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RESUMO

Com o passar do tempo, as preocupacdes das empresas em melhorar a qualidade de seus
produtos, reduzir custos, aumentar a lucratividade e ampliar a disponibilidade de seus servigos
tém crescido constantemente. Como resultado, € visivel o aumento da competitividade, obri-
gando as empresas a desenvolver e implementar novas ferramentas para gerir 0s seus processos
produtivos. A manutencdo de equipamentos estd diretamente relacionada a esses fatores e ja é
vista como uma estratégia para alcancar melhores resultados, como aumento de eficiéncia e
rentabilidade das atividades. Este trabalho recomenda a utilizagdo de ferramentas de gestio da
manutencdo em uma empresa que transporta géneros alimenticios, com base em um estudo de
praticas de manutencio e ferramentas de qualidade j4 estabelecidas. Foram apresentados mo-
delos e abordagens para prioriza¢do na manuten¢do de frota, mapeamento de processos, ativi-
dades de monitoramento e elaboracdo de cronogramas de manutencdo. Com o estudo foi pos-
sivel observar que a manutencao preventiva € uma grande aliada na busca por competitividade
e reducdo de custos. As deficiéncias identificadas em todo o processo de manutencdo, bem
como as recomendacOes para melhoria do plano de manutencdo preventiva, foram destacadas
neste estudo, e tem impacto direto na produtividade e confiabilidade da frota da empresa, obje-

tivando o melhoramento das praticas de manutencdes ja efetuadas nos dias atuais.

Palavras-chave: Manuten¢do preventiva; Manutencao corretiva; Cronograma; Gestao.



ABSTRACT

Over time, the concerns of companies to improve the quality of their products, reduce
costs, increase profitability and expand the availability of their services have constantly grown.
As a result, increased competitiveness is visible, forcing companies to develop and implement
new tools to manage their production processes. Equipment maintenance is directly related to
these factors and is already seen as a strategy to achieve better results, such as increased effi-
ciency and profitability of activities. This work recommends the use of maintenance manage-
ment tools in a company that transports foodstuffs, based on a study of maintenance practices
and quality tools already established. Models and approaches were presented for prioritizing
fleet maintenance, mapping processes, monitoring activities and preparing maintenance sched-
ules. With the study it was possible to observe that preventive maintenance is a great ally in the
search for competitiveness and cost reduction. The deficiencies identified in the entire mainte-
nance process, as well as the recommendations for improving the preventive maintenance plan,
were highlighted in this study, and have a direct impact on the productivity and reliability of

the company's fleet, aiming to improve maintenance practices already performed today.

Keywords: Preventive maintenance; Corrective maintenance; Schedule; Management.
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1. INTRODUCAO

Atualmente, o controle e manutencdo de frota € algo indispensdvel e muito importante
para uma empresa, pois precisam de varios veiculos capazes de transportar as matérias primas
e escoar a producdo para outras cidades e estados. Essas organizacdes veem buscando novos
mecanismos de progresso para um controle e manuten¢do mais efetivo, em que possibilita a
potencializar o aumento de sua lucratividade e a diminuicdo dos seus custos, podendo ser fato-
res cruciais no seu crescimento.

Conforme Ballou (2007), o transporte é, comumente, o elemento mais importante nos
custos logisticos para a maioria das empresas. Além disso, conforme esse autor, a movimenta-
cdo de fretes absorve valores correspondentes a um ou dois tercos dos custos logisticos da em-
presa.

Devido ao aumento da competitividade e do nivel de exigéncia do mercado, levam a
confiar que todos os aspectos da organizagdo vao influenciar o seu posicionamento competitivo.
Assim, se ter um 6timo processo de manutengdo, além de manter os veiculos em bom estado de
circulacao pelas vias, evita acidentes e prolonga a vida util das pecas (LAFRAIA, 2001).

O aumento dos investimentos em manutengdo € crescente em todos os setores economi-
cos e, ao olhar para o cendrio atual, fica claro que a importancia da manutencao para a organi-
zacdo, e é necessdria a melhoria continua do processo, especialmente quando se trata de uma
mudanca lenta e gradual no comportamento empresarial (PINTO, 2001).

As demandas de manuten¢do sdo inimeras e o importante acompanhamento, quando
feito de forma correta, ndo sé reduz custos com manutencdes corretivas, como também mantém
a integridade de sua frota ao nao desfalcar motoristas em momentos criticos.

Um dos grandes desafios que a maioria das empresas enfrenta € a criacdao de um sistema
de gestdo de frota competente, que vise atender todas as necessidades da organizacdo e também
detectar eventuais falhas operacionais que possam ocorrer durante o processo.

Com base no que foi exposto, entende-se que o desafio de uma organizagdo, seja qual
for o seu ramo, consiste em conduzir seus trabalhos sem atrasar a entrega dos produtos aos
clientes da maneira mais econdmica possivel e prestar servicos de excelente qualidade em um

tempo agil.
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1.1. JUSTIFICATIVA

Com base nos altos custos e na insatisfacdo dos gestores da empresa no que diz respeito
ao controle e manutencdo da frota, serd possivel compreender o que ocasiona alguns gastos
elevados, como também, falhas em partes de todo o processo.

A disponibilidade do veiculo é fundamental nas diversas atividades que ele desempenha
como um dos componentes primordiais do sistema de produgdo, e a melhoria do seu desempe-
nho neste quesito depende em grande parte de uma manuten¢do adequada, que também garante
a seguranca e preservacdo do meio ambiente sob controle e monitoramento eficaz.

A finalidade desse trabalho é melhorar o sistema de manutengdo dos veiculos com base
no que diz a literatura, abrangendo todos os pontos importantes para uma perfeita relacao de
custo beneficio, afim de garantir que seja feito um servico de qualidade.

Esse trabalho visa orientar a cada individuo responsavel na atividade de manutengdo, a
seguir um plano de manutencio preventiva em todos os veiculos da frota, de forma mais pontual
aos veiculos sob o seu dever e assim facilitar a visualizacdo da gestdo voltada a diminuicao dos
custos, melhorar a confiabilidade, disponibilidade e rendimento operacional dos veiculos.

Portanto este estudo tem como objetivo ser um trabalho abrangente que seré feito ava-
liagdes e implementacOes de ferramentas necessdarias para estruturar um sistema de manutengao
aplicado a frota, indicando fases, etapas, tarefas e algumas ferramentas que deverao ser melhor

desenvolvidas em trabalhos futuros.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. Objetivo geral

O objetivo deste trabalho € utilizar ferramentas que auxiliem no controle de manutencao
da frota da empresa, assegurando mais agilidade e qualidade na logistica, possibilitando a ge-

racdo de dados para a tomada de decisdes relativas ao setor de transporte.
1.2.2. Objetivos especificos

e Indicar quais os métodos e técnicas de manuten¢do que se aplicam e quais ndo se aplicam a
empresa e sua frota;

e Gerenciar dados sobre o custo de manutencao da frota;

e Proporcionar maior rapidez e profundidade de planejamento sobre os sistemas de manuten-

¢éo;
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e Analisar indicadores quanto ao consumo dos veiculos da frota;

e Controlar a frota dentro dos prazos de manutengao de cada veiculo.

1.3. ESCOPO DO TRABALHO

O trabalho atual foi dividido em cinco etapas para facilitar o entendimento. A primeira,
apresentada até aqui, consiste na introdugdo do trabalho, que descreve sucintamente o tema
abordado, bem como a justificativa para o seu desenvolvimento e os objetivos a serem alcan-
cados. Em seguida, a segunda fase apresenta uma revisao bibliogréfica na area de manutengdes
de frotas. A metodologia do estudo € discutida na terceira fase. A quarta fase apresenta e discute
os resultados obtidos. Por fim, a quinta etapa conclui com a apresentacdo de argumentos de

acordo com o que se pdde obter com o estudo.
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2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. MANUTENCAO

O Brasil tem uma grande capacidade no transporte rodovidrio de cargas, sendo assim
uma das razdes importantes para os coordenadores das inddstrias implantar uma boa gestdo de
frotas nas empresas. Nesse contexto, alguns beneficios de uma boa gestdo de frotas sdo espera-
dos, como: diminui¢do de custo, melhor qualidade e execucao de servicos, maior fiscalizagdao
de pecas e componentes, diminui¢do do consumo de combustiveis, melhor gestdo de manuten-
¢do e pneus, entre outros.

Para Kardech e Nascif (2013), o gasto de manutencao no Brasil por faturamento bruto
das empresas € de 4,11% na média entre os anos de 1995 a 2011. Embora, seja essencial conti-
nuar reduzindo custo de manuteng¢do, € preciso dar preferéncia ao aumento de disponibilidade
e da confiabilidade, ja que estes fatores estdo ligados ao faturamento e representam 95,8% da
equacdo faturamento / custo das empresas.

Avaliando as condi¢des mecanicas dos veiculos e garantindo a vida util dos componen-
tes do chassi e da carroceria, € possivel reparar possiveis falhas que venham a danificar o bom
funcionamento.

Para isto, € essencial que o responsavel pela manutencio, além de melhorar o custo da
manutencao, tenha uma visao de como representa o ganho ou prejuizo para a empresa com uma
maior ou uma minima disponibilidade dos equipamentos produtivos.

Em uma area no qual a rivalidade e a busca por cliente sdo disputas de sobrevivéncia, a
manutencao é considerada um ponto estratégico, pois sua exiguidade resulta em perdas e redu-
cdo do lucro, afetando clientes, funciondrios, investidores e a sociedade (FERNANDES, 2007)

Consequentemente, a eficiéncia na manutencdo oferece condi¢des essenciais para as or-
ganizagOes concorrerem numa nova conjuntura de uma economia globalizada e altamente com-
petitiva, onde as mudancgas se sucedem em alta rapidez e a manuten¢ao, como uma das ativida-
des fundamentais do processo produtivo, precisa ser um agente proativo” (KARDEC, 2009).

O entendimento de um processo de manutencio depende do interesse do analista. Uma
empresa, por exemplo, poderd ser entendida como um sistema ou subsistema ou ainda como
um super sistema dependendo da referéncia de andlise. Entdo, uma reparti¢do pode ser visuali-
zada como um sistema formado de varios subsistemas (secdes ou setores) e integrado a um
super sistema (a empresa), podendo ser vista como um subsistema formado por outros subsis-
temas (segdes ou setores), que pertence a um sistema que estd integrado a um super sistema que

seria o mercado ou a comunidade (BLANCHARD & FABRICKY, 1990).
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Portanto, um sistema de manuten¢@o é um processo que retine 0s componentes respon-
séveis pela preservacdo da funcdo dos equipamentos da produgdo. E formado de subsistemas

que sdo, em si, sistemas e, consequentemente, também compostos de outros subsistemas.

2.2. EVOLUCAO DAS TECNICAS DE MANUTENCAO

Ao longo das décadas, as praticas de manuten¢do evoluiram de tal forma que um sistema
de alto custo e baixa disponibilidade foi transformado em um sistema de alto valor, alta dispo-
nibilidade e alta confiabilidade.

Segundo Kardec e Nascif (2009), a primeira fase da manuten¢@o ocorre em um contexto
pré - Segunda Guerra Mundial, em uma indistria de baixa mecanizagdo e equipamentos super-
dimensionados. A produg¢do foi reduzida, o que aumentou a preocupacdo com a manutengao,
que se limitava a limpeza, lubrificacdo e reparo ap6s falha do equipamento.

Nessa etapa, o foco principal era a manutencdo corretiva ndo planejada, onde a compe-
téncia exigida era concluir o reparo com sucesso, apesar de todas as maquinas naturalmente se
degradarem e sofrerem falhas com o passar do tempo.

Segundo Branco Filho (2008), ninguém era responsavel pelos reparos e, quando surgiam
falhas graves, eles eram consertados com a ajuda do fabricante do equipamento. Souza (2008),
aponta que durante o processo de implantacdo da producdo em série da Ford, as fabricas passa-
ram a criar equipes capazes de realizar reparos no menor tempo possivel, resultando no surgi-
mento de um setor baseado no principio fundamental do reparo e subordinacdo a operagao,
estrutura que perdurou até a década de 1930.

A partir da década de 1970, os gargalos de producdo foram reconhecidos como uma
preocupacdo generalizada dentro da industria, afetando custos, qualidade e producdo. Ao
mesmo tempo em que o crescimento da automacio comecou a sinalizar confianca e disponibi-
lidade a medida que os principais indicadores de qualidade, os padrdes de seguranga e ambien-
tais estavam se expandindo rapidamente e os fabricantes precisavam se adaptar.

Segundo Souza (2008), apds atender a rigorosos padrdoes de qualidade de produtos e
servigos no final da década de 1980, a manutengdo comecou a ganhar destaque, como comprova
a operagdo, que foi reconhecida pela International Organization for Standardization (1SO) em
1993 com a revisao das séries padrao 9000 (ISO 9000), que incluia a manuteng¢do como parte

do processo de garantia de qualidade.
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Por fim, para passar menos tempo na planta e evitar paradas de producio de qualquer
natureza, a manutencdo preventiva surgiu, € o uso de equipamentos de controle e monitora-
mento se torna mais comum na manutencao preventiva.

Observando a Figura 1, pode-se destacar a evolucdo das quatro geracdes sobre o que se
traduz em eficiéncia de manutencdo e mudancas nos métodos de trabalho. Segundo Souza
(2008), a funcao de manuten¢@o passou por uma evolugdo notdvel durante seus anos formais de
existéncia, seguindo uma trajetéria de desempenho estratégico superior dentro das empresas.

Figura 1 - Evolugdo das Técnicas de Manutencao

4? Geragao
3? Geragao
* Projetando para
+ Preventiva Baseada na Manutenibilidade
Condicao * Realizando “menos”
» Manutencédo Preditiva com “menos’
2° Geragao + FMEA - Analise dos + Manutengéo Centrada
1? Geragéo Modos e Efeitos da em Confiabilidade
» Preventiva Baseada no Falha * Projetos Visando a
+ Consertar quando Tempo + Sistemas facilidade das
quebrar + Planejamento e Informatizados manutencdes
* Modelo Reativo Controle de * RCFA - Analise de * Manutencéo de Classe
+ Manutencdo Corretiva Manutencdo Falhas e Causa Raiz Mundial
o 9 9 ) 9
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Fonte: TELES, J. (2018, p. 17)

2.3. TIPOS DE MANUTENCAO

Segundo Engeles (2018), o primeiro aspecto a definir € a distincdo entre tipos e estraté-
gias de manutengdo. Se essa diferenca for bem definida, as reagdes se manifestardo por meio
de um aumento nos niveis de confiabilidade, disponibilidade e produtividade das atividades.

De acordo com a norma NBR 5462, existem trés tipos de manutencao: corretiva, pre-
ventiva e preditiva. Esses tipos de manutenc¢ao sao os mais conhecidos e amplamente utilizados
em empresas € organizagdes para evitar interrup¢des causadas por falhas de equipamentos e
manter seus processos produtivos funcionando sem problemas.

Conforme aponta Branco Filho (2008), além da Manutencdo Corretiva, Preventiva e
Preditiva, existem outras formas de manutencdo que estdo ganhando bastante for¢a nas estraté-
gias de manutencao atuais, sdo elas: Manuten¢do Detectiva, Manutencdo Centrada na Confia-

bilidade e Engenharia de Manuten¢@o. Segundo Branco Filho (2008), € responsabilidade do
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gerente de manutencao identificar e selecionar o melhor método de manuteng¢ao a ser utilizado

em seu processo produtivo para que tudo corra bem de maneira organizada e planejada.
2.3.1. Manutencao corretiva

Manuten¢do corretiva € aquela que visa corrigir uma falha ou um desempenho abaixo
do esperado. Quando trabalha em um equipamento com defeito ou com desempenho diferente
do esperado, estamos realizando a manuten¢do corretiva.

Engeteles (2018) esclarece que se trata de uma acdo de manutengdo realizada com o
objetivo de corrigir algo no equipamento para que ele possa cumprir seu papel no processo de
fabricacdo conforme definido no projeto.

Modernamente, adota-se a manutencao corretiva somente para as solucdes de panes que
estejam intrinsecamente ligados ao periodo de falhas estdvel, que sdo processos aleatdrios e nao
podem ser evitados.

A manutencdo corretiva pode ser uma boa op¢ao quando os custos de incapacidade sdo
menores do que os custos de evitar falhas, ou no caso de modos de falha que ndo respondem
adequadamente aos servi¢os de manutenc¢do periddica ou nao podem ser detectados por inspe-
¢des ou monitoramento.

A manuten¢do corretiva pode ser classificada e definida como todo trabalho de manu-
tencao realizado apds a falha de um equipamento. Associada a este conceito, a manuteng¢ao
preventiva pode ser classificada em dois tipos: planejada e ndo planejada

Segundo Kardec e Nascif (2009), esse método frequentemente resulta em altos custos
de manutencdo, bem como em perdas de producdo, o que resulta em perdas na fébrica. Além
das perdas financeiras, hd um risco significativo para o maquinério da empresa.

Conforme Castella (2001), esse tipo de manutencao € definido pelas acdes das equipes
de manuten¢do em resposta a eventos ja ocorridos, como mau desempenho ou falha. Nao ha
tempo para preparar componentes ou planejar o servico. Isso define, como resultado, que a
manuten¢do ndo planejada € a correcdo de uma falha de modo aleatdrio para evitar maiores
consequéncias.

Quando ocorre uma falha inesperada, o primeiro passo para restaurar a normalidade é
realizar a manutencdo corretiva. Os valores monetarios mais significativos associados a esse
tipo de manutencdo sdo: alto custo de montagem de pecas de grandes dimensoes, alto custo de

mao de obra extra, alto tempo de parada da maquina e baixa disponibilidade de producio.
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Em comparacdo com a manutengao corretiva nio planejada, a corretiva planejada supera
em todos os aspectos, proporcionando beneficios significativos para a empresa, como custos
mais baixos e maior qualidade no produto final. Como resultado, Kardec e Nascif (2009) afir-
mam que o trabalho planejado é sempre mais barato, mais rdpido e mais seguro do que o traba-
lho ndo planejado. E serd sempre da mais alta qualidade.

Neste caso, ha uma falha ou condi¢do anormal de operacdo de um equipamento, e sua
correcdo depende de uma decisdo gerencial, monitoramento preditivo, uma pequena falha que
nao afete a operacdo do equipamento, ou uma decisdo de operar até que falhe.

Um exemplo de corretiva planejada seria se um motorista, ao abrir o capd do veiculo
para inspecionar o motor, percebesse que a dgua do radiador estava abaixo do nivel minimo,
entdo entrasse em contato com o mecanico para agendar uma revisao no sistema de arrefeci-
mento do veiculo para verificar um possivel vazamento. Apods isso, encaminha para uma oficina
para que seja feito o reparo ou substituicdo do item defeituoso, entdo nesse caso, 0 motorista

identificou o problema e agendou uma corre¢ao.

2.3.1 Manutengdo preventiva

A manuten¢do preventiva € a maneira de diminuir ou evitar a falha no desempenho de
algum equipamento. Isso, seguindo um plano de manuten¢do preventiva previamente elabo-
rada, fundamentado em intervalos definidos de tempo, isso €, manuten¢do baseada no tempo.

Qualquer ativo fisico requisitado para realizar uma determinada atividade estara sujeito
a uma diversidade de esfor¢os. Estes esfor¢cos gerardo fadiga e isto causara a deterioracdo deste
ativo fisico, diminuindo sua resisténcia a fadiga. Esta resisténcia ird reduzir até um ponto no
qual o ativo fisico pode ndo ter mais o desempenho almejado, em outras palavras, ele pode vir
a falhar MOUBRAY, 1997).

Segundo Kreusch (2013), a manutenc¢do preventiva baseada no tempo € antieconOmica,
pois ndo elimina a possibilidade de ocorréncia de falhas imprevistas durante o periodo, e a taxa
de falha da maquina ndo € reduzida pela substitui¢io regular de pecas. Pelo contrério, devido a
interferéncia humana, a confianca em mdquinas recentemente trabalhadas € temporariamente
reduzida.

A manutencao preventiva se caracteriza pelo trabalho sistematico para evitar a ocorrén-
cia de falhas, mantendo o controle continuo sobre os equipamentos. A manutencio preventiva

€ vista como um ponto de apoio as atividades de manutencao, envolvendo tarefas sistemdticas
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como inspegdes, reposicdo de pecas e reformas (PATTON JR., 1983). Essa manutencdo de
médio e longo prazo é mais barata que a corretiva.

Uma desvantagem da manutencio preventiva € que a troca de um item com base no
tempo de uso ocorre apenas com base no desgaste, desconsiderando prematuridade ou erro hu-
mano; adicionalmente, as trocas podem ocorrer antes do fim da vida 1til do item, o que € eco-

nomicamente desinteressante.

2.3.2 Manutengao preditiva

De acordo com a NBR 5462 (1994), a manutencao preditiva € o processo de garantir a
qualidade de servico desejada por meio da aplicacdo sistemdtica de técnicas de andlise, como
monitoramento centralizado ou controlado, a fim de reduzir ao minimo a manuten¢do preven-
tiva e a manuteng¢do corretiva.

Segundo Kardec e Nascif (2009), a manutengao preditiva € a primeira grande mudanga
de paradigma na manuten¢do, e vem crescendo a medida que o conhecimento tecnolégico de-
senvolve ferramentas que permitem a avaliacdo confidvel de instalacdes e sistemas operacio-
nais.

Inicialmente, seu objetivo € prevenir falhas em equipamentos ou sistemas por meio do
monitoramento de diversos parametros, permitindo a opera¢do continua do equipamento pelo
maior tempo possivel.

Na realidade, o termo associado a manutencao preditiva refere-se a capacidade de prever
as condicoes dos equipamentos, ou fornecer disponibilidade em um momento que ndo favoreca
a intervengdo em equipamentos ou sistemas, pois as medicoes e verificagdes sao realizadas com
o mesmo equipamento (KARDEC; NASCIF, 2009).

Corréa e Corréa (2010) citam as circunstancias em que devem ser aplicadas as manu-
tencoes preditivas. Sao elas:

(1) Situagdes em que a manutencao é excessivamente dispendiosa, seja pelos cus-
tos de manutencao em si, seja pelos custos devidos as paradas dos recursos;

(2) Situagdes de possiveis de monitoramento de condi¢des determinantes de fa-
lhas, como vibragdes, ruidos, temperaturas etc.

Quando o grau de degradagdo se aproxima ou ultrapassa o limite previamente estabele-

cido, toma-se a decisdo de intervir, segundo Kardec e Nascif (2009).



27

Esse tipo de acompanhamento normalmente permite a preparacdo pré-servi¢o, bem
como outras decisdes e alternativas relacionadas a produgdo. Segundo esses autores, para im-
plantar um sistema de manutencao preditiva, é necessario primeiro verificar as condi¢des basi-
cas para tal instalacdo e, em seguida, elencar os fatores que serdo analisados pela manutencao,
o que resultard em beneficios para a organizacao.
(1) Condig¢des basicas para adotar a Manuten¢do Preditiva sdo:
e O equipamento, o sistema ou a instalacdo devem permitir algum tipo de mo-
nitoramento/medi¢ao;
e O equipamento, o sistema ou a instalacdo devem merecer esse tipo de agdo,
em funcdo dos custos envolvidos;
e As falhas devem ser oriundas de causas que possam ser monitoradas e ter sua
progressdo acompanhada;
e Seja estabelecido um programa de acompanhamento, andlise e diagnostico

sistematizado.

(2) Fatores para andlise da adog¢do de politica de Manutencao Preditiva sdo:
e Aspectos relacionados com a seguranca pessoal e operacional;
e Reducdo de custos pelo acompanhamento constante das condi¢des dos equi-
pamentos, evitando intervencdes desnecessarias;
e Manter os equipamentos operando, de modo seguro, por mais tempo.
No entanto, para que a Manutencdo Preditiva fornega os resultados desejados, é funda-
mental que o trabalhador de manutencao responsdvel pela andlise e diagndstico seja bem trei-
nado; ou seja, ndo basta simplesmente medir; também € necessério analisar os resultados e for-

mular diagndsticos.
2.3.3 Custos de manuten¢do

O autor Souris (1992) acredita que toda a manutencdo deve ser gerenciada de tal forma
que fornega um alto nivel de funcionalidade, minimizando os custos gerais. Segundo Marconi
e Lima (2003), os custos mais significativos associados a manutengdo sdo aqueles decorrentes
da incapacidade dos equipamentos.

A politica de manutencdo adequada pode reduzir os custos de uma organizacao. Mirs-

hawka e Olmedo (1993) demonstram isso, a0 comprovar que os investimentos em manuten¢ao
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preventiva reduzem os custos associados a falhas e, consequentemente, os custos de manuten-
cdo corretiva. No entanto, o Gréfico 1 mostra que apds atingir o nivel 6timo de manutencao, o

custo total aumenta junto com o aumento dos investimentos em manutengao.

Grifico 1 - Custo versus nivel de manutengdo

A ponto custo custos com manutencao
custo otimo total preventiva

custo decorrentes de
falhas

>

nivel de manutencao
Fonte: Mirshawka e Olmedo (1999)

Controlar a manutenc¢do da frota é, portanto, uma atividade critica para qualquer em-
presa do setor. Manter a regularidade nas manutengdes preventivas e preditivas pode proporci-
onar menores custos, aumentando a vida util dos veiculos.

Portanto, segundo Kardec (2001), a aplicacdo da manutencdo mais adequada oferece
condic¢des essenciais para as organizagdes competirem no novo cendrio de uma economia glo-
balizada e altamente competitiva, onde as mudangas ocorrem em alta velocidade e a manuten-

¢do, como uma das atividades fundamentais do processo fabril, deve ser um agente proativo.
2.3.4 Manutencao em pneus

Atualmente, os veiculos pesados desempenham um papel significativo no transporte de
mercadorias e pessoas. Como resultado, é fundamental estar atento ao estado geral dos pneus
e, em particular, ao seu desgaste.

Segundo Peng (2003), o método mais adequado para monitorar a dindmica do desgaste
pneumadtico € medir a profundidade residual do pneu do veiculo e compara-la com valores pre-
viamente registrados. Este método nio necessita de equipamento especializado porque é uma

medida direta da profundidade do piso.
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Conforme Pecorari (2007), uma empresa de transporte de cargas, um dos custos mais
altos e importante é o pneu, pois geralmente € o segundo consumivel mais caro, ficando em

primeiro lugar o custo do combustivel.

24 FERRAMENTAS DE MANUTENCAO
2.4.1 Plano de acdo

Segundo De Paula (2016), um plano de acdo é um documento utilizado para criar um
plano de trabalho necessario para alcancar um resultado desejado ou resolver problemas. O
autor destaca ainda que esse documento é normalmente elaborado na forma de planilha (eletrd-
nica ou em papel), com informacdes como objetivos, acdes e responsdveis, bem como suas
respectivas datas de entrega.

Sem planejamento o plano de a¢do fica debilitado, tornando o trabalho mecanico e des-
contextualizado com a dindmica do mercado. E também, por causar o fechamento precoce e
cronico da empresa

Além disso, Francischini (2007) afirma que os planos de acao podem ser tarefas a serem
concluidas para maximizar os indicadores de desempenho; ou seja, os planos devem ter uma
ligacdo clara entre causa e efeito e o objetivo que a empresa busca alcangar.

Como em qualquer outro processo de planejamento e monitoramento, o plano de acao
deve ser elaborado, desenvolvido e finalizado. Segundo De Paula (2016), o ciclo de vida dos

planos de acdo pode ser dividido em cinco etapas, que podem ser observadas na Tabela 1.

Tabela 1 - Cinco momentos na formulacdo de um plano de acdo

Iniciacdo: contextualiza o escopo e permite definir adequadamente os prazos e cus-

tosnecessdrios para executar as agdes que levem a concretizagdo dos objetivos.

Planejamento: Sdo definidas as principais atividades e respectivos recursos para exe-
cutd-las

Execucdo: As atividades serdo colocadas em prética. Para cada uma delas, deverd ser
atribuidoo consumo de orcamento previamente calculado, assim como dos recursos

humanos e fisicos.

Monitoramento: Visa o acompanhamento e a evolucdo geral do plano de acdo,
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bem comodefinir no cronograma os periodos em que faré essa andlise.

Encerramento: O Plano de acdo deve ser revisto e as informacdes transferidas para um
documento que o permita fazer o acompanhamento adequado. Esta fase € importante

para retroalimentar os proximos processos de criacdo de Planos de Acdes com os

aprendizados adquiridos.

Fonte: Adaptado De Paula (2016)

As cinco etapas do desenvolvimento de um plano de acdo podem ser vistas na Tabela 1.
Deve - se notar que o processo ndo termina simplesmente apds a fase de execugdo. Além disso,

0 monitoramento e o encerramento sdo etapas imprescindiveis para o sucesso dessa atividade.
24.2 Cronograma

Segundo PRESSMAN (2005), o desenvolvimento de cronograma ¢ “uma atividade que
distribui o esfor¢o estimado por toda a durac¢do do projeto, alocando recursos para tarefas espe-
cificas de engenharia de software”. Em outras palavras, uma vez definida as tarefas do projeto
e estimados os esforcos necessdrios, a alocacdo de recursos é uma atividade que consiste em

alocar os esforcos disponiveis as tarefas e arranji-las num cronograma planejado para o projeto.

O cronograma € obtido da rede do projeto (ou diagrama da rede), que € um diagrama

que retrata a sequéncia das tarefas e sua posi¢cao no tempo conforme mostra a Figura 2.

Figura 2 - Exemplo de cronograma
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Fonte: Leite (2016)
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Essas varias atividades tém o potencial de ter sucesso, falhar ou colidir. De acordo com
o PMBOK (2008), desenvolver o cronograma € o processo de andlise das sequéncias de ativi-
dades, suas duragdes, recursos e restricdes com o objetivo de criar o cronograma do projeto. A
sincronizagdo das atividades, duracdes e recursos do projeto na ferramenta de cronograma gera
um cronograma com datas de conclusdo planejadas. O desenvolvimento de um cronograma de

projeto adequado € frequentemente um processo iterativo.
243 Sistema KANBAN

Segundo Slack (2018), os negdcios atuais estdo operando em um ambiente de alta com-
peticdo que exige um planejamento estratégico cada vez mais eficiente, permitindo otimizacao
de recursos e eficiéncia de processos. Com base nesse principio, nasceu o setor de logistica

organizacional.

De acordo com Faria (2015), o processo de correcao dos estoques excessivos de uma
fabrica determinou a necessidade de encontrar um método de auxilio para o controle de desper-
dicio, e foi nesse ponto que se iniciou 0 KANBAN na Toyota, como um programa para controlar
o fluxo de producgdo ao longo de todo o sistema de fabrica¢do. Pode-se verificar as condi¢cdes

em um modelo de ficha do sistema na Figura 3.

Figura 3 - Condicdes do sistema KANBAN
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Fonte: Sago (2014)
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Segundo Faria (2015), a ideia por trds do sistema KANBAN ¢ manter apenas o estoque
necessdrio para suportar a producio e atender a demanda do cliente, pois tanto o estoque para

abastecimento quanto o estoque para vendas sdo planejados para evitar excessos.

Conforme Faria (2015), todo o estoque de uma organiza¢do é formado por meio do in-

vestimento de capital de giro na aquisicao de produtos.

Quando ha excesso de itens, além da falta de recursos que poderiam ser investidos em
outras questdes, os custos aumentam em funcdo da necessidade de mais espago, mao de obra,

madquinas e equipamentos para realizar suas tarefas.

Com o objetivo de evitar o erro de investir capital em itens que ainda ndo se sabe se
serdo necessdrios no futuro, o gerente de projetos deve trabalhar de forma transversal, buscando

solucdes inovadoras para os problemas o mais rapido possivel.

Como € citado por Faria (2015), o método KANBAN auxilia na reducdo de custos e é
uma ferramenta simples, barata e simples de implementar em uma empresa. Com a ajuda desta
melhoria, proporciona uma possivel melhoria na gestdo de custos e torna as operacdes mais
eficientes. Ou seja, apesar de ser uma solucao operacional, seus beneficios se estendem a outras

areas e seus respectivos resultados.

Portanto, de acordo com Slack (2018), o sistema de produ¢do KANBAN tem como ob-
jetivo a aplicacdo de métodos que visem a melhoria da qualidade do trabalho, evitando e redu-
zindo desperdicios no sistema de producao, melhorando assim o sistema produtivo e colocando

o foco na qualidade do produto final.
2.4.4 Curva ABC

E necessdrio considerar mecanismos importantes na gestdo de estoques, pois hd uma
variedade de métodos utilizados em sua gestdo, e a curva ABC € um modelo eficaz de ferra-
menta que auxilia na classificacdo do material estocado possibilitando a identificacdo de itens

com menos e mais demanda e produtos que atingem mais e menos lucro (SOUZA, 2017).

A Curva ABC é uma ferramenta que, quando utilizada no controle de estoques, permite
identificar itens que requerem atencdo redobrada na hora de serem adquiridos. Assim, Oliveira
(2011) afirma que através deste recurso, o administrador podera obter informacdes criticas so-

bre os produtos com base na sua taxa de rotatividade, tais como os produtos que duram mais
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tempo na prateleira ou saem mais rapido, que t€ém um custo de aquisi¢do mais elevado ou um

custo de aquisi¢ao mais baixo, que rende mais ou menos lucro, e assim por diante.

Virios métodos sao utilizados no controle de estoque, mas o método curva ABC se des-
taca. Segundo Dias (1995), a Curva ABC implica a divis@o dos produtos do estoque em trés

grupos distintos, conforme mostra o Quadro 1.

Quadro 1: Representatividade de estoque da ferramenta ABC

Maior demanda,
produtos com giro rapido
e ddo mais lucro para a

Média demanda, sao
itens, cujo a procura €
razoavel mas necessitam

Pouca demanda, com
pouco giro, mas
necessario té-los, porém,

com menor incidéncia no
estoque.

empresa. de atencao, pois, podem
tornar um produto do

grupo A.

Fonte: Peres (2020).
A curva ABC conforme Pinto (2002), € utilizada na gestdo de estoques como ferramenta
para indicar quais produtos devem ser considerados para compra, como quando comprar, a
quantidade a ser comprada para o estoque e o prazo de validade desses produtos demanda,
acesso aos fornecedores se € rapido ou ndo, ou seja, a curva ABC permite ao gestor criar um

mapa instantaneo da érea, facilitando a tomada de decisdo na hora de realizar as compras.
2.4.5 Checklist

De acordo com o diciondrio, checklist ¢ uma palavra em inglés que significa “lista de
verificacdo”. E considerado um americanismo. Esta palavra combina os termos check (verifi-
car) e list (lista). Ainda segundo o diciondrio, checklist € um tipo de instrumento de controle
composto por um conjunto de acdes, nomes, itens ou tarefas que devem ser lembrados e/ou

concluidos.

Segundo Alongo (2017), o checklist pode ser utilizado para diversas atividades e € fre-
quentemente utilizado como ferramenta de seguranga no trabalho e em inspecdes de seguranca

(Figura 4).
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Figura 4 - Modelo de Checklist

Check-List dos Veiculos
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I ] 1[0 el | |

[ Check-List Retorno de Rota 1

Nome Motorista | Assinaturs Gata

Fonte: Massas Jucurutu (2020)

O checklist de manutencdo ¢ uma ferramenta que auxilia na verificagdo de pontos -
chave na rotina de manutencdo, com o objetivo de evitar danos futuros e, consequentemente,
paralisacdo do equipamento, diminui¢do da produtividade e custos desnecessdrios. Ou seja, é
uma lista de itens que precisam ser verificados, reparados e inspecionados em equipamentos

que foram inspecionados pelos colaboradores da empresa.

O checklist € realizado pelo setor de manutencdo e nesse procedimento, uma inspec¢ao
visual € realizada por um mecanico ou auxiliar treinados especificamente para esta tarefa, e sdo
anotadas todas as ndo conformidades visiveis do veiculo, bem como quaisquer problemas rela-

tados pelos proprios motoristas.

Segundo Quirelli (2019), é importante ressaltar que esses documentos sao monitorados
pela ISO 9001, que exige o acompanhamento, pois impactam no produto final, colocando em
risco o produto transportado e potencialmente causando nao conformidades na entrega do pro-

duto ao cliente.
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3 METODOLOGIA

Em concordancia com Prodanov e Freitas (2013), a metodologia é entendida como uma
disciplina que busca explorar, entender e medir os varios métodos para concretizar uma pes-
quisa, também analisa, descreve e avalia as técnicas de pesquisa que auxiliam na coleta e no
processamento de dados e informagdes, visando a solucio de problemas e questdes investigati-

vas.

Esse trabalho usa o método dedutivo que de acordo com Prodanov e Freitas (2013) su-
gere uma andlise de uma duvida do geral, avaliando os detalhes no ambito global, utilizando

uma jun¢do de pensamento decrescente.

Portanto, este trabalho ird identificar os possiveis pontos onde ha deficiéncia na manu-
tencdo de uma empresa através de ferramentas como checklist, planilhas de controle de manu-
tencdo, softwares de controle de manuten¢do, que € um sistema de gestdao no qual auxilia em

planejar, controlar e organizar manutenc¢des preventivas.

3.1  Caracteriza¢do da empresa

O objeto de estudo deste trabalho € a industria Massas Jucurutu, que em outubro de
1999, a Panificadora e Conveniéncia Massas Jucurutu localizada na regiao do Serid6 abriu suas
portas com endere¢o na pracga Francisco Carlos de Medeiros, n° 279, centro, Jucurutu- RN, onde

era apenas uma pequena padaria que vendia bolos e salgados (vide Figura 5).

Figura 5 - Fachada das massas Jucurutu 1999

Fonte: Massas Jucurutu
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Com o passar do tempo e com o sucesso local, a empresa resolveu investir e reformar o

prédio da antiga panificadora dando um novo visual ao estabelecimento (Figura 6).

Figura 6 - Fachada das massas Jucurutu 2018

Fonte: Massas Jucurutu

Ap0s a instalacdo da referida indistria como mostra a Figura 7, nota-se uma mudanga
significativa no segmento de massas do municipio, bem como na valorizagdo das referidas ins-

talacOes auxiliares ao longo do tempo.

Figura 7 - Industria Massas Jucurutu

"
&

Fonte: Massas Jucurutu
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No inicio, a empresa comecou com quatro colaboradores e atualmente, tem em seu qua-
dro um total de mais de 210 pessoas em todas as dreas no ramo de producdo de massas. Os
funciondrios da empresa possuem faixa etaria média entre trinta e quarenta anos, no entanto
percebe-se, ainda, uma pequena parcela na faixa etdria de quarenta e cinco a sessenta anos,
representando os colaboradores mais antigos da empresa. Atualmente, a inddstria Massas Jucu-
rutu é uma das maiores indudstrias no ramo dessa atividade que emprega mao de obra do muni-

cipio.

Diferentemente do inicio da trajetdria, a empresa estd maior e percebeu-se a necessidade
de mudancga, entdo foi construida uma industria em outro local, que esta localizada na rodovia
RN 118, n° 100, Jucurutu RN. A empresa faz entregas em todo Rio Grande do Norte, Paraiba,

Pernambuco, Alagoas, Maranhdo e em varios estados do Brasil.

A empresa € dividida em vdrios setores, como consta o organograma na figura 8 e esta
em anexo. O setor administrativo fica localizado ao lado da fabrica e € responsdvel por receber
os pedidos dos vendedores e representantes da empresa, logo em seguida, o setor de logistica
que monta a rota e a carga para cada caminhdo e informa aos motoristas quais locais ele vai
fazer suas entregas no dia seguinte e no devido carro. Os motoristas juntamente com os entre-
gadores sdo os responsaveis pela entrega das mercadorias em todos os enderecos encaminhados

pelo setor de logistica.

Figura 8 - Organograma Massas Jucurutu
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= EEE

Fonte: Massas Jucurutu

O setor de producdo tem quatro pessoas responsaveis, onde recebem o pedido do setor

administrativo e iniciam a producao dos produtos. Apds o término, toda mercadoria € separada
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no setor de produto acabado, juntamente com as notas fiscais para o carregamento no caminhao

que ird fazer a entrega conforme a Figura 9.

Figura 9 - Carregamento de mercadorias

Fonte: Massas Jucurutu
3.2  Ambiente da pesquisa

As Massas Jucurutu atualmente, conta com 19 caminhdes e dois veiculos da linha leve

dos seguintes modelos conforme mostra a Figura 10.

Figura 10 - Descricdo da frota das massas Jucurutu
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{ M e
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Fonte: Massas Jucurutu
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Na imagem a seguir (Figura 11), mostra parte da frota da empresa, situada em um ter-
reno publico da cidade de Jucurutu, é possivel observar que sdo veiculos novos e em bom es-

tado, alguns caminhdes ainda possuem garantias para fazerem revisdes na concessiondria.

Figura 11 - Parte da frota das Massas Jucurutu

Fonte — Massas Jucurutu

A empresa estudada faz uso de alguns tipos de manutengdes, dentre elas, as que se des-
tacam sdao: manutencdo preventiva e corretiva. O setor estudado foi a oficina da empresa, onde
o supervisor de manutengdo € o responsavel pelo setor e apenas um mecanico € responsavel
pela manutencdo de toda frota, onde sdo realizados servigos didrios conforme sdo agendados

pelo supervisor.

Devido a ter apenas um mecanico, ele fica sobrecarregado, entdo quando ha um acumulo
de servico, ele opta por fazer o que tem mais urgéncia, além de fazer outros servicos como
trocas de 6leo, lubrificacdo das partes girantes e eixos, e demais manutencdes que sejam solici-

tadas.

Para o melhor entendimento, a equipe da empresa em estudo se divide conforme mostra
a Figura 12. O setor de manutencao é fundamental para empresa, que usa sua frota para trans-
porte de mercadorias o ano todo, e durante todo esse periodo sdo feitas manutengdes corretivas

e preventivas em todos os veiculos.
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Figura 12 - Diagrama esquemaético de hierarquia da equipe de manutengao

Geréncia [ Gerante financeiro J
- Supervisor de
SUPENIEED hManutencao }
——
Execucdo hecanico

Fonte: Autoria prépria

Todas as manutencgdes e compras de pecas sdo controladas pelo gerente financeiro e o
supervisor de manutencdo, vide Figura 13, em uma das salas do setor administrativo da em-

presa.

Figura 13 — Sala de supervisdo da frota

Fonte: Autoria prépria

Essa sala possui um sistema de monitoramento de frotas, que permite visualizar a loca-
lizagdo e o status de cada veiculo em tempo real. Esse sistema de rastreamento de frotas foi
montado para proteger, acompanhar e evitar que os veiculos fiquem com o motor ocioso sem

necessidade.

O sistema foi instalado e logo, percebeu-se um gasto desnecessario de sete mil reais de

combustivel da frota com o motor ocioso, pois os motoristas chegavam ao local de destino das
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entregas e deixavam os caminhdes com os motores funcionando, para ficarem com o ar-condi-
cionado ligado sem necessidade, gerando um custo com combustivel desnecessario, além disso,
havia uma serie de irresponsabilidades dos motoristas, como por exemplo, trafegar em alta ve-
locidade. Atualmente essa despesa reduziu a quatrocentos reais, pois o sistema de rastreamento
avisa ao monitor da sala do supervisor quando o caminhdo passa de cinco minutos parado e
com o motor em funcionamento, entdo com esse sistema obteve-se um rendimento bem signi-

ficativo.

O registro das acOes era realizado em uma planilha de Excel onde era anotado os tipos
de manutencdes efetuadas em todo o periodo, porém essa planilha encontra-se desatualizada,

dificultando assim o controle e histérico do que € feito em cada veiculo.

A manutencio da frota ainda € feita ao ar livre (vide figura 14), pois a oficina ainda esta
em fase de constru¢do. Como ja foi dito, a manuten¢@o conta com apenas um mecanico para
fazer todos os servigos, exceto servigcos de ar condicionado, alinhamento e balanceamento, estes
sdo feitos em uma oficina especializada. Grande parte das manutencdes sdo corretivas, pois a

orientacdo € seguir de acordo com a necessidade de cada veiculo.

Figura 14 - Local onde € executada a manuten¢do da frota

Fonte: Autoria prépria

Assim como a oficina, o posto de combustivel da empresa, além de pequeno como mos-
tra a Figura 15, encontra-se desativado por consequéncia da construgao, este serd lotado ao lado
da nova oficina onde se tem um maior espago disponivel para o acoplamento e montagem de

toda a estrutura necessdria para o posto. Além de ter que seguir as normas, pois encontra-se
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inapropriado para uso, este ambiente, também, ndo possui nenhum controle de estoque de com-

bustivel.

Figura 15 — Posto de combustivel da empresa massas Jucurutu

Fonte: Autoria prépria

Além de armazenar materiais, ferramentas e insumos, o estoque na Figura 16 tem tam-
bém a funcao de guardar as pecas e acessorios a serem utilizadas nos veiculos, porém o estoque
da empresa encontra-se de maneira improvisada dentro de um antigo bat de cargas e junto a
mesa de servicos do mecanico responsavel pela manuten¢cao, onde no momento ndo se tem o

controle de pecas de reposicao.

Figura 16 — Estoque de pegas da empresa

Fonte: Autoria prépria
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N3ao h4 controle de todas as pecas que estdo armazenadas, dificultando a busca quando
precisa de algo especifico para fazer a substituicao no veiculo, ou seja, o setor financeiro efetua

as compras, mas ndo sabe a quantidade de mercadorias que estdo guardadas no estoque.

Os pneus novos sdo armazenados em outro galpdo conforme mostra a Figura 17, junto
com algumas mercadorias de uso industrial da empresa, o supervisor de manutenc¢do informou
que sempre utilizaram pneus novos, mas desde o més de marco de 2022 estdo fazendo testes
em pneus reformados, pois o custo € bem menor, pois sdo pneus utilizados na chamada primeira
vida. Um pneu pode ser reformado por até cinco anos ou até sua banda de rodagem suportar,

cada reforma popularmente é chamada de vida.

Figura 17 - Armazenagem dos pneus

Fonte: Autoria prépria

A empresa conta com um scanner proprio para utilizar em seus veiculos, o scanner de
maior confian¢a do mercado, o Rasther IIIS da Tecnomotor. Pratico, rdpido e muito eficiente,
€ capaz de realizar os diagndsticos mais exigentes. O mecanico da empresa € quem opera o
equipamento e utiliza sempre nas trocas de 6leos para programar o computador de bordo dos
caminhdes para as proximas trocas, que sao a cada 20.000 km, além de identificar falhas no

sistema do veiculo, conforme na Figura 18.
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Figura 18 - Mecanico da empresa usando o scanner

Fonte: Autoria prépria

As lubrificagdes na frota s@o realizadas a cada 15 dias, ou em um intervalo de tempo
menor, vai depender da rodagem do caminhdo durante o periodo. Na Figura 19 é mostrado o

caminhdo da empresa sendo lubrificado.

Figura 19 - Mecanico lubrificando o caminhao

uagca e Ouaggant nv

Fonte: Autoria prépria

Os caminhdes possuem chassi alongado para o acoplamento da carroceria bad, mesmo
transportando mercadorias leves, esse alongamento faz com que acontecga alguns defeitos pre-
coces nos veiculos, como por exemplo o desgaste do embuchamento da manga de eixo de al-

guns modelos, que sdo revisados e ou trocados uma vez ao ano.
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Figura 20 - Diagndstico da folga na manga de eixo

5] massasjucurutuaoriginal |
84 -99643-0061. |

Fonte: Autoria prépria

Esse tipo de servigo efetuado pela empresa chama-se manutencdo corretiva planejada,
pois quando o motorista percebe alguma anormalidade no sistema de dire¢do, ele comunica ao
mecanico que logo em seguida faz o diagndstico do possivel desgaste e a seguir faz a manuten-

cdo conforme as Figura 20 e Figura 21.

Figura 21 - Mecanico fazendo o reparo do embuchamento da manga de eixo

Fonte: Autoria prépria

No sistema de freios € realizada uma inspecao referente ao desgaste das lonas a cada

cinco mil quilémetros ou seis meses, em que € verificado o didmetro do tambor, folgas nos
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discos, tambores, lonas, pastilhas, catracas, buchas, molas e alavancas, conforme a Figura 22,

no entanto nao € feito nenhum registro das anomalias.

Figura 22 - Revisdo no sistema de freios

Fonte: Autoria prépria

A oficina estd sendo construida ao lado da empresa conforme a Figura 23, visando um
espaco adequado e seguindo as normas estabelecidas pela ABNT NBR 15594-3: 2008 que es-
tabelece quais devem ser os procedimentos minimos para uma manutencdo segura e ambiental-
mente adequada para o posto de combustivel, e serve de referéncia para um plano de manuten-

¢do e constante verificacao.

Figura 23 - Frente da oficina em construgdo

Fonte: Autoria prépria
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O galpao (Figura 24) estd em fase de constru¢do, o supervisor informou que em no mé-
ximo dois meses a oficina ja estard em pleno funcionamento, atendendo as necessidades da

empresa.

Figura 24 - Galpao da oficina em construgdo

Fonte: Autoria prépria

3.3. Ferramentas da manutenc¢do utilizadas

A idealizagado do trabalho obedece a uma série de passos metodolégicos, tais como, co-
leta de dados, planejamento, fundamentacdo tedrica e aplicada, experi€ncia profissional da

equipe, desenvolvimento, estudo de caso e conclusao.

Com a finalidade de alcancar o objetivo deste estudo, foi aplicado como forma de coleta
de dados a observacdo participante como metodologia predominante, observando todos os re-
gistros e checklist preenchidos pela empresa, como recurso auxiliar, durante o periodo entre os

meses de marco a maio de 2022, para uma anélise mais precisa.

Segundo Vergara (2008), em uma observacdo participativa, as informac¢des devem ser
disseminadas entre os envolvidos ndo apenas para garantir que o processo seja participativo,
mas também para facilitar a execugdo e o direcionamento de tarefas futuras. Fazendo a analise
de checklist a ser adotado pela empresa, e ouvindo relatos e opinides dos motoristas € entrega-
dores, serdo analisadas as dificuldades observadas por eles, quando se diz respeito a area de

manutencdo dos veiculos operados por eles.
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Além disso, outros instrumentos de andlise do trabalho foram utilizados na etapa de
coleta de dados, tais como: observagdo direta com entrevista ndo estruturada e andlise de docu-
mentos e de relatorios sobre resultados que tem disponiveis na empresa, obtidas através da ana-

lise do Manual da Qualidade e do Plano de Manutencao da organizagao.

Por meio da observacao dos processos, foi realizada visita técnica na empresa e entre-
vistas com o supervisor de manuten¢do, mecanico e alguns motoristas, onde foi abordado al-
guns assuntos citados no trabalho tais como checklist, onde um motorista informou que sempre
faz o preenchimento correto de checklist, mas ndo adianta porqué dificilmente fazem o que ele
pede na parte da descri¢cao dos problemas, s6 quando a falha no veiculo € perceptivel, ai fazem
a manutencao, essas informacdes precisam serem analisadas como pontos a serem melhorados

pela gestdo, tendo em vista a eficiéncia na pratica de manutencao adotada pela empresa.

A planilha de controle de manuten¢do seré de total importancia para o gerenciamento e
registro de manutengdes da frota, pois sé assim, terd um controle efetivo de todo o histérico dos
servicos efetuados na frota. O plano de a¢@o ird organizar o passo a passo de todas as ferramen-
tas de manutenc¢do a serem utilizadas, o sistema Kanban reorganizard o estoque que se encontra
sem nenhum banco de dados principalmente para o controle dos pneus, o checklist € indispen-

sével para a frota.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Por meio desse estudo foi possivel compreender os principais passos, de forma simples,
do processo de manutencao da empresa Massas Jucurutu. Conforme metodologia utilizada para
desenvolver esta pesquisa, os dados obtidos foram a partir do estudo participativo, desenvolvido

na organizacdo, em que revelaram relacdes entre as manutengdes preventiva e corretiva.

O ndmero de manutengdes corretivas na empresa estd diretamente ligado a manutencao

preventiva ineficiente, logo nao hd uma programacao para esse tipo de manutencao.

4.1. Desenvolvimento de uma planilha

A empresa ndo possui controle em manutengdes, o estudo propde um modelo de planilha
que atenda as necessidades encontradas nas visitas feitas as massas Jucurutu. Analisando que o
sistema de manutencao de frotas encontra-se desatualizado e com poucos registros dos veiculos,
surgiu a ideia de implantacdo de uma planilha de controle de manutencao, vide Figura 25. Com
essa implementacdo, busca-se obter melhores resultados, € uma melhor comunicagdo interna

entre as partes envolvidas na manutencao.

A planilha € dindmica e objetiva, fazendo com que os colaboradores que irdo utiliza-la
interajam no compartilhamento de informacdes, facilitando o entendimento do que precisa ser
feito e na data certa e, assim, diminuindo o tempo de espera do veiculo parado no pétio da

empresa.

Figura 25 - Planilha de gestdo de manutencdo

| x Planilha de manutencdo - Massas Jucurutu |
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Fonte: Autoria prépria

A tabela € dividida em quatro partes, sao elas:
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A érea do supervisor onde € feita a solicitacao do servico, € preenchido as informacdes
do veiculo e em seguida faz a descricdo do procedimento de manuten¢do que serd executado

pelo mecanico, conforme Figura 26.

Figura 26 - Planilha da 4rea do supervisor
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3 TELA INICIAL SS APONTAMENTO Dados - APONTAMENTO 0s 0S - IMPRESSACQ CAMINHOES Dados - 55 CRON( ... () [«1

Fonte: Autoria prépria

A drea do mecanico € onde se tem acesso as informacdes do apontamento técnico das
ordens de servicos, onde € preenchido informacdes sobre o servico, hora de parada e pode listar
os materiais que serdo utilizados e respetivamente as suas quantidades, assim como informar,

também, se é emergencial ou ndo. A drea do mecénico da planilha € ilustrada na Figura 27.

Figura 27 — Planilha drea do mecanico
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Fonte Autoria prépria
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Na drea de manutencao, existem itens de consultas para o acompanhamento de todo o
processo, na coluna referente a status SS é possivel observar, logo apos a descri¢do, se a solici-

tacdo de servico foi aprovada, estd em analise ou foi reprovada como mostra a Figura 28.

Figura 28 - Planilha 4rea de manuten¢do Dados SS
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Fonte: Autoria prépria

Ainda na drea de manutencgio € possivel verificar os dados do apontamento técnico das
ordens de servigos (vide Figura 29), para se ter um controle eficiente das pegas que sao solici-

tadas e usadas no reparo dos veiculos.

Figura 29 — Dados do apontamento técnico
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Continuando na drea de manutencao, ainda tem a parte de impressao de ordem de ser-
vico como mostra a Figura 30, onde € possivel descrever o que € para ser feito no veiculo e
preencher outros campos importantes para o controle da manutengao, tais como, lista de mate-

riais usados, descricdo do servigo realizado, entre outros.

Figura 30 - Impressdo da ordem de servico

MM  WPRMR  iWPRESsio DAS ORDENSDESERICO | mido ATUALIZAR

-

OFDEN GE SERVICD N. 300 N. 55: 231
NOME:  [losé Arténio DATA 55: 16042022
FUNCAD: Superisar ‘SETDFI: Ofizina TURNO: Adm

Lonas de freio desgastadas

TECNICD [EXECUCID IR

Descrigio atividade:

Substituir [onas de freio danificadas

Descrigio do Técnico:

Data Conclusio: _ ! ! | Data de _ ! !

Parada de Prod? (15im [|Hora Hora
Novas 55:

JNio  |Inicio Fim:

Lista de Materiais Usados:

1-
7.
3-
q-
o
Falha Operacional [ 13m [ NAD
Motivo
Ass Solicitante Ass Supervisor de Manuteng o

Fonte: Autoria prépria

Na drea do almoxarifado foi inserido os itens de estoque e compras, com a finalidade de
melhorar a comunicagdo com o setor financeiro, onde pode ser especificado cada item que
consta no estoque. De acordo com a andlise dos dados, € possivel concluir que a gestdo do
estoque nao € realizada com tanta exceléncia que nem todos os itens e departamentos sao trata-

dos adequadamente.

Além das pecas de reposicdo serem armazenadas em um local irregular, € nitido a de-
sorganizacdo do controle das mercadorias, pois o problema surge quando os itens sdo armaze-
nados na frente ou em cima de itens anteriormente guardados, resultando na perda de itens por
expirar a validade e na quebra de alguns itens frigeis, como as lampadas, lanternas, por nio

respeitar os limites de peso indicados nas caixas dos produtos.
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A Figura 31 apresenta a parte da planilha que € responsdvel pela gestao de estoque. O
mecanico relata que essa falta de organizacio € em decorréncia de ser sé ele para dar manuten-
cdo na frota e organizar o estoque, para isso, € sugerido a utilizacdo das seguintes ferramentas:
curva ABC, e sistema Kanban, a fim de solucionar os problemas citados acima. Onde serdo
implantadas algumas outras formas de utilizar a classificacdo da curva ABC, em que a classifi-

cacdo foi baseada em fatores interligado a:

e Produtos que causariam falta no estoque;
e Fornecimentos incertos;

e Alta obsolescéncia ou risco de deterioracao.

Assim, para a organizacdo do estoque, serd necessdrio retirar os itens das estantes e
depois coloca-los para obter um ambiente limpo. Em seguida, os itens no depdsito serdo sepa-
rados e empilhados de acordo com o limite de peso de cada item nas prateleiras designadas para
cada tipo de mercadoria. Eles serdo organizados de um lado das prateleiras, deixando o outro

lado aberto para novos itens que irdo chegar.

Para facilitar a determinacao de quais itens sdo os mais antigos e devem ser os primeiros
a serem reabastecidos, bem como onde novos itens devem ser adicionados. Todas as prateleiras

serdo sinalizadas pelo sistema Kanban.

Serao utilizados trés cartdoes coloridos; o cartao vermelho sera colocado do lado direito
das prateleiras, indicando que os itens desse lado sdo os mais antigos e devem ser os primeiros
a serem reabastecidos. O cartdo amarelo serd colocado nos produtos que entdo em um nivel
medio de estoque, e o lado esquerdo das prateleiras serd marcado com o cartdo de cor verde

para indicar que este espago estd reservado para novos itens que chegam ao estoque.

Figura 31 - Planilha de gestdo de estoque dos itens de manutengao

INicio PLANILHA DE GESTAO DE ESTOQUE DOS ITENS DE MANUTENGAO ATUALIZAR VALOR DO ESTOQUE:

[Ran]
oo Valor em estoque [R$]

R$ 3.280.00

limpada H4 570
I3mpada de pisca

1
1

Fonte: Autoria prépria
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O sistema Kanban serd utilizado como um controle visual e simples de priorizacdo de-
terminado pela Curva ABC, auxiliando também no nivel de estoque, pois facilitard o controle

geral do estoque e auxiliard na reducdo de perdas por validade e quebra.

Ap6s a implementacdo da proposta, o funciondrio deve continuar a rotina de reabaste-
cimento dos itens rotulados do lado direito com papel vermelho e, conforme necessario, realo-
car os itens rotulados do lado esquerdo com papel verde para o local onde os itens foram rea-

bastecidos anteriormente, abrindo espago para novos produtos que chegario no futuro.

Logo em seguida, na planilha tem a parte de compras na Figura 32, onde sdo anexados
os valores de todas as compras de pecas para a empresa, € de acordo com alguns entrevistados,
existem muitos problemas internos. Com relacdo a essas questdes internas, a maioria se refere

a falta de comunicagdo entre os setores de estoque € compras.

Durante a entrevista foi possivel perceber as dificuldades encontradas em alguns pontos,

que facilmente poderiam ser resolvidos.

Ao longo das visitas e conversas, foi possivel identificar pontos criticos no processo de
pedido de mercadorias, seja para o estoque, seja por requisicao, que sdo aqueles de ordem ime-
diata ou urgente, foi possivel analisar que o setor de compras sé tem interesse em comprar a
mercadoria de menor custo, s6 que em alguns casos essa medida ndo é cabivel a situacdo, a
propria empresa tem como exemplo o més de margo, onde foram compradas vérias lampadas
H4 para os far6is de uma marca importada, que era dezoito reais mais cara que a lampada ori-
ginal Osram, e alguns motoristas relataram que as lampadas novas sé estavam durando de trés
a quatro viagens, enquanto que as originais duravam quase um ano, entdo cabe ao setor de
compras atender as marcas indicadas pelo mecanico ou motoristas, que ja tem experiencia sobre

o uso da peca.

Figura 32 — Planilha de gestdo de compras

INiCio PLANILHA DE GESTAO DE COMPRAS

ata Entreg ptivo alo amprasem [RfA[I Lanchide T
PR (FerragensParafuso de roscainfinita Wmmdeagd 800 | Ré 5000 | OWOU2020 | M Parafusos | OBIDIZ020 Reposiodo de estoquq Concluido | BE 0,03 JREIESG

ATUALIZAR
DADOS

Rétulos de Linha | - Soma de Yalor Nota
o1 50

FR-10 50
Total Geral 50

Fonte: Autoria prépria
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Para o controle dos pneus foi criado uma planilha conforme Figura 33, para o gerencia-

mento dos pneus novos e dos pneus que ja foram recondicionados, tendo em vista que na em-

presa ndo existe nenhuma anotacao ou banco de dados do estoque de pneus.

Foi aplicado o sistema Kanban de controle, pois esse sistema auxilia na melhoria da

producdo através do critério de controle visual, desta forma é possivel identificar a necessidade

do estoque no sistema através do controle visual na planilha, onde a linha da coluna com a cor

verde, significa que o pneu tem uma quantidade segura em estoque e estd disponivel para ser

usado nos veiculos, logo em seguida tem a faixa amarela, que indica estado de atenc¢do para o

estoque, pois encontra-se em um nivel médio, e por fim aparece a faixa vermelha, que surge

quando o estoque estd em um nivel de criticidade elevado, o indicado é que nunca o estoque

atinja o nivel vermelho, para manter o estoque em uma margem segura.

Figura 33 — Planilha de controle de pneus

E

MODELO
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Fonte: Autoria prépria

4.3. Gestao e controle sob a acdo de trocas de 6leo

O 6leo do motor garante que os componentes funcionem corretamente sem causar com-

bustao ou outros danos ao veiculo. Ao passar por todas as pecas, o 6leo forma uma espécie de
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pelicula que, em altas temperaturas, reduz o atrito do contato entre as partes moveis, aumen-
tando a durabilidade geral do conjunto. No entanto, com o tempo, a viscosidade do fluido di-
minuird, comprometendo a seguranca do veiculo, principalmente em caminhdes, que percorrem

longas distancias em rodovias, podendo ter um grande risco de afetar a integridade do motor.

Entao foi criado uma planilha para acompanhamento das trocas de 6leo e filtros de com-
bustiveis e de 6leo, com a finalidade de deixar registrado todas essas manutengdes no sistema,
para um melhor acompanhamento, vide Figura 34. A lubrificacdo da frota exerce grande im-
portancia na durabilidade dos componentes, pois um mal controle na lubrificagdo pode gerar
altos gastos devido a troca precoce de componentes, tais como o eixo cardan que € responsdvel
por transmitir a energia gerada pelo motor para o eixo diferencial, e em seguida € transferida

para as rodas.

O eixo cardan trabalha em conjunto com diversos componentes, entre eles, cruzetas,
luvas, ponteiras, garfos, mancais, flanges de acoplamento e terminais, que se precisarem ser

substituidos prematuramente podem gerar um alto custo de manutencdo a empresa.

Figura 34 - Planilha de acompanhamento de troca de 6leo

TROCA DE OLED
Data v |Placa | Lubrificacio v Fabricante v |Gleo v Filtro de v {Filtro de com| * {Custototal | |Quilometre * | Proxima troca (Km) | v
01/04/2022/XxX1234 [Sim Volks MOBILDELVACMX ESP 13W-40  |Sim Nao 433 245624 265,64
10/04/2022|XXX1235  Sim Valks MOBIL DELVAC MX 15W-40 $im Sim 15 88305 108.3%5
15/01/2022/XXX1236 [Sim Mercedes | MOBILDELVAC 15W-40 Sim Sim 600 12769 147.692
20/03/2022/XXX1237 [Sim Volks MOBIL DELVAC SUPER 1400 15W-40| Ndo Sim 367 37145 71134

Fonte: Autoria propria

4.4. Controle de abastecimento
Um dos custos mais significativos da frota € o custo do combustivel que pode chegar a
35% dos custos variaveis da frota, tornando o controle do abastecimento da frota um dos desa-

fios mais dificeis enfrentados pelas empresas.

Os pregos dos combustiveis flutuam constantemente ao longo do ano, dificultando o
planejamento de longo prazo dos custos operacionais e da alocacdo da frota. Entdo, surgiu a
ideia de gerar um banco de dados em uma planilha para acompanhar o gasto de combustivel de

todos os veiculos conforme Figura 35.
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Onde pode-se acompanhar todos os gastos dos veiculos em relacido aos abastecimentos
durante um certo periodo estipulado pelo supervisor de manuteng¢do, incluindo custo total, posto

em que foi abastecido, preco por litro e quilometragem percorrida.

Figura 35 - Planilha controle de abastecimento

ABASTECIMENTOS

Data ~ |Placa +|Modelg ~ |Fabricante |~ |Posto ~| Custototal RS ~|Preco por litro |~ |Litros abastecidos + |Quilometragem do hoddmetro (Km) ~|Km percorridos |~
01/03/2022  |xxx1234 2450 Volks PostoAmigol | R$ 925,90 | R$ 7,39 125,29 - -
02/04/2022  |Xx1235 8150 Volks PostoAmigo2 | RS 756,74 | RS 7,39 102,40
03/03/2022  [X¥X1236 (710 Mercedes  |PostoAmiga3 | RS 674,96 | RS 7,39 91,33
04/02/2022  |XXX1237 (9150 |Volks PostoAmigad | RS 86,86 | RS 7,39 120,01 -
05/04/2022  |XXX1238  |13180  |Volks PostoAmigol | RS 726,15 | RS 7,39 98,26 590 590
06/01/2022  |XXX1239  FH480  |Volvo PostoAmiga2 | RS 947,13 | RS 7,39 128,16 694 694
07/03/2022  |XXX1239  |FH460  |Volvo PostoAmiga3 | RS 870,84 | RS 7,13 122,14 726 32
08/01/2022  |XXX1238 (13130 |Volks Posto Amigad | RS 783,90 | RS 7,39 106,08 535 - 55
09/03/2022  |xxx1242 VM 260 |Volvo PostoAmigo5 | R$ 937,65 | R$ 7,39 126,88 1210 1.210
10/01/2022  |XXx1238 13180 |Volks PostoAmigal | RS 747,10 | RS 7,39 101,10 1211 621
17/03/2022  |[¥xx1234 450  |Volks PostoAmigo2 | RS 837,80 | RS 7,39 113,37 1474 1474
13/04/2022  |Xxx1235 @150 |Volks PostoAmiga3 | R$ 697,32 | RS 7,12 97,94 1328 1328
12/03/2022  |XxXx1236 710 Mercedes  |PostoAmigod | RS 841,30 | RS 7,39 113,84 1920 1.920
14/05/2022  [¥xx1237 9150 |Volks PostoAmigal | RS 655,52 | RS 7,39 88,70 1879 1.879

Fonte: Autoria prépria

4.5. Checklist

A verificacdo das informagdes obtidas com a implantacdo do checklist (APENDICE A)
possibilitou identificar a necessidade da empresa. Ao cumprir todos os pontos de verificacao,
foi possivel a aumentar a capacidade de detec¢do das falhas no veiculo, tendo em vista que
houve relatos de um veiculo que se deslocou para fazer entrega em outro estado e chegando 14
foi constatado que o veiculo estava sem carga, causando um prejuizo de tempo e dinheiro a
empresa, foram adicionados alguns itens a mais, na parte de checagem do veiculo, tais como,

calibragem dos pneus, tacégrafo, conferéncia da rota e conferéncia da carga e do fechamento

do bau.

4.6. Cronograma

A 1deia de implantar o cronograma na empresa conforme Figura 36, surgiu a partir do
momento em que foi feito a primeira visita, € em contato com os poucos registro da frota que
tinha disponiveis. Percebeu-se que ndo havia esse controle, que € muito importante para orga-
nizacdo de todas as manutengdes preventivas, pois o cronograma ¢ uma ferramenta para esta-
belecer as atividades, recursos e prazos de um projeto em um unico diagrama visual. E, em

outras palavras, € uma ferramenta de planejamento e organizacao.
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Figura 36- Cronograma sugerido a empresa

INiCIO CRONOGRAMA DE MANUTENCAO PERIODICA

2022 19 SEMESTRE
VEICULOS wiz|widws| wa ws wewz|wal ws [wio| w1l w1z w1z wigwis|wiswi7|wis wio|wao wailwzawas|wa4 was| was| w27 [was [was | wao[wat [waz
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QGE8400
QYU7706

RGJIB6E J

Q602547

RGLEES

NOG3283

RGEIH34

Q602597 F

QGE2A50

oIT73s

0GB4833 2
0QIR7348 H

RGEIHTI H

QGwscss HEEEE

-

. Dados - APONTAMENTO | 05 Dados-ss | cronocrama [ESERNE . © 1
Fonte: Autoria prépria

No cronograma acima € descrito a identificacdo de cada veiculo de acordo com a placa
relacionando com o método estipulado para cada intervalo (periodo) de manutencao que varia
de acordo com o manual do fabricante do caminhio, estabelecendo todas as revisdes no decorrer

do ano, para ndo correr o risco de parar dois veiculos no mesmo dia.
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5. CONCLUSAO

O presente estudo buscou descrever o real processo de Manuten¢do Preventiva de frotas
na empresa massas Jucurutu, no qual foram tracados os objetivos que fossem capazes de ter
contribuicdes em cada setor do departamento de manutencdo e, assim, analisar o comporta-

mento do sistema da empresa.

Foi possivel observar as atividades desenvolvidas na manutencao e sugerir mudancas
que possam trazer beneficios para a empresa de forma a obter um melhor rendimento através
da implementacdo de um sistema de Manuten¢do mais eficiente com a reducio de custos na
compra de pecas de reposi¢ao, diminuicao da ociosidade do veiculo, baixo nimero de manu-

tencoes corretivas e o aumento da produtividade da frota nas estradas.

Perante a realidade atual das empresas, pode-se concluir que os sistemas tradicionais de
controles podem ser ajustados buscando garantir bons resultados. A preocupacdo com manu-
tencdo preventiva ird garantir a diminui¢dao no tempo de extra¢do das informagdes, de manu-
tencdo corretiva, da ociosidade do veiculo, fazendo com que através do controle dos dados
possa se obter o historico de cada veiculo ao longo de sua permanéncia operacional junto a

empresa.

Por fim, conclui - se que a implantagdo de um modelo de manutencao preventiva pro-
porcionard inimeros beneficios a sua gestdo. A empresas estudada ndo trabalha com um Plano
de Manutenc¢do, mas todos os veiculos sdo inspecionados e revisados a cada 20.000 quiléme-
tros.

O sistema Kanban assim como as outras ferramentas, € utilizado para facilitar a gestao
de estoque e suprir as necessidades do ambiente, com a implantac¢do da proposta indicada nesse
estudo, sdo esperados alguns resultados, para a empresa estudada e seus funciondrios, tais como:
Baixo custo de implantacdo; Reducao de perdas por invalidade ou quebras no estoque; Padrdo
de controle e organizagdo; Facilidade no controle visual; Controle na gestdo de abastecimento;
Total controle no estoque de pneus com indicativos se estao novos ou recondicionados, e quan-
tas recapagens podem serem feitas.

O cronograma tera total importancia no agendamento prévio das manutencdes de toda
a frota, tendo em vista que sua fun¢do € o controle das paradas dos veiculos de acordo com as
semanas pré estabelecidas para nao correr o risco de atraso na entrega de mercadorias ou de ter

dois caminhdes parados para reparos.



60

Conclui-se entdo que as etapas iniciais deste projeto foram fundamentais para o seu
desenvolvimento, pois permitiram a identificacdo das necessidades da empresa, a compreensao
dos fundamentos do projeto e o aprofundamento do estudo dedicado a implantagdo de um sis-

tema de gestdo de manutencgdo de frotas foi satisfatdrio.
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APENDICE A - MODELO DE CHECKLIST SUGERIDO A EMPRESA

0 Cédigo: 01
CHECK LIST DE MANUTENGAO PREVENTIVA DOS VEiCULOS Elaborado: Janeiro/2022
T e a ¥ Revisao 00
| Dados da Rota |
Placa: Hora Saida Data / /
Qtd. Clientes: Destino
Km Inicial Quant. Diarias
Dados Equipe de Entrega
Nome
Motorista:
Ajudante 01:
Ajudante 02:

ITENS A SER VERIFICADO ANTES DA SAIDA PARA ROTA

5N 5. N L.
Luzes do Painel Macaco Hodomentro
Farois| | | | Estepe =] Rastreador| | [ |
Lanternas : : Documento Caminhdo : : Marcador de Combustivel| | ]
Extintor| | CNH - Carteria de Motorista =) Agua do Radiador =i .
Setas e Pisca Alerta 2 : Cinto Seguranca i) Nivel de Oleo =
Triangulo Espelhos Retrovisor Fluido de Freio |
Chavederoda| | | | Limpador de Parabrisa =1 Conferir notas e manifesto da rota |
Calibragem dos Pneus ERE Tacografo 1 [] conferir carga e fechamento do Bau =
Check-List Saida de Rota
._ . Ju -
- - [ ¥
2 - | .
- --' = oo | | o
Observagdes Saida:
Dados da Rota Chegada
Km Chegada Hora chegada Qtd. Clientes Retornado: Qtd. Clientes entregues:
Nome Motorista Assinatura Data
JOSE ANTONIO PEREIRA DE MENEZES [ A |

Frequéncia: Por rota Verificado por: (Supervisor de Transportes)




APENDICE B - MODELO DE ORDEM DE SERVICO SUGERIDO

65

L r—
ORDEM DE SERVICO |N. 0S: 300 N. SS: 291
NOME: |José Antdnio DATA SS: 18/04/2022
FUNGAO: Supervisor de SETOR: Oficina TURNO: Manha
Manutengao
Lonas de freio desgastadas
TECNICO |EXECUCAO  14/04/2022

Descrigdo atividade:

Substituir lonas de freio danificadas

Descri¢ao do Técnico:

Data Conclusgo: / / | Data de Baixa: /___/
Parada de Prod? () SIEn Hc’>r.a H.ora
() Nao [Inicio: Fim:
Novas SS:
. . . 1-
Lista de Materiais Usados: >
3-
4-
5 -
Falha Operacional ( ) SIM ( ) NAO

Motivo

Ass Solicitante Ass Supervisor de Manutengao




ANEXO I - ORGANOGRAMA MASSAS JUCURUTU

DIRETORIA GERAL

STAFF
* QUALIDADE
* CONTABILIDADE
* CONSULTORIA
* AUDITORIA

GERENTE
ADMINISTRATIVO/
FINANCEIRO

ANALISTA
FINANCEIRO

PATRIMONIAL

AUXILIAR
ADM/FINANCEIRO

SERVICOS GERAIS

GERENTE
OPERACIONAL

GERE!\ITE DE
LOGISTICA

ANALISTA DE
EXPEDIGAO

ANALISTA DE
COMPRAS

ANALISTA DE
ESTOQUES

ERENTE INDUSTRIAI

ANALISTA DE

[VENDEDOR EXTERNO PRODUGAO

VENDEDOR INTERNO| PROMOTOR
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MOTORISTA

AUX. DE PRODUGAO

FORNEIRO EMBALADOR
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