesma ficara guardada
até sua data para execucdo, nesta fase a OM ndo apresenta henhuma histérico de trabalho ou
material utilizado. A programada, é a ordem que ja foi definida a sua data para execucao, e que
amesma ja apresenta 0s apontamentos necessarios para execucdo (KARDEC E NASCIF, 2012;
VIANA, 2002).

O estado de iniciada, é proveniente de uma OM programada pelo menos uma vez, e que

tenha recebido alguma apontando, mas que ainda possuam alguma pendéncia para sua
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execuc¢do. Quando a OM requer alguma acgéo externa, para sua execugao, pode-se suspende-la
até tal acdo ser tomada (KARDEC E NASCIF, 2012; VIANA, 2002).

O estado encerrado, ocorre se a execucdo do trabalho for completo com sucesso, a OM
é encerrada sem nenhuma pendéncia, e com o0s seus apontamentos (KARDEC E NASCIF,
2012; VIANA, 2002). A Figura 2, apresenta 0 modelo de uma ordem de manutencao.

Figura 2 — Modelo de ordem de manutengéo

Ordem de Manutengio
N da Ordem: TAG: Tipo de Manutengio: Drata:
Equipamento: Equipe Responsavel:

Drescerigio das Atividades

Avtividade: HH:

Especialidades Eletricista [ ] | Soldador [ ] Mecinico [ ] | Owtro;

EPI'S Botas | | Prot. Auricular [ ] Luva | | Capacete o yugular [ |
Mascaras | | Oculos de protegio [ | | Outros:

Drescrigho

Informagies do defeito
Causa: Efeito: Intervengiio:
Histarico da manutengao

Procedimento Data Hora de micio Hora final

Orbservagdes:

Fonte: Adaptado de Vianna (2002)

5.7 OS PLANOS DE MANUTENCAO

De acordo com Vianna (2002), os planos de Manutencdo sdo agrupamentos de dados
necessarios, que sdo utilizados para a orientar da maneira ideal as atividades de manutencéo

preventiva. Os mesmo representam, na pratica, a descrigdo da estratégia de manutencao adotada
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por uma empresa, onde apresentando qualidade em suas instrugdes, com tempo e espago
propicio, determinagdo qual acdo preventiva a ser tomada pelo organismo mantenedor.

O plano de manutencdo consiste em relagdes detalhadas das intervengdes da
manutencéo e dos intervalos em que devem ser efetuados A elaboracdo e detalhamento dos
servicos sdo baseados em recomendagOes do fabricante, experiéncia pessoal de especialistas,
historico dos equipamentos, sazonalidade do negdcio, oportunidades de programacdo da
producdo e nivelamento dos recursos (KARDEC E NASCIF, 2012; DORIGO E NASCIF,
2013; CABRAL, 2004; BRANCO FILHO, 2004).

Para Branco (2008), o plano de manutencao € um processo composto por acdes que sao
coordenadas com o intuito de atingir uma determinada meta. Esse processo é voltado para
manter-se a regularidade ou atingir essa regularidade em varios aspectos.

Pereira (2009) diz que, os planos séo elaborados baseados em conhecimentos técnicos
dos equipamentos, onde pressupde-se a presenca de dados repositorios de equipamentos,
codificacdo de equipamentos e manuais técnicos.

Vianna (2002) distribui o plano de manutencdo em 5 categorias: Plano de inspecéo
visuais, roteiro de lubrificacdo, monitoramento de caracteristicas dos equipamentos,
manutencdo de trocas de itens de desgaste e plano de manutencdo preventiva. Os itens citados

serdo melhor descritos nas proximas se¢des deste trabalho.

5.7.1 Plano de inspecao visual

A inspecdo visual é o primeiro e mais basico procedimento adotado dentro do plano de
manutencdo, Vianna (2002) elucida como uma etapa em que se observa certas caracteristicas
dos equipamentos, tais como: ruido, temperatura, condi¢fes de conservacoes, vibracdo e entre
outros pontos do quais o inspetor executante julgar como necessarias para o pleno
funcionamento.

A partir da aplicacdo dessa etapa é possivel detectar através dos cinco sentidos do
inspetor executante estados criticos de funcionamento ou até mesmo falhas em equipamento de
facil resolucdo e que podem ser corrigidas no estagio em que se encontram. As observacoes
devem ser periddicas, em que sua eficiéncia esta diretamente relacionada a constancia da
observacéo.

Para a melhor eficiéncia deste acompanhamento, é necessario a implementacdo de uma

rota de inspecdo. A rota consiste em um mapeamento dos equipamentos de sua secdo,
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respeitando sua natureza e especificidades. Os prazos de execucdo ndo devem ser longos.

VIANNA (2002). As Figuras 3 e 4 apresenta um exemplo de rota de inspegéo.

Figura 3 — Modelo de roteiro de inspecéo (Frente)

Inspegio de Rota mecinica
Ria N™ Aren: Data:

liens de verificacio mecanica

Miaguina' Elemenio

Fouida
Limpera

Vibragio
Lnmmanagdo

Vedagio
Intezrdade
Lubrificagdo

Fixacio
Temperatura
Cond. Elétricos

Legendu: (F1 Equipamento Parsdo (N} Silusgdo ndo conforme (5) Siwagio Conforme

Executanie:

Fonte: Adaptado de Vianna (2002)
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Figura 4 — Modelo de roteiro de inspegéo (Verso)

Insgrecion de Baola meciinica

Item | Thefizinn e rugibo

Preventiva
Emergéncia
Momtoramiento

Lrpéncia

Fegas necessdarias (iroca)

Beforéncia Descrigio Channtidade

Legenda: Preventiva — Serd executada a manutengio na nola preventiva
Emergéncia - Correciio imediata
Lrgdncia — Troca de pegas @ moniboramenio

Monmitormmenta — Acompanhamento do evoleg@e do problema

Fonte: Adaptado de Vianna (2002)

A pégina frontal da rota (Figura 3) contém a lista de equipamentos a serem observados
e o0s itens a serem avaliados. O verso (Figura 4) encontra-se 0 espaco para a descricdo de
possiveis anormalidades. A rota de inspecdo pode ser executada por operadores e mantedores,
sendo que o planejador devera executar algumas, a fim de correcdo e verificacdo de

procedimentos adotados pelos executantes pertinentes a rota (VIANA, 2002).

5.7.2 Roteiro de lubrificacéo

De acordo com Kardec e Nascif (2012), a lubrificacdo dos equipamentos de uma
indUstria apresenta grande importancia na manutencgéo, tendo em vista a contribuicdo essencial
para a conservacdo dos equipamentos mecénicos. Os roteiros de lubrificacdo sdo documentos
utilizados com o intuito de gerenciar, programar e controlar as atividades de lubrificagdo

realizada na planta.



37

O roteiro de lubrificacdo (Figura 5), deve conter as informacdes da localizacéo do
equipamento, tipo de lubrificante a ser utilizado, método de aplicacdo e data, contribuindo assim
para um controle da manutencdo mais eficiente (VIANA, 2002).

Figura 5 — Modelo de roteiro de lubrificagdo

Haoteire de Lubrificacio

Drata da manutemngio: ! ! Tipo de manutengao:
Equipe Responsdvel: Local do Equipamento
Equipamanto CIfed Lubnificante Data

CIserviagdaes

Fonte: Adaptado de Vianna (2002)

Todos os elementos constituintes da planta de uma empresa sofrem os efeitos dos
desgastes, mesmos aqueles que ndo estdo em execucdo, o levantamento dos itens em desgaste
deve ser realizado durante as inspecdes de area, ou podem ser informados pelo operador. Apos
o0 recebimento da informacdo de um elemento em desgaste, deve ser feito uma analise e caso
necessario realizado a troca (KARDEC E NASCIF, 2012; VIANA, 2002).
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5.7.3 Trocas de itens de desgaste

Todos os equipamentos e elementos de maquinas se depreciam ao longo de sua vida
util, tendo em vista que o termo “vida 1til” estd associado ao tempo que um equipamento ou
elemento apresenta pleno funcionamento (VIANA, 2002).

O planejamento para essa fase de deve ocorrer de maneira simples. O primeiro passo é
identificar os itens, e apds isso, determinar a periodicidade de troca, que coincidira com a vida
atil de cada um, dessa forma, o plano de manutencao gerara Oms de simples troca, assim, nao
necessitando de uma avaliagdo do componente (KARDEC E NASCIF, 2012).

5.7.4 Plano de manutencao preventivo

O plano de manutengdo preventiva consiste em um conjunto de agdes mantenedora,
regulamente planejadas e executadas, com o intuito de garantir ao equipamento a otimizagéo
do seu estado operacional. A partir dos planos preventivos sdo geradas as OM automaticas,
garantindo assim as execucOes de todas as intervencdes necessarias na maquinaria, afim de
proporcionar um bom funcionamento (VIANA, 2002).

Devem-se listar o conteudo do plano, o qual serd descriminado as tarefas, que consiste
no que fazer e como fazer a manutencéo. E necessario realizar um estudo no equipamento, com
0 objetivo de conhece-lo e consequentemente identificar possiveis pontos de falhas e fraturas
que deverdo ser corrigidas com o plano de manutencao preventiva (KARDEC E NASCIF,
2012).

Segundo Viana (2002), um plano de manutencdo deve conter algumas informacdes
béasicas, sendo elas necessarias para o melhor gerenciamento das ordens de servigos, sendo elas:
Titulo do plano de manutencdo, grupo da maquina, periodicidade, tipos de dias, data de
ativacdo, equipe de manutencdo, planejador, material de consumo, especialidade dos

executores, EPI’s,(Equipamentos e protecdo indiviual) ferramentas e equipamento de apoio.

5.8 INDICES DE MANUTENCAO

Através dos indices de manutencdo € possivel acompanhar o desempenho da acdo
mantenedora. Os indicadores de desempenho sdo ferramentas importantissimas na supervisdo

das acdes desenvolvidas diariamente. Os indices da manutengdo retratam aspectos importantes
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no processo da planta, uma vez que sdo parametros de monitoramento dos processos (BRANCO
FILHO, 2004).

De acordo com Vianna (2002), para algumas empresas um determinado indicador se
aplica satisfatoriamente, para outra ndo, isto é questdo de andlise, cabendo ao planejador decidir
a melhor forma de monitoramento do seu processo. Branco Filho (2004) apresenta os principais
indices utilizados no ocidente:

e Tempo médio entre falhas (MTBF);
e Tempo médio de reparo (MTTR);
¢ Disponibilidade fisica do maquinério;

e Custo de manutencdo por reposicéo.

O tempo meédio entre falhas (MTBF - Mean Time between Failure) (Equacdo 1) é
definido como a divisdo da soma das horas disponiveis do equipamento para operagdo (HD),

pelo nimero de agdes corretivas neste equipamento em um determinado periodo (NC).

HD
= — 1
MTBF NC (1)

O indice retrata 0 comportamento da maquinaria sob as a¢cdes mantenedoras. Se o valor
de MTBF for aumentando com o passar do tempo sera um indicativo positivo na acdo de

manutencdo, pois indica que o numero de intervengdes corretivas esta diminuindo.

O tempo medio de reparo (MTTR - Mean Time To Repair) (Equacéo 2) é dado como a
divisdo entre a soma das horas de indisponibilidade para a operacdo devido a manutencdo

(HIM) pelo nimero de intervenc@es corretivas em um periodo (NC).

HIM
MTTR = —— 2
NC (2)

Quanto menor o indice de MTTR com o passar do tempo, melhor serd 0 andamento nas
atividades de manutencéo, indicando um decréscimo dos impactos negativos da manutencéo na

producéo.

A disponibilidade fisica (Equacdo 3) € a capacidade de um elemento de estar em
condicdes de executar adequadamente sua fungdo, durante um determinado intervalo de tempo,
pode ser dado como o total de horas acumuladas de operacdo, durante um intervalo de tempo,
e o total de horas transcorridos.

B MTBF
" MTBF + MTTR

DF X 100% (3)
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O custo de manutencéo por reposicao (Equacédo 4) consiste na relacéo entre o custo total
de manutencéo de um determinado equipamento com o seu valor de compra. Um valor aceitavel
para esse indicador seria no maximo 6 % no periodo de um ano, analisando o custo beneficio
da maquina.

Custo total de manutencao

PMV = X 1009 4
cPMY Valor de compra do equipamento 00% @

5.9 PROGRAMACAO DA MANUTENCAO

Na programacao do plano de manutencéo séo utilizadas carteiras de servigos, onde estao
contidos os dados de pendéncia existentes a serem realizadas. A carteira de servico € muito
importante parao PCM, uma vez que apresenta as acdes que deverao ser executadas (KARDEC
E NASCIF, 2012; VIANA, 2002).

Todas as atividades a serem realizadas, devem estar contidas na carteira de servigo.

Viana (2002), elenca as fontes da carteira, sendo elas:

e OMs preventivas que sdo geradas dos planos de manutencdo ligados ao
equipamento;

e OMs geradas a partir das solicitagdes de servi¢o da operacéo;

e OMs manuais, abertas para atender corretivas de emergéncia ou nao;

e OMs provenientes de inspecdes de campo e/ou laudos preditivos.

De acordo com Kardec e Nascif (2012), para a elaboracdo da carteira de servicos €
necessaria realizar a classificacdo de priorizacdo das atividades (OMs), garantindo assim uma
l6gica basica para execucdo das acdes. A classificacdo dos critérios de priorizacdo pode ser

estipulada em prioridade 0, 1 e 2.

e Prioridade 0 — Servicos que visem solucionar pendéncias de seguranca, meio
ambiente, qualidade e producdo, com tempo necessario para a solugdo menor do
que 14 dias.

e Prioridade 1 — Servicos que visem solucionar pendéncias de seguranca, meio
ambiente, qualidade e producdo, com tempo necessario para a solugdo em um
intervalo entre 15 a 30 dias.

e Prioridade 2 — Servigos que visem solucionar pendéncias diferente das de

seguranca, meio ambiente, qualidade e produgdo, com tempo necessario para a
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solugdo com tempo menor que 30 dias, ou qualquer pendéncia que possa ser

eliminada com tempo maior que 30 dias.

As ordens com a mesma prioridade seréo classificadas de acordo com a sua antiguidade,
as ordens mais antigas terdo vantagem em relagdo as outras, no que diz respeito a priorizacéo.

A Figura 6 apresenta um modelo de carteira de servigos.

Figura 6 — Modelo de carteira de servigo

Carteira de Servico

TAG i . Datade |
o OM Descrigdo das atividades Priondade Estado
Equipamento manutengio

Fonte: Adaptado de Vianna (2002)
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6 METODOLOGIA

A metodologia adotada serd inicialmente uma pesquisa bibliogréfica utilizando meios
de acesso publico, tais como: livros, teses, dissertacdes, artigos e revistas, com objetivo de fazer
um levantamento tedrico acerca da tematica abordada.

Para a elaboracdo do estudo de caso, a classificacdo da pesquisa sera abordada no

tocante a natureza, objetivos, abordagens e procedimentos conforme a Figura 7.

Figura 7 — Classificacdo da Metodologia da Pesquisa

Natureza ‘ Objetivos Abordagens ‘ ‘ Procedimentos
.y | | . | T _. Pesquisa
Basica Explicativa Quantitativa Documental
Aplicada ‘ Descritiva Qualitativa ~ Pesquisa-Acdo
e | Pesquisa |
Exploratéria bibliogrifica ‘
— Estudo de caso ‘

Fonte: Autoria Prépria (2019)

Com explanado na Figura 7, a natureza desse estudo classifica-se como aplicada, devido
a ser uma analise e sendo possivel sugerir sugestdes de melhoria ao fim trabalho. A pesquisa
aplicada objetiva a proposicdo de solucdes para problemas especificos, gerando ideias para que
seja possivel uma aplicacédo pratica (GERHARDT; SILVEIRA, 2009).

Quanto aos objetivos, € classificado como uma pesquisa exploratdria, uma vez que
propdem-se avaliar a situacdo atual da gestdo de manutencdo na organizacdo, visando
identificar pontos de melhoria a serem aplicados. Com base em Gil (20nc07), que considera
que a pesquisa exploratdria objetiva oportunizar maior vinculo com a problemaética em questéo,
tendo a finalidade de deixa-la mais explicita. Justificando a escolha deste método, tendo em
vista que este condiz com a afirmacao.

A elaboracéo desta pesquisa, terd uma abordagem qualitativa e quantitativa. Qualitativa,
pois nela, a realidade subjetiva dos individuos envolvidos na pesquisa é considerada importante,

contribuindo com o desenvolvimento da mesma (MIGUEL et. al, 2012). E quantitativa, devido
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a quantificacdo percentual dos impactos causados a organizacdo ocasionados pela falta de
manutengéo preventiva nos equipamentos.

Para Gil (2007), estudo de caso pode ser visto como a coleta e analise de informacGes
sobre algum individuo, familia, grupo ou comunidade com objetivo de entender os variados
aspectos de vida, baseado no assunto da pesquisa. Dessa forma, o trabalho em questdo é um
estudo de caso.

Para o desenvolvimento geral do trabalho adotou-se a metodologia que foi construida a
partir das obras de Cabral (2004), Kardec e Nascif (2012) e Viana (2002), em que se busca a
criagdo de um modelo para desenvolvimento de um plano de manutencéo. A Figura 7 apresenta

o fluxograma da estrutura l6gica adotada.

Figura 8 — Metodologia para o desenvolvimento de plano de manutencéo.

Visita | Analise do . Coleta e analise de R Plano de
In loco " arranjo fisico " dados para o PCM " manutengéo

Fonte: Autoria prépria (2019)

A visita in loco tem por objetivo a compreensdo do arranjo fisico, a fim de melhor
entendimento sobre o0s processos produtivos, dessa forma, identificar a criticidade dos
equipamentos e a influéncia da gestdo da manutencdo em seus diversos aspectos produtivos.

Devido a relevancia frente a estratégia operacional se viu a necessidade de elaboracgéo e
andlise do arranjo fisico do setor de costura, onde ocorre a confecgédo das peca. Para elaboragéo
do mesmo foram feitas medicgdes utilizando um trena eletrénica e o Autocad Software, com o
intuito de delimitar e esbocar a area total do setor, e baseando-se no que foi elaborado foram
feitas andlises quantificando o nUmero de maquinas existentes no ambiente, estando estas em
funcionamento ou ndo e seu posicionamento, possibilitando a analise de como funcionava o
fluxo dos recursos.

O levantamento de informacdes e reconhecimentos dos equipamentos é de grande
necessidade, visto que esse entendimento garante a plena elaboracdo de um plano de
manutencdo. A confeccdo de documentos que sdo béasicos para 0 PCM como a OMs e 0s
procedimentos operacionais padrdo de manutencdo sdo fundamentais para implementar
politicas basicas da gestdo da manutencdo no &mbito industrial, uma vez que esses documentos

fornecem os principais dados para a boa gestdo da manutencao.
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O desenvolvimento do plano de manutencdo preventiva se concentrou na determinagédo
das atividades essenciais de manutencdo aplicados aos gargalos de producdo que foram
delimitados na fase de andlise de layout. O plano de manutencdo devera conter as operacoes,

sua periodicidade, os responsaveis pela execucdo e 0s recursos necessarios para execucao.
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7 RESULTADOS
7.1 ESTUDO DE CASO

A empresa foco deste estudo esta localizada em Natal-RN, sendo uma empresa de
pequeno porte, com 20 anos de atuacdo no setor téxtil, tendo como principal atividade
econdmica, a confeccdo de moda masculina (calgas, camisas e bermudas) com foco maior em
bermudas e camisas, produzindo pecas para duas marcas proprias (Elle&Bella e Lacrosse),

como também para algumas marcas de lojas atuantes em sua maioria na regido Nordeste.

Figura 9 — Faixada da empresa analisada.

meditl j P AN 0

Fonte: Autoria Prépria (2019)

A organizacdo é dividida em 7 setores que séo os setores de Direcdo, Recursos Humanos
(RH), Corte, Costura, Acabamento, Estoque e Frente de loja, vale salientar que o setor de
costura se divide em dois ambientes: camisaria e bermudaria. Distribuido nesses setores a
empresa possui em seu quadro um total de 46 colaboradores, assumindo 0s seguintes cargos: 1
Diretor Geral, 1 Diretora de Fabrica, 1 Analista de RH, 1 Gerente de Producdo, 1 Estagiario de
Engenharia de Producéo, 1 Cortador de Tecido, 1 Auxiliar de Corte, 29 Costureiras (camisaria:
14; bermudaria: 15), 3 Auxiliar de Costura, 4 Auxiliares de Acabamento, 1 Estoquista, 1
Auxiliar de Servigos Gerais e 1 Vendedora Interna responsavel pela frente de loja. Na figura 9
tem-se a explanacdo do organograma funcional da empresa, demonstrando as funcbes e a

quantidade de colaboradores destinados a cada funcéo.
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Figura 10 — Organograma funcional da empresa

Diretor Geral: 1

Diretor da Fabrica: 1

Analista de RH: 1 -+ »  Gerente de Produgio: 1
Estagiano de
*| Engenharia de
Produgio: 1
L 4 ¥
Y h 4 L h 4 ¥ v
Vendedor Interno Auxiliar de Servigos Cortador: 1 Costureiras: 29 Auxiliar de Estoguista: 1
(Frente de Loja): 1 Gerais (ASG): 1 Acabamento: 4
A 4 Y

Ancciliar de Auxihar de
Corte: 1 Costura: 3

Fonte: Autoria Prépria (2019)

O setor da empresa analisado para a elaboracdo do Plano de Gerenciamento da
Manutencdo da fabrica, foi o setor de costura, onde ocorre a confec¢do das pecas, tendo em
vista, que possui cerca de 95% dos maquinarios, com cerca 78% dos colaboradores (1 Gerente
de Producéo, 1 Estagiario de Producdo, 29 Costureira, 3 Auxiliar de Costura, e 1 Auxiliar de

Servicos Gerais) existentes na empresa. A figura 11, mostra a imagem real do setor estudado.

Figura 11 — Setor de Costura da Elles&Bella Confecgdes

Fonte: Autoria Prépria (2019)
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Com objetivo permitir a analise desempenho dos equipamentos da organizacdo, de
forma que o trabalho flua de maneira eficiente, elaborou-se o arranjo fisico do setor analisado

na organizagcdo como mostra a figura 12.

Figura 12 — Arranjo Fisico do setor de Costura da Elles&Bella Confecc¢des

81 |
=i
: s =
& =

. )
x
A
]
——

B Magquinas ndo ociosas e sem defeftos

@ Maquinas nio ociosas necessitando de manutencéo

O Magquinas ociosas a mais de um més sem necessidade de manutencio
B Maguinas com defeito e fora da producéo por falta de manutencio

Fonte: Autoria Propria (2019)

A elaboracédo do arranjo fisico atual do setor de costura da organizacdo, possibilitou a
visualizagdo de todas as maquinas que compdem o ambiente, facilitando assim a identificagcdo
das maquinas que estavam sendo utilizadas na producdo sem necessidades de manutencéo
(verde); das maquinas que apesar de estarem sendo utilizadas na producdo, estavam

necessitando de manutencédo (laranja); das maquinas que estavam disponiveis para uso, porém
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se encontrava a mais de 1 més ociosa (amarelo); e finalmente das maquinas que estavam

paradas sem condi¢des de uso devido a falta de manuteng&o corretiva (marrom).

A andlise do arranjo fisico atual do setor em estudo, possibilitou a captacédo de dados
em relacdo a cada tipo de maquina utilizada no setor de costura. Na figura 13 encontra-se a
descrigdo de cada tipo de maquinéarios encontrado na organizagao com siglas atribuidas a estes,

com o quantitativo de cada maquina encontrada.

Figura 13 — Legenda dos maquinérios encontrados na empresa

CODIGO DO EQUIPAMENTO TIPO DO EQUIPAMENTO QUANTIDADES
M2A MAQUINA DUAS AGULEAS 10
MBA MAQUINA DE BAINHA 1
MBR MAQUINA DEBRACO 3
[ M ] MAQUINA DE COSTURA DEBOTAO 1
MCR MAQUINA DE COSTURA RETA 18
MCS MAQUINA DE CASIADO 2
MAQUINA DE CASEADO DE OLHO 1
[ v MAQUINA DE EMBUTIR BOLSO 1
MAQUINA FILIGRANA 1
MAQUINA DE GALONEIRA DE PASSANTE 3
MAQUINA INTERLOQUE 3
MAQUINA DE MANGA FRANCESA 1
MAQUINA OVERLOQUE 7
MAQUINA DE PREGAR COS 3
MAQUINA DE REFILAMENTO 1
[ MR MAQUINA DE TRAVECO 3
MAQUINA DE VISTA DIREITA 1
MVE MAQUINA DE VISTA ESQUERDA 1

Fonte: Autoria Prépria (2019)

A Figura 14 demonstra a quantidade total de cada tipo de maquina encontrado no
ambiente analisado, fazendo uma relacdo percentual com a quantidade total de maquinas

encontradas no mesmo.
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Figura 14 — Relacdo entre nimero total de maquinas por tipo e o nimero total de maquinas

encontradas na empresa

TIPO N (Disponivel) | N (Disp.) / N Total de Maiquinas 1
M2A 10 10,75%
MBA 1 1,08%
MER 3 3.23%
1 1,08%
MCR 45 51,61%
MCS 2 2.15%
1 1,08%
MEB 1 1,08%
MFEG 1 1.08%
3 3.23%
5 5.38%
1 1,08%
MOQ T 7.53%
3 3.23%
MRF 1 1,08%
MTR 3 3.23%
1 1,08%
MVE 1 1,08%
TOTAL 23 100,00%

Fonte: Autoria Prépria (2019)

Com a definicéo dos tipos de maquinas e suas quantidades, varias planilhas eletronicas

foram elaboradas com o intuito de mostrar indices percentuais das maquinas divididos em

quatro grupos conforme a Figura 15.

Figura 15 — Classificacdo do estado do maquinario encontrado no setor

CODIGODO GRUPO CLASSIFICACA0 DOS ESTADO ENCONTRADO QUANTIDADES
A FUNCIONANDO NORMALMENTE 8
B OCI0SA A MAIS DE UM MES SEM NECESSIDADE DE MANUTENCAO §
C FUNCIONANDO E PRECISANDO DE MANUTENC A0 3

QUEBRADAS

b

Fonte: Autoria Prépria (2019)

e Maquinas ndo ociosas e sem necessidade de manutencédo (Figura 16);

e Maquinas ndo ociosas com necessidade de manutencao (Figura 17);

e Maquinas ociosas a mais de um més sem necessidade de manutencdo (Figura

18); e

e Maquinas com defeito e fora da producéo por falta de manutencéo (Figura 19).
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As Figuras 16, 17, 18, e 19 exp0e respectivamente os dados coletados de cada grupo

citado, analisando as seguintes variaveis. As colunas apresentam as seguintes informacoes:

e Tipo de maquina disponivel (representado por cores variadas);

e Quantidade por tipo de maquina que foi classificada no grupo analisado
(N(Disponivel);

e Indice percentual da relagdo entre N(Disponivel) com N(Disponivel) Total:
N(Disp.) / N Total T.A,;

e Indice percentual da relagio entre N(Disponivel) com a quantidade total do tipo
de maquina analisado: N (Disp) / N Total T. de Maq.; e

e Indice percentual da relacio entre N(Disponivel) com o ndmero total de
maquinas existentes no setor.

Figura 16 — Dados percentuais de maquinas nao ociosas e sem necessidade de manutencéo
TIPO | N (Disponivel) | N (Disp.)/ N Total T.A. (%) | N (Disp.) /N Total T. de Mig. (%) | N (Disp.)/ N Total de Miaquinas
MBA

11,32%
0,00%
5,66%
0,00%
50,94%
1,89%
1,89%
0,00%
0,00%
1,89%
7,55%
1,89%
5,66%
3.77%
1,89%
1,89%
1,89%
1,89%
100%

MBR

D=~ =~~~ e|w| =]

TOTAL

Fonte: Autoria Propria (2019)
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Figura 17 — Dados percentuais de maquinas ndo ociosas com necessidade de manutencao

TIPO | N (Disponivel) | N (Disp.)/ N Total T.C. (%) | N (Disp.)/ N Total T. de Magq. (%) | N (Disp.) / N Total de Maquinas
0 0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
80,00%
0,00%
0,00%
0,00%
20,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
100,00%

Mmio|o|o|o|o|o|o oo |o|o | k|| o|e

TOTAL

Fonte: Autoria Propria (2019)

Figura 18 — Dados percentuais de maquinas ociosas a mais de um més sem necessidade de

manutencao

N (Disponivel) | N (Disp.) /N Total T.B. (%) | N (Disp.) / N Total T. de Maq. (%) | N (Disp.) / N Total de Miquinas
0,00%
12.50%
0,00%
12.50%
50,00%
12.50%
0,00%
12.50%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
0,00%
100,00%

wlo|o|e|e|le|e|ele|lele|lH el alHle|l

TOTAL

Fonte: Autoria Propria (2019)
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Figura 19 — Dados percentuais de maquinas com defeito e fora da produgéo por falta de

manutencao
N (Disponivel) | N (Disp.) / N Total T.D. (%) | N (Disp.)/ N Total T. de Mag. (%) | N (Disp.)/ N Total de Miquinas
4 14.81%
0 0,00%
0 0,00%
0 0,00%
13 48,15%
0 0,00%
0 0,00%
0 0,00%
0 0,00%
A 7.41%
1 3,70%
0 0,00%
4 14.81%
1 3,70%
0 0,00%
A 7.41%
0 0,00%
0 0,00%
TOTAL 24 100%

Fonte: Autoria Propria (2019)

Com as devidas analises dos dados obtidos, chegou-se a conclusdo de que devido ao
forte impacto causado dentro do setor de costura, setor com maior nimero de maquinas na
empresa, seria elaborado um plano de manutencdo somente para as Maquinas de Costura Reta
(MCR), tendo em vista que esta sempre ocupou a primeira posicdo, em dados percentuais, em

todos os grupos analisados (A, B, C e D).
7.2 PLANO DE MANUTENCAO
7.2.1 Indicadores de desempenho

Esta etapa objetiva mostrar os resultados dos indicadores de desempenho adotados na
elaboracdo do plano, onde estes valores passardo a ser 0s parametros de monitoramentos do

processo em atividades futuras.

Com dados obtidos da analise de uma maquina de costura reta, no periodo de 40 dias
produtivos (360 hrs), referentes a segunda metade més de Dezembro de 2018, trés semanas do
més de Janeiro e primeira metade de Fevereiro de 2019, onde cada dia produtivo teve 9 horas
trabalhada. Tornou-se possivel o calculo de 4 dos principais indicadores (MTBF, MTTR e
TMPF e DF), restando apenas um dentre os principais (CPMFV) devido a falta de informacdes

para o céalculo do mesmo.
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e Caélculo do MTBF:
HD
MTBF = — 1
NC 1)
360 — 11

MTBF =
5

MTBF =
69,8 falhas

Sendo assim, com o célculo do MTBF, sabe-se que o tempo médio entre falhas em uma
maquina de costura reta ocorre a cada 69,8hrs de horas de bom uso da mesma.

e Célculo MTTR:

MTTR = HIM
" NC

MTTR = — (2)

MTTR = 2,2
falhas

Com isso, sabe-se que a cada parada, a uma maquina de costura reta fica cerca de 2,2hrs

improdutivas.

e Calculo da Disponibilidade Fisica:

pF = MTBF X 100% (3)
~ MTBF + MTTR 0
DF = 698 X 100%
T 69,8+ 2,20 0
DF = 96,94%

Os célculos do MTBF e MTTR, possibilitou calculos relacionados a disponibilidade das
maquinas onde chegou-se ao resultado de 96,94% de disponibilidade. Com a elaboracdo de um
Plano de Manutencdo Preventiva tende a aumentar esse resultado, tendo em vista que o plano
tende a aumentar o valor do MTBF atuando na redugéo das falhas, além de reduzir o tempo de

reparo quando a maquina vier a parar.
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7.2.2 Ordem de manutengéo

Esta etapa tem como objetivo a criagdo do documento ordem de servico de manutencgéo.
As ordens foram estruturadas para se ter o controle das informagbes béasicas a cerca das
atividades de manutencdo e dos procedimentos de seguranca conforme a Figura 20.

Figura 20 — Modelo de OM proposto

m | ORDEM DE SERVICO

RELATORE:

DATA DE AERTURA: | HORL
TAG D4 MAQCINA: | | - | | 'I | - |
RELATO:

FREENCHIMENTO FELO EXECUTANTE DD SERYICD
CADZA SNTAMA sOLUCIo

OESERYACDES:

DATL DE FECHAMEXTD HIRL

Fonte: Autoria Prépria (2019)

O primeiro campo da OM (Figura 20), contempla a identificacdo do problema e as
informacBes basicas para insercdo das demandas de manutencdo dentro do contexto de
planejamento de servigos, essa etapa e realizada pelo operador do equipamento ou pela pessoa

que identificou o problema.

A analise de falhas (segundo campo da OM) (Figura 20) € um campo de suma

importéncia, pois indicara qual foi a causa do problema que originou a manutencgéo, o sintoma



55

apresentado, o defeito em si e qual foi a solugédo usada para recolocar o equipamento em
operacao. O preenchimento desta etapa é de responsabilidade do executante do servico.

O preenchimento dos campos “Causa, Sintoma, Defeito e Solu¢ao” devem ser feitos de
forma adequada, para que posteriormente cada um desse itens possam ser quantificados,
mapeados e tratados um a um. No Anexo A é apresentado as descricbes padronizadas de
preenchimento do campo, dessa forma promovendo controle e qualidade da execugdo dos
Servigos.

A OM foi idealizada para ser o Gnico documento vinculado a execucao dos servicos de
manutengdo. Dentro de um PCM convencional ordens de servigos sdo incialmente criadas
(verificacdo de problemas), e logo depois a geracdo de ordens de manutencdo (execugdo das
solicitacbes) associada a solicitaches existente, no entanto, optou-se nesta aplicacdo, a
simplificacdo desse modelo, visto que a empresa ndo possui recursos, pessoal ou cultura
organizacional que absorva todas as tarefas.

A ideia é que exista uma unica ordem de manutencao que contemple todas as fases de
um PCM, ou seja, desde a identificacdo do problema até sua efetiva solucdo. Dessa forma o
fluxograma mostrado na Figura 21 apresenta o ciclo de vida da OM dentro do contexto adotado,

bem como a descricdo dos responsaveis por cada etapa.

Figura 21 — Ciclo de vida da OM

Planej to do
servigo

NAO

;\pareci.menlc.n Criagiio da y .' ~ SIM Execncho do ‘Arqu.ivamenm da

e 4’{ Ordem de }—' _I.‘.urgenbe .?_ — ¥ i > Ordem )

. ; manuten¢io : de manutengio
E realizado pelo operador do Avalia-se se & uma O técnico executa o A coordenagdo 1& a
equipamento ou por quem emergencial ou se trabalho e preenche a ordem de servigo,
observou a falha. pode ser planejado. ordem de servigo. analisa ¢ arquiva.

Fonte: Autoria Prépria (2019)

7.2.3 Tagueamento

Apo6s o levantamento de informacbes a respeitos de todos os equipamentos que
participam do processo produtivo e da compreensdo do arranjo fisico, foi elaborado uma

proposta para padronizar a codificagdo dos equipamentos.
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Foram listados os principais equipamentos, que irdo receber manutengédo preventiva, e
para cada um deles foi criado um codigo de trés letras, assim como ja mostrado na Figura 13.
Logo apds, foram listados todos os setores da empresa e em seguida, para cada um deles foi
dado um namero de identificagdo como mostrado na Quadro 1.

Quadro 1 — Setores da empresa

SETOR | IDENTIFICACAO
Diretoria 01
RH 02
Corte 03
Confeccdo 04
Acabamento 05
Estoque 06
Frente de loja 07

Fonte: Autoria Prépria (2019)

O codigo de identificacdo de cada equipamento foi idealizado seguindo o padrdo
mostrado na Figura 22. O primeiro campo refere-se ao nome do equipamento, 0 segundo campo
refere-se ao setor em que esta localizado e o ultimo, é o nimero sequencial do equipamento
dentro daquele setor a qual esta inserido. Por exemplo, o equipamento MCR-3-26 € a vigésima

sexta maquina de costura reta do setor de corte.

Figura 22 — Padrdo do tagueamento

MCR -3 - 26
-
Numero
Nc:rme_da sequencial
maquina
Setor

Fonte: Autoria Prépria (2019)
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Essa etapa é essencial, pois vai deixar cada equipamento com um aspecto individual,
vai facilitar o controle e acompanhamento de cada um deles. A codificacdo foi pensada para
que fossem anexadas aos equipamentos em placas de identificacdo resistentes e com coloracéo
as evidenciam.

7.2.4 Plano de manutencéo preventiva

Conforme mostrado na secdo 7.1 deste trabalho, a méquina de costura reta (MCR)
constitui-se como maquina que apresenta maior criticidade (gargalo produtivo) dentro
processos ja descritos, isto esta associado ao seu quantitativo e diversidade de aplicacbes na
industrial téxtil, bem como a problemas que estdo diretamente relacionados com a manutencgéo.

Dos problemas de manutencdo identificados, € possivel citar a grande quantidade de
maquinas paradas por falta de manutencdo, a ineficiéncia das que estdo funcionamento e a
existéncia de apenas manutencdo de carater corretivo. A partir do contexto apresentado, o
desenvolvimento de um plano de manutencao preventivo para as MCRs constitui-se primordial
para a garantia da confiabilidade dos equipamentos. A Figura 23 apresenta o plano de

manutencdo para esse tipo de maquina.

Figura 23 — Plano de manutencéo para maquinas de costura reta

EQUIPAMENTO - I
MAQUINA DE COSTURA RETA PLANO DE MANUTEN(;AO FLTGANTE COND :-»a_—ej-
- el PERIODICIDADE
ponsave Didrio Semanal Quinzenal Mensal Semestral

Limpeza da drea da caixa dalancadeira Operador X

Verifificagdo e subtituigdo de graxa de ubrificacdo intema | Encarregado de prod. X

Substituicdo de agulhas Operador X

Verificagdo do estado e/ou subtituicdo das[dmpadas | Encamegada de prod. X

Lubrificagdo das regides externas Operador X

Verificagdo do estado efou subtituicdo das correias | Encarregado de prod. X

Fonte: Autoria Prépria (2019)

O plano de manutencdo mostrado na Figura 22 apresenta uma série de atividades, seus
responsaveis e a periodicidade de execucgdo. A construcdo do mesmo foi realizada a partir da

consulta de manuais técnicos, experiéncia dos operadores, feedback de técnico especializados
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na industria téxtil. Dessa forma respeitado as caracteristicas construtivas das maquinas e as
limitagdes gerenciais existentes.

O objetivo do plano desenvolvido é que o mesmo seja simples e de facil execucao, visto
que a industria ainda ndo apresenta uma cultura relacionada a manutencdo, e no momento
presente ndo existe um setor especifico ou pessoal capacitado para execucdo das atividades
previstas em exceléncia.

Para cada operacao prevista no plano de manutencao foi desenvolvido um procedimento
operacional padréo para execuc¢do dos servigos, 0 modelo utilizado foi apresentado na Figura
24. A padronizacdo das atividades garante o controle e a qualificacdo das demandas, bem como

a ampliagdo da viséo da gestdo de ativos utilizados pelo setor.

Figura 24 — Modelo de Procedimento operacional padrao

PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO DE MANUTENCAO

ATIVIDADE: Limpeza da area da caiza da langadeira
MAQUINA:

N°05:

RESPONSAVEL:

DATA:

MATERIAIS NECESSARIOS:
s Oleo Singer
s Aliczte da premip

DESCRICAOD DO FROCESS0:
» ETAPA]
Como fazer:

» ETAPAZ
Como fazar:

OBSEREVACOES:

Executante do serdigo

Fonte: Autoria Prépria (2019)
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8 CONSIDERACOES FINAIS

Este estudo teve como objetivo propor um Plano de Manutencdo Preventiva para a
empresa Elles&Bella Confeccbes, com o foco de reduzir o nimero de manutencdes corretivas,
com praticas de manutencgdo preventiva dentro do setor de costura. Para isso, desenvolveu-se
0s seguintes objetivos especificos: elaborar um mapeamento do arranjo organizacional, analisar
quantitativos de maquinas que estdo em operacdo, ociosas e paradas, identificar por quais
motivos o local possui maquinarios parados ou ociosos e, por fim, analisar os impactos causados
pela ociosidade, mal funcionamento ou pausas do maquinario.

O referencial tedrico abordou conceitos relacionados a gestdo da manutencdo, com
énfase na Evolucdo e Tipos de manutencdo, Tagueamento e Codificacdo de Equipamentos,
Planos de Manutencéo, indices de manutencdo e Programacdo da Manutencdo. Esses temas
serviram de base para que fosse desenvolvido um plano para a manutencdo da empresa de
confeccOes, de forma que esta pudesse controlar e reduzir o nUmero de maquinas ociosas,
paradas e quebradas.

Foi realizado o mapeamento das maquinas de costura da empresa, separando as
maquinas em quatro grupos: as que estavam na producdo sem necessidade de manutencéo, as
que estavam na producdo com necessidade de manutencdo, as que estavam ociosas sem a
necessidade de manutencdo e as estavam em desuso pela falta de manutencdo. Com isso
alcancou-se o primeiro objetivo especifico que foi, elaborar um mapeamento do arranjo
organizacional.

Com a elaboracdo do arranjo fisico do setor de costura, tornou-se possivel a
contabilizacdo do nimero de maquinas em operacdo, ociosas e paradas concretizando o
segundo objetivo do estudo. Apos isso, analisou-se 0s motivos de maquinas estarem em néo
funcionamento no processo. Verificou-se que haviam maquinas com motor queimado, falta de
lubrificacdo interna e externa, quebra de correia e problemas no pedal. Essas falhas ocorriam
por falta de manutencdo preventiva no maquinario.

Com a andlise das falhas, formou-se o quarto objetivo especifico, analisar 0s impactos
causados pela ociosidade, mal funcionamento ou pausas do maquinario. Os impactos causados
por essas paradas ndo planejadas sdo, atrasos no processo, maguinas com baixo rendimento,
alto custo com manutencéo corretiva e perda de maquinario. Com o intuito de eliminar esses
impactos, se fez necessario a elaboragdo de um plano de manutencdo preventiva na nesta

empresa de confeccao.
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Com os resultados obtidos com esta pesquisa, sugere-se como trabalhos futuros a
aplicacdo do plano de manutencdo na empresa, verificando se o plano proposto gerou melhorias
no gerenciamento e operacionalizacdo das maquinas, elevando pontos como a disponibilidade
das maquinas. Outro ponto importante é a replicacdo do plano em outros setores da empresa,
como no setor de corte, tendo em vista que a quebra nas maquinas deste setor gera atraso no
processo de fabricacéo.

Com a andlise do plano de manutencdo, é necessario que a empresa desenvolva um
arranjo fisico atualizado, no qual as maquinas que estavam em desuso devido a falta de
manutengdo sejam retiradas da area de producdo ou colocadas em operacdo. Portanto, este
trabalho permitiu para a empresa visualizar seu arranjo fisico atual, identificando o quantitativo
de maquinas que estavam em operacdo sem a necessidade de manutencdo (56,99%), em
operagdo e necessitando de manutencdo preventiva (5,38%), ociosas e sem necessidade de
manutencdo (8,60%) e paradas devido a falta de manutencéo (29,03%).

Desta feita, ao analisar as quatros situagdes das maquinas, verificou-se que a empresa
tinha cerca de 47,01% dos seus maquinarios paradas e/ou precisando de manutencdo. O
quantitativo de gastos com as maquinas em desuso nao foram calculados devido a falta de dados
financeiros que ndo foram fornecidos pela empresa.

O desenvolvimento do plano de manutencdo visa permitir que a empresa tenha
condicBes de controlar suas operagdes e realizar prevencbes contra paradas ndo planejadas
devido a quebra de maquinas. Portanto, com a aplicacdo do plano de manutencéo a empresa ird

otimizar suas operacdes e reduzir seus gastos com manutencdes corretivas.



61

REFERENCIAS

ABIT - ASSOCIACAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA TEXTIL E DE CONFECCAO. Perfil
do Setor: Dados gerais do setor referentes a 2017. S&o Paulo: ABIT, 2018. Disponivel em:
<http://www.abit.org.br/cont/perfil-do-setor>. Acesso em: 12 nov. 2018.

ABNT- ASSOCIA(;AO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 5674 - Manutenc&o
de Edificacbes - Procedimento. Rio de Janeiro: ABNT, 1999. Disponivel em:
<http://www.pmb.eb.mil.br/images/documentos/abnt/abnt_05674.pdf>. Acesso em: 11 nov.
2018.

ASSOCIAQAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 8190: Simbologia de
instrumentacao. Rio de Janeiro: Abnt, 1983. 58 p.

BATISTA, Rodrigo Abranches Taques Maia; RODRIGUES, Leandro Bezerra; MATOS,
Claudio Jorge Vilela. ESTUDO DA IMPLANTA(;AO DO PLANEJAMENTO E CONTROLE
DE MANUTENCAO NA EMPRESA AGUIA QUIMICA LTDA. Revista Eletronica
Cientifica Inovacéo e Tecnologia, Medianeira/pr, v. 1, n. 9, p.90-101, 02 set. 2014. Disponivel
em: <https://periodicos.utfpr.edu.br/recit/article/viewFile/224/pdf>. Acesso em: 14 fev. 20109.

BRANCO FILHO, Gil. A Organizacéo, o Planejamento e o Controle da Manutencéo. Rio

de Janeiro: Editora Ciéncia Moderna, 2008.

, Gil. Dicionéario de Termos de Manutencéo, Confiabilidade e Qualidade. Rio de Janeiro:
Editora Ciéncia Moderna Ltda., 2004.

BRANCO FILHO, Gil. Indicadores e indices de Manutencéo. 2. ed. Rio de Janeiro: Ciéncia
Moderna Ltda, 2016.

CABRAL, José Paulo. Organizacédo e Gestdo da Manutencdo: Dos Conceitos a Pratica.
Lisboa: Lidel - EdicBGes Técnicas, Ltda, 2004.

CORREA, Henriqgue L.; CORREA, Carlos A.. Administracido de Producdo e
Operacdes: manufatura e servi¢os: uma abordagem estratégica. 4. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2017.
606 p.

DORIGO, Luiz Carlos; NASCIF, Julio. Manutengdo orientada para resultados. Rio de
Janeiro: Editora Qualitymark, 2013.



62

GIL, A. C. Como elaborar projetos de pesquisa. 4. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2007.

GERHARDT, T. E; SILVEIRA, D. T.; Métodos de pesquisa. Coordenado pela Universidade
Aberta do Brasil — UAB/UFRGS e pelo Curso de Graduagdo Tecnoldgica — Planejamento e
Gestéo para o Desenvolvimento Rural da SEAD/UFRGS. — Porto Alegre: Editora da UFRGS,
2009.

KARDEC, Alan; NASCIF, Julio. MANUTENGCAO: Funcéo Estratégica. 4. ed. Rio de Janeiro:
Qualitymark Editora Ltda, 2012. 3 v.

LACERDA, Diego Jorge de Melo; CONCEICAO, Gustavo Aparecido da; YONAMINE,
Marcelo. Manutencdo em escolas publicas. 2016. 70 f. TCC (Graduacdo) - Curso de
Engenharia Civil, Universidade Santa Cecilia, Santos, 2016. Disponivel em:
<http://cursos.unisanta.br/civil/arquivossESCOLAS-PUBLICAS.pdf>. Acesso em: 10 nov.
2018.

LIMA, Byanca Porto et al. Andlise para implementacdo de um sistema de gestdo da
manutenc¢do em uma empresa de locacdo de equipamentos para construcao civil. Cadernos
UniFOA Especial Eng. Producéo, Volta Redonda, n. 2, p. 15-39, ago. 2015. Disponivel em: <
revistas.unifoa.edu.br/index.php/cadernos/article/download/323/332

>, Acesso em: 14 fev. 20109.

MIGUEL, P. A. C.; FLEURY, A.; MELLO, C. H. P.; NAKANO, D. N.; LIMA, E. P,
TURRONI, J. B.; HO, L. L.; MORABITO, R.; MARTINS, R. A.; SOUSA, R.; COSTA, S. E.
G. da; PUREZA, V. Metodologia de Pesquisa em Engenharia de Producdo e Gestdo de
Operacdes. 2. ed. Rio de Janeiro. Elsevier: ABEPRO, 2012.

MOREIRA, Daniel Augusto. Administracdo da Producdo e Operacdes. 2. ed. Sdo Paulo:
Cengage Learning, 2015. 624 p.

MOREIRA NETO, Tedfilo Cortizo. A HISTORIA DA EVOLUCAO DO SISTEMA DE
GESTAO DE MANUTENCAO. 2017. Disponivel em:
<https://www.webartigos.com/artigos/a-historia-da-evolucao-do-sistema-de-gestao-de-
manutencao/75650/>. Acesso em: 29 jan. 2019.

MOTTA, Andre Luiz Gazetti et al. ANALISE DE CUSTOS NA TERCEIRIZACAO DE
SERVICOS DE MANUTENCAO INDUSTRIAL. In: XXXVII ENCONTRO


http://revistas.unifoa.edu.br/index.php/cadernos/article/download/323/332
http://revistas.unifoa.edu.br/index.php/cadernos/article/download/323/332

63

NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO, 2017, Franca/sp. Anais... . Joinville/sc:
Enegep, 2017. p. 2 - 19. Disponivel em:
<http://www.abepro.org.br/biblioteca/TN_STP_240 390 34775.pdf>. Acesso em: 11 nov.
2018.

PASCOAL, José Eli. PROPOSTA DE MODELO PARA CONTROLE E MANUTEN(;AO
DE ATIVOS FiSICOS DA PRODUC}AO, EM UMA PLANTA INDUSTRIAL. 2012. 95 f.
Monografia (Especializacdo) - Curso de Geréncia de Manutenc¢do, Universidade Tecnoldgica
Federal do Parand, Curitiba, 2012, Disponivel em:
<http://repositorio.roca.utfpr.edu.br/jspui/bitstream/1/1065/1/CT_CEGEM_VIIl_2012_05.pdf
>. Acesso em: 16 nov. 2018.

PEREIRA, Pedro Miguel de Sa. Planos de Manutencdo Preventiva Manutencdo de
Equipamentos Variaveis na BA Vidro, SA. 2009. 75 f. Dissertacdo (Mestrado) - Curso de
Engenharia Mecénica, Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto, Porto, 20009.
Disponivel em: <https://repositorio-aberto.up.pt/bitstream/10216/60372/1/000134625.pdf>.
Acesso em: 21 fev. 2019.

REIS, Ana Carla Bittencourt. Diagnostico da Gestdo da Manutencdo na Regido
Metropolitana de Recife. 2007. 124 f. Dissertacdo (Mestrado) - Curso de Engenharia de
Producdo, Universidade Federal de Pernambuco, Recife, 2007. Disponivel em:
<https://repositorio.ufpe.br/handle/123456789/5643>. Acesso em: 14 nov. 2018.

SIQUEIRA, lony Patriota de. Manutencdo Centrada na Confiabilidade: Manual de
Implementacdo. Rio de Janeiro: Qualitymark Editora Ltda, 2005. 3 v.

SLACK, Nigel; CHAMBERS, Stuart; JOHNSTON, Robert. Administracdo da Producéo e
Operacdes. 3? Ed. Sdo Paulo: Atlas, 2009.

VIANA, Herbert Ricardo Garcia. PCM: Planejamento e Controle da Manutencdo. 1. ed. Rio
de Janeiro: Qualitymark Editora Ltda, 2002. 5 v.



ANEXOS A

TIPOS DE CAUSAS, SINTOMAS E

%mm INTERVENCAO

Sizla Causa Sizla Simtomsa Sigla Intervengio
DEF Dafkite de fabrica AEE Abertg ACO Aroplado
DES Desalinhamenso BXF. Baivo rendimento AT Ajuctado
DEM Desnivelamento DaR Diacarmado ATT Alinhiado
FFR Falta de protecio DFR Diespres sumizado ATPE Apartadn
DER |  Desregulmments | EMP Empensdo DED Desacoplado
DET Destencionado QiD Cuimado FAR Fabricado
ENG Engripamento ROP Foompido Fr¥ Fixado
FAD Fadim RAN Fnido anarmial NS Inspecionade
FIS Fizsura 5FR Sem freio INT Instalado
FOL Folza VL Sem velocidade LI Limpada
FOE | Forada espedficacio | SLT Solto LUE Lubrificado
A% Gasto ST Sojo MOD Modificado
KID Mo identificada TEA Travado FEA Bearmado
NEX Mivel baixo TFI Trincada BEC Becuperado
FRE Fraventiva VAT Varando FEP Blapesio
PED Preditiva VIE Vibrando EET Ratirado
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ROP Fonipida Prevenfiva 0L Saldado
EII Fota de inspegio S5BS Substtuida
SFE Sobrecarza da peso

STE || Sobrecarza de tensdo

500 || Scbrecarga da comenis

EBLY Subdimensienado
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