MINISTERIO DA EDUCACAO

SECRETARIA DE EDUCAGAO PROFISSIONAL E o8 iSTITUTO FEDERAL
TECNOLOGICA BBN Amazonas
INSTITUTO FEDERAL DE EDUCAGAO, CIENCIA E B Compus aras ento

TECNOLOGIA - AM
DEPARTAMENTO DE ENSINO SUPERIOR
CURSO DE GRADUACAO EM ENGENHARIA MECANICA

NEIRISMAR DOS SANTOS SALES

A IMPORTANCIA DA PADRONIZACAO DA I\/lANUTENCAO CORRETIVA E
PREVENTIVA COMO REDUCAO DE TEMPO

MANAUS — AMAZONAS
2020



NEIRISMAR DOS SANTOS SALES

A IMPORTANCIA DA PADRONIZACAO DA MANUTENQAO CORRETIVA E
PREVENTIVA COMO REDUCAO DE TEMPO

Trabalho de Conclusédo de Curso
apresentado ao Curso de Engenharia
Mecanica do Departamento Académico de
Processos Industriais do Campus Manaus
Centro do Instituto Federal de Educacao,
Ciéncia e Tecnologia do Amazonas, como
requisito parcial para a obtencao do titulo
de Bacharel em Engenharia Mecanica.

Orientadora: Prof2 Dra. Elaine Carvalho de
Lima

MANAUS — AMAZONAS
2020



Biblioteca do IFAM- Campas Manaws Centro

51631 Sales, Meirismar dos Santos.
A importancia da padromizacio da manutencio cometiva e preventiva
come redugio de tempo  Meinismar dos Santos Sales. — Mansus, 2020
51 p.:il color.

Federal de Educacdo, Ciéncia e Tecnologia do Amazonss, Campus Manas
Ceatro, 2020.
Onientadora: Profa. Dra. Elaine Carvalho de Lima_

1. Engenharia mecamica. 2. Maquinas - manutencio. 3. Melhoria
comtimua. 4. Processos. I Lima, Elsine Carvalbo de. (Orient.) I1. Institato
Federsl de Educagio, Ciéncia & Tecnologia do Amazonss T Tinalo.

CDD 621

Elaborada por Marcia Auzier CRE 11/507



MINISTERIO DA [ ACA
INSTITUTD FEDERAL DE EDUJCACAD, CIENCIA E TECNOLOGIA .
PRO REITDRIA DE ENSIND
CAMPUS MANAUS-CENTRO
DIRETORIA DE
DEPARTAMENTO ACADEMICO DE PROCESSOS INDUSTRIALS
COORDENACAD DE ENGENHARTA MECANICA

FICHA DE AVALIAGAO DO TRABALHO DE CONCLUSAOQ DE CURSO

No dia vinte & oito do més de setembro de dois mil & vinte, s 1940 horas na Sala Virual da
Plataforma GOOGLE MEET, knk mest google comyimw-fuaw-ubi, o académico NEIRISMAR
DOS SANTOS SALES apreseniou o seu Trabalho de Conclusdo de Curso para avaliagio da
Banca Examinadora presidida pela Profa. Dra. Elaine Carvalho de Lima (onentadora — [FAM),
composta pelos demais examinadores: Prof. MSc. Alberto Luiz Femandes Queiroga (Membro 1
— IFAM) & Profa. MSc. Erica Priscilla C. de Lima Machado (Membro 2 — IFCE). A sessio pablica
de defesa foi aberia pelo Presidente da Banca, que apresenfou a Banca Examimadora e deu
continuidade aocs trabalhos, farendo uma breve referéncia ao TCC que tem como fitulo: A
Importincia da Padronizagio da Manutengio Cometiva e Preventiva como Redugio
de Tempo. Na sequénca, o académico teve até 30 minutos para a comunicagdo oral de seu
trabalho, & cada integrante da Banca Examinadora fez suas argligbes apds a defesa do mesmo.
Ouvidas as explicagdes o académico, a Banca Examinadora, reunida em carater sigiloso, para
proceder & avaliago final, defiberou e decidiu pela Aprovagdo com média (8,3) do referido
trabalho.

Foi dada cEncia ao académico que a versdo final do trabalho devera ser enfregue até o prazo
méaximo de B0 dias, com as devidas alteragfes sugeridas pela banca. Nada mais a tratar, a
sessdo foi encerada as 20h 48min, sendo lavrada a presenie ata, que, uma vez aprovada, foi
assinada por todos os membros da Banca Examinadora e pelo académico.

liem Orientador(a) | Coorientador(a) |  Membro 1 Membro 2
Trabalho Escrito (U a b) 2,0 K11 a0 a0
Apresentacdo Oral (U a 33 33 3.9 3.
4)
Nota Final (0 a 10} 8.5 8.5 85 85
Média Final 8.5 85 85 85

Mo item trabalho escrito, a banca examinadora avaliou a organizacdo segquencial,
argumentacio, profundidade do tema, comegdo gramatical, clareza, apresentagdo estética,
comegdo gramatical, adequagdo acs aspectos formais 3s normas da ABNT, relevancia e
contribuigdo académica da pesquisa.

MR
Ll Lhe dl

L LI
L3



MINISTERIO DA EDUCACA
INSTITUTO FEDERAL DE EDUCACAD, CIENCIA E TECNOLDGIA .
PRO REITORILA DE ENSINOD
CAMPUS MANAUS-CENTRO
DIRETORIA DE
DEPARTAMENTO ACADEMICD DE PROCESS0S INDUSTRIALS IHEIIRI LULIaL
COORDENAGAD DE ENGENHARIA MECANICA TITOHIES

Mo item apresentagdo oral, a banca examinadora avaliou: dominio do conteddo, organizagso da
apresentacdo, habilidades de comunicagdo e expresedo, capacikdade de argumentagdo, coregio
gramatical e apresentacio estética do trakalho.

A meédia final foi calculada pela soma das notas finais atribuidas peloz membros da Banca
Avaliadora.

ALTERAGOES PROPOSTAS PELA BANCA
A banca sugenu os sequintes elemenios para ajustes do TCC: rewiedo ortografica no frabalho;
falar da conceituacio de padronizagio utilizada no escopo do trabalho; ennguecer desenvolver
o capitulo dos resultados com o dados alcangados na pesquisa.

Prof. Orientador /Presidente: _ QQ&LW \:? -.._{_}{L Z0imen

el B T da b 4 hene Lol
Prof. Membrp 2: _ ©o T & m Smo

Prof. Membro 1

=

i r
) Ao jpedte b

Académico: i




“‘“Aos meus pais Lator Carvalho Sales e
Rosanete dos Santos Sales, a minha esposa
e filhas Edinelza dos Santos Marques,
Victoria Camily e Evelin Beatriz que sempre
acreditaram no meu potencial e contribuiram
com essa conquista. Amo vocés mais que
tudo, e acima de tudo a Deus por me
proporcionar essa conquista”.



AGRADECIMENTOS

A Deus por me mostrar sempre o melhor caminho e de alguma forma me
ensinar nagueles que nédo foram tdo bem escolhidos.

Agradeco por tudo ao nosso orientador muito obrigado pela sua dedicacao,
paciéncia e carinho ao lecionar, pois sei que isso € uma misséo ardua e se hoje eu
SOu uma pessoa mais instruida e realizada devo muito disso a vocé. Obrigado querido
mestre(a).

A minha familia que sempre me incentivou nos momentos mais dificeis e
compreenderam a minha auséncia enquanto me dedicava a esse trabalho.

Aos professores, pelas correcdes e ensinamentos que me permitiram

apesentar o melhor desempenho no processo de formacao profissional.



RESUMO

A padronizacdo dos processos possibilita a diminuicdo do tempo de uma tarefa,
agilidade nos procedimentos internos e melhora na eficiéncia interna da produgéo.
Assim, realizar um processo levando em consideracdo a melhoria continua do
desempenho do maquindrio contribui para os resultados positivos auferidos com o uso
de uma determinada maquina. Nesse contexto, a melhoria continua permite que para
cada processo exista a melhor maneira de realizar uma atividade, permitindo com que
seja feito em um menor espaco de tempo, evitando que ocorram paralisacdes devido
a falhas ou manutengdes imprevistas em um determinado servigo. Dessa forma, este
trabalho tem como principal objetivo, apresentar técnicas que evitem 0 custo
desnecessario com treinamento técnico e desperdicio de recursos disponiveis na
manutencdo de equipamentos. Na parte metodoldgica, este trabalho trata-se de um
estudo de caso utilizando-se de pesquisa descritiva e observagcédo direta sobre o
funcionamento do maquinario em uma empresa de terraplanagem na cidade de
Manaus- Amazonas. Foram realizadas visitas e verificacdo de todos os fluxos e
técnicas praticadas no dia a dia da organizacdo perante a manutencdo de suas
maquinas. A coleta de dados realizada por meio de pesquisa quantitativa, andlise
documental e observacdo direta, teve o intuito de pontuara frequéncia com que
ocorrem as paralisacfes de maquinas para manutencdao, trocas e ajustes, analisando-
se as possiveis perdas comparadas com a variavel tempo como desperdicio de
recurso material e econbmico dentro da organizagdo. Os resultados da pesquisa
discriminaram que a gestdo de manutencdo tem uma grande importancia, visto que
colabora para a qualidade do servigco perante o cliente, quando uma empresa realiza
a manutencdo dos maquinarios ela evita perdas de produtos/servicos e da qualidade
perante falhas e inoperancia dos maquinarios. Por fim, espera-se que a pesquisa
proposta e levantada possa corroborar com estudos atuais e os futuros, podendo levar
a reducéo de tempo e custos para diversas organizacoes.

PALAVRAS-CHAVE: Melhoria Continua. Maquinas. Processos.



ABSTRACT

The standardization of processess allows the reduction of the time of a task, agility in
internal procedures and improvement in internal production efficiency. Thus,
performing a process taking into account the continuous improvement of do the
performance of the machinery contributes to the positive results obtained with the use
of a given machine. In this context, continuous improvement allows each process to
have thera best way to perform an activity, allowing it to be done in a shorter period
of time, preventing outages due to failures or unforeseen maintenance in a given
service. Thus, this work has as main objective, to present techniques that avoid the
unnecessary cost with technical training and waste of resources available in the
maintenance of equipment. In the methodological part, eandste work is a case study
using descripti vere search and direct observation on the functioning of machinery in
an earthmoving company in the city of Manaus- Amazonas. Visits and verification of
all flows and techniques practiced in the day-to-day of the organization were carried
out in the face of the maintenance of its machines. Data collection performed through
guantitative research, documentanalysis and direct observation, was intended to
score pontuar the frequencywithwhichthere is machineshutdowns for maintenance,
exchanges and adjustments, analyzing the possible losses compared with the variable
time as a waste of material and economic resources within the organization. The
results of the research discriminated that maintenance management has a great
importance, since it contributes to the quality of service to the customer, when a
company performs the maintenance of machinery it avoids losses of products /
services and quality in the face of failures and inoperability of the machinery.Finally,
itis possible that the research proposed and raised can corroborate current and future
studies, which can lead to a reduction in time and costs for various organizations.

Keywords: Continuous improvement. Machines. Processes.



LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

ABNT — Associacédo Brasileira de Normas Técnica
NBR — Norma Brasileira

OEE - Overall Equipment Effectiveness

OS - Ordem de Servigo

TQM — Gestao da Qualidade Total



LISTA DE TABELAS

Tabela 1- Relac&o dos quatro fatores importantes para a vantagem competitiva ....19
Tabela 2- Relacdo de maquinarios com seus valores diarios...........ccceevevvvvvvienieeennn. 35
Tabela 3-Demonstrativo do custo de oportunidade pela variavel tempo de 9 dias...35
Tabela 4- Plano de Acéo de implementagéao da padronizagdo do processo ............ 38

Tabela 5- Folha de Verificacdo das atividades do setor de manutencéo.................. 38



LISTA DE GRAFICOS

Gréfico 1-Porcentagem dos problemas encontrados na realizagdo da manutencdo39


file:///C:/Users/ELAINE/Downloads/TCC_Eng_Mecânica_IFAM%201%20-%20Neirismar%20sales.docx%23_Toc43075959

LISTA DE FIGURAS

Figura 1-FIuxograma Padr@io .............eiieeeeieieeiiiiiis e e e ee e e e e e e e e e e eeaaas e e e e e eeeeannes 21
Figura 2-Simbolos do FIUXOQrama ..........ccoovvviiiiiiiiiie e e e e eeanees 22
Figura 3-Vantagens do flUXOQIamal...........uuuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 23
Figura 4-Folha de VErifICAGAO ..........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 24
Figura 5-Diagrama de IShIKaWa..............ccoiiiiiiiiiiii e e 26
Figura 6-Tip0S d€ MAaNULENGAD.........uuiiieeeeeeieeiiiiie e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeaaar e e e e e e eeeeennes 28
Figura 7- Fluxograma atual da @MPreSa .............uuueeruuimiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiineeeeeenennneees 34

Figura 8- Diagrama de Causa e Efeito do problema.................uvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinee 37


file:///C:/Users/ELAINE/Downloads/TCC_Eng_Mecânica_IFAM%201%20-%20Neirismar%20sales.docx%23_Toc43076039
file:///C:/Users/ELAINE/Downloads/TCC_Eng_Mecânica_IFAM%201%20-%20Neirismar%20sales.docx%23_Toc43076041
file:///C:/Users/ELAINE/Downloads/TCC_Eng_Mecânica_IFAM%201%20-%20Neirismar%20sales.docx%23_Toc43076042
file:///C:/Users/ELAINE/Downloads/TCC_Eng_Mecânica_IFAM%201%20-%20Neirismar%20sales.docx%23_Toc43076043

SUMARIO

1RO 510071 1T 12
1 GESTAO DA QUALIDADE TOTAL.....oiiiiiietriieeeeeeeeeesesseessssesissesessesses s senessnsanenens 14
1.1  QUALIDADE TOTAL ..ottt ettt 14
1.2 TOTAL QUALITY MANAGEMENT = TOQM ...coviiiiiiirieie e 16
1.3 PROCESSOS ...ttt bbbttt bbb 17
1.3.1 GESLAO UE PrOCESSOS ....cuiiiiiiieiiieiieiesiee it et stee ettt sreesteeeesneesbeaneesneeneas 17
1.3.2 Mapeamento d€ PrOCESSOS. .....ccciiiiiirieieie ettt 18

1.4 AS SETE FERRAMENTAS DA QUALIDADE.......cccocoiiiiiiiiieieeee e 19
141 FIUXOQIAMA .oooeiiiiiiieieeee ettt 20
1.4.2 Folhade Verificagao .............ccooe i 24
1.4.3 Diagrama de Causa Efeito ou Diagrama Espinha de Peixe..............cc.c...... 25

2 MANUTENCAO EM EQUIPAMENTOS ......coeveieeeiieesteeereeee s esas s, 27
2.1 GESTAO DA MANUTENGAO.......c.ooicieeieeeeeeeeseesee e veeee s saases s, 27
2.2. TIPOS DE MANUTENGAOQ .......oooieveiseeeeetese et ssnasss s s sensenens 27
2.2.1 ManULENGAO PreVENTIVA ........cccoiiiiiiiiiieeee e 28
2.2.2 MaNULENGEO COITELIVA.......eciui ettt 29
2.2.3 ManULENCAO0 PreditiVa .........ccccviiieiiie st 29
2.2.4 ManULENGA0 DELECTIVA .......ccuevviieiiieiiieee e 30

3 PROCEDIMENTO METODOLOGICOS ......ocveiveeieeeteeeeeeeves oo, 31
3.1 AREA DE ESTUDO ...coouiiiiiiieeeissteses ettt 31
3.2 COLETA DE DADOS ..ottt st st sttt sbe st 31
3.3 ANALISE DE DADOS......ooioiiieiniineieisesesissise st essssens 32

4 ESTUDO DE CASO ..ottt sttt sa ettt st sbensenneanes 33
5 ANALISE DE RESULTADOS .......ooiiiieiieeceeiees et estst st enes s sissenesasn s senensssnens 37
6 VISAO ATUAL SOBRE A MANUTENCAO NAS EMPRESAS ......cccooovevvveeereeeenen, 42
CONCLUSOES .....oooie st 44

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ... e er e enann 46



12

INTRODUCAO

A padronizacdo dos processos possibilita a reducdo do tempo e reduz o
desperdicio de mao de obra e de troca de pecas com maior frequéncia. Assim, realizar
um processo levando em consideracdo a melhoria continua do desempenho de um
maquinario contribui para os resultados positivos auferidos com o uso de uma
determinada maquina. Nesse contexto, a melhoria continua contribui para que a cada
processo exista a melhor maneira de realizar uma atividade, permitindo com que seja
feito em um menor espaco de tempo, evitando que ocorram paralisacdes devido a
falhas ou manutenc¢des imprevistas em um determinado servico.

Nesse sentido, destaca-se a estratégia de Gestao da Qualidade Total, pois 0
foco de melhorar processos e métodos favorecendo a forma como séo conduzidas as
técnicas e como séo utilizados os recursos disponiveis. Elaborando com isso novos
meios de realizar tarefas internas, reduzindo tempo de opera¢fes, aumentando a
produtividade e, consequentemente trazendo resultados impactantes (HEADLEY,
2013).

Essa tematica esta relacionada com os problemas ocorridos com a manutencao
corretiva que acontece com maior frequéncia quando ndo ha um controle de
manuten¢do ou manutencao preventiva com foco na melhoria continua, tendo como
finalidade reduzir tempo de maquinéario parado e evitando trocas de pecas.

Dessa forma, este trabalho tem como Objetivo Geral: apresentar técnicas que
minimizem o custo com treinamento técnico e desperdicio de recursos disponiveis na
manutencao de equipamentos.

Para isso, a partir do objetivo geral, foram definidos os seguintes objetivos
especificos:

a) Evidenciar a importancia da gestdo da qualidade e manutencdo de

Mmaguinas nas empresas;

b) Apresentar a importancia da melhoria continua como forma de prevencgéo

de paralisacdes de equipamentos ou maquinarios;

c) Sugerir uma padronizacdo dos processos de manutengcao preventiva ou

corretiva através de ferramentas que podem diagnosticar o desgaste ou

depreciacdo de uma determinada peca do equipamento.

Com isso, trata-se de um estudo de caso utilizando-se de pesquisa descritiva e
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observacdo direta sobre o funcionamento do maquinario em uma empresa de
terraplanagem na cidade de Manaus- Amazonas. Foram realizadas visitas e verificado
todos os fluxos e técnicas praticadas no dia a dia da organizacdo perante a
manutencdo de suas maquinas.

Para analisar os dados foram realizados estudos com tabulacdo dos dados
auferidos através de graficos que demonstram as perdas e a comparacao da técnica
na reducdo do tempo de manutencdo, de 72h para 24h. Junto com analise de
contelido perante as observacoes diretas que foram realizadas no local estudado.

Para alcancar o objetivo estabelecido no trabalho, foram realizadas divisbes
dos assuntos em cinco capitulos. No capitulo 1, serd apontada a importancia da
Gestéo da Qualidade, bem como o uso das ferramentas da qualidade para a melhoria
continua, como prevencao de erros e reducao de custos com paradas imprevistas na
realizacdo de um servico.

No capitulo 2, apresentard a relevancia do conhecimento sobre a
funcionalidade da manutencéo preventiva e corretiva, bem como 0s pontos que
diferem uma da outra, e as técnicas que séo utilizadas para evitar a paralisacao de
maquinarios em momentos inoportunos.

O terceiro capitulo descreve a metodologia do trabalho e quais os tipos de
pesquisas que serdo realizados dentro da empresa de terraplanagem, levando em
consideracao a pesquisa in loco na empresa.

No capitulo 4, aborda sobre o estudo de caso, descrevendo-se e analisando-
se as atividades pertinentes a empresa estudada, bem como os maquinarios que
possuem frequéncia em manutencdo corretiva, observando-se quais 0S
procedimentos que conduzem a essa demanda de servicos terceirizados na troca de
pecas e 0s custos que sao auferidos com a falta de padronizagdo voltada para a
reducao de falhas.

No capitulo 5 serdo descritos os resultados, as sugestdes voltadas para a
problematica encontrada dentro da empresa estudada, as técnicas que podem ser
aplicadas para a reducao de tempo de paralisacdo de uma maquina. Por fim, as

consideracdes finais do trabalho.
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1 GESTAO DA QUALIDADE TOTAL

Neste capitulo sera abordada a importancia da Gestéo da Qualidade Total para
dentro de uma empresa, bem como para a melhoria dos processos internos. Serao

destacados os conceitos principais que envolvem a qualidade total.

1.1 QUALIDADE TOTAL

A gestdo da qualidade € um modelo de gestdo que trabalha a qualidade
empresarial em todos os moldes, de forma interna e externa, preocupando-se,
inclusive com a area de manutencdo, com o foco na satisfacdo do cliente pelo
resultado positivo final, atendendo-se em realizar todos os processos com qualidade
(HEADLEY, 2013).

Com isso, a qualidade é considerada como um conjunto de detalhes que pode
oferecer ao cliente o atendimento de suas necessidades. Desse modo, o cliente é o
elemento central nesse processo, pois a empresa busca suprir seu desejo. Isso
envolve tudo o que o produto oferece ao cliente, perpassando pelos precos, qualidade
e prazo, esses itens quando satisfazem o cliente podem contribuir com a sua
capacidade de escolha, onde abre um leque de oportunidades para a definicdo daquilo
gue melhor o satisfaz (MAXIMIANO, 2010).

Paladini (2009, p.20) ressalta que “...] a palavra “qualidade” apresenta
caracteristicas que implicam dificuldades de porte consideravel para a sua perfeita
definicao”. Isto é, a definicdo é complexa, pois envolve varios fatores, mas ha um
consenso no que diz respeito que a qualidade é alcancada somente quando ha
satisfacdo do cliente, ndo se pode generalizar o que pode ser de qualidade ou nao,
pois o que satisfaz um determinado publico pode n&o suprir aos desejos e
necessidades de outro, o grau de exigéncia de cada um define de maneira resumida
0 gque € qualidade.

Em um ambiente altamente competitivo, a qualidade pode ser uma forte aliada
guando o assunto é diferencial competitivo, pois é tentando alcancar a satisfacéo do
publico-alvo da empresa que ela consegue realizar seus processos, gerar seus
produtos e realizar seus servicos com qualidade. Os mecanismos utilizados pelas
organizacgdes para alcancar a qualidade a torna competitiva no mercado, e quando

oferece atributos que ndo podem ser copiados com facilidade pelas empresas
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concorrentes, ela passa a ter diferencial competitivo que muitas vezes facilita o poder
de escolha de seus clientes e maior participacdo no mercado (OLIVEIRA et al., 2017).

De acordo com Campos (2009), a qualidade traz vitalidade para todas as
empresas, pois depende dela para que se mantenham ativas, sendo escolhidas pelos
seus publicos. Ou seja, pode ser considerada uma estratégia para permanéncia das
empresas no mercado. Sem falar da capacidade de acabar com um problema ou
sofrimento de alguém relacionado a algo que as pessoas precisem com que 0 que
adquirido no mercado (CAMPQOS, 2009).

Dessa maneira, Chiavenato (2010) indica que a qualidade deve ser
compreendida e vista pelas organizacées como uma mudanca na forma econdémica
da organizacgéao, e faz com que a empresa utilize melhor seus recursos, fazendo com
que tenha fundos para aplicar em melhorias continuas, e essas por sua vez fazem
com gue impactem nos resultados, que chega até os clientes, resultando na satisfacao
dos mesmos.

Atualmente € intensa a busca por melhores padrbes, as organizacdes
produzem produtos e oferecem servigos eficazes e eficientes ndo sao mais vistas
como um diferencial e sim como uma condi¢c&o para a sua sobrevivéncia no mercado.
A partir dessa discusséo, descrever-se a seguir algumas definicbes para a qualidade
encontradas na literatura. Conforme EOQC (1971) e Paladini (2009) a qualidade pode
ser definida como “a condicao indispensavel de competéncias para o fim a que se
destina”, sendo também como uma adequac&do necessaria ao uso, ou grau de
ajustamento de um produto/servico a demanda que pretende satisfazer.

Para Paladini (2009), a qualidade é vista como sinbnimo de inovacao, de
competéncia, persisténcia e, até mesmo, agressividade. Destaca o0 autor, que caso a
definicdo de qualidade seja realizada de forma incorreta, pode levar a empresa a
sofrer graves consequéncias, que sdo bastante comuns atualmente, como achar que
a qualidade é algo inatingivel, portanto os esfor¢cos seriam em vao; que nao pode ser
alterada; que € subjetiva, entdo ndo ha como ser estruturada; que € um requisito
minimo de funcionamento, entdo qualquer produto satisfara o consumidor; que é a
area apenas de quem é especialista no assunto; que significa classes, estilos ou
categorias, como luxo e sofisticacao.

Oakland (2007) conceitua a qualidade como o atendimento das exigéncias dos
clientes, possibilitando a aceitacdo de um produto ou servico que depende de sua

capacidade de funcionar de modo satisfatorio por um determinado periodo. Por outro
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lado, Milet (1997) afirma que o conceito de qualidade nasceu associado aos produtos
e era medido por critérios tais como durabilidade, robustez, facilidade de uso e
auséncia de falhas, entre outros. Ressalta-se que se ter um produto de excelente
qualidade, ja ndo da vantagem competitiva diante do aumento cada vez maior da
competitividade entre as organizacfes. Assim, o consumidor é a figura de referéncia
para ratificar a real qualidade do produto/servico ofertado.

De acordo com Grifo (1994), para o cliente a qualidade representa a adequacao
ao uso, que engloba o desempenho do produto; o cumprimento das especificagoes;
padrdo de exceléncia em relacdo a um minimo exigido; relacdo custo x beneficio;
condicBes de atendimento durante o processo de aquisicdo; tradicdo no mercado;
seguranca; caracteristicas especificas, exigidas e esperadas. Ja para o fornecedor a
qualidade significa a satisfacao do cliente.

1.2 TOTAL QUALITY MANAGEMENT — TQM

Na década de 1970 surge a Gestao pela Qualidade Total (TQM), que enfatiza
as técnicas estatisticas e as estratégias para envolvimento de todos da organizacao.
Conceitua-se TQM como um método que oportuniza aos funcionarios maior
competitividade, envolvendo-os em processos de melhoria, de modo que os
resultados sejam obtidos em menor tempo, o que pode impactar dentro da
organizacdo em maior qualidade de seus produtos e servigcos (OAKLAND, 2007, p.15).

Deste modo, TQM atua na melhoria de desempenho dos funcionérios fazendo
com que todos se comprometam em atingir a qualidade, agindo intrinsecamente nas
mudanc¢as da cultura organizacional, ndo devendo, pois, ser considerado apenas
como um programa de reducéo de custos ou de melhoria da qualidade (OAKLAND,
2007, p.40).

Assim, a TQM também denominado TQC, tem na letra T o significado de total
envolvimento e comprometimento de todos; o Q € de qualidade; e C é de controle
gerencial (BOND; BUSSE; PUSTINICK, 2012).

Importante aqui destacar que, nem sempre, a abordagem tradicional de
implantacdo do TQM é seguida corretamente dada a sua complexidade e alta
condicdo de incertezas, 0 que impossibilita complementar os dados que viabilizem
analise e ambiguidades presentes nos processos decisorios. Deste modo, a luz do

desdobramento do ciclo PDCA em seis etapas € considerado o mais indicado para
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promover adaptacdes necessarias ao contexto competitivo organizacional. Sobre este

assunto o tépico a seguira sera dedicado.

1.3 PROCESSOS

As empresas contemporaneas visam todos seus comprometimentos para o
desempenho de sua competitividade no mercado, mesmo tendo as atividades bem
estabelecidas, alguns gestores ndo compreendem que para alcangar esse fim precisa
levar em consideracdo todo o processo produtivo, ou seja, a visdo sistémica do
processo. Essa compreensdo € o melhor caminho para fazer com que a empresa
alcance grandes escalas de qualidade no que é ofertado para a sociedade, com uma
continua melhoria em suas atividades, levando em consideragéo o resultado final.

Destarte, todas as etapas que envolvem a analise, descricdo, medicéo,
documentacéo e a capacitacdo dos envolvidos sobre a melhor maneira de fazer suas
atividades dentro do processo produtivo podem assegurar que todos 0S recursos
empenhados alcancaréo resultados de alta performance e desempenho. Dessa forma,
0s processos podem ser levados em consideracao pelas organiza¢cdes como um fluxo
de trabalho que tem inicio com as demandas externas e se finaliza com a
concretizacdo do servico final (LOPES; BEZERRA, 2008).

Seguindo essa logica, a ideia € a mesma de um executor que alcanca todos 0s
resultados esperados logo no inicio das atividades. Isto €, para se tornar padréo, algo
precisa ter sido relevante para a organizacao, no que tange a possibilidade de reducéo
dos custos, tempo e minimizacdo dos desperdicios, consequentemente que leve ao
aumento da lucratividade do negdécio. Seguindo as caracteristicas descritas, 0

executor conseguira alcancar o valor e o resultado que o cliente espera.

1.3.1 Gestao de Processos

Na gestdo de processos as acOes podem estar estruturadas em torno do
processo geral, que compde todos 0s processos internos, que agrega valor para o
consumidor final, e isso seria mais intenso do que as atividades ligadas as funcdes
gue na maioria das vezes séo voltadas para o campo organizacional, onde pode ser
retirado apenas os periodos que séo gerados valor ao cliente (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2018).
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Definicdo similar € mostrada por Hammer e Champy (2009) que determinam o
processo como um grupo de atividades produzidas em uma continuacao racionalizada
de etapas que resultem em bem ou servigo com valor para o consumidor, promovendo
seus fluxos e tornando-os mais eficientes e de alta qualidade.

Para Slack, Chambers e Johnston (2018), pode-se definir processos como o
conjunto das colabora¢cdes que cada micro-operacéo processada na organizacao faz.
Sendo assim, suprindo as necessidades dos clientes e que, geralmente, cruzam 0s
limites organizacionais convencionais.

Conforme De Sordi (2012, p.34) “os processos sao fluxos de trabalho
orientados para atender os objetivos da organizacdo, e que, pela perspectiva do
cliente, proporcionam a agregacgao de valor”.

Sendo assim analisando as definicbes apresentadas, propde-se uma definicao
de processo a ser adotada neste trabalho, similar a ressalta por De Sordi (2012, p.36),
“processo é uma sequéncia de atividades integradas que geram valor para um cliente,
seja ele interno ou externo”.

Com base nisso, essa ideia traz a luz que o processo € como um fluxo de
trabalho, que possui insumos para que sejam realizadas tarefas, e elas precisam
seguir uma sequéncia onde favoreca o tempo e traga bons resultados na variavel
tempo/custos. O processo por sua vez descreve o inicio e o fim de cada tarefa que é
composto um fluxo, onde no qual uma tarefa depende de outra para que no fim se

alcance um resultado para os clientes fins (ANEEL, 2013).

1.3.2 Mapeamento de Processos

Para absorver a magnitude da implementacao do organograma, é essencial
definir o que € um processo, de acordo com Rotondaro et al (2010, p.213), "um
conjunto de causas que geram um ou mais varios efeitos ", por isso sdo atividades
relacionadas que fazem parte do fluxo de um processo.

De acordo com Carreira (2009, p.94), "o processo é uma serie de atividades
divididas em tarefas que, por sua vez, sdo divididas em operacdes, responsaveis pela
producéo de bens e servigos". Portanto, sdo metodologias que interagem modificando
as entradas nos produtos ou servicos consumidos, resultantes das mudancas que
foram feitas alterando o hardware de cada produto ou expandindo o servico.

De acordo com Correia, Leal e Almeida (2012, p.4), "o mapeamento do
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processo € reconhecido pelo importante papel que pode desempenhar na
compreensao das dimensdes do fluxo de trabalho estrutural [...]", isto é, esse
mapeamento faz parte do método de padronizacdo para aproveitar a técnica
recomendada de documentacdo de ferramentas, sendo um objetivo substancial no
mapeamento. Assim, entende-se como funciona uma empresa, subtraindo processos

redundantes, depois apoiando-0s como dicas para novos funcionarios.

1.4 AS SETE FERRAMENTAS DA QUALIDADE

As ferramentas da qualidade quando utilizadas da maneira correta, se tornam
uma peca essencial para fazer com que a empresa consiga unir meios para se tornar
melhor naquilo que produz ou realiza para seus clientes. A competitividade tem como
fator a diferenciacdo que aumenta na medida com que essas ferramentas vao sendo
implementadas dentro da organizacdo (BARNEY, HESTERLY, 2007). Portanto, uma
empresa constréi vantagem competitiva quando se utiliza de quatro fatores
importantes que séo: Eficiéncia, qualidade, inovagédo e capacidade de resposta ao

cliente. Como descreve-se no Quadro 1:

Tabelal- Relacéo dos quatro fatores importantes para a vantagem competitiva
Fatores Importéancia

Eficiéncia Ter a quantidade de insumos
necessarios para uma producao rapida.
Qualidade Conseguir oferecer um produto ou
servigo realiza a fungéo pela qual foi
projetado.
Inovacao Quando consegue inovar nos seus
produtos ou processos com o objetivo de
torna-los mais praticos e rapidos.
Capacidade de Resposta ao Cliente Capaz de identificar e satisfazer as
necessidades de seus clientes.
Fonte: Adaptado de Hill e Jones (2012).

Assim, com as oportunidades atuais as empresas estdo cada dia mais se
tornando competitivas e se inovando para novas tendéncias e novos métodos de
conduzir seus processos, sempre buscando a reducdo do custo anelado com a
eficiéncia de seus servicos e produtos, por isso a busca da utilizagdo correta de
ferramentas que possam auxiliar o ambito estratégico da organizacdo a conseguir
superar os desafios da atualidade e como supera-los de maneira correta (COUTO,
2011).
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Em contrapartida, nos ultimos anos, o conteddo mais discutido por todos os
meios se tornou a crise econdémica que atingiu o Brasil e que também tem afetado as
empresas e consequentemente todas as familias que dependem dela como fonte de
renda. Contudo, observando esse obstaculo para se sobressair e ver 0s meios
econdmicos de manter a eficiéncia da qualidade sobre os seus produtos, precisa-se
compreender como estdo sendo compostas as estratégias montadas pelas empresas
para corrigir suas dificuldades, reduzir seus custos e atingir as necessidades de seus
clientes de maneira eficiente e rapida (OLIVEIRA, 2011).

Desse modo, as ferramentas da qualidade quando aplicadas de maneira
correta se tornam um potencial de estratégia para fazer a organizacéo alcancar seus
resultados. Os dados levantados pelas informacdes organizadas por meio das
ferramentas podem ajudar, inclusive, em uma tomada de deciséo, como acontece com
a andlise de diagrama de Ishikawa. Tomar uma decisdo em cima das causas que
envolvem a empresa pode trazer resultados impactantes para dentro dos processos
organizacionais. Por isso, a tomada de deciséo precisa esta voltada para as atividades
e processos internos (PEREIRA et al., 2010).

Quando um gestor ou responsavel verifica cada ferramenta e decide
acompanhar a evolucdo das solucdes, os resultados podem ser perceptiveis na
reducado de custos da organizacdo e no aumento das receitas da empresa, podendo-
se deduzir que a qualidade da empresa esté satisfazendo seus clientes. Além desse
sinal, outras evidéncias também podem ser levadas em consideracdo para que se
possa ter conhecimento de que as ferramentas estdo trazendo resultados
significativos € quando a empresa consegue ser participativa e incluida na criacédo de
novos projetos, adquire equipamentos capazes de agilizar sua producéo, oferece
inovagOes e proporciona para seus clientes momentos de satisfagdo e bem-estar
(PINHEIRO; SANTOS, 2017).

1.4.1 Fluxograma

Fluxograma € a representacdo do esboco, que propicia a definicdo de
processos de forma geral e padronizada. Como afirma Maximiano (2011, p.144),
“‘Nessa ferramenta as essenciais etapas de um fixo processo sao relacionadas
sequencialmente, concedendo um detalhamento das atividades executada”.

Permitindo uma ampla interpretacdo dos regimentos envolvidos nas etapas de
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execucao, principalmente na elaboracdo de determinados processamentos passo a

passo, Figura 1.

Figura 1-Fluxograma padrao

Atividade 1

Decisdo 1 Atividade 2

Atividade 3

WG

Fonte: Rodrigues (2010, p.74).

A Figura 1 acima demonstra graficamente como é realizado a orientacao de um
fluxograma padrao através de determinada atividade que representa quais tomadas
de decisbes podem ser feitas a partir de uma escolha. Diante disso, Oliveira (2011,

p.380) afirma que:

Os fluxogramas procuram mostrar o modo pelo qual as coisas séo feitas e
ndo o modo pelo qual o chefe diz aos funcionarios que as facam: ndo a
maneira segunda a qual o chefe pensa que sédo feitas. Mas a forma pela qual
0 manual de normas e procedimentos manda que elas sejam feitas. Eles sao,
portanto. Uma fotografia exata de uma situagéo real em foco.

O arranjo de um fluxograma necessariamente demonstra quais areas, quais
informacdes sdo geradas, e qual destino deve seguir para a finalizacdo de tal acao,
como cada simbolo se transcreve em uma estabelecida tarefa apenas por meio de
ilustracbes geraram uma informacéo que todos os integrantes do sistema possam
visualiza-las e transmitir a terceiros. Como afirma Manganote (2005, p.172),
“ferramenta basica para o entendimento do funcionamento interno e dos
relacionamentos entre os processos empresariais”.

O fluxograma é considerado como uma ferramenta grafica que pode
desenvolver dominio pratico nas atividades que estdo sendo executadas, para que

essas possam ser compartilhadas com o restante da organizagéo e compreendida por
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todos, por mais que sua implantacdo s6 posso ser realizada conforme todas as

informacdes fornecidas:

O diagrama é usado para informar sequencialmente as etapas de um
processo qualquer, constitui importante auxiliar para detectar oportunidades
de melhorias, pois fornece o detalhamento das atividades concedendo a
visdo global do fluxo, de suas falhas e seus gargalos. (BALLESTERO-
ALVAREZ, 2012).

As imagens que sao representadas no corpo do fluxograma representam uma

cadeia do processo, apresentando os fluxos de informacfes de como é feito cada

procedimento, de forma, que contribua também com a qualidade da informacédo que

serd repassada através de conhecimento compartilhado ou desenvolvimento de

capital intelectual de colaboradores. A Figura 2 ilustra a sequéncia necessaria para

realizar determinada atividade,

A figura 2 representa a sequéncia necessaria para realizar uma atividade como

aborda Reboucas (2009, p. 260) que define fluxograma como: “[...] € a representacdo

grafica que apresenta a sequéncia de um trabalho de forma analitica, caracterizando

as operacdes, 0s responsaveis e/ou unidades organizacionais envolvidos no

processo”. Com isso, o fluxograma consegue representar a partir de gréaficos todo o

retrato do processo da fabricacdo de maneira eficaz, no qual todos passam a

compreender a sequéncia e a importancias de suas atividades para o resultado final.

Figura 2-Simbolos do Fluxograma

Conhecido COmo
terminal, ele indica o
inicio ou o fim de uma
etapa.

1

Indica qualquer operacio
do processo que ndo
possua simbolo proprio.

Designa o cargo ou o
setor responsavel pela
tarefa.

Indica que urr
documento foi
acrescentado ao
Processo.

Indica que o documento
foi arquivado.

Simboliza tomada de
decisdo.

Representa atividades
de conferencia de
materiais ou
documentos.

Indica que um material foi
acrescentado ao
pProcesso.

—
<>
NS
L]
-

Serve para ligar um
passo a outro dentro da
mesma ratina, evitando
que o excesso de linhas
e setas dificulte a
compreensao do
fluxograma.

1
<>
—
]

Serve para ligar paginas.
Ele costuma apresentar
dois ndmeros no  seu
interior. Cr primeiro
designa a piagina atual e
o segundo indica a
pagina para onde o fluxo
segue. Um simbolo com
3.5 em sua parte intema.
porexemplo, indica que a
pagina que se tem em
maos & a numero trés e a
pagina onde o fluxao
continua e a de numero

5

Fonte: Llatas (2011, p.100).

Este método valoriza as informacdes para a empregabilidade de regras de

protecdo nos trabalhos manuais, no que tange todas as regras necessarias para

alcancar resultados. Para Ballestero-Alvarez (2012, p. 242) o objetivo principal do
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fluxograma “é descrever o fluxo, seja manual ou mecanizado, especificando os
suportes (documento, papel, disco, formulario ou qualquer outro) que sejam usados
para os dados e as informagdes”. Mediante a essa caracteristica do fluxograma
permite padronizar tarefas de uma forma rapida e eficiente.De acordo com a Figura 3:

Figura 3-Vantagens do fluxograma

Descrncac de
qualguertipo
de processo

Simplificacac Visao clara e
da leitura e da ampla de todo

identificacao O processo
dos processos

Representacac
grafica
padronizada

Fonte: Llatas (2011).

Para Pavani e Scucuglia (2011) o fluxograma consiste em quatro etapas, a qual
se inicia em coleta de dados com pessoas que fazem parte da empresa, estas por sua
vez podem pertencer ao setor operacional ou setor tatico, quando se tratar dos
processos gerenciais. Estas fornecem as informacdes das técnicas praticadas
voltadas para a realizacdo do trabalho que podem ser coletadas através da
observacdo direta (evidéncias e acompanhamento presencial para visualizacéo e
constatacao fisicamente), na entrevista acontece a interacdo onde sera tratada as
informacdes fornecidas para assim ser praticado um senso sobre tudo que foi exposto.

Assim, a elaboracdo de um fluxograma contribui para orientacdo na execugao
das atividades de procedimentos padrdes. Visa a identificacdo de procedimentos
harménicos nas empresas, exercidas por setores. Diante disto, Marshall Junior (2010,
p. 107) afirma que:

Fluxograma é uma representacédo grafica que permite a facil visualizacdo dos
passos de um processo; apresenta a sequéncia légica e de encadeamento
de atividades e decisbes, de modo a se obter uma viséo integrada do fluxo
de um processo técnico, administrativo ou gerencial, o que permite a
realizacdo de analise critica pra deteccdo de falhas e de oportunidades de
melhorias.
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Logo, observa-se que é um processo para aperfeicoamento de determinadas
areas de uma organizacao, de respectivas mudancas, que facilita a compreensao dos
processos organizacionais de forma clara, auxiliando no decorrer das atividades

operacionais ao alcance do resultado a ser auferido.

1.4.2Folha de Verificagao

A folha de verificagdo serve como ferramenta de apoio na identificacdo de
problemas e avaliacdo do posicionamento do processo, sendo desenvolvido no
formato de um formulario fisico ou virtual utilizado para tabular os dados de uma
observacdo amostral com vistas a obter informacdes para monitorar as decisdes
gerenciais (RODRIGUES, 2010).

Essa ferramenta oportuniza que a empresa averbe de modo sistémico as
informacdes, observacdes e experiéncias que possam ser averiguadas, pois a
utilizacdo da mesma € pratica e sucinta de acordo com Marshall Junior (2010, p 87),
‘¢ uma ferramenta usada para quantificar a frequéncia com que certos eventos
ocorrem num certo periodo de tempo”, visto que, obtém e ordena os dados conforme

a Figura 4.

Figura 4-Folha de Verificagéo

FOLHA DE VERIFICAGAO

Categoria das reclamacdes Més: abril Total
1. Check in e check out L 10
2. Limpeza ndo realizada Il 5
3. Demora na entrega de refeices Jan 1 " 15
4, Defeitos na TV ou no ar-condicionado ] 3
5. Problemas com o chuveiro M &
6. Defeitos no sisterna telefénico J 9
7. Falta de toalhas ou cobertas M 10
8. Outras categorias WM Wk 20
Total 78

Fonte: Marshall Junior et al. (2008, 109).

Assim, a folha de Verificacdo é de acessivel manipulacdo, revela os dados
registrados para conferéncia como o tipo de reclamacédo, 0 més e suas ocorréncias
durante o processo, viabilizando uma rapida compreensao, evitando erros como
afirma Alves (2012, p. 43) “a folha de verificagdo também é conhecida como Checklist

e pode ser simples e de frequéncia”.
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A folha, entdo designa qual sdo os produtos defeituosos, facil localizacdo de
erros, assim como sua origem. E para elaborar a mesma pode-se atentar que é
essencial definir a quantidade dos itens e sua frequéncia de coleta de dados como
diario semanal ou mensal.

Como reforga Rodrigues (2010, p. 120), “é um formulario fisico ou virtual para
tabular dados de uma observacdo amostral, identificando a frequéncia dos eventos
previamente selecionados em um periodo determinado”. Assegurando a clareza das
informacdes que ird compilar, oportunizando que qualquer pessoa saiba discernir

rapidamente como €, 0 que assentar, otimizando sua utilizacéo.

1.4.3 Diagrama de Causa Efeito ou Diagrama Espinha de Peixe

O diagrama de Ishikawa, célebre como diagrama de Causa e Efeito ou espinha
de peixe é empregado para descortinar as possiveis causas e efeitos que corroboram
para uma situacdo ou problema especifico. Evidenciando os elementos para a
justificacdes de um problema, tanto quanto na motivacao originaria, permitindo a
eliminacao deles. Como constata Vieira Filho (2014, p 50), “O diagrama de causa e
efeito, além de resumir as possiveis causas do problema, também atua como um guia
para a identificacdo da causa fundamental do problema e a determinacéo das acfes
que deverao ser adotadas”.

Com isso, é fundamental delinear o problema a ser explorado, listando todas
as causas salientes, as primarias denominado como item 1. Na linha média, lista as
secundarias através da observacdo e conversa informal, e na linha pequena as
terciarias com estas informacdes reunidas e detalhadas com valor significativo para o
diagrama, discernindo um problema por etapas, discriminando as causas e efeitos e
facultando a andlise dos motivos nas seguintes areas como matéria-prima, método,
medida, méo-de-obra, meio ambiente e maquinas, atualmente chamado diagrama 6

M’s como afirma Campos (2009, p.21):

Este conceito de divisibilidade de um processo permite controlar
sistematicamente cada um deles separadamente, podendo desta maneira
conduzir a um controle mais eficaz sobre o processo todo. Controlando-se os
processos menores € possivel localizar mais facilmente o problema e agir
mais profundamente sobre sua causa.
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A vista disso, o problema é detectado por meio do diagrama de forma eficaz,
pois remete a uma analise aprofundada de todas as partes que estéo interligadas ao
efeito principal, sendo com isso os fatores que ocasionaram com que a uniao das
causas resultasse em um determinado efeito. Essa analise é feita com todos os

setores que ocasionam o efeito sim, como mostra a Figura 5:

Figura 5-Diagrama de Ishikawa

MATERIA-PRIMA METODOS MEDIDA

Medida incorreta

Operagdo de temperatura

inadequada da mesa Medida incorret:
Tipo de sabdo de passar de tempo
inadequado
g Falta de limpeza do P -
equipamento ‘

Roupas
danificadasem
uma lavanderia

\ /)
Desatengdo
Fal'l(a de lluminacdo fraca
treinamento Defeito nas maquinas
MAO DE OBRA

MEIO AMBIENTE MAQUINAS

Fonte: Adaptado de Vieira Filho (2014, p. 53).

Dessa forma, na figura 5 apresenta-se o diagrama de Ishikawa, para identificar
todas as causas pode-se averiguar com nitidez os pontos essenciais para saber onde
e quando originou o problema e o quanto pode afetar no resultado da organizacéao.
Esta ferramenta permite acdes preventivas, correcdes e a retencdo do problema.

E elementar que a organizacdo tenha tracadas as metas que pretende auferir,
uma vez que encontrado os problemas e levando em conta a situagcdo em que se
encontra pode-se chegar a uma possivel dissolvéncia. Esta representacdo grafica
mostra aspectos que se relacionam, focalizando na origem das causas.

Assim, de acordo com a literatura encontrada, a qualidade é um elemento
importante de uma organizacdo, pois reduz prejuizos na producdo, aumenta a
satisfacdo do cliente e consequentemente a quantidade de servicos ou demanda
advindas do mercado onde estd inserida. No proximo capitulo apresenta-se a

importancia da manutencao preventiva e corretiva.
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2 MANUTENCAO EM EQUIPAMENTOS

Neste capitulo serd abordado o conteldo conceitual sobre gestdo da
manutencao, onde sera descrita a importancia da manutencédo de equipamentos para
dentro de uma organizagéo, evitando paralisacdes e contribuindo para um melhor

aproveitamento do tempo nas atividades realizadas com os maquinarios.

2.1 GESTAO DA MANUTENCAO

O Termo de manutencdo de equipamentos e maquinarios vem junto com o
cuidado bélico, pois foi de onde se originou a preocupacédo em manter 0s riscos de
falhas menores possiveis para que em um periodo de combate isso ndo se causasse
vulnerabilidade. Entdo desde entdo, o termo manutencdo cedeu espaco para a
precaucdo com o funcionamento, com vistas a permanecer ativo as fungdes inerentes
ao equipamento, preocupando com o seu pleno exercicio (FERREIRA, 2010).

De acordo com Gongalves (2015), toda unido de a¢des voltadas para dinamizar
ou aumentar o tempo de vida de um determinado equipamento é denominado como
manutencdao, iSso porque opera o sistema de forma que tenta restaurar a um estado
anterior fazendo com o seu desempenho tente ser melhor, como era no principio antes
de iniciar seu funcionamento.

Assim, Motta (2011) ressalta que objetivo da manutencao industrial precisa
estar alinhado com os objetivos da empresa, isto €, se a organizacdo pretende ser
reconhecida por seus clientes como a empresa que faz o seu servico mais rapido, a
manutencdo vai ser primordial para evitar gargalos, aumentar o desempenho e evitar
com que ocorram perdas tanto na producao quanto em servicos.

A manuten¢do em maguinas precisa acontecer para que a empresa nao perca
equipamento por quebra de pecas, rompimento elétrico ou qualquer outro fator que
impeca o equipamento de funcionar e paralisar 0s servicos que precisam ser feitos.
Se néo ocorrer a manutenc¢ao o equipamento esta sujeito a degradacéo total, por isso
faz-se necessario que eles se mantenham em boas condi¢cdes para 0 uso para que se
alcance a eficiéncia e a produtividade (ANDRADE, 2012).

2.2. TIPOS DE MANUTENCAO

Para Viana (2002), os tipos de manutencao existem para direcionar qual a
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intervencdo que sera aplicada nos equipamentos de producédo/servi¢co, ou seja em
maquinarios que fazem uma determinada funcdo. Assim, os tipos de manutencéo sao
meios de intervir no equipamento, evitando que deixe de produzir por um tempo
superior, ou tenha que fazer outra aquisicdo de maquinario para substituir o antigo,
ISSO requer mais custo e tempo.

Nesse campo também pode atuar a engenharia da manutencdo, que esta
preocupada em conhecer a falha e sua origem, diagnosticando o problema, ndo sendo
importante somente reparar, mas eliminar o motivo do problema, que pode envolver
mau uso do equipamento, para isso € realizado um estudo do projeto do equipamento
e da forma como o mesmo é usado (KARDEC; NASCIF, 2002).

Dentre os tipos de manutencéo, temos a manutengcdo corretiva, preventiva,
preditiva e detectiva, onde os modelos se dividem em reparo antes da falha e o depois.
Os tipos de manutencdo fazem parte da Gestdo da Manutencdo e sao divididas,

conforme a Figura 6, abaixo:

Figura 6-Tipos de manutencao

Tipos
Manutengdo
Manutencio Manuten¢io Mamitengio Manutengdo
Corretiva Preventiva Preditiva Detectiva
Corretiva
Nio Planejada Reparo antes da fatha

Ct}rre:m-'a Feparo depois da falha
Planejada

Fonte: Santos et al., 2019.

A classificacdo proposta da Figura 6 sera mais detalhada nas subsecbes

abaixo:

2.2.1 Manutencdao Preventiva

Esse tipo de manutencao esta voltado para evitar com que falhas ocorram, se
precavendo em realizar uma inspecao conforme critérios adotados para a realizacao
do diagnostico. Acontece também mesmo que o0 equipamento esteja em boas

condi¢bes, antes de ocorrer as primeiras falhas ou do equipamento apresentar baixo
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desempenho ou defeito, porque o objetivo é verificar como estdo as pecas, se esta
préximo a troca e, se precisar de troca evitar a paralisacao imprevista (TROJAN et al.,
2013).

Dessa maneira, a manutengdo preventiva € um mecanismo utilizado para evitar
a reducao no desempenho ou o aparecimento de erros e falhas, bem como defeitos
no proprio equipamento, com a realizagcdo de um planejamento e execucdo em
periodos previamente agendados. O sucesso desse tipo de manutencgao é o intervalo
de tempo predestinado a esse procedimento, quanto menos tempo mais a empresa
tem produtividade (OTANI; MACHADO, 2008).

2.2.2 Manutencéao Corretiva

Esse tipo de manutencéo é utilizado para corrigir falhas momentaneas e ou
para corrigir um problema que ocorreu em uma peca ou rolamento que,
imprevistamente, causou a paralisacdo do maquinario. Considera-se uma
manutenc¢ao que pode inclusive ser caracterizada com a quebra ou ruptura de um item
interno do equipamento. Tem duas classificacbes, sendo elas: manutencéo corretiva
planejada e manutencao corretiva ndo planejada (OTANI; MACHADO, 2008).

Dessa maneira, a manutencdo corretiva planejada acontece quando o
maquinario apresenta um desempenho menor do que o esperado e para isso, faz-se
o levantamento da necessidade da manutencdo, onde ocorre com uma data
previamente agendada para que ocorra a paralisacéo para ajustes, com a autorizacao
prévia do gestor ou diretor (KARDEC; NASCIF, 2002)

Segundo a ABNT (1994), mais precisamente dentro da norma NBR 5462,
discrimina essa manutencao como a que € realizada quando algo acontece, que pode
ser um sinistro (queima, choque, curto-circuito), ou quando comeca a apresentar

defeitos como desligar de forma inesperada.

2.2.3 Manutencéao Preditiva

Nesse tipo de manutencdo, em um determinado equipamento € anexado pelo
menos um conceito de aplicacdo, para acompanhar como ocorre a evolugcdo do
desgaste, onde as mais conhecidas sdo a analise de vibracéo, ferrografia, termografia,
ultrassom e analise de pressao (LIMA; ARANTES, 2008).
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Para Otani e Machado (2008) a manutencéo preditiva é a que oferece para a
empresa 0 acompanhamento de todos os parametros que podem informar como esta
o desempenho do equipamento, através de sistemas, o que pode oferecer a escolha
para o gestor se precisa ou nao realizar interven¢des no maquinario.

Assim, Arato Junior (2004) afirma que essa manuten¢édo tem como principal
caracteristica monitorar o funcionamento do equipamento sendo aplicadas algumas
técnicas de medidas e andlise de parametros. Esse procedimento também tem outros
nomes como Manutencao Preditiva baseada na condicéo.

2.2.4 Manutencéao Detectiva

A manutenc¢dao detectiva como a propria denominacgéo descreve, busca detectar
dentro do funcionamento dos maquinarios quando os mesmos estdo funcionando
(self-test), e durante a execucéo das atividades 0 mesmo aponta se esta tendo alguma
anormalidade simultaneamente, pode-se utilizar nos sistemas de protecao também
para verificacdo de erros no momento que esta funcionando, ou se possuem falhas
ocultas que s&o imperceptiveis para quem estd operando 0 equipamento
(PASCHOAL, 2009).

Para Xenos (2014), atividades que buscam detectar falhas ocultas também
podem ser chamadas de atividades de inspec¢ao, cujo objetivo seja encontrar erros no
sistema de protecdo, que muitas vezes ndo sao visualizadas pela pessoa que esta

operando o maquinario.
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3 PROCEDIMENTO METODOLOGICOS

Para atender ao objetivo do trabalho, quanto & abordagem da pesquisa, foram
utilizadas as pesquisas qualitativa e quantitativa. De modo geral, conforme Gil (2008),
a pesquisa qualitativa objetiva a compreensao da natureza do fendbmeno social e das
relacfes existentes.

A pesquisa quantitativa teve o intuito de quantificar e realizar uma exposigcéo
dos dados para subsidiar a proposta de implementar um plano de padronizagéo para
a empresa analisada. Para isso, a analise documental e observacao direta contribuiu
para averiguar a frequéncia com que ocorre a paralisacdo de maquinas para
manutencao, trocas e ajustes, analisando-se as possiveis perdas comparadas com a
variavel tempo como desperdicio de recurso material e econébmico dentro da
organizacao.

Além disso, utilizou-se o método de Estudo de Caso. Para Yin (2001), um
estudo de caso € um conjunto de evidencias que podem ser percebidas através de
documentos, arquivos, registros que podem também ser por foto ou imagem,
observacdes realizadas no local onde ocorre todo o estudo, entrevistas para conhecer
0 que ocorre dentro da empresa, etc. Tull (1976, p. 323) afirma que “um estudo de
caso se refere a uma analise intensiva de uma situagao particular’. Por outro lado,
Bonoma (1985, p. 203) define que “estudo de caso € uma descrigdo de uma situagao

gerencial’.

3.1 AREA DE ESTUDO

A pesquisa in loco permitiu a vivéncia e o conhecimento da operagao da
empresa. Salienta-se que foi realizada na cidade de Manaus, capital do Amazonas,
mais precisamente em uma empresa de construcao civil, localizada no Bairro Taruma.

Pertencente ao setor de construgéo civil e que executa servigo de terraplanagem.
3.2 COLETA DE DADOS
Para que a pesquisa possa ser enriquecida de informac¢des que permeiam o

campo da manutengdo preventiva e corretiva de maquinarios, foram realizadas

pesquisas bibliogréaficas e pesquisa de campo. Para Cervo e Bervian (1983), esse tipo
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de pesquisa visa apresentar os problemas a partir de referenciais tedricos de diversos
autores com documentos publicados. Para as pesquisas bibliograficas foram
acessadas bases de dados, tais como, a Scielo e o Google Académico.

No tocante da pesquisa de campo, foram realizadas observacgbes diretas e
analise documental no controle interno da organizacdo na empresa no periodo de
marco a maio de 2018.Assim, para José Filho (2006), a pesquisa de campo conduz
“[...] ao didlogo com a realidade a qual se pretende investigar e com o diferente, um

dialogo dotado de critica, canalizador de momentos criativos”.

3.3 ANALISE DE DADOS

Os dados foram coletados em uma empresa de construgcdo civil e
terraplanagem de base familiar no ano de 2018, e analisados através da relacédo de
dados quanti/qualitativos. Onde foram selecionadas informacdes relevantes para a
pesquisa e apresentadas em graficos com a representacéo do resultado no diagrama
de Ishikawa, para uma melhor transparéncia do que foi investigado.
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4 ESTUDO DE CASO

A pesquisa foi realizada em uma empresa da Construcao civil, e que realiza
também através de contratos municipais e estaduais, o servigco de terraplanagem.
Conta atualmente com cerca de 100 colaboradores e 130 equipamentos voltados para
0s servicos prestados. Sua area atual é composta de 50.000 m?2.

Atualmente a empresa conta tem 130 maquinas disponiveis para realizacao de
servigos de construcao civil, aterro e terraplanagem. Dentre os tipos de maquinérios

estdo o0s seguintes equipamentos:

- Minicarregadeira com fresadora;

- Minicarregadeira com garfo;

- Minicarregadeira com rolo;

- Minicarregadeira com vassoura;

- Miniescavadeira hidraulica;

- Pa- carregadora sobre pneus;

- Retroescavadeira sobre pneus;

- Trator de esteira;

- Escavadeira hidraulica de 125 CV;,

- Escavadeira hidraulica de 140 CV.

A pesquisa foi realizada diretamente no setor de manutencdo, no qual foi
possivel fazer parte do dia a dia da organizacdo a partir da autorizacdo do gestor
responsavel pelo setor. Ao realizar a observacdo direta no local, verificou-se que
fazem parte do setor 16 pessoas sendo discriminada suas func¢des da seguinte forma:
03 mecanicos de cacambas, 03 mecanicos de tratores, 02 eletricistas, 02
borracheiros, 02 lavadores, 02 soldadores, 01 torneiro mecéanico e 01 lanterneiro-
pintor.

Ao analisar o fluxo interno da empresa constatou-se que o setor de manutencgéo
dos equipamentos de terraplanagem é realizado da seguinte forma, como evidencia a

Figura 7, abaixo:
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Figura 7- Fluxograma atual da empresa
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Fonte: Préprio Autor, 2020.

Analisando-se o fluxo de demanda da manutencdo preventiva no setor de
manutencdes observa-se que o fluxo possui um atraso superior ao tempo pré-
estabelecido pela geréncia, onde no qual estabelece o tempo maximo de 4 dias para
a manutencao passando a ser entregue o maquinario imediatamente apds esses dias

para o setor responsavel.
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Contudo, verificando o tempo de manutencdo de um veiculo/equipamento,
constatou-se que chega a durar cerca de 72 horas, o equivalente a 9 dias. Visto que
a empresa atua de segunda a sabado, 8h por dia, e 24 dias por més. Superando a
quantidade de tempo limite, aumentando os custos de oportunidades relacionados
com o tempo de paralisacdo do maquinario e que nao esta realizando os servicos,
perdendo com isso as diarias que estédo correspondentes a esse periodo.

Dentre a relagdo de preco de diaria por equipamento disponivel para o servigo,
a empresa precificou seus servigos de didria de equipamento da seguinte forma, como

mostra a tabela 2, abaixo:

Tabela2- Relacdo de maquinarios com seus valores diarios

Descricdo Valor da Diaria (R$)
- Minicarregadeira com fresadora; 594,00
- Minicarregadeira com garfo; 594,00
- Minicarregadeira com rolo; 594,00
- Minicarregadeira com vassoura; 594,00
- Miniescavadeira hidraulica; 856,83
- Pa- carregadora sobre pneus; 1.029,60
- Retroescavadeira sobre pneus; 507,00
- Trator de esteira; 1.336,48
- Escavadeira hidraulica de 125 CV;, 1.266,48
- Escavadeira hidraulica de 140 1.314,72

Fonte: Préprio Autor (2020).

Os maquinarios possuem um preco de diaria, quanto mais tempo o0s
maquinarios ficarem suspensos dos servigcos maiores sdo 0s custos de oportunidade,
pois 0s mesmos estdo deixando de faturar com os servicos de terraplanagem.
Supondo que 04 maquinarios alcancaram o parametro de 10.000km, estabelecidos
pela geréncia para a realizacdo da manutencao preventiva, permanecendo 09 dias
suspenso de suas atividades a empresa estaria deixando de faturar por maquinario

uma guantidade consideravel, como pode-se evidenciar o Tabela 3, abaixo:

Tabela3-Demonstrativo do custo de oportunidade pela variavel tempo de 9 dias

Item Diaria Total por equipamento
- P&- carregadora sobre pneus; 1.029,60 9.266,40
- Trator de esteira; 1.338,48 12.046,32
- Escavadeira hidraulica de 125 CV;, 1.266,48 11.398,32
- Escavadeira hidraulica de 140 CV. 1.314,72 11.832,48
Total 44.543,52

Fonte: Préprio Autor, 2020.
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Dessa maneira, verifica-se que ao permanecer no patio de manutencédo da
empresa por um tempo superior ao estabelecido a empresa deixa de faturar R$
44.520,12 pela manutencao de 04 maquinarios. Cabe ressaltar que isto € apenas uma
suposicdo, podendo esse numero ser maior conforme a quantidade de maquinarios
que estdo alcangando a margem para manutencao preventiva.

Com base na andlise do tempo que demora para realizar a manutencédo de
equipamento, verificou-se que o maior gargalo da empresa € a falta de padronizacéo
dos processos com foco na reducao de tempo e na agilidade dos mecanicos. Uma
vez que o0 maior tempo de espera para a realizacdo do servi¢co alcanca 38 horas e
esta inserido na fase de inspecéao.

A falta de padronizac&o no processo interno no setor de manutencéo envolve
a capacidade dos mecanicos obterem préximo dos mesmos todas as ferramentas
necessarias, pois verificou-se a demora dos mesmos ao encontrarem todas os itens
que precisam. O tempo e aprovacao tanto da manutencdo preventiva quanto de
compra da peca também colabora para o atraso discriminado no fluxo interno.
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5 ANALISE DE RESULTADOS

De acordo com as evidéncias apontadas, tanto na observacédo direta quando
nas analises das planilhas que envolvem o controle de Ordem de Servigos (O.S), foi
verificado que existem causas para a inspecao ser demorada. Averiguando o fluxo
gue ocorre nesse trecho do processo, pode-se discriminar através do Diagrama de

Ishikawa, conforme Figura 7:

Figura 8- Diagrama de Causa e Efeito do problema
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Fonte: Préprio Autor, 2020.

De acordo com as causas encontradas pode-se observar que ocorre também
a demora de 1 dia para a gestao autorizar, € evidente também a procrastinacdo de
alguns colaboradores no tocante da eficiéncia do processo de manutencdo. Outro
fator importante evidenciado € o local onde ficam armazenadas as ferramentas dos
mecanicos, que ficam em local distante da pista de manutencao, fazendo com que
eles precisem se deslocar a procura dos instrumentos e isso faz com que o tempo
onere ao ponto de ultrapassar da quantidade permitida.

Utilizando-se do ciclo PDCA, que envolve no primeiro momento todo o
planejamento para que seja realizado os ajustes e correcdes nos fluxos, como passo
inicial realiza-se o planejamento voltado para a implementagao do processo, em que
se faz necessario utilizar de inicio um plano de a¢ao para conseguir encontrar a melhor

proposta ou sugestao para a problematica.
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Dessa maneira, o plano de acéo fica discriminado da seguinte maneira, como

evidencia-se no Quadro 4, abaixo:

Tabela4- Plano de Acdo de implementacdo da padronizacdo do processo

O que fazer? | Por que Como? Quem? Quando | Quanto Onde fazer?
fazer? fazer? custara?
Entrevistar os | Encontrar as | Atraves de Neirismar | Na Sem Setor de
mecanicos possiveis visita técnica primeira | 6nus manutencéao
causas dos | no local semana
atrasos do més
Simular a Agilizar o Verificando Neirismar | Na Sem Setor de
reorganizacdo | acesso aos | a primeira | 6nus manutencéao
das instrumentos | possibilidade semana
ferramentas dos do més
instrumentos
ficarem mais
proximos
Visita ao setor | Verificar as Observagcdo | Neirismar | Na Sem Setor de
de compras e | causas da direta segunda | 6nus compras e
administrativo | demora da semana administracéo
decisédo dos do més
gestores

Fonte: Préprio Autor, 2020.

Apés realizadas as atividades de planejamento, conforme o plano de acgéo

anteriormente citado, pode-se estabelecer um novo fluxograma para a atividade onde

o tempo passara a ser reduzido para que os resultados possam ser positivos no

decorrer do tempo de maquinas paradas.

Durante a realizacdo das atividades pode-se perceber a quantidade de vezes

gue um possivel gargalo ocorreu, no caso quando a maquina € separada a mesma

fica no péatio e nesse momento os colaboradores solicitam autorizagcdo para a

manutencdo preventiva. Contudo, solicitar autorizacdo para algo que ainda sera

inspecionado € desperdicio de tempo. Dessa maneira, utilizando-se de folha de

verificacdo constatou-se os seguintes procedimentos, conforme evidencia o Quadro

5, abaixo:

Tabela5-Folha de Verificagdo das atividades do setor de manutencao

relevancia no momento, retardando decisdes

Iltens Més: Abril/Maio 2020
Colaboradores realizando outras atividades no i i - 10
setor de manutencdo de maquinas
Dificuldade de encontrar ferramentas I — 15
Procrastinacdo na elaboracdo da O.S e -12
Gestores com outras atividades de maior T T T T - 20

Fonte: Préprio Autor, 2020.

Com essa analise foi possivel verificar que a decisdo do gestor responsavel
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contribui para fazer com que 0 processo seja mais lento, pois depende-se de duas
autorizacdes no mesmo processo. Graficamente, pode-se verificar o item que mais se

repete durante as observacdes realizadas no local, no gréafico 1, a seguir:

Gréfico 1-Porcentagem dos problemas encontrados na realizacdo da manutencao

Setor de Manutencao de Equipamentos

B Outras atividades
B Ferramentas
M Procrastinagao

M Decisdo do gestor

Fonte: Préprio Autor, 2020.

De acordo com o gréfico, a maioria dos casos observados foram ocasionados
pela quantidade de decisdes no processo e que requer tempo de espera, que leva 1
dia, seguido do segundo maior problema que sdo as ferramentas que ficam
organizadas de forma disforme, fazendo com que os mecéanicos percam tempo
procurando-as; o terceiro problema encontrado € a procrastinacdo dos mecanicos
envolvidos; e o ultimo problema envolve a realizagdo de outras atividades como
manutenc¢ao de carros e cagcambas que também consomem do tempo de manutengao
dos equipamentos de terraplanagem.

Apés constatar essas dificuldades, pode-se sugerir mudancas na padronizacéo
do fluxo de atividades existentes, como proposta, segue a sugestao de um fluxo onde
a reducdo do tempo pode diminuir de 72h para 24h, como pode-se analisar na Figura

8, abaixo:
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Figura 9 - Fluxograma Proposto
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Fonte: Préprio Autor, 2020.

No fluxograma proposto, sugere-se que as ferramentas figuem mais proximas
de todos os mecanicos, com isso pode inclusive ser organizada uma mesa onde as
principais ferramentas estejam a disposi¢cdo dos mecanicos, assim evita dos mesmos
demorarem para encontrar os itens que mais utilizam. Outro item que pode ser
modificado é o estabelecimento de metas de reducdo de tempo, no momento da
inspecdo pode ficar estabelecido o tempo maximo de 11h entre os trés tipos de
inspecdo, para que o tempo seja habil é preciso realizar treinamento voltado para a
reducdo do tempo.

Outro item pode ser retirado do processo e reduz o tempo, como a entrevista
com o motorista, pois essa informacéo ja pode ser repassada na elaboracdo da O.S.
guando o mecanico repassa no sistema o que precisa ser trocado devido ao desgaste

de pecas. Assim, a solicitacdo de compra € repassada para o setor de compras, e
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para agilizar a liberagcdo do maquinario, pode-se solicitar com que o fornecedor faca a
entrega das pecas na empresa, permitindo com que 0 mecanico enquanto aguarda
uma peca realiza a inspecéo de outro maquinario.

Com essas mudancas, o tempo de manutencdo da maquina reduz para 3 dias,
ocupando 24 horas de trabalho, em uma carga de 8h/dia. Os ganhos econdémicos que

advém dessa mudanca podem ser representados da seguinte forma abaixo:

Tabela 6 — Antes e depois da implementacdo da padronizacao

Item Total antes Total depois

- P&- carregadora sobre pneus; 9.266,40 3.088,80

- Trator de esteira; 12.046,32 4.015,44

- Escavadeira hidraulica de 125 11.398,32 3.799,44
CV;

- Escavadeira hidraulica de 140 11.832,48 3.944.16
CV.

Total 14.847,44

Fonte: Préprio Autor, 2020.

Dessa forma, haveria uma reducéo de aproximadamente 66,67% de perda por
magquinario parado, pois a empresa ndo reteria por tanto tempo, ficando somente o
prazo que realmente esta estabelecido. Com isso, 0s maquinarios iriam voltar ao
servico, obterem a manutencdo preventiva de maneira eficiente, e os resultados
trariam para a organizacdo um fluxo rapido, onde a prioridade € ficar o menor tempo
que puder, para ser liberado ao servigo.

Em suma, o que podemos destacar € que a busca pela qualidade e melhoria
continua para as empresas dever ser uma constante, pois o ambiente altamente
competitivo em que as empresas estdo inseridas exige esse comportamento.
Ademais, a proposta aqui exemplificada pelo diagnéstico realizado no setor de
manutencdo nao pode ser generalizada para todas as empresas, visto que cada
organizacdo possui suas particularidades e fatores que nem sempre podem ser
replicados. De fato, a experiéncia in loco foi enriqguecedora fazendo que o0s
conhecimentos adquiridos quanto académico do curso de engenhara fossem
realmente utilizados e acima de tudo compartilhado com os colaboradores envolvidos

com essa parte do processo.
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6 VISAO ATUAL SOBRE A MANUTENCAO NAS EMPRESAS

A manutencdo se tornou com o decorrer do tempo uma estratégia adquirida
pelas empresas como uma forma de torna-la um diferencial competitivo. Com a
manutencao preventiva, as empresas conseguem evitar com que as maquinas parem
em um processo produtivo, fazendo com que um determinado servi¢o néo fique sem
ser executando em um espaco de tempo habil. A substituicdo de equipamentos que
podem apresentar defeitos ou falhas durante a execucéo de um servigo também pode
ser evitada com a manutencdo preventiva, uma vez que toda a inspecédo do
maquinario é feito por programacéo, onde serdo analisados os possiveis desgastes
gue as pecas estdo tendo, e antes de se chegar a um prejuizo, as pecas sao trocadas
fazendo com que o servico ndo seja em um tempo superior ao esperado ou que a
qualidade do que é ofertado nédo fique a desejar (CAVALCANTE; ALMEIDA, 2005).

Dessa maneira, as empresas para que possam evitar a manutengao corretiva,
gue € justamente a que precisa ser feita porque teve que parar todo um servico ou no
meio de uma producdo onde o tempo e todo o planejamento passaram a ser
prejudicados por causa de uma parada sem programacdo, estdo cada vez mais
voltadas para o planejamento, com os olhos para a competitividade (JR; CALDAS,
2007).

No tocante da esfera da competitividade, a manutencéo industrial e maquinas
€ vista com uma estratégia para que as empresas se tornem cada vez mais capazes
de se prevenir de grandes prejuizos, se tornando com isso uma forma de se tornarem
mais competitivas no mercado onde estéo inseridas. Desse modo, a manutencéo de
maguinas e equipamentos se tornou uma expansao tecnoldgica que se manteve
presente desde a globalizagdo que surgiu em meados dos anos 2000 (CORREA;
CORREA, 2013).

Assim, Gaio (2016) afirma que, na atualidade, a manutencédo precisa ser vista
pelas empresas ndo somente como custos de reparos ou agdes que podem ser
utilizadas para evitar a paralizacdo de um maquinario ou equipamento, mas sim como
uma estratégia importante e essencial para manter ou aumentar a produtividade de

uma empresa, através da disponibilidade dos equipamentos.

Dentro desse contexto, o brainstorming vem auxiliando no auxilio de prevencéo
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de falhas, pois as empresas estdo apostando nos relatos dos seus colaboradores e
nas ideias para que possam melhorar suas atividades. Esse mecanismo envolve o
colaborador e ainda permite a empresa conhecer 0s erros que acontecem no setor
operacional ou de producdo e as melhores maneiras de resolver. Dessa maneira,
guando os problemas com maquinas sao relacionados ao uso deles, as falhas e as
paralisacfes de equipamentos podem estar relacionadas com o mau uso por parte do
colaborador ou na falta de insumos que possam auxiliar na execugéo das tarefas, bem
como a manifestacdo de sinais que indicam que o0s maquindrios precisardo de
manutencdo. Esse conhecimento pode ser adquirido através dessa técnica que faz
com que o colaborador exponha suas ideias e sugestdes para executar 0 servico com

qualidade utilizando da melhor forma o seu maquinario (CYRINO, 2016).
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CONCLUSOES

Este trabalho teve como objetivo apresentar técnicas que minimizem o custo
com treinamento técnico e desperdicio de recursos disponiveis na manutencdo de
equipamentos. Os principais resultados apontaram que com base nas informacdes
coletadas e conforme todas as observacdes realizadas dentro da empresa, pode-se
concluir a importancia para dentro de uma organizagéo, das aplicagdes voltadas para
a manutencdo de maquinarios. Na empresa estudada, a mesma dispendia 09 dias
para realizar a manutencdo em um dos equipamentos/veiculos de terraplanagem, o
tempo se tornava maior devido o mecanico desprender de seu tempo para outros
veiculos, e depender da decisédo do gestor para realizar a compra da peca, sendo que
0 tempo de resposta era maior do que o que deveria ser.

Outro item que também onera no tempo de manutencao € a entrevista com o
motorista, sendo que 0 mecanico ja tem conhecimento das pecas e de suas trocas,
as informacdes podem ser solicitadas durante a inspecdo. Com o estabelecimento de
meta de tempo o mecanico, junto do setor de compras e geréncia poderao aderir a
meta de 24h para o equipamento estar em manutencédo, reduzindo também o custo
de oportunidade que atualmente € alto pois um maquinario deixa de realizar servicos
por 9 dias, sendo que o servico de terraplanagem é faturado por dia.

Para a andlise e mapeamento do processo foram necessarias ferramentas da
qualidade como folha de verificacdo e Diagrama de Ishikawa, onde foi possivel ver a
guantidade de vezes que um problema estava acontecendo e quais causas dos
principais problemas, no caso, foi usado para levantar os itens que estavam causando
gargalo no processo de manutencdo e a sua repeticdo seguir o ciclo PDCA, que
envolve planejamento, no qual elaborou-se o 5W2H para a implementagdo da
padronizacdo. Com essas ferramentas foi possivel elaborar o fluxograma proposto
que reduz o tempo do maquinario, reduzindo também os valores que deixariam de
receber por 09 dias sem prestar os servigcos de terraplanagem que séo pagos pelos
clientes por diarias.

Dessa forma, a contribuicdo do trabalho perpassa pela importancia da gestéo
de manutencgéao, visto que colabora para a qualidade do servigo perante o cliente,
gquando uma empresa realiza a manutencdo dos maquinarios ela evita perdas de
produtos/servicos e da qualidade perante falhas e inoperancia dos maquinarios.

Quando um magquinario quebra em pleno servigo pode prejudicar a continuidade e o
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resultado das atividades e isso para uma empresa pode representar perca da
qualidade, podendo comprometer servicos futuros e todo o faturamento da
organizacdo dentro do mercado que estd inserido. As pesquisas nesse ambito
corroboram para outros estudos que envolvem a manutencdo detectiva como uma
maneira de evitar falhas, através de acompanhamento continuo podendo inclusive ser
usado um indicador OEE (Overall Equipment Effectiveness).

Em suma, espera-se que a pesquisa aqui proposta possa corroborar com
estudos atuais e futuros, podendo oferecer com isso melhorias na qualidade, reducéo
de tempo e custos para outras organizacbes. Ainda assim, ressalta-se que 0s
resultados alcancados mostram uma realidade individual de uma empresa, ou seja,
muitas praticas adotadas podem né&o surtir efeitos se implementadas em outras
organizacgdes, por isso que precisa que seja feita toda uma analise voltada para as
atividades internas de cada organizacdo. Como propostas futuras para outros
trabalhos, sugere-se o comparativo com outras organiza¢des, bem como analises em

outros segmentos econdmicos.
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