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RESUMO

O estudo teve como tema implantagcdo do planejamento e controle da manutengdo em uma empresa.
Observou-se no estudo que com o passar dos anos, alguns requisitos passaram de opcionais a
essenciais para organizagdes interessadas em se manter ativas e competindo no mercado. Estes
podem ser direcionados para a qualidade total, a busca pela melhoria continua, entre outros. Com
isso, surge a necessidade de um planejamento, principalmente a manutengcdo de equipamentos e
maquinarios de uma empresa de manutencdo de tratores, maquinas e equipamentos da linha
amarela. Com base nesse contexto, fica claro que, em decorréncia dos imensos problemas gerados
pelos equipamentos nas linhas de producéo industrial, as enormes consequéncias diretas foram os
custos. Sendo assim, através da proposta, buscou-se minimizar essas ocorréncias com iniciativas
disponiveis e viaveis, por meio de um planejamento de manutencao. Diante do exposto, o estudo teve
como objetivo identificar o processo necessario para implantacdo do PCM (Planejamento e Controle
de Manutencéo) nas industrias, utilizando técnicas de manutencdo que sao indispensaveis para que
uma empresa possa ser mais competitiva e cresga no mercado atual. Onde, a partir dos resultados
apresentados, observa-se que a empresa diminuiu.
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1. INTRODUCAO

A gestdo da manutencdo ja é uma realidade e é de suma importancia que
seja estudada como um tema principal. Embora essencial nas organizacdes, as
estruturas e escopos de manutencdo saem do campo virtual e tornam-se uma
realidade para a empresa. O escopo deste trabalho é definir metodologias de gestéao
de manutencdo que apresentem um cenario real e que definam os melhores
direcionamentos dos processos para implementacdo desta gestdo (MARQUES;
BRITO, 2019).

Dentro de qualquer organizacéo, segundo Lemos et al. (2011), as funcdes
operacionais que mais mantém produtiva a estrutura sdo a producdo e
consequentemente a manutencéo, ambas tém como principal objetivo produzir e

gerar lucros para a organizacao.
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Englobando recursos materiais e mao de obra qualificada, a manutencéo
sempre existiu, e sempre foi considerada um setor que gera prejuizo para empresa,
tornando-se assim um mal necesséario. Apesar de ser um dos pilares da
organizacdo, sem o planejamento adequado da manutencdo, as paradas podem
significar grandes ou pequenos atrasos, perdas financeiras e principalmente um
aumento nos custos do produto (LEMOS et al., 2011).

O que se percebe atualmente é uma falta de atencdo ao processo de
Planejamento, Programacgdo e Controle da Manutengcdo (PCM). Isso pode estar
afetando diretamente o processo empresarial, prejudicando sua eficiéncia e gerando
custos e desperdicios (Pinto; Xavier, 1999).

Para grande parte das empresas, a manutencao é vista de forma superficial e
que por si s6 abrange quase que negativamente para as financas e custos de
qualquer produto se ndo for bem planejada e integrada. Reflexo disso, a
organizacdo da manutencao passa a ter como objetivo a solucdo dos problemas na
producdo, de modo que a empresa se torne competitiva no mercado. A manutencgao
€ uma atividade que deve ser estruturada e integrada as demais atividades,
fornecendo solu¢des em busca da maximizacéo dos resultados (MARQUES; BRITO,
2019).

O aperfeicoamento da manutencdo se da com o planejamento e controle da
manutencao, onde sao melhorados os métodos, execucdes, planos, programacodes e
a confiabilidade do equipamento é o ponto alto desta nova etapa. Diante do exposto,
a problematica deste estudo se resume na seguinte indagacdo: Como a
implementacdo do planejamento e controle da manutencdo podem melhorar os
processos e diminuir custos em uma empresa?

Este trabalho tem como objetivo identificar o processo necesséario para
implantacdo do PCM na empresa, utilizando técnicas de manutencdo que Ssao
indispensaveis para que uma empresa possa Ser mais competitiva e cresca no
mercado atual. Para atender ao objetivo geral, definiu-se como objetivos especificos:
() Levantar como é feita a gestdo da manutencdo na empresa; (ii) avaliar as
necessidades de manutengédo da empresa; e (iii) implantar a gestdo de manutengao
em uma empresa.

Sendo assim, este estudo justifica-se academicamente, onde serdo
apresentados conceitos relacionados ao tema, bem como, a importancia e estrutura

necessario para a implantacéo da gestdo da manutencdo em uma empresa. Para a



empresa, trara beneficios relacionados a identificacdo das necessidades de
manutencdo, bem como, a estrutura necessario e importancia da gestdo da
manutenc¢ao para a gestéao e diminuicao de custos para a organizagao.

Este estudo esta organizado em 5 secdes, a primeira apresenta a introducao
com contextualizacdo, problema, objetivos e justificativa, a segundo apresenta a
fundamentacéo tedrica sobre o tema, a terceira a metodologia, a quarta a analise

dos resultados e por fim, as consideragoes finais.

2. GESTAO DA MANUTENCAO

2.1 PLANEJAMENTO, PROGRAMAQAO E CONTROLE DA MANUTENQAO

Planejar é fundamental para quaisquer empresas, pois o0 planejamento faz
com que a empresa antecipe situacdes que podem comprometer seu rendimento e
resultados, ou seja, permite que a empresa mapeie o futuro das decisbes. As
atividades de manutencao existem para evitar a degradacdo dos equipamentos e
instalagdes, causada pelo seu desgaste natural e pelo uso.

Para Maximiano (2004), a ferramenta de planejar visualiza o futuro e tem os
seguintes objetivos para a organizacao:

a) Definir objetivos ou resultados a serem realizados;

b) Definir meios para possibilitar a realizagéo dos resultados desejados;

c) Interferir na realidade, para passar de uma situacado conhecida para outra
situacdo desejada, dentro de um intervalo de tempo definido;

d) Definir um objetivo, avaliar as alternativas para realizar e escolher um curso
especifico de acao.

Com tanta importancia do planejamento em si, percebe-se que ele deve ser
realizado em todas as atividades da empresa, seja ela de compras, vendas,
industrializacao, logistica e, ndo menos importante, a propria manutencao deve ser
planejada, programada e controlada, pois podera diminuir custos e desperdicios no
processo das organizacdes. Segundo a Associagcao Brasileira de Normas Técnicas
(NBR 5462, 1994), a manutengao é definida como “combinagdo de todas as agdes
técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou
recolocar um item em estado no qual possa desempenhar uma fungao requerida”.

O modo pelo qual € feita a intervencdo nos equipamentos, sistemas ou

instalacdes caracteriza os varios tipos de manutencdo existentes. Atualmente séo



definidos trés tipos de manutencdo, a manutencdo corretiva, a manutencao
preventiva e a manutencao preditiva (PINTO; XAVIER, 1999).

Os tipos de manutencdo adotados estdo diretamente relacionados aos
resultados alcancados, pois planejamentos, estudos dos equipamentos e técnicas

modernas oferecem maior disponibilidade do equipamento.

2.1.1 Manutencéo Corretiva

A manutencédo corretiva é aquela que se utiliza quando o equipamento falha
ou cai abaixo de uma condicdo aceitavel quando em operacdo (MIRSHAWKA;
OLMEDO, 2016). Segundo a Norma ANBR 5462 (1994), manutencdo corretiva sao
acOes efetuadas apés a ocorréncia de uma falha, destinada a recolocar um item ou
equipamentos em funcionamento nas suas condi¢des especificas.

De acordo com Brito (2014), executar a manutencao corretiva € a forma mais
simples de se fazer manutencéo, as empresas que adotam tal metodologia permitem
que seus dispositivos funcionem até o momento que quebrarem. Isso implica em
intervir nas maquinas e instalacbes somente depois da quebra, isto é, quando o
dispositivo ndo esta operando mais.

As desvantagens da manutencdo corretiva transcendem seus beneficios,
fazendo com que poucas empresas utilizem essa ferramenta em seus processos.
Normalmente, escolhe-se desenvolver atividades preventivas essenciais como
lubrificacdes periddicas, ajustes, entre outras coisas que sdo mais simples em um
ambiente majoritariamente corretivo. E preciso frisar que as organizacdes que optam
por trabalhar com esse tipo fazem a escolha de ndo reparar e de ndo revisar suas
maquinas e instalacbes até o momento em que se observam as falhas (MARQUES;
BRITO, 2019).

Reis (2019) afirma que os custos com a aplicacdo da manutencéo corretiva
tendem a ser cerca de, pelo menos, trés vezes maior de que os gastos dispendidos

com programas programados ou preventivos.

2.1.2 Manutencéo Preventiva
Manutengéo preventiva sdo todos os servigcos executados pela manutengéo,
tanto os de inspecdo como os de intervencao através de programacéao, visando a

nao ocorréncia de emergéncias.



Segundo Pinto e Xavier (1999), para ado¢do de uma politica de manutencéo
preventiva devem ser considerados os seguintes fatores: Quando ndo € possivel a
manutencao preditiva; Aspectos relacionados com a seguranca pessoal ou da
instalacdo; Equipamentos criticos de dificil liberagdo operacional; Riscos de
agressao ao meio ambiente; Sistemas complexos ou de operacéo continua.

Ainda segundo os autores anteriormente citados, um ponto negativo com
relacdo a preventiva é a introducdo de defeitos ndo existentes no equipamento
devido a: Falha humana; falha de sobressalentes; contaminagfes introduzidas no
sistema de Oleo; danos durante partidas e paradas; falhas dos procedimentos de
manutencao.

A manutencdo preventiva evita a ocorréncia de emergéncias com oS
equipamentos, porém ainda proporciona pontos negativos. Logo, esse tipo de
manutencdo deve ser utilizado quando ndo for possivel realizar a manutencao

preditiva.

2.1.3 Manutencéo Preditiva

A manutencao preditiva também é conhecida por manutencdo sob condicao
ou manutencéo com base no estado do equipamento (PINTO E XAVIER, 1999). E
aguela que indica a necessidade de intervencdo com base no estado do
equipamento (KARDEC et al, 2014).

Pinto e Xavier (1999), afirmam que, com a utilizagdo da manutencéo preditiva,
a reducao de acidentes por grandes falhas em equipamentos é significativa. Além
disso, a ocorréncia de falhas ndo esperadas fica muito reduzida, o que proporciona
aumento de seguranca pessoal, da instalacdo e reducao de paradas inesperadas da

producao.

2.2 FERRAMENTAS DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DE MANUTENCAO
NA INDUSTRIA

O PCM, de acordo com Viana (2014), é de suma importancia para a saude da
empresa e tem como objetivo organizar e melhorar a manutencdo. O autor afirma
que o PCM é um orgéo de suporte a manutencgéo, estando diretamente ligado a alta
geréncia da empresa. Da mesma forma, Lemos et al. (2011) atribuem ao setor de
PCM a administracdo das informacdes e analises de resultados, para auxiliar a

geréncia nas tomadas de decisbes estratégicas relativas a gestdo de ativos e de



producdo, assim como na definicho do cronograma de paradas do maquinario.
Quanto a elaboracdo de um plano de manutencédo eficiente e devidamente
organizado, por se tratar de uma atividade complexa.

Viana (2014) a divide em quatro etapas principais, que possuem atividades e
requisitos especificos, sendo elas:

- Organizacdo da manutencao: identificacdo e codificacdo dos ativos e dos
processos de manutengao;

- Cadastros necessérios para o PCM: reunir dados necessérias para o ato da
manutencdo, como histérico e planos de manutencéo dos ativos;

- Planos de manutencao: identificar a melhor abordagem e politica para
definir a programacdo que estabeleca quando e quem deve realizar vistorias nos
equipamentos

- Planejamento e Programac¢ao da Manutencao: definir o que é que sera feito,
guem sera o responsavel pela tarefa de manutencdo abordada, quando ira ser
iniciado, como seré realizado o servico, por que realizar, quais 0s itens serao

utilizados e quanto custa o plano de manutencéo.

3. METODOLOGIA

Em relacdo a abordagem da pesquisa, o método foi quantitativo. Que
destarte, no caso da pesquisa quantitativa sdo diversos fatores numerarios que
influenciam a pesquisa. “A utilizagdo dessa tipologia de pesquisa torna-se relevante
a medida que se utiliza de instrumentos estatisticos desde a coleta, até a analise e 0
tratamento dos dados” (BEUREN, 2003, p. 93).

Quanto aos objetivos, a pesquisa se classifica como descritiva, pois tem como
principal escopo investigar determinada situagao para identificar e se aproximar de
determinado fenbmeno ou assunto e com isso criar conhecimento a seu respeito.
Para Gil (2014), a pesquisa descritiva visa identificar, expor e descrever os fatos ou
fendbmenos de determinada realidade em estudo, caracteristicas de um grupo,
comunidade, populagéo ou contexto social.

O presente projeto caracterizou se como um estudo de caso. O foco de
estudo de caso pode ser um individuo, um grupo social especifico, uma comunidade
ou uma organizagao. Para Gil (2014, p. 18), o estudo de caso é “semelhante ao
levantamento, porém com mais profundidade e flexibilidade, utiliza-se de entrevistas

e questionarios”.



Sendo assim, este trabalho terd uma metodologia com natureza aplicada e
abordagem qualitativa, buscando dados tedricos de autores relevantes e validagao
do estudo feito, com objetivo de demonstrar as respostas relacionadas ao problema
de pesquisa. Gerando conhecimentos através de pesquisas em bibliografias para
ser aplicado em préticas de solucédo de problemas. Quanto ao objetivo do presente
trabalho foi de carater exploratorio dos conceitos e ferramentas de PCM, com intuito
de aplicacdo das mesmas para atingir melhores resultados na industria.

O estudo de caso foi aplicado no setor de manutencdo em uma empresa da
linha amarela que faz manutencdo em tratores, maquinas e equipamentos, com
mais de 15 anos de atuacédo no mercado. Para levantamento dos dados, foi aplicado
um questionario a equipe de manuten¢cdo da empresa em estudo, a qual € composta
por 9 colaboradores, e foi aplicado no periodo de 24 a 25 de abril de 2023 e todos

responderam ao questionario.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Esse capitulo tem como objetivo demonstrar as propostas elaboradas com
base nas respostas fornecidas pelos envolvidos no questionario. A partir disso, foi
possivel construir uma solucéo técnica para ajudar o setor de manutencado a aplicar

um plano de manutencgéo preventivo em seus tratores.

4.1RESULTADO DO QUESTIONARIO

O estudo bibliografico possibilitou identificar alguns dos problemas frequentes
gue as empresas estdo fadadas a passar, caso nao exista um bom planejamento.
Por isso, a aplicacdo do questionario teve como objetivo identificar esses problemas
na empresa.

O primeiro deles dirigido aos colaboradores, diz respeito a verificagcdo da
presenca ou auséncia de planejamento de manutencédo. O resultado se encontra na

Figura 1.



Figura 1 — Ha auséncia de planejamento de manutencgéo
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Fonte: Autoria propria

De acordo com a figura 1, é possivel notar que de nove funcionérios, a
maioria respondeu que ha auséncia. A situacdo se mostra problematica, pois é
primordial que a empresa possua planejamento. Uma efetiva administracdo com
tomadas de decisdes assertivas acontece quando existe uma boa programacao.
Dessa forma, com proposta do plano de manutencgé&o, a partir da aplicacdo dos seis
passos, serd o ponto de partida para uma boa gestdo da manutencao.

A seguir, questionou-se, se ha auséncia de registros de resultados de

manutencdo. O resultado sera apresentado na Figura 2, abaixo:

Figura 2 — Auséncia de registros de resultados de manutencao

Fonte: Autoria propria

Na figura 2, seis dos funcionarios responderam que ha auséncia dos registros

de manutencgdo. Isso mostra que a empresa tera dificuldade para prevenir uma



futura parada. Com a proposta de criar um documento para esse procedimento, sera
fundamental para a empresa conhecer o periodo de tempo, pecas trocadas, tipo de
manutencao, quem foi o responsével pela operacéo e etc.

Em seguida, foi realizada a pergunta sobre os manuais que auxiliam nos
procedimentos de manutencdo, se a empresa possui ou nao. A Figura 3 ilustra as

respostas obtidas.

Figura 3 - Auséncia de manuais que auxiliam nos procedimentos de manutencgéo

Fonte: Autoria propria

De acordo com a figura 3, é possivel notar que oito funcionarios responderam
gue ha auséncia de manuais que auxiliam nos procedimentos de manutencdo e um
respondeu que ndo tem auséncia.

Os procedimentos de manutencao variam de acordo com as especificacoes e
funcBes das maquinas. Ou seja, certos procedimentos sao diferentes e precisam ja
estarem descritos para que seja feito o servico quando necessario.

Dessa forma, questionou-se na pergunta seguinte, sobre a demora para

encontrar e solucionar uma falha detectada.
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Figura 4 — Demora em solucionar falhas detectadas

Fonte: Autoria propria

De acordo com a Figura 4 é possivel notar que houve algumas divergéncias
de opinides, isso porque, os funcionarios diretos da manutencéo afirmam encontrar
solucéo rapidas e os operadores das maquinas, que ganham por producao, dizem
existir demora. A demora para solucionar ocasiona perdas financeiras, de producao
e, principalmente, atraso na entrega do produto, atingindo diretamente o cliente final.
Para esse problema pode-se entender que a solugédo € simples, pois se traduz na
elaboracdo de um bom planejamento e acompanhamento, para que todos o0s
funcionérios figuem satisfeitos com esse critério.

Na pergunta seguinte, questionou-se, sobre quais sdo as modalidades de

manutencao disponiveis na empresa.

Figura 5 — auséncia de manutengéo preventiva

Fonte: Autoria propria
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De acordo com a figura 5, é possivel notar que oito funcionarios
responderam que a empresa ndo aplica manutencdo preventiva. A manutencéo
preventiva é aquela agdo sistematica de controle e monitoramento, com 0 objetivo
de reduzir ou impedir falhas no desempenho de equipamentos, maquinas e
estruturas. Dessa forma, a sua auséncia implica diretamente nos custos
operacionais, queda nos lucros, quebra do prazo de producdo, aumento dos riscos

de acidente e perda de contratos.

4.2NECESSIDADES MANUTENGCAO NA EMPRESA

Conforme os dados levantados, a situacdo se mostra problematica, pois é
primordial que a empresa possua planejamento. Uma efetiva administragdo com
tomadas de decisdes assertivas acontece quando existe uma boa programacéao.
Dessa forma, com proposta do plano de manutencéo, a partir da aplicacdo dos seis
passos, sera o ponto de partida para uma boa gestdo da manutencao

Com a proposta de criar um documento para esse procedimento, sera
fundamental para a empresa conhecer o periodo de tempo, pecas trocadas, tipo de
manutenc¢ao, quem foi o responséavel pela operacéo e etc.

Os procedimentos de manutencao variam de acordo com as especificacdes e
funcdes das maquinas. Ou seja, certos procedimentos séo diferentes e precisam ja
estarem descritos para que seja feito o servico quando necessario, pois existe
demora para solucionar problemas de manutencdo, o que ocasiona perdas
financeiras, de producéo e, principalmente, atraso na entrega do produto, atingindo
diretamente o cliente final. Para esse problema pode-se entender que a solugéo é
simples, pois se traduz na elaboragcéo de um bom planejamento e acompanhamento,

para que todos os funcionarios fiquem satisfeitos com esse critério.

4.3PROPOSTA DA IMPLANTACAO DA MANUTENCAO PREVENTIVA

ApoOs a coleta de dados dos questionarios aplicados, conforme o item 4.1, foi
sugerido uma proposta de plano de manutencdo seguindo seis passos que serao

explicados a seguir:
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4.3.1 Passo 1 - Ficha de cadastro de maquinario

O primeiro documento criado para seguir 0 passo a passo do planejamento e
controle da manutencéo sera a implementacdo da ficha de cadastro de maquinas e
equipamentos. Esse documento tem por objetivo gerar vérias informacgdes
importantes para a gestdo da manutencédo, manutencdes preventivas e periddicas e
outras atividades. Este cadastro podera ser feito por meio de softwares pagos,
planilhas no Excel ou até mesmo por meio de arquivamento dos documentos fisicos
pelo periodo pré-determinado pela gestdo e nas devidas pastas definidas por
maquinario ou equipamento. Além disso, podera diminuir o tempo que gasta para

procurar informacdes em fontes externas.

Figura 6 — Ficha de cadastro de maquinério
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Fonte: Autoria propria

Conforme apresenta a figura 6, a ficha de cadastro é composta por quatro
itens, onde o primeiro se refere aos dados da empresa fabricante ou vendedora do
maquinario, contendo informac¢cdes como nome da empresa, CNPJ, endereco, bairro,
CEP e UF (estado) que esta localizada. O segundo item contém os dados do
maquinario como o nome, fabricante ou marca, modelo, categoria, valor de compra,
data de compra, nome do vendedor, local de venda e local de trabalho que ela sera
enviada. O terceiro item contém as especificagcdes técnicas como motor, poténcia
maxima, pneus, for¢a, capacidade da concha ou cagamba, garras, peso operacional

e tipo de braco. Vale ressaltar, que o plano seré aplicado para tratores, por isso, as
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especificacdes do documento serdo validas apenas para 0 mesmo. E o ultimo item
diz respeito ao nome do funcionario responsavel pelo cadastro daquele
equipamento, bem como sua funcéo e assinatura para poder arquivar em sua pasta.
Todas essas informacfes serdo possiveis conseguir através do manual de cada
equipamento ou com o préprio vendedor.

E de muita importancia esse cadastro para um controle pleno da gestdo da
manutencao, isso porque, sem ela, sera dificil continuar um controle adequado sobre

as préaticas de manutenc¢éo dos colaboradores do setor.
4.3.2 Passo 2 — Manual de operacao de servi¢cos

O segundo documento (figura 7) foi criado com a ajuda de informacdes de
especialistas e profissionais da éarea, por ser alguns dos pontos sugeridos por
fabricantes de tratores. Vale ressaltar, que cada fabricante de trator deve fornecer o
préprio manual de operacdo em que constem todas as atividades de manutencéo a

realizar durante a vida util do mesmo.

Figura 7 — Manual de operacéo de servico

Lavar

MANUAL DE OPERACAO DE SERVICO

Limpar
Trocar
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do motor
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ouacada 10 horas |Intervalo deservigo

Manutengio didria

Manutenciio semanal ou a cada 50
horas

Manutengio mensal ou a cada 250 horas

Fonte: Autor (2023)

Neste documento sera apresentada a descricdo de cada operacdo de servico
realizada conforme um periodo de tempo estabelecido ou horas trabalhadas. Com a
aplicacao deste manual, sera possivel realizar manutencéo preventiva diariamente,
semanalmente ou mensalmente. Em cada uma delas serdo atribuidos diversos
fatores como o de verificar, limpar, trocar, lubrificar, ajustar ou adicionar, drenar e

lavar.
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Tendo como exemplo, a diaria ou a cada 10 horas, comtempla algumas
operacbes a serem aplicadas como: verificar nivel do 6leo lubrificante do motor,
nivel do liquido de arrefecimento do motor, pressdo de inflagdo dos pneus, aperto
das porcas das rodas além de limpar, lubrificar, ajustar ou adicionar e drenar os
mesmos e outros itens.

Para o intervalo de tempo semanal ou a cada 50 horas adicionada, seréo
acrescentados todos os itens anteriormente ditos nos procedimentos diarios, mais a
verificagdo de pedais, sistemas elétricos, pneus, rodas, nivel do fluido do freio,
reaperto das bracadeiras das mangueiras do sistema hidraulico e de direcéo e, além
disso, efetuar limpeza geral do maquinario.

Para o intervalo mensal ou a cada 250 horas, serdo somados todos os itens
de verificacdo diaria e semanal mais os itens como: substituicdo de 6leo do motor,

filtro de 6leo do motor, filtro duplo de combustivel e tantos outros.
4.3.3 Passo 3 - Relatério de inspecéo

No terceiro passo sera utilizado um documento que objetiva as inspecdes
diarias, semanais ou mensais do maquinario e dos equipamentos, e possa garantir
gue eles estejam sendo manuseados de forma correta, além disso, estarem em
perfeito estado para a operagdo. Esta acao resultard na minimizacdo de possiveis

riscos, tanto do ativo como para a vida do colaborador. (Figura 8)

Figura 8 — Relatério de inspec¢éo

| RELATORIO DE INSPECAO |

1. Dados do Maquindrio

Nome: [Modelo:
| Categoria:

oooo

Lubrificacio

Necessidnde de intervengo o subsinaigho:

[Eisborag Vit por

Fonte: Autor (2023)

Este documento possui dois campos para preencher, o primeiro esta
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relacionado aos dados da maquina como: nome, fabricante, local de trabalho,
modelo, categoria e tipo de maquinario. No segundo capitulo, estdo os itens de
mecanica, elétrica e lubrificacdo a serem verificados, anotando o valor padréo e
valor atual. Apds esta inspecdo, no final do documento, o responsavel podera
concluir tanto que a maquina precisa parar para realizar manutencéo preventiva ou

nao.
4.3.4 Passo 4 - Procedimento de manutencao padréo

Este documento de procedimentos de manutencdo padrao (Figura 9)
explicard bem detalhadamente o passo a passo para realizar cada atividade que
sera executada na manutencdo preventiva. No entanto, € necessario atencao para
algumas caracteristicas ao escrever estes procedimentos que sdo: escrita em
linguagem simples e intuitiva, evitar erros de interpretacdo, revisar sempre que
possivel o documento e comecar sempre com um verbo, fazendo isso, jA consegue

fazer um bom procedimento.

Figura 9 — Procedimento de manutenc¢éo padréo

PROCEDIMENTO DE MANUTENCAO Data:
PADRAO

1.Dados Técnicos

Procedimento:
™M &

Tocal:

Responsavel Técnico:

Colaboradores:

Tempo Médio:

Procedimentos de Seguranca:
PTs:

entas utilizadas:
trabalho:

Ferr
Local

2. Procedimento:

Item Atividade

3. Funcioniirio Responsiavel

Nome:
Fungio:
Assinatura:

4.Fotos (Anexos)

Fonte: Autor (2023).
O documento possui quatro itens, onde no primeiro se encontra a parte de

dados técnicos como: o nome do procedimento, maquinario, local, responsavel
técnico, colaboradores envolvidos, tempo médio da operacdo, procedimentos de
seguranga, os EPI’'s necessarios para desenvolvimento da atividade, ferramentas
utilizadas e local de trabalho.

No segundo item, refere-se a descricdo dos processos para a padronizacao
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das atividades. No terceiro item € um campo para identificar o responsavel técnico
por este documento. E no dltimo item, serve para incluir fotos em anexo de cada
etapa detalhada.

Os procedimentos de manutengdo sao necessarios por varios fatores, um dos
principais estdo sdo de proteger a saude e seguranca dos funcionarios, além de
garantir que todos os colaboradores executem as atividades com o mesmo nivel de
qualidade, independente se for o operador da maquina ou o mecanico, o objetivo é
que cada pessoa da empresa, tenha condicbes de seguir o passo a passo e
executar o procedimento. Vale ressaltar também, que nem todas as atividades
poderdo ser feitas por qualquer funcionario, precisando nelas de um colaborador

treinado e com méao de obra qualificada para a manutencao.
4.3.5 Passo 5 - Tabela de manutencao de equipamentos

Esta tabela tem o objetivo de documentar a relacdo do que foi realizado
durante o procedimento de manutencdo, como a relacdo dos maquinarios,
procedimentos, pecas avaliadas, periodicidade, mecéanico responsavel e outras
informagdes (Figura 10).

Figura 10 — Plano de manutencéo

Data:
PLANO DE MANUTENCAO

Local:

1. Dados Técnicos

Maquinrio:
Local:

Responsavel Técnico:
Fer

Silizad:

2. Procedimento:

Processo Periodicidadd Duragiio | Funciondrios|

3. Funcionério Responsivel

Nome:
Fungao:

4. Fotos (Anexos)

Fonte: Autor (2023).
Este relatério, serd um recurso chave para preparacdo da equipe de forma
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estratégica para novas demandas, a gestdo de ativos. Este documento mostrara
todas as informacfes sobre a assisténcia técnica de um equipamento realizadas.
Além disso, com o preenchimento detalhado, serdo grandes aliadas ndo s6 da
equipe como para o0 gestor, isso porque, o dara vantagens de trabalhar obtendo o
controle de dados, métricas e indicadores deste setor para tomar futuras decisbes
assertivas. Sendo possivel planejar um cronograma preventivo de manutencéao das
magquinas.

O registro de atividades da prestacdo de servicos esta dividido em quatro
etapas: o0 item que visa descrever dados sobre a maquina, no outro sobre o
procedimento realizado juntamente com detalhes acerca da periodicidade, duracao e
funcionarios responsaveis por cada atividade. O terceiro item serve para identificar o
responsavel técnico que realizou a inclusdo destes dados e o Ultimo campo é

destinado para anexar fotos dos itens verificados ou consertados.
4.3.6 Passo 6 — Cronograma anual de manutencdo preventiva

O ultimo passo serd a criagdo de um cronograma para identificar quais

atividades terdo no setor de manutencéo (Figura 11).

Figura 11 — Cronograma anual de manutencéo

DATA INICIAL: CRONOGRAMA ANUAL - MANUTENGAO

ANO

Miquinas
JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL AGO SET ouT NOvV DEZ

Fonte: Autor (2022)

7

O cronograma anual de manutencdo é um fator primordial dentro do
planejamento e controle da manutengédo. Esta atividade se resume em definir a
frequéncia para a execucdo das atividades de manutencdo e adiciona-las em um
calendario, chamado cronograma anual. Esta sera responsavel em marcar desde

atividades diarias até anuais.
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Para a elaboracdo deste documento, serd importante considerar a
produtividade da equipe antes de iniciar a programacdo dos servicos. Cada
funcionario possui um fator de produtividade diferente. O tempo para realizar a
manutencdo mecéanica pode ser mais rapida ou ndo que a elétrica e assim por
diante. Outro ponto importante é calcular o indicador de tempo mais usado na
gestdo da manutencao, chamado Backlog. Ele se classifica por medir o acimulo de
atividades pendentes de finalizagc&o. Por isso, antes de montar o cronograma se faz
necessario esta medigcéo para ndo atrasar as atividades recém programadas.

Outro ponto crucial sera na etapa de planejamento, atividade que acontece
antes da programacédo, o responsavel desta etapa precisa conhecer muito bem o
plano para a qual esté atribuindo o cronograma. O funcionamento deste setor, visa
definir junto ao setor de planejamento e controle da produgcdo quais serdo as
melhores datas para haver paradas dos maquinarios para manutencao preventiva.

Outro ponto importante sera definir as prioridades para os servicos de
manutencdo. E, por meio disso, sera definido quando esses servicos poderdo se
encaixar no cronograma. ISso porque, no cronograma nao entram apenas Servigos
planejados como as preventivas e preditivas, as solicitacbes de manutencdes
corretivas ou emergencial também ocorrerao.

Uma vez definido esses pontos, ja serd possivel definir um cronograma
macro. Este possui apenas as previsfes de execuc¢do, a titulo de exemplo: uma
frequéncia de dois em dois meses, sera disparada uma ordem de servigco para
determinado maquinario. Para finalizar, uma vez que ja possui o calendario macro,

sera facil definir o cronograma micro responsavel pela definicdo de datas e horas.

5. CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo teve como tema central o a importancia do planejamento e
controle da manutencdo das empresas, o qual foi apresentado através das teorias
expostas e das ferramentas que os autores propuseram no decorrer do trabalho.

A partir do estudo realizado no presente artigo, pode-se concluir que o
Planejamento e Controle de Manutencdo (PCM) pode identificar as necessidades
das industriais e priorizar a maximizacdo da disponibilidade dos equipamentos de
producdo. Esta implementagcdo busca o alinhamento do sistema produtivo

integrando ao da manutengcdo, com foco na competitividade empresarial,



19

minimizacdo dos desperdicios e dos custos de manutencdo, favorecendo a
capacidade profissional do mantenedor.

Devido a falta de treinamentos e padronizacdo de processos, muitos registros
de manutencdo ndo sdo devidamente arquivados. Algumas maquinas ndo possuem
identificacbes nem planos preventivos de manutencdo, gerando assim a falta de
histérico e uma desorganizacdo quanto aos registros no sistema.

Apés identificado os processos realizados, a equipe de consultores iniciou a
implantacdo do planejamento e controle da manutengdo na empresa. A primeira
coisa a ser feita é escolher a equipe responsavel por registrar as atividades, liberar
as ordens de servico e realizar a manutencdo. Dessa forma, considera-se que 0s
indicadores de manutencéo servem como forma de demonstrar o comportamento
dos equipamentos e sistemas de producao em relagéo as acdes de manutencéo.

Acredita-se que ap0s a implantacdo completa deste plano de acdo, é
necessario realizar nova reunido para apresentar os resultados, bem como,
identificar as possiveis falhas e propor novas acfes para minimizar as nao
conformidades no processo de planejamento e controle da manutencédo na empresa
em estudo.

No contexto atual, as empresas necessitam procurar meios de tornar sua
manutencdo mais eficiente, o que evidencia a importancia do Planejamento e
Controle da Manutencao. A competitividade entre as organizacdes e a globalizagcéo
dos mercados também revela a importancia da reducéo de custos.

Com a compilacdo de ideias e a analise da literatura, constata-se que uma
boa manutencao esta diretamente ligada a uma eficiente conservacédo das maquinas
e equipamentos. A manutencao tem importancia vital no funcionamento de uma
industria e para desenvolver-se em atividades com qualidade, € preciso a aplicacdo
de modernas tecnologias.

E necessario que toda empresa invista em manutencdo, pois sdo varias as
vantagens que apresenta. Além de controlar erros e interrupgdes durante a
producdo, economiza-se tempo e recursos com a existéncia de atividades modernas
e eficientes. Mas, para isso, a organizacdo deve preparar uma equipe bem
qualificada, pois as atividades de manutencdo requerem muita técnica e preparo.

Desta forma, pode-se equiparar o setor de manutencdo como qualquer outro
muito importante para as organizacdes pois abrange acfes que estdo diretamente

ligadas a produtividade da empresa, através da busca pela eficiéncia das maquinas



20

e equipamentos, o que vai definir a qualidade do produto final. Assim, espera-se que
este trabalho possa ter sido uma forma de apresentar a importancia de se investir
em manutencgdo, para que as empresas possam atender as exigéncias do mercado
de forma r4pida e eficaz.

Diante de todos os aspectos que foram levantados e relatados, pode-se
concluir que o Planejamento e Controle da Manutencdo é de extrema importancia
para as organizagoes, independentemente do tamanho ou ramo de atividade, todas
elas precisam estar atentas a gestdo desta ferramenta, pois ela podera reduzir
custos e melhorar a confiabilidade dos processos e, consequentemente, melhorar a
competitividade da empresa no mercado.

Por fim, sugere-se para novos estudos buscar uma empresa que utilize com
competéncia o processo de planejamento e controle da manutencdo e comparar
com os aspectos abordados pelos autores aqui relacionados, se o que se realiza na

pratica tem relacdo com a teoria abordada.
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