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RESUMO

O presente trabalho tem por objetivo desenvolver e implantar um sistema
gerencial voltado a manutengdo. Atualmente, € inadmissivel imaginar que seja possivel
gerenciar um setor sem haver criado um sistema que gere informagdes e meios de se atingir
metas — pré-definidas.

Para fundamentar o projeto, foi realizada uma revisdo bibliografica nas
ferramentas gerenciais, nos sistemas de gestdo da manutengdo e na relagdo entre a estratégia
produtiva e a estratégia de atua¢do da manutengao.

Primeiramente, sera apresentada uma proposta do sistema gerencial da
manutengdo, demonstrando sua logica de estruturagdo. A idéia consiste em cria-lo levando-se
em consideragdo alguns aspectos basicos que agem como pilares, dando suporte ao modelo
gerencial. Os denominados pilares do Sistema de Implantagdo e Gestdo da Manuteng@o sdo os
58’s, o fluxo organizado de informagdes, a manuten¢do planejada, a padroniza¢do, os
colaboradores capacitados e motivados, a determinagdo de indicadores e metas e o aplicativo.
A partir dos pilares foi desenvolvida a Estrutura o Sistema Gerencial em forma de diagrama
de arvore, contendo todas as tarefas necessarias a sua implantagao.

Posteriormente, apresentar-se-a a aplicagdo préatica do sistema através de um
estudo de caso em um hospital. Este estudo de caso contém a descri¢do minuciosa do
realizado em cada tarefa, esclarecendo e ampliando a compreensdo do leitor diante do sistema

gerencial.



ABSTRACT

The objective of the present work is to develop and introduce a management
system related to maintenance. Nowadays, it is not acceptable the management of a sector
without the support of a system that generates information and means of reaching pre-defined
goals.

In order to justify the project, a bibliographical review on management tools,
administration of maintenance systems, and relationship between a productive and
maintenance strategies was conducted.

Firstly, it will be presented a proposal of a management system, showing its
framing logic. The idea consists of creating it, taking some basic aspects into account, which
perform as foundations of the proposed system. The foundations are: the 5 S’s, the organized
flow of information, the planned maintenance, the standardization, the specialized and
motivated co-workers, the determination of indicators and goals, the computational
applicative, and the autonomous maintenance. From the foundations, it was developed a
structure of the management system in form of a tree diagram, containing all the necessary
tasks for its implantation.

Finally, it will be presented a practical application of the proposed system,
using a case study conducted in a hospital. The case study contains detailed description of
what was done in each task, clarifying and amplifying the reader’s comprehension of the
proposed management system.
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CAPITULO 1
INTRODUCAO

1.1 Comentarios Iniciais

Partimos do cenario mundial onde a internacionalizagdo dos mercados exige
que as empresas se tornem cada vez mais competitivas, na constante busca de melhorias que
se igualem ou mesmo superem os benchmarks mundiais. Segundo CAMPOS (1992, p.21), “o
primeiro grande problema de uma empresa € ndo ser competitiva internacionalmente... A

meta mais imediata de uma empresa € a sua sobrevivéncia a competi¢ao internacional”.

Devido ao avango tecnoldgico, as mudangas, as novas idéias, novas exigéncias
dos clientes, etc., serem cada vez mais frequentes, exigiu-se que a empresa brasileira
desenvolvesse o seu planejamento estratégico analisando o mercado externo - concorrentes,
oportunidades e ameagas externas - para se posicionar diante do mesmo, definindo o seu

dominio competitivo.

Seguindo o fluxo natural do planejamento estratégico, a empresa volta a
atengdo para o seu interior analisando suas forcas e fraquezas, permitindo determinar as
estratégias internas como um meio de estabelecimento do proposito organizacional em termos

de objetivos de longo prazo, programas de agao e prioridades de alocagdo de recursos.

No momento em que ha uma hierarquia estratégica em uma organizagdo, esta
deve ser compreendida pelos diversos setores funcionais, desde a estratégia corporativa,
passando pela estratégia do negocio até o alcance das estratégias funcionais. SLACK (1997,
p. 89) aborda o assunto expressando que “dentro do negocio cada fungado precisara considerar

qual o seu papel em termos de contribui¢ao para os objetivos estratégicos e/ou competitivos
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do negocio”. Portanto, a estratégia funcional do setor produtivo esta diretamente relacionada
a estratégia do negocio e pode contribuir assumindo um dos seguintes papéis: apoio para a
estratégia empresarial, implementagdao da estratégia empresarial e impulsdo da estratégia
empresarial. SLACK (1997, p.89) salienta que: “Todos os setores, produg¢do, marketing,
finangas, pesquisa e desenvolvimento e outros, precisardo traduzir os objetivos do negocio ...
e precisam determinar a melhor forma de organizar seus recursos para apoia-los”. Nesse
ponto inserimos a manutengao como uma fungao de apoio ao sistema produtivo, que deve se
ajustar a0 mesmo, tendo consciéncia de seu papel. Na Figura 1.1 demonstramos a cadeia de
diretrizes estratégicas de uma corporagdo, procurando com isso, enfocar a vinculagdo que

deve existir entre a estratégia de produgao e a estratégia adotada pela manutengao.

Estratégia
Corporativa

Estratégia do
Negaocio

Estratégia da
Funcao
Producéao
4

A
Estratégia da
Funcéao
Manutengao

Figura 1.1 - Adaptac¢do da figura 3.2 de SLACK, 1997, p. 90

SLACK (1997, p.66), ao descrever um exemplo de uma estratégia de
flexibilidade, apresenta com clareza o pensamento central dessa explanacdo. “Tudo
relacionado a produgdo, tecnologia, funcionarios e sistemas e procedimentos deve ser
apropriado para sua estratégia competitiva.” Poderiamos agregar a esse pensamento o papel
da manuten¢do como apoio a fungdo produgao, devendo proceder coincidentemente com a
mesma. O referido autor segue seu pensamento expressando que “quanto melhor a produ¢ao

fizer essas coisas, mais apoio estara dando para a estratégia competitiva da empresa. Se a
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fizer essas coisas, mais apoio estara dando para a estratégia competitiva da empresa. Se a
empresa adotasse uma estratégia empresarial diferente, seria necessario que sua fungao
producdo adotasse objetivos diferentes”. A manutencdo, seguindo a mesma linha de
raciocinio, deve identificar a necessidade em seu cliente interno e se adaptar as novas
necessidades de prestagdo de servigo. Isto se for pensada a manutengdo como um
departamento diferenciado da produg@o, o que ndo € uma tendéncia mundial. Podemos
observar que a produgdo esta cada vez mais consciente de seu papel ndo restrito a utilizagao
dos equipamentos e instalagdes, mas de manutengdo dos mesmos. Em certos padroes de
organizagao, a uniao da manutencdo e da produg@o ja € uma realidade, sendo administrada
pelo mesmo gerente. Em outros, como por exemplo hospitais, a distdncia existente entre
essas atividades dificulta ou mesmo inviabiliza essa unido e a manutengdo permanece sendo

um prestador de servigos ao setor produtivo.

Nesse momento formulamos uma reflexdo. Como a manutencio deveria
proceder para apoiar a produgao, seu principal cliente, no cumprimento de seu papel? Essa
dissertag@o procura explorar tal reflexao atraves do desenvolvimento de um sistema de gestao

que apoie o seu principal cliente interno no cumprimento de sua fungao produtiva.

1.2 Tema e Justificativa

Atualmente ndo € permitido tomarmos decisdes empiricamente - no “achismo”
ou no “bom senso”. A falta de informagdes, fatos e dados, para a tomada de decisao, seja ela
em nivel gerencial ou operacional, traz prejuizos literalmente incalculaveis. Deve existir o
gerenciamento, que nada mais € do que medir o grau de eficiéncia dos servigos em cima de
informagdes e atuar intensamente nas causas dos problemas a fim de eliminar os seus efeitos
danosos. Porém, para poder-se gerenciar com eficacia € indispensavel, primeiramente,
desenvolver o sistema que canalize as informagdes para, em um segundo momento,

possibilitar a tomada a decisao.

“...Quer esteja conscientizado disto ou nao, quer entenda ou nao, todo
gerente gerencia sistemas. Agora preste aten¢do na definigdo de
sistema e pergunte a si mesmo: ‘como vou conseguir alinhar
“hardware” (equipamentos, materiais, produtos, etc.), “software”
(procedimentos, técnicas, etc.) € homem (habilidade, comportamento,
motivagdo) ?” (CAMPOS, 1992, p. 3).
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Pois € justamente para responder a esta pergunta na area de manutengdo que
esse trabalho foi desenvolvido. Com os recursos cada vez mais reduzidos, justificamos o
estudo de sistemas de gestdo da manutengdo como tema de dissertagio. Mas por que priorizar
a area de manutengdo? Sdo diversos os motivos: a necessidade de uma manuten¢do dos
equipamentos e instalagdes mais eficazes pelo aumento da mecanizagio da producio; pela
maior complexidade dos equipamentos diante do progresso tecnolégico; controle de volume e
prazos de produgdo em niveis mais elevados; maior exigéncia quanto a qualidade dos
produtos, entre outras, sao algumas das justificativas para o desenvolvimento do sistema nesse
campo. Além do mais, a maioria das empresas ndo possui um setor de manutencio
estruturado. Falta uma estrutura clara, objetiva e padronizada para melhor atender as

necessidades de seus clientes internos.

O tema do projeto consiste, entdo, no estudo do desenvolvimento e implantagdo

de sistemas gerenciais na drea de manutengdo.

1.3 Objetivos

- Desenvolver e descrever a implantagdo de um sistema gerencial de
manuten¢ao que viabilize a melhoria continua através da analise de informagdes e
determinagdo de metas, auxiliando a tomada de decisdo e a execucgdo das atividades ligadas a

essa area;

- Desenvolver um aplicativo que facilite a implantacdo e operacionalizacio do

sistema de gestdo idealizado;

- Desenvolver um sistema de gestdo da manuten¢do capaz de fornecer
subsidios aos colaboradores na adequada execugao de suas atividades, propiciando um
ambiente motivador, através da participagao na preparagao de padrdes que possibilitem tanto

a autonomia quanto a tomada de decis@o a nivel gerencial, de supervisao e operacional;

Alem disso, o sistema deve racionalizar o uso de energia da equipe de trabalho.
ou melhor ainda, direcionar a mesma para que seja bem aproveitada. Em outras palavras,

fazer com que ela trabalhe de forma mais organizada e inteligente.



1.4 Métode

O projeto teve inicio em 1995 com um trabalho de monografia para obtengao
do titulo de especialista em Gestao da Qualidade e da Produtividade. A pos-graduagio (lato
sensu) abriu os horizontes para se visualizar a aplicabilidade do projeto e forneceu os
requisitos metodologicos basicos para sua elaboragdo. Naquela época foi desenvolvido e
aplicado um sistema de gestao da manutengao em uma grande empresa que opera no ramo de
abate e industrializacao de frangos. A partir de entdo, o projeto teve continuidade com a
implantacao do sistema de gestdo da manutenc¢do em um hospital. Neste ultimo trabalho, que
sera explorado no estudo de caso a ser apresentado nessa dissertagao, houve uma
simplificagdo e aprimoramento do sistema, visando agilizar a sua implantagdo e aumentar o

seu campo de aplicabilidade.

A complementacio foi alcangada com uma intensa pesquisa, buscando extrair a
esséncia dos conhecimentos com simplicidade e clareza. A area de gerenciamento € a
metodologia s3o assuntos muito ricos em bibliografia. Porém, no campo da manutengdo, a
revisao bibliografica foi bastante incipiente pela dificuldade de se encontrar referéncias
bibliograficas nessa area. Buscou-se suprir esse vazio através da experiéncia pratica de

atuacdo na area, fator determinante na capacitagao para a criagao do sistema gerencial.

Salienta-se que o esforco e a dedicacdo foram fatores essenciais para
transformar a teoria em pratica. Essa colocagdo tem por objetivo incentivar o leitor a aplicar
na pratica as ferramentas e métodos que a Qualidade Total nos apresenta. A teoria se ndo for
aplicada na pratica perde a razdo de existir. “So a aplicagdo do conhecimento agrega valor”

(CAMPOS, 1994).

Grande parte dos trabalhos executados foram elaborados em diversos tipos de
softwares computacionais. Por exemplo, para a realizagdo dos fluxogramas foi utilizado o
software Flow 4; para os textos e quadros o Word da Microsoft; para figuras o Corel Draw e.
finalmente, o aplicativo foi desenvolvido no Access, também da Microsoft, justamente por ser

um programa bastante usual e interativo.
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1.5 Estrutura do Trabalho

O capitulo 2 se concentra numa exposi¢ao das idéias e pensamentos dos
autores consultados nas areas de ferramentas gerenciais, sistemas de gestdo da manutengao e
estratégia produtiva e sua relagdo com a manutengao.

No capitulo 3 realizar-se-4 a apresentagao da proposta de gestio da
manutengdo, permitindo ao leitor formar uma imagem do sistema. Primeiramente, sera
exposta a logica que deu suporte ao desenvolvimento e a implementagao do projeto. De
acordo com o PDCA, foi esclarecida a meta e os métodos. A proposta de gestdo foi

estruturada em diagramas de arvore e em planos de a¢ao no formato SW1H.

No capitulo 4, sera aprofundada a descrigdo da implantagdo do sistema
gerencial apresentando o estudo de caso em um hospital e detalhando os aspectos mais
relevantes desta concepgdo de prestar manutengdo. Este capitulo abrange em esséncia a

descri¢do da execugdo de todas as atividades anteriormente planejadas.

O capitulo 5 trata de um resumo das principais idéias abordadas ao longo do
trabalho, retomando desde o tema do projeto até as conclusdes chegadas pela experiéncia na

aplicacdo pratica dos conhecimentos.

A bibliografia consta dos livros e artigos pesquisados para a elaboragdo dessa

dissertagao.

Em anexo estdo contidos documentos importantes gerados durante o
desenvolvimento pratico deste projeto através da padronizagdo. Nele constam o Padrao de
Sistema e um exemplo de Procedimento Operacional e de Manual de Treinamento.

1.6 Delimitacoes

Existem diversos aspectos que ndo fazem parte do presente trabalho, dos quais

citaremos 0s principais.

- O projeto nao enfoca a administragao de materiais.
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- Os aspectos financeiros e sociais relativos ao projeto ndo foram explorados.

- O aplicativo desenvolvido ndao permite o gerenciamento dos custos. O seu

foco € controlar as tarefas da manutencio;

- Nao ¢ objetivo desenvolver o melhor sistema de gestao da manuten¢ao, mas
sim o de contribuir com um sistema simples, pratico e de grande aplicag@o, revertendo em

resultados satisfatorios para o setor de manutengio e para a empresa como um todo.

Finalmente, este trabalho enfoca principalmente o aspecto ocupacional ou seja,
refere-se as atividades de planejar e executar o trabalho e colher resultados com o uso de
métodos e ferramentas. Conseqiientemente, o aspecto humano ndo € aprofundado, apesar de

ter-se trabalhado intensamente com a equipe no desenvolvimento e implantagao do mesmo.

Terminologia

Sistema de Gestio da Manutencao

Sistema de Gestdo da Manutengdo engloba, em sua estrutura, um conjunto de
atividades estrategicamente desenvolvidas e integradas para direcionar a atuagdo da equipe,
seguindo uma logica pro-ativa, ou seja, visando atuar na causa dos problemas, antecipando-se
as quebras. Estabelece e garante um fluxo logico das informagoes desde a sua origem ate€ a
finalizagdo da execugdo do servigo. Objetiva a satisfacido dos clientes através de um padrao

otimo de prestagdo de servi¢os dentro dos recursos existentes.

Manutengdo Diferenciada

E uma sistematica de atividades de manutencdo que garante um tratamento
diferenciado a determinadas solicitagdes de servigos prioritarias de setores ou equipamentos
criticos ou especiais. Essa sistematica de manuten¢ao permite que o sistema nao seja rigido,
exigindo primeiramente a solicitacao de servigo e gastando-se tempo com a parte burocratica,

retardando o inicio da prestag¢do do servigo.
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Manutengdo Planejada

E uma sistematica de atividades de manutencio que pode englobar as
manutengdes preditiva, preventiva e por inspe¢dao. Quais atividades a serem realizadas
periodicamente sao definidas e desenvolvidas de acordo com o nivel de criticidade de cada
equipamento €/ou instalacdo. As tarefas, apos serem pensadas e levadas a pratica, convergem

em uma padronizac¢do em dois niveis: Procedimento Operacional e Manual de Treinamento.

Manutencdao Autonoma

Informagdes ordenadas que permitem ao operador realizar a manutengido
periodica no equipamento. Envolvem geralmente servigos de limpeza, lubrificagao e inspegao

basica.
Manutengdo Preventiva

Plano de manutengdo que define prazos de substituigio de pegas e
componentes chaves em equipamentos ou orienta a atuagao de servigos em instalagdes, em

funcdo de sua vida util, visando a reducdo no namero de falhas e do tempo de equipamento

parado.
Manutencao Preditiva

“Significa simplesmente sentir, avaliar ou controlar as mudangas fisicas das
instalagdes, prevendo e antecipando falhas e tomando as medidas reparadoras apropriadas”

(TAKAHASHI, 1993, p.198).
Manutencao por Inspecao

Tem por fungdo detectar anomalias atraves dos sentidos humanos, seguindo um

Procedimento Operacional, antes que a mesma venha a tornar-se uma falha.
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Manutengao Corretiva

Sdo tarefas de manutengdo que atuam nos equipamentos e instalagoes apos 0s
mesmos apresentarem sintomas de falha ou quebra, de forma programada ou imediata, em
funcdo dos recursos disponiveis e das necessidades produtivas. A manutengdo corretiva
geralmente tem inicio a partir de uma solicitagao de servigo realizada pelo setor produtivo. A
defini¢do de qual servigo deve ser executado primeiramente é determinada pelo indicador

Prioridade do Servigo.

Padronizacgdo

Padrao €, conforme CAMPOS (1994, p.31), “Instrumento que indica a meta
(fim) e os procedimentos (meios) para execugdo dos trabalhos, de tal maneira que cada um

tenha condi¢des de assumir a responsabilidade pelos resultados de seu trabalho™.

Confiabilidade

Probabilidade do equipamento submetido a determinadas condigdes,
desempenhar as suas fun¢des sem falhas durante um periodo de tempo especificado.

Representada na manuten¢ao pelo tempo medio entre falhas - MTBF.

MTBF = X tempo entre falhas

n? de falhas

Manutenibilidade

Probabilidade do retorno do equipamento a uma condigdo especificada em um
determinado periodo de tempo, com o uso de recursos também definidos. Representado na

manutengdo pelo tempo médio para reparar - MTTR.

MTTR = X tempo de recuperacao das falhas

n? de falhas




Anomalia

A anomalia € caracterizada pelos sintomas do equipamento ou componente que
fogem da normalidade precedendo a falha. Compreendem em folga, sujeira, trepidagdo,
estragos e anormalidades em geral como alteragdes de cor, pressdo, corrente elétrica, ruido,
vibragdo, etc. Como se observa, sio sintomas identificados pelos cinco sentidos dos

inspecionadores.
Falha

E a diminui¢do parcial da capacidade de desempenho de um componente,
equipamento ou sistema em atender a uma certa fungdo durante um periodo de tempo
estabelecido.

Quebra

E a parada total de um equipamento ou componente, resultante de uma falha.

Procedimento Operacional - PO

E um documento que demonstra as atividades desenvolvidas numa tarefa

especifica do processo.
Manual de Treinamento - MT

E um documento padrio que serve de apoio ao treinamento da equipe na
execugdo dos Procedimentos Operacionais. Esse padrao desdobra as atividades contidas no
PO, explicando-as em como fazer e porqué fazer. Ainda aborda agdes a serem tomadas
mediante alguma circunstancia inesperada, orientando o colaborador quanto a seguranga no

trabalho.



Solicitagdo de Servigo - SS

E um documento padrio preenchido pela produg@o utilizado nos casos de Manutengao

Corretiva. Pode ser observado o modelo da Solicitagdo de Servigo no Capitulo 4, item 4.11.1.
Ordem de Servico Corretiva - OSC

E um documento padrao que contém informagdes sobre o servico de

Manuten¢do Corretiva a ser prestado. O modelo da OSC esta no Capitulo 4, figura 4.11.2.
Ordem de Servigo Planejada - OSP

E um documento padrio que contém informagdes sobre o servico de

Manutengao Planejada a ser prestado. Apresentamos a OSP no Capitulo 4, figura 4.11.3.
Criticidade do Equipamento

A criticidade de um equipamento pode ser determinada seguindo diversas
linhas de raciocinio. Foi optado por variar o nivel de criticidade de 1 (menos critico) a 10
(mais critico) em fungdo da extensdo do problema para a Empresa, devido a parada do
equipamento ou instala¢do. Este indicador ¢ definido pelo PCM (Planejamento e Controle da

Manuten¢ao) ao ser cadastrado o equipamento no aplicativo.
Prioridade Produtiva

O setor produtivo, através desse indicador, tem a possibilidade de manifestar o
grau de necessidade no atendimento ao servigo solicitado. O individuo solicitante do setor
produtivo, preferencialmente a chefia, define de 1 a 5 a prioridade produtiva. Esse indice é
preenchido na Solicitagdo de Servigo, canalizando a informagao a manutengao. Um
equipamento pode ter normalmente uma prioridade produtiva baixa e, numa circunstancia
excepcional, receber uma prioridade elevada, por exemplo pela quebra de seu reserva. E um
indicador que permite a produgao manifestar a sua necessidade em relag@o ao equipamento ou

instalagdo em fungao da situacgao atual do setor.

ESCOLA DE ENGENHARIA
BiBLIOTECA
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Prioridade do Servico

Este indicativo € o produto da Criticidade do Equipamento pela Prioridade
Produtiva multiplicada por 2. Portanto, pode variar de 2 a 100, em fun¢ao de um menor ou
maior grau de prioridade. Ele determina qual a Solicitagdo de Servigo a ser realizada

primeiramente e auxilia, num segundo momento, na analise dos relatorios gerenciais.



CAPITULO 2
REVISAO BIBLIOGRAFICA

Na revisao bibliografica serdo tratados assuntos que influenciaram na
idealizacdo do sistema gerencial, como a estratégia produtiva em relagdo a manutengio, o

gerenciamento da manutengdo e sistemas de manutengao.

Vale destacar que foram muitos os esforgos realizados na busca de referenciais
bibliograficos que orientassem a constru¢do deste trabalho. Com relagdo aos livros
encontrados, salientamos o numero reduzido destes, nos instigando a procura em outros
materiais. Para tanto, realizamos pesquisa em periodicos com o intento de conhecer o que de
mais recente fora produzido acerca deste tema. A busca por estes pode ser considerada
satisfatoria, uma vez que encontramos um numero razoavel de publicagdes, abrangendo o
periodo de 1971 a 1998. No entanto, a grande maioria das leituras realizadas nos
demonstraram tratar-se de casos especificos, ndo sendo de grande valia para a elaboragao

deste.

2.1  Estratégia Produtiva e a Manutencio

Primeiramente seria interessante abordar as contribuigdes para a estratégia de
produgdo de HILL (In VOSS, 1992, p. 10). O autor diferenciou os fatores competitivos em
critérios ganhadores de pedidos e critérios qualificadores. Os primeiros sao conceituados
como sendo os critérios determinantes na realizacdo de um negocio, ou seja aqueles
considerados pelos consumidores como indispensaveis a compra de um produto ou servigo; €
0s outros sao conceituados como sendo os critérios imprescindiveis para qualificar a empresa

como uma fornecedora, apesar de nao determinarem o ganhador do negocio.



Conveém salientar que essa classificagdao € uma fungdo dos diferentes tipos de
produtos e seus respectivos clientes. Esses critérios, uma vez bem definidos, orientam na
determinagdo da estratégia de produgdo com reflexos significativos sobre a estratégia da
manutengdo. A preméncia da produgdo sera atender a esses objetivos, cobrando da

manutengao semelhante preocupagao.

Segundo SLACK (1997, p. 95) “se uma operagao produzir bens ou servigos
para mais do que um grupo de consumidores, ela precisara determinar os fatores competitivos
ganhadores de pedidos, qualificadores e os menos importantes para cada grupo.” Esta frase
expressa a necessidade da manuteng¢do também pensar nos diversos grupos de produtos de
forma particular e especial. Nesse momento fazemos uma ressalva que a manutengdo podera
prestar seus servigos em fungao dos produtos de uma empresa, havendo a consciéncia que um
grupo de produtos pode ter critérios ganhadores de pedido especificos ao seu mercado,

requerendo uma prestagdo de servigos também especifica.

Faremos uma rapida explanagdo diante dos possiveis objetivos de desempenho
que a estratégia produtiva pode seguir. Caso ela venha a priorizar, por exemplo, qualidade, a
manutengdo teria como reflexo tragar uma estratégia de acdao compativel com essa decisdo.

Juntamente com isto, analisaremos o comportamento da manutengao.

Os cinco objetivos de desempenho segundo SLACK (1997) sao:

Qualidade - a qualidade implica em realizar as coisas de forma acertada, evitando erros. A

manutengao auxilia a produg@o no perfeito ajuste dos equipamentos do processo produtivo.

Rapidez - deseja-se minimizar o tempo entre o pedido por parte do consumidor e a entrega do
bem ou servigo. Pode ser entendida como prontiddao no atendimento. A manutengdo, com seu
conhecimento, pode auxiliar no aprimoramento do processo produtivo, enfocando a reducao
dos tempos de fila, transporte, sez-up e processamento. Pode também tragar um plano de

atendimento personalizado, segundo seja o caso, para otimizar a manutenibilidade.

Confiabilidade - segundo SLACK (1997) seria “fazer as coisas em tempo para manter os
compromissos de entrega assumidos com seus consumidores”. Nesse caso a manutengao

pode contribuir e muito, principalmente nao atrapalhando o processo produtivo com paradas
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imprevistas. Indicadores como confiabilidade e manutenibilidade devem ser monitorados e a
equipe treinada e capacitada para manté-los em niveis aceitaveis ou mesmo otimos (zero-

quebra).

Flexibilidade - ¢ a capacidade de adaptar-se as novas necessidades do consumidor, mudando a
sua atividade produtiva. Pode ser desdobrada em flexibilidade de produto/servigo, de mix, de
volume e de entrega. Esse objetivo de desempenho determina uma flexibilidade ndo s6 do
setor produtivo como da manutengdo. A equipe deve ser treinada para reagir rapidamente a
sinais de mudanca.

Custo - esse objetivo visa trabalhar dentro de baixos niveis de custo para que o preco seja uma
vantagem competitiva para a empresa. A manutengd3o também pode possibilitar uma
contribui¢ao significativa nesse objetivo, operando principalmente de forma planejada,

quando o custo ndo se ampliou por identificar o problema na fase de anomalia.

Se a empresa concluir que a rapidez ¢ o critério ganhador de pedido, parece-
nos obvio afirmar que a manutengdo tera que agir de forma compativel com essa decisao
estratégica. Indicadores como a manutenibilidade assumem elevado grau de importancia.
Necessitara, portanto, desenvolver um sistema que garanta a canalizagdo das informagdes
desde o setor produtivo ou equipamento até os responsaveis pela atuagéo corretiva, seja com
sistemas do tipo andon (SHINGO, 1996) - luminoso proximo ao equipamento indicando a
parada - ou com sistemas informatizados que possibilitem o fluxo preciso e imediato das
informagdes. Algumas empresas manufatureiras ja tem utilizado esses recursos com sucesso.
No caso de um hospital, a rapidez tem um significado importante por estar em jogo a vida de
seres humanos. A falta ou falha de um equipamento em um procedimento de emergéncia

pode causar danos irreversiveis ao paciente.

Em relagdo ao critério qualidade, significa a necessidade da manutengao atingir
elevados niveis de qualidade em sua presta¢do de servigos, garantindo, por exemplo, que as
maquinas estejam bem ajustadas e com sistemas tipo poka-yoke (SHINGO, 1996)
implantados para garantir que os erros sejam evitados ou identificados o mais rapido possivel,

para satisfagdo do cliente interno e sobretudo do externo.

As empresas que competem por prego devem ter equipes de manutengao

enxutas e bem orientadas para que os servigos sejam prestados visando a redug@o dos custos
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em manutengao e operagao dos equipamentos. Os recursos mais onerosos devem ser voltados

para setores e equipamentos Criticos.

2.2 Gerenciamento da Manutencao

Segundo HATAKEYAMA (1995, p.34) existem quatro estagios de

gerenciamento da manutengao.

No primeiro estagio, de manutengdo imperfeita, existe uma certa inconsciéncia
sobre a maneira de conduzir o gerenciamento. A rotina do trabalho diario € imperfeita. Neste
estagio, o gerenciamento da manuten¢ao ainda tem de ser feito. A execugdo do trabalho de
rotina € obstruida por varios erros e dificuldades, inclusive problemas entre pessoas. Uma
empresa neste estagio perde seus clientes para concorrentes e sofre uma queda nas vendas ou

no desempenho.

No segundo estagio, conceituado de gerenciamento da manutengdo, ja existe o
gerenciamento da rotina. O trabalho diario ja € conduzido de maneira perfeita, porém o

gerente sO cuida da resolugdo de problemas.

O terceiro estagio € a reforma passiva. O gerente ja superou o nivel de

gerenciamento de manutengao e atua na reforma em seu setor, porém ainda de forma passiva.

No quarto estagio ja estdo equacionados os problemas futuros e existe plena
consciéncia do gerenciamento do crescimento do ser humano. O gerente atua com autonomia
pela consciéncia de haver adquirido o conhecimento capaz de guia-lo em seu trabalho. Possui

a capacidade de influenciar positivamente as pessoas ao seu redor.

A grande missdo do gerente consiste no desenvolvimento de sua habilidade em
mobilizar as pessoas e colocar as sua idéias em ag¢oes de forma estruturada numa contribuigdo
significativa e duradoura para a sua organizagdo, mesmo apos a sua transferéncia para outra

area.



Segundo HATAKEYAMA (1995, p.39), o gerenciamento possui dois aspectos:
o ocupacional e o humano. O primeiro, refere-se a atividade que planeja e executa o trabalho,
colhendo o resultado; o segundo, a atividade voltada para o homem.

“O aspecto ocupacional do gerenciamento esta dividido, de forma ampla, em
gerenciamento de manutengdo e reforma estrutural. O gerenciamento de manutengido
significa a execucgao continua das fungdes da se¢do ou departamento. A reforma estrutural
significa a negacdo desta continuidade e a criagio de nova qualidade da segdo ou

departamento” (HATAKEYAMA, 1995, p.27).

“A reforma ... se refere aos esforcos do gerente para provocar o aumento
repentino no resultado de seu setor e aprimorar subitamente a qualidade do grupo pela
profunda reforma no trabalho e na cultura interna das organizagdes, atraves de novos metodos

e novos conceitos” (HATAKEYAMA, 1995, p.27).

As atividades de gerenciamento associadas a rotina sdo: desenvolvimento,
manutengdo e melhoria de um nivel de qualidade (DELLARETTI FILHO, 1994, p.3).

Conceitualmente, Gerenciamento da Rotina do Trabalho do Dia-a-Dia é,
segundo CAMPOS (1994, p.19), “Acgdes e verificacdes diarias conduzidas para que cada
pessoa possa assumir as responsabilidades no cumprimento das obriga¢des conferidas a cada

individuo e a cada organizagdo™.

A grande importancia de seu papel esta no principal objetivo a que se intenta e

dos meios que utiliza para atingi-los.

“Q principal objetivo do estabelecimento do Gerenciamento da Rotina
do Trabalho do Dia-a-Dia € transformar esta Unidade Gerencial
Basica numa microempresa em que o Chefe de Secdo € o Presidente.
Para isto este Chefe de Se¢do deve ter o melhor preparo gerencial
possivel e toda a sua turma (staff, supervisores e operadores) deve ser
preparada para conduzir o seu trabalho do dia-a-dia com competéncia,
de tal forma que os niveis hierarquicos superiores possam se esquecer
do dia-a-dia e cumprir sua obrigag@o, que € olhar para o mercado, para
os concorrentes e para o futuro da empresa e com isto conduzi-la para
a sobrevivéncia” (CAMPOS, 1992, p.43).



O principal meio empregado para a implantag@o pelo gerenciamento da rotina
do trabalho € a padronizagdo. Os pensamentos abaixo servem para comprovar a colocagdo

acima.

“A padronizagao € o cerne do gerenciamento” (CAMPOS, 1994, p.10).

“Nao existe controle sem padroniza¢ao” (JURAN apud CAMPOS 1992, p.1).

“Nas empresas modernas do mundo a padronizacdo é considerada a mais

Jundamental das ferramentas gerenciais” (CAMPOS, 1992, p.1).

“A alta e média administracdao devem ser suficientemente corajosas e delegar o
maximo de autoridade. Isto € feito atraves da padroniza¢ao™ (ISHIKAWA apud CAMPOS,
1992, p.17).

“As normas/padroes que influem no desempenho da equipe talvez precisem ser
estabelecidos, modificados ou mudados completamente. Todos os componentes da equipe
deverdo estar envolvidos para conhecer as normas e padroes novos, € comprometer-se com 0s

mesmos” (BLAKE, 1985, p.115).

“Para os trabalhos da rotina, altamente repetitivos, o gerente deve criar e
determinar os procedimentos e os métodos apropriados, elaborar os seus manuais e treinar as
pessoas, fazendo com que elas executem os seus trabalhos de acordo com os mesmos”

(HATAKEYAMA, 1995, p.46).

Segundo 0 mesmo autor, o manual de procedimentos ndo deve ser uma simples

documentagdo da situagdo atual, mas o seu conteudo tem de ser o resultado de uma melhoria.

Em relagdo as metas, os autores pesquisados recomendam que sejam
mensuraveis quantitativamente. As metas sdo indicadores com prazo e nivel ideais de se

atingir.

“O nivel que se deseja atingir ndo deve ser demasiadamente alto, para nao

desencorajar os subordinados e, por outro lado, ndo deve ser baixo demais, para evitar que o
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esforco empenhado e as medidas adotadas pelos subordinados fiquem abaixo do patamar
adequado” (HATAKEYAMA, 1995, p.45).

Para maiores aprofundamentos consultar os livros de CAMPOS, 1992,
CAMPOS, 1994, HATAKEYAMA, 1995 ¢ DELLARETTI FILHO, 1994.

2.3 Sistemas de Manutencio

O tratamento dos dados pode ser feito de diversas formas. A seguir foram

compilados alguns elementos que tratam dessa questao.

“No desenvolvimento da atividade de manutengdo, sdo geradas e
coletadas inumeras informagGes que devem ser convenientemente
tratadas no mais breve espago de tempo possivel, para produzirem
relatorios, tabelas e graficos, com conteudos proprios, concisos, e
compostos de acordo com os niveis funcionais a que se destinam,
oferecendo alternativas para a tomada de decisdes” (TAVARES,
1987, p.9).

O referido autor conceitua sistema como “a associa¢ao de métodos e elementos
organizados segundo um meio logico para atender a um objetivo especifico”. Os sistemas sdo
classificados segundo 0 mesmo autor em: a) sistema de controle manual, b) sistema de
controle semi-automatizado, c¢) sistema de controle automatizado e d) sistema de controle por

microcomputador.

a) O primeiro € aquele em que o sistema de manuteng@o € controlado atraves
de formularios e mapas, preenchidos manualmente e guardados em pastas e arquivos
metalicos. Esse sistema opera ineficientemente, dependendo do volume de equipamentos e
instalagdes que estao sob gerenciamento da manuteng¢@o. Nao possibilita a geragao instantanea

de relatorios para a tomada de decisdo.



b) O segundo € aquele em que as atividades de manutengdo corretiva sao
controladas e analisadas manualmente, enquanto as agdes preventivas s3o auxiliadas por
computador. Nao ha, portanto, uma possibilidade de tratamento e geracdo de informagdes
baseadas no historico dos equipamentos, ficando dificil a analise de indicadores como a

confiabilidade.

c) O terceiro € aquele em que as informacdes relativas as atividades de
manuten¢do sdo transferidas ao computador para andlise e controle. Esse sistema pode ser
estruturado de forma a atender uma ampla gama de empresas, gerando relatorios funcionais

através da alimentagdao manual dos dados pelo Planejamento e Controle da Manutengao.

d) O quarto e ultimo sistema, € aquele em que as informagdes sdo alimentadas
e obtidas diretamente do computador. E, sem duvida, o sistema de tecnologia mais avangada,
mas acaba restringindo-se a algumas industrias especificas, onde as empresas possuem

equipamentos com tecnologia de ponta.

2.4 Ferramentas Gerenciais

Esta secao tem por finalidade citar e realizar um breve comentario sobre
algumas das ferramentas utilizadas para o desenvolvimento e, principalmente, a implantagdo
do sistema gerencial. Portanto, ndao temos como objetivo aprofunda-lo, sendo assuntos com

ampla bibliografia.

Diagrama de Arvore

E uma ferramenta que desmembra uma meta em diversas etapas que sao
atividades necessarias para atingi-la. Normalmente € necessario estabelecer meios primarios,
secundarios, e assim por diante, até que se chegue ao nivel de execugdo. Um exemplo de

diagrama de arvore encontra-se na Figura 3.4.

SWIH

E um check-list que garante o planejamento de uma atividade sem que falte

algum dado importante. O Quadro 2.1 detalha o que representa cada letra do SWIH.



Quadro 2.1 - 5WI1H

What Who Where When Why How
O que Quem Onde Quando Porque Como
O que deve |Quem éo Em que lugar |Quando sera |Por que € Qual o método
ser feito. responsavel. |sera conduzida |executada a |necessariaa |empregado.
a atividade. atividade. atividade.
PDCA

“E um método de gestao” (CAMPOS, 1994, p.192). E o caminho para se

atingir as metas. A Figura 2.1 apresenta uma representacao grafica do PDCA.

Existem dois tipos de metas: metas para manter € metas para melhorar
(CAMPOS, 1994, p.194). A primeira ¢é utilizada para manter os resultados num certo nivel
desejado que ja foi atingido. E basicamente aplicada pelo nivel operacional. A segunda
busca atingir novos patamares, ou novos resultados, havendo uma reformula¢do dos

procedimentos atuais; € conduzida pelas fungdes gerenciais.

/""_._'_l_'_"‘—\-u\__\_‘_\__
ACTION S PN

ATUE NO PROCESSO DEFINA AS METAS

/' EM FUNCAO DOS | " \
RESULTADOS DETERMINE OS METODOS |

PARA ALCANCAR AS METAS
AP

VERIFIQUE OS EFEITOS | EDUCACAOC E TREINAMENTC

DO TRABALHO EXECUTADO | EXECUTE O TRABALHO

CHECK , DO

Figura 2.1 - PDCA - Método de Controle de Processo
(CAMPOS, 1994, p.193)
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Brainstorming ou “tempestade de idéias”

E uma ferramenta util, com uma metodologia especial, objetivando fazer um

levantamento das idéias de um grupo de pessoas em relagio a um determinado tema.

Diagrama de afinidades

E uma ferramenta que permite identificar e classificar as causas que possuem

forte relagdo com um tema determinado.
1° passo - Brainstorming

- 0 grupo devera fazer um Brainstorming para levantar as causas que estao

relacionadas a um determinado tema:

- € importante que as causas levantadas estejam relacionadas com a realidade

da empresa;
- nao deve haver preocupagao inicial quanto a classificag¢@o das idéias;

- as ideias devem ser expressas de forma simples, usando as expressdes do dia-

a-dia com poucas palavras;
- cada idéia devera ser anotada individualmente em um papel do tipo “posi-i”;

- apos um tempo estipulado cada pessoa da reunido lé uma de suas ideias para

ajudar a estimular o surgimento de outras;
2 ? passo - Compactacio dos dados

- idéias que expressam a mesma coisa poderdo ser agrupadas em uma

expressao unica;
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3 ? passo - Organizacio dos dados

- na organizagao dos dados, destaca-se a primeira idéia e a seguir uma segunda
que € comparada a primeira. Se estas duas idéias tém alguma afinidade, elas sdo colocadas
Jjuntas, se ndo, sdo colocadas separadas. Aponta-se a terceira idéia e compara-se com as duas
anteriores, podendo ter afinidade com alguma delas ou formar um novo conjunto, e assim

sucessivamente;,

- esta organizag¢do ndo € unica, e € fun¢do da visao que o grupo tem do assunto,

podendo facilitar a percepgdo de aspectos nao mencionados anteriormente e que podem ser

importantes;

- durante a organizac¢ao surgem novas idéias que devem ser consideradas;

4° passo - Identificacio dos Conjuntos Formados

- criar um titulo;

obs.: cada titulo indicara uma familia de causas potenciais do problema.

5° passo - Construcio do Diagrama de Afinidades

- o0 diagrama fornece uma visao global do tema e facilita a sua compreensao;

- usando um papel do tipo “flip-chart”, escreva o tema no cabecalho;

- abaixo do tema monte os conjuntos formados, identificados pelo titulo
escolhido;

obs.: observar que dois ou mais conjuntos poderdao ser agrupados para dar

origem a um Unico conjunto;

- configuragao do diagrama;



6" passo - Priorizagio das Causas
- preencher a matriz de correlacao;

- indicar a ordem em que as causas deverao ser atuadas;

Fluxograma

E uma representagio grafica de um processo. Maiores informagdes podem ser
obtidas em CAMPOS (1994, p.211). Exemplos de fluxogramas aparecem no Capitulo 4, item
424

Macrofluxograma
”E um fluxograma dos grandes processos do sistema™ (CAMPOS, 1992, p.90).

Maiores informagdes podem ser obtidas em CAMPOS (1994, p.211). Um exemplo aparece
na Figura 4.3.

7S

Os diversos autores como SILVA (1994), OSADA (1992) e TAKAHASHI
(1993), definem a fundo o que €, e quais os objetivos e meios do 5S°s. Da bibliografia do

altimo autor foi retirado o quadro abaixo (Quadro 2.2) que sintetiza o significado de 5S°s.



Significado
dos 58’s

‘Definicdo

-
3

Quadro 2.2 retirade da Tabela 3.4 - Significado dos 5S’s (TAKAHASHI, 1993, p.127)

‘A

Exemplos:

‘Objetivos ..

Distinguir 0 ¢ Reduzir o estoque disponivel
Organizagdo | necessario do \
(Seiri) desnecessdrio e s Usar oespago de forma eficiente s Reduzir custos
eliminar os
desnecessarios « Reduzir os incidentes de perda ou
falta de itens
Arrumacio Determinar o e Acabar com os vazamentos de
(Seiton) layout e a oleo. agua. etc o Melhorar eficiéncia
arrumacdo para
que todos os itens | ¢ Eliminar as perdas provocadas
possam ser pela procura de itens necessarios
encontrados
imediatamente
quando necessarios | « Eliminar as condigdes instaveis
Limpeza Eliminar sujeira. | Manter e melhorar as fungoes do
{Seiso) pocira ¢ materiais equipamento Melhorar a
estranhos; manter qualidade dos
o ambiente limpo |e Limpar e inspecionar as ireas- produtos
chave do equipamento
Reduzir o niumero de
avarias
Limpeza Manter o ambiente | « Melhorar o ambiente de trabatho
Pessoal limpopara a5 g J
(Seiketsu) conservar a saude ¢ | » Eliminar as causas de acidentes o (Garantir a seguranca
evitar a poluigdo ¢ a prevengdo da
poluicdo
Disciplina Treinar as pessoas | Reduzir os incidentes provocados
( Shitsuke) para implementar por descuido

decisdes

¢ Enfrentar as situagoes enfrentan-
do as regras

e Adotar melhores relacoes humanas

e Elevar o moral




CAPITULO 3
PROPOSTA DE GESTAO

3.1 Visao Geral do Sistema

O sistema de gestdo da manutengdo que sera apresentado possui a logica do
PDCA (Figura 3.1). Todas as tarefas necessarias ao alcance da meta de desenvolver e
implantar um sistema gerencial na area de manuten¢do devem ser primeiramente pensadas.
Essa etapa corresponde ao planejamento “P”, onde sio definidos a meta, os métodos, a

estrutura do sistema gerencial (Figura 3.4) e os planos de a¢ao (Quadros 3.1 € 3.2).

Meta: N
Desenvolvimento e mplama';éQGe um sistema
gerencagl na drea de manutengao

= Método: ;
Tomar agdes corretivas Ferramentas gerenciais da Qualidade Total
Padronizacio )

Verificar. Treinamento
Andlise das mezas Exmcucdo. ”
\ Implantagiio sistema de gestao
\ f da menutengao
\\m g
Bl =

Figura 3.1 - PDCA do Sistema Gerencial para Area de Manutencio



A meta, como citado anteriormente, € o desenvolvimento e a implantagdo de
um sistema gerencial na area de manuten¢do. Esse sistema € um coerente, unificado e
integrado padrdo de decisdes, servindo como diretrizes as agdes da equipe no cumprimento da
missdao estabelecida, através do “dominio tecnologico”™. O projeto enfoca o aspecto
ocupacional com a restrutura¢@o dos conceitos e procedimentos provocando um aumento nos
resultados do setor, caracterizando-se como reforma estrutural segundo HATAKEYAMA

(1995).

Dois conceitos sdo oportunos. O primeiro € o de sistema. Sistema segundo
CAMPOS (1992, p. 4) € a “composi¢ao de uma série de itens (“hardware”, “software” e
elemento humano) que sdo selecionados e alinhados para operar relacionando-se mutuamente
para cumprir uma dada missdao”; ou, em um conceito mais classico, conjunto de unidades
interdependentes e que se relacionam entre si. O segundo € de dominio tecnologico, que vem

a ser a capacidade de se estabelecer sistemas e ter dominio sobre eles.

O método que orienta todo o planejamento e a implantagao do trabalho € o
diagrama de arvore, pois, através dele foram definidas as principais tarefas que compdem o

sistema de gestdo da manutengao.

O Sistema Gerencial deve ser criado levando-se em conta alguns aspectos
basicos que visam dar sustentabilidade a proposta de gestdo. Esses aspectos agem como
pilares, conforme demonstrado na Figura 3.2. Os ditos Pilares do Sistema de Implantacdo e
Gestao da Manutengdo sao o 38’s, o fluxo organizado de informagées, a manuten¢do
planejada, a padronizacdo, os colaboradores capacitados e motivados, a determinagio de

indicadores e metas, o aplicativo e a manutengdo autonoma.



fad
o

I'T'

w
%2}
wn

Padronizacéo
Aplicativo
Manutengdo Auténoma

Indicadores e Metas

';?,"
@
0
o
©
&
£
£
£
o
o
o
°
©
N
£
S
)
g
(]
o
X
=
w

Figura 3.2 — Pilares do Sistema de Gestao da Manutencio

A implantagao do trabalho deve ser realizada de dentro para fora, ou seja,
primeiro preocupa-se em organizar a manutencao, suas atividades, a forma de realizagdo dos
trabalhos, o estado mental dos colaboradores, para posteriormente se trabalhar com a
produgdo, quer seja no assessoramento da operagao dos equipamentos, no desenvolvimento de

procedimentos operacionais ou na implantagdo de manutengdes autonomas.

Qeaumdo esse raciocinio, pnmelrameme busca-se estruturar internamente o

setor de manuteng@o, formando uma base de apoio a implantagdio do modelo gerencial.

Aconselha-se estabelecer essa base através da implantagao do programa 5S’s.

Sendo estabelecido esse patamar de organizagdo e limpeza, 0 proximo passo
seria garantir que as informagdes, oriundas da produgao, cheguem a manutengdo completas e
fidedignas. Isso € essencial, para que a manuten¢do possa providenciar a realizagdo do
servigo, eliminando-se a perda de informagao e o desgaste entre os setores. Para tanto, devem
ser desenvoividos os fluxogramas das atividades da manutengdo, o Padrdo de Sistema e os

documentos necessarios.

Outro aspecto basico compreende no desenvolvimento de procedimentos de

manutengdo planejada, para que oS Servigos passem a ser pro-ativos € nao somente reativos
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(corretivos). Ha necessidade de um treinamento para a mudanga de mentalidade na equipe,

para compreensao das vantagens de se atuar de forma planejada, antecipando-se as quebras.

Convém nesse momento conceituar o processo de quebra de um equipamento
(Figura 3.3). Um equipamento atravessa trés fases distintas: anomalia, falha e quebra. A
fase de anomalia compreende os primeiros sintomas que ja podem ser observados, como por
exemplo, o inicio de uma trinca no cabegote de um motor. E a origem do processo de quebra
e pode ser identificada por manutengdes planejadas como a preditiva e por inspecao. A fase
seguinte, de falha, ja resulta numa perda de produgdo. Caso nao houver a intervencao,

desencadeara a quebra. Essas duas tltimas fases geram uma manutengio corretiva.

Facilidade de
identificagdo A

Equipamento Anomalia Falha Quebra
deficiente

Equipamento
em perfeitas
condigdes

Origem do O problema Parada total do
problema evoluiu equipamento
havendo perda
de produtividade

Tempo

Figura 3.3 - Processo de Quebra de um Equipamento

Pode-se, entdo, dar sequéncia ao raciocinio, explicando que a equipe de
manutengdo deve capacitar-se para atuar de forma planejada, desenvolvendo manutengoes
preventivas, preditivas e por inspe¢do, conforme a viabilidade econémica e o caso. A
manuteng@o por inspegdo € aquela realizada periodicamente, utilizando simplesmente os cinco
sentidos do colaborador na identificagdo de uma anomalia. Os procedimentos, nesse
momento, ja deverdo estar padronizados, necessitando apenas de revisdes, a medida que se

agreguem conhecimentos relativos aos mesmos.



40

Nessa etapa do processo, havera uma maior integra¢ao com os colaboradores.
Ha como o ser humano se sentir integrado a uma atividade sem vincular-se a ela por meio da
colaboragdo e da responsabilidade? Os colaboradores, componentes da equipe de
manutengdo, passam a ser integrados a ela, através do comprometimento gradual que se vai
estabelecendo pela oportunidade de participarem no planejamento das atividades do setor e,
principalmente, através da delegagdo de responsabilidades diante de equipamentos e

instalacgoes.

Toda a orientag@o e treinamento s@o realizadas através de reunides periodicas
quando os colaboradores da equipe tem acesso a logica do sistema de gestdo da manutengio e

oportunidade de colaborar no planejamento do mesmo.

A padronizagdo assume dois importantes papé€is no sistema gerencial: o de
registrar os conhecimentos, facilitando o treinamento e a perenidade dos servi¢os; e a
delegacao da autoridade, a medida que o colaborador passa a ser responsavel direto pela
realizagao de manutengdes planejadas ou tarefas cotidianas em determinados equipamentos e
pelo perfeito funcionamento dos mesmos. Os procedimentos operacionais € 0s manuais de
treinamento sao desenvolvidos, com a assisténcia da geréncia, pelos proprios colaboradores.

que serao os responsaveis pela execugao eficaz das tarefas.

Outro pilar em que se apoia o sistema € o estabelecimento de indicadores que
possibilitem o gerenciamento do setor.  Gerenciar com indicadores possibilita um
monitoramento dos resultados, direcionando a agao gerencial. As reunides sdo realizadas
também com a fungdo de analisar as informagdes registradas nos relatorios e fixadas no mural

para acompanhamento dos resultados pela equipe.

Para alcangar os objetivos propostos, deve haver um aplicativo que viabilize a
implantagdo do sistema de gestdo. Esse aplicativo, sendo coerente com a proposta, torna

exequivel a implantag@o e a gestdo da manutengao.

Outro pilar imprescindivel na culminacdo do sistema gerencial € o
estabelecimento do vinculo entre a manutengao e a producdo ao implantar-se procedimentos
de manuten¢do auténoma. Este trabalho consiste, de forma simplificada, no repasse da

responsabilidade ao operador da realizagao de manutengdes basicas, como: limpeza dos
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equipamentos, lubrificacdo e inspegdes com o intuito de identificar anomalias ou falhas. O

principal objetivo da manutengao auténoma € eliminar problemas em sua origem.

3.2 Estrutura do Sistema Gerencial

As idéias anteriormente apresentadas formam a base da implantacdo do sistema
de gestdao da manutengdo. A partir delas, desenvolve-se a Estrutura do Sistema Gerencial,

realizada através do desdobramento em tarefas através da ferramenta diagrama de arvore.

A Estrutura do Sistema Gerencial (Figura 3.4) € o proprio diagrama de arvore,
que compreende todas as tarefas que o compdem. Na primeira experiéncia, fruto da aplicagao
do sistema na industria alimenticia, criou-se uma estrutura bastante complexa que com o

tempo foi sendo simplificada e aperfei¢oada.

— ldentificar Problema

Implantar 53
Desenvolver Macrofluxograma

I

Desenvolver Fluxogram a das Atividades

Elaborar Padrio de Sistema

Sistema de . Treinar Equipe

Impla:%agao Definir Valores
e Getdoda — 1
Manutengio _ Descrever Negdcio

Descrever Fungbes Chefe, Supervisor e Operador

Definir Critérios de Criticidade e Equpamentos Criticos

— Determinar Manutengio Adequada a Cada Equpamento

Desenvolver Programas de Manutengio Planejada

Desenvolver PO'se MT's dos Equipamentos Criticos

__ Desenvolver Documentos
! Definir Indicadores e Metas

Desenvolver Aplicativo

i Implantar Programa de Manutengio Autdnoma

Figura 3.4 - Estrutura do Sistema Gerencial na Area de Manuten¢io

ESCOLA DE ENGENHARIA
BiBLIOTECA



3.3 Planos de Acao

Para o planejamento de todas as atividades, recomenda-se o uso das
ferramentas diagrama de arvore e SWIH. Primeiramente, o planejamento de todo o sistema
deve ser realizado em diagramas de arvore, onde serdo desdobradas as tarefas. Na Figura 3.4
pode ser observada a Estrutura do Sistema de Gestdo da Manutengdo. Esse diagrama de
arvore servira de base para realizar o planejamento no formato SW1H como podera ser

observado.

A seguir, sera apresentado o Planejamento do Sistema de Gestao da
Manuten¢do para, posteriormente, apresentar-se o desdobramento do Planejamento de
Implanta¢dao do Programa 5S°s. Devido ao extenso volume de quadros de planos realizados,

optou-se demonstrar somente o 5S’s.

Nos Quadros 3.1 e 3.2 encontra-se o Planejamento do Sistema Gerencial da
Manuteng¢do no formato SW1H. Como este € muito extenso, optou-se por subdividi-lo em
dois quadros. Neles constam as tarefas de identificar problema; implantar 55’s; desenvolver
macrofluxograma; desenvolver fluxogramas das tarefas de manutencdo; elaborar padrédo de
sistema da manutencdo; treinar equipe; definir valores; descrever negocio; descrever funcoes
chefe, supervisor e operador; definir critérios de criticidade e equipamentos criticos;
determinar manutengdo adequada a cada equipamento; desenvolver programas de
manutencdo planejada; desenvolver PQ's e MT'’s, desenvolver documentos, definir
indicadores e metas, desenvolver aplicativo, implantar programa de manutencdo autonoma.
Cada uma dessas tarefas foi subdividida, como sera demonstrado no Planejamento da

Implanta¢ao do Programa 5S’s (Quadros 3.3 a 3.12).



Quadro 3.1 - SW1H do Planejamento do Sistema Gerencial da Manutengio

0 QUE QUEM | QUANDO ONDE POR QUE COMO
01 Gerente | 07/10/96 Setor de Identificar o problema | Realizando um diagrama de
Identificar de manutengio | mais significativo do setor |  afinidades com o tema
problema Manu- do hospital e sensibilizar quanto a “causas que dificultam a
tengao necessidade de se realizacdo de uma
implantar um sistema manutengio eficiente”
gerencial
02 Gerente | 02/10/96a | Na oficina | Facilitar a implantacdo do | Pesquisa em bibliografia e
Implantar 5S de 23/05/97 mecanica, | sistema gerencial no setor |  desenvolvimento de um
Manu- elétrica. de manutengdo plano no formato SW1H e
tengao marcenaria e implantar Seguindo os
almoxarifado passos estabelecidos no
plano
03 Gerente Dez/96 No PCM Para definir a base do Realizando um
Desenvolver de sistema de gestdo da macrofluxograma com as
macrofluxo- | Manu- manutengio tarefas que definem o
grama tenc¢ao sistema gerencial
04 PCM | Dez/96a No PCM Visualizar e determinar o | Realizando os fluxogramas
Desenvolver Mar/97 fluxo das atividades de da Manutencgdo
fluxogramas manutengdo definindo a | Diferenciada. Manutencdo
das tarefas de atuagdo da equipe Planejada. Manuten¢do
manutengao Autonoma ¢ do PCM
05 PCM ([Mar/97com| NoPCM Para o setor de Reunindo em Padrao de
Elaborar alteracoes manutengao possuir uma Sistema todas as
padrao de ao longo da sistematica contendo informacoes relativas ao
sistema da melhoria do todas as informacdes e sistema gerencial
manutencio Padrdo padrdes relativos ao setor
06 Gerente | A partir de Setor de Para dar suporte a Treinando a equipe através
Treinar de Fev/97 manuten¢do | implantagio do sistema de de palestras ¢
equipe Manu- do hospital gestdo da manutencio acompanhando a execugdo
tengao das atividades
07 Equipe | 02/02/97 Setorde | Integrar o grupo definindo | Reunido com brainstorming
Definir manutengao padrdes de trabalho
valores do hospital
08 Equipe | 10/02/97 a Setor de Para auxiliar no melhor Através de pesquisa foi
Descrever 28/02/97 manuten¢do | atendimento aos clientes | determinado o formato da
negocio do hospital determinando produto Descri¢do do Negocio. Em
prioritario reunido foi realizada a
mesma
09 PCM | 01/03/97 a No PCM Para determinar Através de pesquisa foi
Descrever e 31/03/97 responsabilidades ¢ determinado o formato da
funcoes Colabo- garantir o perfeito Descrigdo do Negocio. Em
chefe. radores andamento do servico reunido deverdo ser
supervisor € realizadas
operadores
10-A Gerente Até No PCM Auxiliar na determinagio | Descnvolver critérios para
Definir de 30/04/97 dos equipamentos criticos | avaliar a criticidade dos
critérios de | Manu- equipamentos
criticidade tencdo
10-B Gerente | 01/05/97 a No PCM Determinar os Estabelecendo para cada
Definir os de 31/05/97 equipamentos criticos que equipamento. ao ser
equipamentos | Manu- receberdo uma atencao cadastrado no aplicativo o
criticos tengio especial por parte da seu nivel de criticidade
e manutencdo a fim de
PCM

minimizar as perdas
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Quadro 3.2 - SW1H do Planejamento do Sistema Gerencial da Manutencio

O QUE QUEM | QUANDO ONDE POR QUE COMO
11 Gerente | A partir de No PCM Determinar quais as Preenchimento da tabela
Determinar de 01/06/97 tarefas de manutengdo Manuten¢do Adequada a
manuten¢do | Manu- para cada equipamento cada Equipamento
adequadaa | tengdo
cada ¢
equipamento | PCM
12 Gerente | A partir de No PCM Para implantar a Fazendo um plano contendo
Desenvolver de 01/10/97 Manutengdo Planejada O que. Quando. Onde
o programas | Manu- realizar as atividades dc
de tengao manutengdo planejada. O
manutencio ¢ Como sera determinado
planejada PCM pela padronizagao dos
processos ¢ tarefas criticas
13 Gerente | A partir de No PCM Auxiliar a execugdo de | Realizando em equipe entre
Desenvolver de 01/10/97 tarefas a nivel operacional | colaborador responsavel
PO’'se MT’s | Manu- pela tarefa. geréncia e PCM
tencdo
[
PCM
14 Gerente | A partir de No PCM Para definir estratégiade | Determinando formato e
Desenvolver de 01/07/97 geracdo de documentos ¢ | informagdes necessarias a
documentos | Manu- formato dos documentos Solicitagio de Servigos e
tencdo correntes com Ordem de Servigos
e informagdes necessarias a
PCM perfeita implantacdo
15 Gerente | Ao longoda| NoPCM Para determinar objetivos | Determinar metas a serem
Definir de implantagdo claros a serem alcancados | atingidas pelo setor a nivel
indicadores € | Manu- numa filosofia de gerencial ¢ operacional em
metas tengao melhoria continua cima dos itens de controle
e do produto prioritario
PCM
16 Gerente | A partir No software | Dar suporte ao Sistema de | Desenvolvendo um banco
Desenvolver de 02/10/96 Access Gestao da Manutengao de dados no software
aplicativode | Manu- Access da Microsoft
manuten¢do | tencdo
17 Gerente | A partir | Na producdo. | Procurar eliminar causas | Definindo um equipamento
Implantar o de 01/01/97 iniciando de problemas nos ou setor piloto e realizando
programa de | Manu- com piloto equipamentos pela ma as etapas plancjadas
manuten¢do | tengdo operagdo ¢ treinamento
autonoma dos operadores

Cada tarefa desdobrada no quadro acima mencionado também foi subdividida

em outras tarefas, como poderemos observar no exemplo a seguir. O item 02 do Quadro 3.1

desmembrou-se para formar o Planejamento da Implanta¢ao do Programa 5S’s.

Tal planejamento foi desdobrado no Quadro 3.3

em trés etapas: a

Sensibilizacdo, a Implantagédo e a Avaliagao. Cada uma delas também foi desdobrada em

grupos de tarefas secundarias que, uma vez realizadas, fardo com que a tarefa primaria seja

finalizada. A seguir encontra-se a série de Quadros que compdem esse plano.




Quadro 3.3 - Planejamento da Implantac¢io do Programa 58

O QUE QUEM | QUANDO | ONDE POR QUE COMO
Sensibiliza- | Gerente | 02/10/96 |Manut. |Informar a toda equipe de | Através de reunides periodicas
¢do de a Hospital | manutengdo ¢ prestadores
Manu- | 07/10/96 de servicos sobre o
tengdo programa 35S e motiva-los
para sua pratica
Implantacio | Gerente | 07/10/96 | Oficina | Para se atingir aos objetivos | - Elaboracio do plano de
de a propostos no programa de | implantagdo
Manu- 10/02/97 58 - Educagio e treinamento
tengdo - Implantagdo efetiva de cada
senso
Avaliacio | Equipe | A partirda | Setores |Para monitorar o Auditorias internas
respon- | implantagdo | implan- [ andamento da implantagdo
savel de cada tados | e manutengdo do programa
Senso de 58
Quadro 3.4 - Planejamento da Sensibiliza¢io
O QUE QUEM |QUANDO |ONDE |POR QUE COMO
Palestra Gerente | 02/10/96 |Oficina |Introduzir o programa de Palestra
introdutoria 38
Distribui¢do | Gerente | 02/10/96 | Oficina |Introduzir o programa de Entregando a cada participante
de material 38
informativo
Quadro 3.5 - Planejamento do Plano de Implantacao
O QUE QUEM | QUANDO | ONDE POR QUE COMO
Estabelecer | Gerente/ | 07/10/96 | Oficina | Definir os objetivos a serem | Reunides com brainstorming e
metas Equipe a alcancados diagrama causa/efeito
14/10/96
Estabelecer | Gerente/ | 07/10/96 | Oficina | Definir meios e prioridades Reunioes com brainstorming e
meios Equipe a diagrama causa/efeito
14/10/96
Estabelecer | Gerente/ | 07/10/96 | Oficina | Definir cronograma para Reunites com brainstorming
cronograma | Equipe a terminar projeto em 6 meses | para definicdo de datas
14/10/96 obtendo consenso da equipe
Registro da | Gerente/ | 07/10/96 a | Oficina | Para servir de parametro Fotos. videos. etc
situacao Equipe 14/10/96 através da comparagdo com
anterior os resultados obtidos com a
implantacdo do programa
Estabelecer | Gerente/ Até Oficina | Para guiar ¢ facilitar a Utilizando a logica do SW1H.
o planode |Equipe 18/10/96 implantacdo do programa 35S | digrama de drvore. grafico de

implantacio

Gantt ¢ o software Project 4




46

Quadro 3.6 - Planejamento do Treinamento

O QUE QUEM | QUANDO | ONDE POR QUE COMO
Preparar Gerente 14/10/96 | PCM | Explicar de forma clara e Identificando pontos a serem
material a sistematica permitindo aos abordados
didatico 21/10/96 colaboradores visualizarem o | Buscando literatura

programa
Planejam. do | Gerente | 21/10/96 | PCM | Para integrar todas as Confeccionando o manual
manual do 3S a informagoes. planejamento e
28/10/96 historico do projeto
Reunides Gerente | 21/10/96 | PCM | Para que as reunides Treinamento /Palestra
a alcancem os melhores
28/10/96 resultados
Brainstorming | Gerente | 28/10/96 | PCM | Para que durante as reuniées | Treinamento /Palestra
a possa se obter sugestges de
04/11/96 maneira participativa.
estimulando o criacdo do
maximo de idéias em curto
espaco de tempo
PDCA Gerente | 04/11/96 | PCM | Para fornecer aos Treinamento /Palestra
a colaboradores a logica da
11/11/96 solugdo de problemas
58 Gerente | 28/10/96 | PCM | Para os colaboradores Treinamento /Palestra
a possuirem uma visdo ampla
11/11/96 do programa
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Quadro 3.7 - Planejamento da Implantacio Efetiva

O QUE QUEM | QUANDO | ONDE POR QUE COMO
Definir Gerente/ 11/11/96 | PCM | Para estipular areas piloto Reunido da equipe de
areasa ser | Equipe a manutengao
implantado 18/11/96
0 programa
Definir Gerente/ 18/11/96 | PCM | Para que todos saibam das Reunido da equipe de
respons. Equipe a suas responsabilidades ¢ manutenc¢ao, criando a matriz
por areas 25/11/96 possam contribuir e garantir o | de responsabilidades
Processo
Elaborar Equipe 18/11/96 | PCM | Para que todos os itens Reunido com Branstorming
listas de a criticos nao sejam esquecidos
verificagido 25/11/96
Senso de Respons. | 25/11/96 a | Setor |- Utilizar os recursos - Seguir o fluxograma no anexo
utilizacdo | pelosetor | 18/12/96 | defini- | disponiveis de acordo coma | 1:
do necessidade e adequagio . - Selecionar e identificar.
evitando excessos. previamente. as areas de
desperdicios e ma utilizagdo. | destino provisorio (area de
- Tornar servigos executados | descartes);
mais eficientes; - acionar o sctor de patriménio
- Liberar espagos para para a venda dos itens sem
diversos fins, utilizando-os utilizacdo.
eficientemente:
- Eliminar as perdas
provocadas por procura de
itens necessarios:
-Reduzir estoque disponivel.
Senso de Respons 06/01/97 | Setor | Arrumacdo para que todos os | - Os itens devem ser separados
ordenagdo | pelo setor. a defini- | itens possam ser encontrados | de acordo com a freqiiéncia de
03/02/97 |do imediatamente quando uso. conforme anexo 2:
necessarios. reduzindo o - A nomenclatura deve ser
desperdicio de tempo e 0 padronizada:
cansaco fisico por - Guardar objetos de forma que
movimentagdo desnecessaria. | “entra primeiro. sai primeiro”,
melhorando a eficiéncia dos | “uma coisa para cada lugar e
colaboradores. somente um lugar para cada
coisa’:
- Guardar objetos diferentes em
locais difcrentes:
- Expor visualmente todos os
pontos criticos. quanto a
seguranga operacional ou
outros.
Senso de Respons. 03/02/97 | Setor |Para manter ¢ melhoraro - Eliminar a sujeira. poeira ¢
limpeza pelo setor a defini- | ambiente de trabalho. materiais estranhos. mantendo
03/03/97 |do instalagoes fisicas ¢ o ambiente e equipamentos
equipamentos limpos
Quadro 3.8 - Planejamento do Senso de Utilizacao
O QUE QUEM | QUANDO [ONDE POR QUE COMO
Planejar a Equipe 25/11/96 | PCM | Para definir a forma como Reunido com Brainstorming
classificacdo sera [eito o trabalho
Implantagdo | Respons | 28/11/96 | Setor |Para obtermos resultados Com o classificacao pela
cfetiva pelo a defini- | praticos das metas propostas | equipe dos materiais ¢
setor 18/12/96 |do equipamentos do setor
utilizando o fluxograma do
anexo |
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Quadro 3.9 - Planejamento do Senso de Ordenacio

O QUE QUEM | QUANDO | ONDE POR QUE COMO
Planejar Equipe 19/12/96 | Setores | Para evitar desperdicio de | Analise da planta baixa da
lavout a definidos | tempo e movimentacio oficina, Brainstorming

20/12/96 desnecessaria dos
colaboradores ¢ materiais
Planejar Equipe 21/12/96 |Setores | Para evitar desperdicio de | Analise da planta baixa da
arrumacao a definidos | tempo e movimentagiao oficina. Brainstorming
22/12/96 desnecessaria dos
colaboradores ¢ materiais
Planejar Equipe 27/12/96 | Setores | Para que todos os Reunido com Brainstorming
nomenclatura definidos | colaboradores possuam
uma mesma linguagem
Implantagdo | Equipe 06/01/97 | Setores Para obtermos resultados | Mobilizagdo da equipe
efetiva a definidos | praticos das metas
03/02/97 propostas
Quadro 3.10 - Planejamento do Senso de Limpeza

O QUE QUEM | QUANDO | ONDE POR QUE COMO
Desenvolver | Equipe 20/01/97 PCM [ Para garantir o Reunido da equipe de
plano de a cumprimento do senso de | manutengio
limpeza 03/02/97 limpeza com todas as

informacgoes necessarias

Estabelecer | Equipe 20/01/97 PCM | Para definir a necessidade | Reunido da equipe de
periodicidade a de limpeza manutengio

03/02/97
Implantacao | Equipe a partir de | Setores Para obtermos resultados | Mobilizagdo da equipe
do plano dc 03/02/97 |dcfinidos | praticos das mictas
limpeza propostas

Quadro 3.11 - Planejamento da Verificacao

O QUE QUEM | QUANDO | ONDE POR QUE COMO
Verificacdo | Gerente | Apos a PCM Para comprovar a Comparar registro da situagio
dos implantacio efetividade do programa | anterior com registro situa¢ao
resultados atual dos setores. analisando

historico
Auditorias Equipe | Semanal Setores Para avaliar andamento Utilizando sistematica adotada
internas definida definidos | do programa pela empresa
Quadro 3.12 - Planejamento da Padronizacao
O QUE QUEM | QUANDO ONDE POR QUE COMO
Tomaras | Responsa- | Apos PCM Possuir as atividades de | Manual do 5S
acoes vel pela verificagio forma organizada ¢
corretivas ¢ | padroni- padronizada
padronizar | zagido

Como o sistema gerencial para a area de manutencao vem sendo estudado
desde o ano de 1995, resultou em muitas mudangas e avangos ao longo desse periodo. O

sistema foi estudado, desenvolvido e implantado inicialmente em um abatedouro de aves.
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Dessa experiéncia, pode-se identificar uma série de falhas, como uma tendéncia muito grande
em tornar o sistema complexo, consequentemente, de dificil entendimento e implantagio. Os
trabalhos empregados no estudo e desenvolvimento do sistema e na geragao do aplicativo
esclareceram as etapas constituintes da Estrutura do Sistema e, portanto, dos planos de agdo.
Na implantag¢@o desse sistema de gestdo no hospital, que compreende o estudo de caso que
sera abordado no Capitulo 4, o processo foi simplificado e otimizado garantindo a

exequibilidade do mesmo.

O sistema gerencial aproveita o potencial de raciocinio do ser humano atraves

de idéias e pensamentos, ao envolver os colaboradores no desenvolvimento dos trabalhos.

Existem, ainda, muitos chefes e supervisores que influenciados pela crenca de
que devem dominar o conhecimento, a experiéncia e a autoridade tomam decisdes sozinhos
sem levar em considera¢ao os pensamentos e idéias de seus subordinados. Esses por sua vez
ficam impossibilitados de colaborarem. Torna-se, entdo, a grande maioria dos funcionarios da
empresa em meros executores (mao-de-obra). Como estimular seres humanos transformados

em robos?

O sistema gerencial proposto estimula a participagdo dos colaboradores de
pensar e, ao realizarem, auxiliam a Empresa na solugdo de problemas, através de incentivos a
participagdo, a colaboragdo, ao trabalho em equipe, ao planejamento e ao atingimento de
metas, enfim, a proposigdes que enobrecem e integram os seres humanos. De que forma os
colaboradores sao integrados? Participando diretamente da constru¢do e implantagdo do

sistema gerencial.



CAPITULO 4
ESTUDO DE CASO

4.1 Comentarios Iniciais

Esse capitulo apresenta um estudo de caso, onde ¢ descrita a implantagdo e

gestdo de um sistema de manutengdo, seguindo a proposta apresentada no Capitulo 3.

O Sistema de Gestao da Manutengao foi desenvolvido de forma ampla para ser
aplicado nos mais diversos setores, tanto industriais como de servigos. O estudo de caso que

sera apresentado nesse capitulo trata somente da implantagdo em um hospital.

Como um sistema detém em sua constituigdo a obrigatoriedade de integrar
elementos humanos, equipamentos/ferramentais e métodos/procedimentos, ndo poderiamos

deixar de destacar a importancia do primeiro.

A empresa deve ser estruturada de forma que os colaboradores conhe¢am a
missdo, os clientes, os produtos, os fornecedores e os insumos de seu negocio; dominem seus
procedimentos e meios e conhegam as suas responsabilidades dentro de um sistema
padronizado, para melhor desempenhar o seu servi¢o, direcionando-o para o sucesso da

empresa.

O projeto contém um fluxo l6gico de informagdes e responsabilidades, com o
controle de indicadores que garantam a participagao efetiva de todos os colaboradores na

busca constante de melhorias e na comprovagao de sua eficacia profissional.



A seguir sdo tratadas as etapas que foram realizadas na implantagdo do sistema.
Num primeiro momento, os colaboradores foram treinados, possibilitando a capacitagdo na

execu¢ao das tarefas.

4.2 Implantag¢ao do Sistema de Gestao da Manutencio

A implantagao do Sistema de Gestdo da Manuten¢do, que compreende
basicamente da etapa “D” do ciclo PDCA, foi ocorrendo a medida que eram planejadas todas

as etapas.

Um fator crucial foi a readequagdo do quadro de funcionarios ao novo Padrao
de Sistema da manutengdo. Dois fatores foram levados em consideragdo: o qualitativo e o
quantitativo. Ambos serviram de base para refletir sobre o quadro de funcionarios da
manutengao. A respeito do aspecto qualitativo, foi realizado um modelo ideal do perfil do
gerente, chefe, supervisor e colaborador quando da descricdo de suas fun¢des neste capitulo
item 4.2.9. Sob o aspecto quantitativo, houve analise da necessidade de atuagdo da equipe nos
diversos negocios do Sistema de Gestdo da Manutengdo. De posse das informagdes,
houveram algumas alteragdes no quadro dos colaboradores que nao abrangem o foco do
trabalho. A preocupagdo maior era o aproveitamento maximo do potencial dos funcionarios,

criando novas oportunidades e desafios.

Muitas foram as dificuldades encontradas na implantagdo. O sistema proposto
reformula os conceitos e a cultura dos colaboradores. Ha uma resisténcia a mudangas, mesmo

sendo essas essenciais para a propria seguranga dos mesmos.

4.2.1 Identificar Problema

Um dos primeiros trabalhos realizados com a equipe de manutencdo foi um
diagrama de afinidades nos moldes descritos a seguir. O objetivo foi o de identificar os
problemas mais graves no setor de manuten¢ao e conscientizar a equipe da necessidade de se
criar e implantar uma estrutura gerencial para a manutengdo, como meio de melhorar os

resultados da mesma.
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Durante o curso “Manuten¢ido Orientada para a Qualidade Total”, ministrado
pela Fundagdo Christiano Ottoni, foi realizado um diagrama de afinidades (Figura 4.1) entre
gerentes da area de manutengdo de diversas empresas de diferentes industrias e segmentos
produtivos. O tema versado foi: causas que dificultam a realizagdo de uma manuten¢do
eficiente. Chegou-se a conclusdo que o setor de manutengao tem como necessidade prioritaria
os seguintes aspectos: planejamento - abrangendo falta de gerenciamento, padronizagdo e
recursos humanos. Como pode ser verificado no Quadro 4.1., percebe-se a necessidade de
desenvolver e implantar um sistema gerencial que assegure o pleno controle desses aspectos e
a satisfacao dos clientes em relagdo as dimensées da Qualidade Total: qualidade intrinseca,
entrega, custo, moral e seguranga de seus produtos (CAMPOS, 1992, p.12) e (DELLARETTI
FILHO, 1994, p.28).

TEMA: CAUSAS QUE DIFICULTAM A REALIZACAO DE UMA MANUTENCAO EFICIENTE
METODO: DIAGRAMA DE AFINIDADES
Reaursos Estratégia Qualidade
Francaros B Diretrizes B 59 3
03 14 29 04 18 26 08 09 I3 32 33
n " fsy . o
Hurancs A Bagareo Padronizaczo
15 16 23 24 51 05 19 20 27 3 A
Manutencdo
28 30 39 20 10 34 35 36
Insunos C
01 17 25
Projeto » Qperago ™~
Hardware C -
11 12 37 3%
02 07 06 21 i

Figura 4.1 — Diagrama de Afinidades

Abaixo estdo relacionadas as causas que dificultam a realizagdo de uma

manutencao eficiente, citadas pelos integrantes que realizaram o diagrama de afinidades.

01 Insumos de ma qualidade sendo processados pelo equipamento;
02 Falta de instrumentagao e ferramental adequado;

03 Falta de recursos financeiros;

04 Manutengdo nao € prioritaria com alta demanda de produtos;
05 Pouca disponibilidade dos equipamentos para a manutengao;
06 Falha de projeto;

07 Falta de material para apoio tecnologico e catalogos;
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08 Dieta alimentar inadequada;

09 Condigdes de seguranga precarias a manutengao;,

10 Falta de padrdes para as atividades;

11 Sobrecarga nos equipamentos. Produgdo superior a capacidade nominal;
12 Falta de conhecimento do equipamento pelo pessoal de operagao;

13 Ambiente inadequado quanto aos trés sensos - limpeza, ordenagio e utilidade;
14 Falta de recursos para implementar melhorias;

15 Baixa disponibilidade de mao-de-obra;

16 Falta de mao-de-obra qualificada no mercado;

17 Falta de componentes para montagem dos equipamentos;

18 Falta de diretrizes claras, inteligentes e objetivas da alta administragao;
19 Tempo de liberacdo limitado;

20 Imprevisibilidade das paradas dos equipamentos;

21 Layout das areas de dificil acesso;

22 Projeto mal executado;

23 Quadro de pessoal inadequado as necessidades;

24 Falta de habilidade técnica para adaptag@o as novas tecnologias;

25 Demora no atendimento da solicitagdo de compras;

26 Melhor defini¢ao da missdo da manutengao na empresa;

27 Ineficiéncia do PCM ( planejamento e controle da manutengao);

28 Falta de tempo para a organizagao;

29 Ma remuneracao salarial;

30 Falta de planejamento para a manutengao,

31 Recursos humanos de manuten¢do com baixo nivel técnico e mau treinados;
Baixo moral do pessoal da manuteng¢ao;

Dificuldade para motivar equipe de manuten¢ao;

Produg@o procura jogar seus problemas para manutengdo gerando mais servigos:
Falta de integragao entre setores de manutencao e produgao;
Componentes de qualidade duvidosa;

Operagao nao identifica sintomas de mau funcionamento;

Falha de operacao;

Falta de gerenciamento;

Falta de dados para gerenciar.

L) L) L W W L W W

O 00~ O W)

B
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Por fim, os grupos formados no diagrama de afinidades foram classificados em

fraca, média e forte correlagao entre a causa e o efeito, segundo consta no Quadro 4.1.



Quadro 4.1 — Correlaciao entre Causas e Efeito

Particip. Repres. | Repres. | Repres. | Repres. | Repres. | Somatorio | Prioridade
Empresa | Empresa | Empresa | Empresa | Empresa dos (A.B.C)

Causas A B C D E pontos

Recursos | Financeiros 3 3 5 3 3 19 B
Humanos 5 5 5 5 5 25 A
Insumos 3 3 5 1 3 15 C
Hardware 3 3 5 1 3 15 &

Estratégia | Diretrizes 5 3 > 1 3 19 B
Planejamento 3 ] 3 3 3 21 A

Projeto Projeto 3 3 3 5 5 19 B

Qualidade | 5S 5 5 5 1 3 19 B
Padronizagio 5 9 5 5 J 25 A
manutengdo
Padronizagdo 1 5 3 3 1 13 C
operacgao

Legenda:

Forte =35

Média=3

Fraca =1

Esse exercicio foi motivo de inspiragdo para o desenvolvimento dessa proposta
de gestdo da manutengdo, identificando a necessidade de abranger o planejamento, a

padronizagao e os recursos humanos.

4.2.2 Implantar 5S

Ndo se entrara em detalhes por ndo ser o foco do trabalho, apesar da
contribui¢ao da implantagdo do 5S’s na continuidade do trabalho como um todo. Portanto,

tratar-se-a de descrevé-lo sucintamente, possibilitando uma idéeia do mesmo.

O 5S’s foi implantado seguindo o planejamento. Esse planejamento foi
realizado através de pesquisa em bibliografias como OSADA (1992), SILVA (1994) e
TAKAHASHI (1993), que serviram de guia para a montagem do plano. Procurou-se

trabalhar de forma simples, enfocando os trés primeiros sensos.

Possivelmente foi a atividade que mais mobilizou os colaboradores. Todos
passaram a ter uma fungdo na organizag@o e limpeza dos ambientes internos da oficina. Foi
realizada uma planta da oficina (Figura 4.2) onde identificou-se os responsaveis por cada
setor e pode-se realizar um estudo de /ayout, redefinindo o local de armazenamento dos

equipamentos que estdo aguardando conserto. Os materiais que ndo possuiam utilidade foram
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descartados ou transferidos para outros locais mais apropriados, pois estavam abarrotando os

armarios.

<

SALA2 VESTARIO | S

MECANICA k

e
|

SALA T

ANEXO DEPARTAMENTO
— DE PECAS ELETRICA

Figura 4.2 — Planta da Oficina com Responsaveis pelo 5S’s

Esse trabalho foi muito importante na continuidade da implantagdo do sistema,
por organizar 0 ambiente interno da manutengdo — “arrumar a casa’ - antes de comegar a
querer atuar em coisas que ndo estdo sob gerenciamento direto do setor. Em realidade,
comegou-se a trabalhar em paralelo na propria organizagdo mental da equipe, demonstrando
para os colaboradores que deveriam realizar semelhante trabalho em sua mente, retirando
aqueles pensamentos inuteis e substituindo pelos uteis. A idéia basica era iniciar um processo
de organizagdo fisica, mas procurou-se atuar na organiza¢ao mental dos componentes da

equipe, com o objetivo de tornar perene o trabalho.

Havia o pensamento de que os problemas da manuten¢do tinham origem
externa; surgiam em outro segmento, ou seja, na producdo. Demonstrou-se que iniciariamos
trabalhando internamente na manutengao, para nos organizarmos, forgando tambeém os demais

setores organizarem-se, principalmente no que tange a operagao dos equipamentos.



423 Desenvolver Macrofluxograma do Sistema de Gestio da Manutencao

O macrofluxograma do Sistema de Gestao da Manutengdo (Figura 4.3) engloba
as atividades de Manutengdo Auténoma, Corretiva, Planejada e Diferenciada. Essas tarefas
sao orientadas e monitoradas por um setor de apoio responsavel pelo seu controle e

planejamento denominado PCM.

Define-se os equipamentos criticos com base nos critérios de criticidade, sendo
determinada a estratégia de manutengdo adequada a cada equipamento. Para alguns
equipamentos mais criticos s3o desenvolvidos planos de manutengdo planejada,
procedimentos operacionais e manuais de treinamento. Os equipamentos criticos podem ter
tratamento de Manutengdao Autonoma, Planejada e/ou Diferenciada. Os equipamentos nao

criticos seguem o tratamento de Manutengao Corretiva ou Diferenciada.

—— Manutencdo Auténoma i
(pelos operadores)

—— Manutencao por Inspecao
Tarefas :
da — Manutengao Planejada —— Manutengdo Preventiva
Manuteng¢ao

—— Manuteng¢ao Preditiva

—— Manutencao Diferenciada

—— Manutengdo Corretiva

Figura 4.3 - Macrofluxograma do Sistema de Gestio da Manutencao

Todas as tarefas que o sistema de gestdo da manuten¢do engloba serdo

devidamente detalhadas no capitulo seguinte.



4.2.4 Desenvolver Fluxograma das Atividades do Sistema de Gestio da

Manutenc¢io

Os fluxogramas das atividades do Sistema de Gestao da Manutengio
demonstram de forma objetiva como a equipe procede para atender a seus clientes, em
conformidade com o macrofluxograma do Sistema de Gestdo da Manutengdo (Figura 4.3). A

seguir sera realizada uma explicagao das tarefas do Sistema de Gestdo da Manutengao.

Manuteng¢do Auténoma

O PCM gera um Procedimento Operacional (PO) padrao acompanhado de seu
Manual de Treinamento (MT) contendo as atividades que compdem a Manutengao
Autonoma. Aconselha-se que o PO e o MT, neste caso, sejam realizados em grupo com um
representante do PCM, com o operador do equipamento e o responsavel da area de
manuten¢do. O operador responsavel pelo equipamento tem a seu encargo a realizagao das
tarefas seguindo os procedimentos gerados. Caso o operador identifique alguma anomalia ou
falha, devera gerar uma Solicitagio de Servigos e enviar ao PCM, tendo inicio uma
Manutengido Corretiva, ou assumir um procedimento de Manutengdo Diferenciada,
dependendo do equipamento e do grau de criticidade do problema. O fluxo de atividades da

Manuten¢do Autonoma pode ser observado na Figura 4.4.
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Figura 4.4 — Fluxograma da Manuten¢io Autonoma

Manuteng¢do Planejada

Tem origem no PCM a partir da necessidade de efetuar uma manutengao pro-
ativa nos equipamentos normalmente mais criticos. O PCM envia a Ordem de Servigo
Planejada ao responsavel pela manutengao do equipamento e cabe a este providenciar a
efetuagdo do servico. Caso o responsavel pela realizagio da manutengdo planejada no
equipamento constate uma anomalia, ele a registra no campo Observacdo da OSP. Apos a
execucdo, a ordem de servigo deve ser retornada ao PCM que a encerra, nao havendo nenhum
registro de anomalia ou, caso contrario, gera uma OSC, baseada nos dados informados no
campo Observagao. A descrigdo do procedimento de Manutengdo Planejada encontra-se na

Figura 4.5.

Cabe a ressalva que os Procedimentos Operacionais e os Manuais de
Treinamento devem ser realizados em equipe com o colaborador da manutengio responsavel
pelo equipamento, pelo chefe da manutengdo e por um componente do PCM. Esse

procedimento auxilia na implantacao efetiva.
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Figura 4.5 — Fluxograma da Manutencio Planejada

Manutengdo Diferenciada

Tendo inicio no equipamento quebrado e sendo este servigo prioritario, a
produgdo informa primeiramente ao PCM, geralmente atraves do telefone e, apos, gera a
Solicitagao de Servico. O PCM informa ao responsavel pelo servigo provavelmente sem
gerar a OSC. O ultimo providencia a efetuagdo do mesmo, disponibilizando o equipamento
para uso e encaminhando a SS, ja encerrada pela produgdo, ao PCM. Esse procedimento
também possibilita o fluxo de casos especiais. Por exemplo, ndo € necessario realizar SS
quando se solicita a troca de lampada queimada. A solicitagdo € realizada ao PCM via
telefone. O PCM se incumbe de registrar os dados diretamente no aplicativo e providenciar a

troca da mesma.

Manuteng¢ao Corretiva
Caso o equipamento ndo seja critico, a produgao preenche todos os campos da
Solicitagdo de Servigo que sdo de sua responsabilidade e envia ao PCM, tendo inicio a

sistematica de Manuten¢do Corretiva.



60

Tanto os fluxos de Manuten¢do Diferenciada quanto os de Manutencdo

Corretiva podem ser observados na Figura 4.6.

Y
Equipamento
quebrado

PRODUGCAD S
SS de elevada
prioridade ou
situagao
especal?
¥

Enviar Solicitagao
Informar PCM de Servicos ao
PCM

Y

RESFONSAVE! Efetuar servios

LA
MANUTENCAD

Y
Enviar Solictacio
de Servicos ao
PCM

Figura 4.6 — Fluxograma da Manutencio Corretiva e Diferenciada

Planejamento e Controle da Manutengao

O PCM desenvolve os planos de manutengdo planejada e de manutengio
autonoma. A partir do plano de manutengdo auténoma o PCM envia aos operadores os
procedimentos operacionais € o0 manual de treinamento desenvolvidos conjuntamente com 0s

mesmos de acordo com o padrao.
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E de responsabilidade do PCM gerar as ordens de servigo que tém origem no
plano de manutengdo planejada, em uma Solicitagdo de Servigo ou a partir da informagao de

anomalia ou falha registrada em uma Ordem de Servigo Planejada.

A responsabilidade pela aprovagdo das Ordens de Servigo Corretiva € do chefe
de manuten¢do que podera delegar esse ato aos colaboradores. Como foram atribuidos aos
colaboradores responsabilidades pelos equipamentos, eles mesmos podem ter autonomia de
aprovar a execugao de servicos. A OSC é enviada ao responsavel pela manutengdo que

efetuara o servico. As Manutengdes Planejadas nao precisam de aprovagao.

O PCM, ao receber a ordem de servigo do colaborador da equipe da
manutencdo, a registra e a encerra. O fluxo de tarefas do PCM pode ser observado na Figura

4.7.

ESCOLA DE ENGENHARIA
BIBLIOTECA
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Figura 4.7 — Fluxograma do PCM
4.2.5 Elaborar Padrio de Sistema
O Padrio de Sistema é um documento que padroniza a logica do sistema
gerencial. Nele constam todas as informagdes orientativas da proposta de gestao direcionando
os colaboradores na execugdo de suas tarefas, conforme pode ser observado no Anexo L.

4.2.6 Treinar Equipe

Com o pensamento de planejar todas as atividades antes de serem levadas a

pratica, o treinamento também foi estudado e pensado de forma a colaborar no entendimento



do sistema por parte dos colaboradores da manutenc¢do, de seus clientes e na implanta¢do do

mesmo.

Houveram cinco momentos basicos no treinamento. O primeiro voltado a
familiarizar a equipe de manuten¢do nas ferramentas gerenciais como o brainstorming.

reunido, PDCA e o proprio SW1H.

O segundo, dando suporte a implantagdo do programa 5S’s. Os colaboradores
foram treinados em cada um dos sensos, cumprindo etapas sucessivas de treinamento e

implanta¢3o.

O terceiro, mais teodrico, para fornecer informagdes a equipe de manuten¢do
quanto a estrutura do sistema gerencial, oferecendo oportunidades para a critica. O projeto foi
apresentado com recursos audio-visuais na propria oficina. Todos os colaboradores
participaram dessa etapa de verificagdo do planejamento. A medida que se ia implantando o
projeto, demonstrava-se aos colaboradores a etapa alcangada e as possibilidades de beneficios.
Um exemplo claro € o aplicativo, que foi desenvolvido em paralelo com a implantagdo da

proposta de gestao.

O quarto, a elabora¢ao dos procedimentos operacionais em equipe como um
suporte a implanta¢do da manutengdo planejada. Houve a coordenagdo dos trabalhos e apoio
no sentido de facilitar o seu andamento. Para cada colaborador foi designada
responsabilidade por um ou mais equipamentos. Ao receber a responsabilidade, recebeu
juntamente a autoridade e o dever de desenvolver o procedimento operacional e o manual de

treinamento, relacionado ao equipamento.

Por fim, o quinto e dltimo, o treinamento dos clientes internos - funcionarios da
produgdo - no preenchimento dos documentos, como a Solicitagdo de Servigos, e a
conscientiza¢do de utiliza-los de forma adequada. Em realidade procurou-se apresentar toda a

logica do sistema gerencial aos principais chefes dos setores produtivos, através de reunides.

Esse trabalho foi iniciado com um setor em particular — o Centro Cirurgico, por

ser o maior cliente da manutengdao tanto em termos de volume de servigos como em



criticidade dos equipamentos.
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Foram realizadas reunides semanais ao longo de algumas

semanas. Esse setor serviu-nos de “piloto™ na implantag@o do sistema gerencial.

No Quadro 4.2 apresentaremos o planejamento do treinamento no formato

SWI1H - desdobramento do item 06 do Quadro 3.1.

Quadro 4.2 — Planejamento do Treinamento

O QUE QUEM QUANDO ONDE POR QUE COMO
Preparar Gerente ¢ 14/10/96 | Sala do PCM | Explicar de forma clara e | Confeccionando
material Equipe da a sistematica permitindo material
didatico Manut. 21/10/96 aos colaboradores

visualizarem o programa
Reunides Gerente e 21/10/96 | Oficina Para que as reunioes Treinamento
Equipe da a alcancem os melhores /Palestra
Manut. 28/10/96 resultados
Branstorming | Gerente ¢ 28/10/96 | Oficina Para que durante as Treinamento
Equipe da a reunides possa se obter | /Palestra
Manut. 04/11/96 sugestoes de maneira
participativa,
estimulando o criagio do
maximo de idéias em
curto espago de tempo
PDCA Gerente e 04/11/96 | Sala do PCM | Para fornecer aos Treinamento
Equipe da a colaboradores a logica da | /Palestra
Manut. 11/11/96 solucdo de problemas
3S Gerente e 28/10/96 | Sala do PCM | Para os colaboradores Treinamento
Equipe da a possuirem uma visio /Palestra
Manut. 11/11/96 ampla do programa
Padrado do Gerentee | A partirde | Sala do PCM | Para que todos da equipe | Apresentando o
Sistema Equipeda | Margo de de manutengdo Padrao de Sistema
Manut. 1997 compreendam a logica | com seus conceitos,
de prestagdo de servigos | fluxos de processo e
documentos.
Procedimento | Gerente e | A partirde | Sala do PCM | Para capacitar a Desenvolvendo
Operacional |Equipeda | 07/04/97 elaboragao dos junto com eles os
Manut. procedimentos primeiros
operacionais pelos procedimentos
responsaveis dos operacionais. dentro
equipamentos dos padrdes
preestabelecidos
Produgio Gerente A partirde | Sala do PCM | Para repassar aos clientes | Reunides entre a
Chefe de 28/04/97 informagaes sobre o manutengdo ¢ a
manut. ¢ sistema gerencial producdo. onde foi
Chefes de possibilitando sua explanado sobre o
producdo implantacio sistema gerencial e
seu aplicativo

A equipe foi cuidadosamente treinada conforme planejado. O treinamento foi

realizado concomitantemente a implanta¢ao do Sistema de Gestdo da Manutengao, a medida

em que se necessitava reforgar os conceitos e métodos adotados. Todas as pessoas envolvidas




nos procedimentos de manutencdo, ou com eles, participaram de alguma forma de

treinamento.

O treinamento foi um fator imprescindivel, pois proporcionou a gradual e
completa aceitagdo e implantag¢do do sistema.
4.2.7 Definir Valores
Mantendo-se a linha de raciocinio de integracao da equipe, buscou-se encontrar
os seus valores, ou melhor, as normas, principios e padrdes aceitos e mantidos pelos membros
da equipe, tendo o sentido de unificar os esfor¢os e as atengdes. Os mesmos foram

compactados no Quadro 4.3.

Quadro 4.3 - Valores da Equipe de Manuten¢io

O QUE COMO QUEM PORQUE

Satisfagdo das pessoas. | Treinamento motivacional Equipe de | A iniciativa ¢ a colaboragdo sdo os

Iniciativa. periddico como objetivo de | manutenc¢do | grandes diferenciais para a plena

Colaboragao elevar e manter o nivel de satisfacio de nossos clientes internos ¢
entusiasmo da equipe colaboradores.

Qualidade dos servicos: | Estruturagdo da manutengdo: |Equipede |O sistema gerencial deve atuar garantindo

confiabilidade e desenvolvimento e manutenc¢ado | a melhoria e manutencido do nivel de

manutenibilidade implantacdo do Sistema de qualidade e seguranca dos servigos
Gestdo da Manutencao prestados

Senso de Limpeza. Implantar 3§°s. Equipe de [ Manter ¢ melhorar o ambiente de trabalho

Utilizacdo, Arrumagdo e manutencao | e os equipamentos. Evitar acidentes do

Auto disciplina trabalho. Eliminar desperdicios

4.2.8 Descrever Negocio

O negocio foi descrito da forma mais simplificada e completa possivel pelos
membros da equipe, conciliando o ideal com o real. Essa tarefa abrange delinear o Negacio,
ou seja, em esséncia 0 que se faz; definir a Missao do negocio de forma clara e objetiva,
refletindo como um referencial aos membros da equipe; descrever quais os Produtos e/ou
servigos prestados destinados a seus respectivos Clientes, externos e/ou internos; apresentar

uma lista de Fornecedores externos e/ou internos e seus devidos /nsumos - produtos e/ou
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servigos; constar os Recursos tanto a nivel de equipamentos como de processos. A Figura -

4 8 ¢ o resultado dessa atividade.

Forneced. Insumos Missao Produtos Clientes

Informatica => Prestacao de servicos

Disponibilizar os = Gerente de produgao
RH : ?ec_:rutamento € selecao equipamentos Gerente de manutencao
remama_nm Chefes das areas
-> Informacgdes (seguranca produtivas
e moral) .
Dretona => Recursos financeiros Plano de => Gerente de producao
7 manutencao Gerente de manutencéao
Supnmentos» Componentes e pecas Chefes das areas
de reposisao produtivas
> Matenaisde consumo >, Manutencdo  ——> Relaterios = Gerente de produgao
> |nformacdes (custo, > (informacdes) Gerente de manutencao
entrega) Recursos Supervisores das areas
Fabrcantes - Informacfes técnicas =3 - FTOCESSOS | produtivas
- Catalogos =% Manutencao planejada > Proposta de - Diretor )
Produgao > Solicitagéo de servicos = Manutencio diferenciada investimento Gerente de manutencao
-> Informacdes > Manutencéo autdnoma > F'ro!grama;ao de > gupnmer;tes i
. i 5 mateniai rvicos Gerente de manutencao
Terceios -> Servicos de manutencdo —  Manutencao corretiva et ‘ e
: |  Planejamento e controle => Servigos a um =>» Gerente de manutencdo
Transportes < Veiculos = da manutencio Custo otmo
= Informacdes (utllizagéo) - ) > Conservagédodas —» Diretona
Gerencia de_} Oiretrizes S Equipamentos/ferramental instalagées fisicas
manutengao - Colaboradores

Figura 4.8 — Descri¢ao do Negocio Manutencao

O objetivo principal desse trabalho foi o de ampliar o campo de visdo dos
colaboradores, fazendo-os compreender a importancia de seu papel e que o foco de seu

trabalho deve ser o cliente interno.

4.2.9 Descrever Funcoes Chefe, Supervisor e Operador

E fundamental esclarecer qual ou quais as fungdes que cada individuo da
empresa € responsavel. Esse procedimento permite uma maior compreensdo da cadeia
cliente-fornecedor e de sua miss@ao, ampliando a capacidade de ser bem sucedido em suas
atividades profissionais. No inicio dos trabalhos esse era um ponto bastante questionado
pelos colaboradores; todos demonstravam interesse em deixar claro quais as suas fungoes,
pois a falta de defini¢do repercutia em problemas e conflitos internos. Apresentamos na

Figura 4.9, a descri¢do da fun¢ao do chefe de manutengao.
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Forneced. Insumos

Producdo - Informacdes

PCM => Plano de Manutencao
Supnmentos>  Materiais de consumo
- Informacoes (custo,

entrega)

Fabricantes = |nformaches técnicas

Gerente da = Diretrizes
Manutencao

Missido

Clientes

Atividades

Funcéo Produtos Clientes

|

)
> S af Gerenciamento = Gerente de producao

f s ¥

—)i__) Chefe de _ dos equipamentos
> Manutencéo e nstalacdes  -» Chefes das areas

E produtivas
K
>

Gerenciar a area de manutencao visando a disponibilidade dos equipamentos
e Instalacoes com Qualidade Total

Superior - Gerente de Manutencao
Equipe - Colaboradores da equipe de manutencao y
Proximo Processo - Chefe de Producao e Gerentes das Areas Produtivas

Treinar os colaboradores nos procedimentos operacionais;

Verificar se estao cumpnndo os procedimentos operacionais,

Gerenciar os indicadores do processg,

Manter e melhorar a Qualidade dos processos de manutencao;

Gerenciar os processos com base nos sensos de utilizacao, ordenacao e limpeza;
Buscar, junto a geréncia, o atendimento as necessidades da equipe e dos colaboradores

Figura 4.9 - Descri¢io da Funcido Chefe de Manutencao

4.2.10 Definir Critérios de Criticidade e Equipamentos Criticos

A Criticidade do Equipamento pode ser determinada seguindo diversas linhas

de raciocinio. Foi optado por variar o nivel de criticidade de 1 a 10 (Quadro 4.4) em fun¢éo

da extensao do problema para a Empresa, devido a parada do equipamento ou da instalagdo.

Este indicador € definido pelo PCM ao ser cadastrado o equipamento no aplicativo.

Quadro 4.4 - Criticidade do Equipamento

Criticidade do Caracteristica do Servico
Equipamento
Nivel 1 Nenhuma criticidade
Nivel 2 Baixa criticidade
Nivel 3 Meédia criticidade
Nivel 4 Alta criticidade
Nivel 5 Equipamento critico — queda de produc@o do setor
Nivel 6 Equipamento critico — atinge um setor
Nivel 7 Equipamento critico — atinge alguns setores
Nivel 8 Equipamento critico — atinge toda a empresa em até 24 horas
Nivel 9 Equipamento critico — atinge toda a empresa em até 2 horas
Nivel 10 Equipamento critico — atinge toda a empresa imediatamente
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Os equipamentos acima do nivel 5 foram considerados criticos e passaram a ter
um tratamento diferenciado, com desenvolvimento de planos de manuten¢do planejada,
procedimentos operacionais e manuais de treinamento. Obviamente comegou-se o trabalho
de padronizagdo com os mais criticos, estendendo-se aos demais gradualmente. Outro
raciocinio adotado para determinar quais os equipamentos a receberem um plano de
manutencdo planejada primeiro, foi pela facilidade de implantagdo, seja porque ja se
executava algum tipo de manutengao ou porque o colaborador responsavel pelo equipamento

tinha bom desempenho no cumprimento de suas fungdes.

4.2.11 Determinar a Manutencao Adequada a cada equipamento

Apos a definicdo dos equipamentos criticos, com base nos critérios de
criticidade, foi determinada a estratégia de manutengao adequada a cada equipamento, seja ela

de ordem planejada ou simplesmente corretiva.

4.2.12 Desenvolver Programas de Manutenc¢ao Planejada

Os Programas de Manutengéo Planejada foram elaborados em equipe, mais
especificamente entre o chefe de manuteng@o, o instrutor e o colaborador responsavel pelo
equipamento. O programa consiste em definir 0 equipamento, a tarefa a ser realizada e seu
respectivo PO, o responsavel pela tarefa, o setor em que se encontra o equipamento, o tipo de
manutengdo, a oficina executante, a data da ultima manuteng¢do planejada e a periodicidade de
realizagdo da manutencdo. Posteriormente, o sistema computacional foi alimentado,
permitindo a gera¢do de Ordens de Servigo Planejada de forma automatica pelo mesmo, em

fungdo da data programada de realizagao da tarefa.

4.2.13 Desenvolver PO’s e MT’s dos Equipamentos Criticos

As atividades padronizadas s3o exatamente aquelas que garantem a atuagao
eficaz dos colaboradores - membros da equipe de manutengdo. Os Procedimentos
Operacionais € Manuais de Treinamento foram desenvolvidos pelos colaboradores com o

suporte da geréncia.
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Os modelos do Procedimento Operacional e do Manual de Treinamento podem

ser encontrados no Padrdo de Sistema do Sistema de Gestdao da Manuten¢ao (Anexo I).

4.2.14 Desenvolver Documentos

Varios documentos foram desenvolvidos para dar suporte ao sistema, seja no

levantamento de informagdes ou para evitar a perda das mesmas.

Os documentos que auxiliam na condug¢do da informacdo interligando a

produg@o a manutengdo serao apresentados adiante.

Solicitagdo de Servigo (SS)

A Solicitagdo de Servigo (Figura 4.10) é um documento padrao desenvolvido
para situagdes em que a producdo solicita servigos, gerando normalmente manuteng¢des
corretivas. Esse documento foi criado para assegurar que a informagao relativa a um servigo
tenha um caminho determinado a percorrer e chegue ao PCM para que a equipe possa atuar.
Essa primeira fungdo da solicitagdo garante que a informagdo n3o seja perdida, como
acontecia freqiientemente antes de sua implantagdo. Por exemplo, comumente a necessidade
de manutengao era passada dentro do elevador ou nos corredores, quando o funcionario estava
se dirigindo para atender a um outro chamado. Portanto, ndo havia um procedimento

adequado que garantisse que o pedido de servigo chegaria a pessoa certa.

Também era comum qualquer pessoa de um setor produtivo solicitar servigos,
0 que gerava um numero exorbitante de solicitagdes, algumas com o unico objetivo de
satisfazer uma necessidade pessoal, ndao visando a empresa como um todo. Passou-se a
solicitar a assinatura do chefe do setor garantindo que os servigos pedidos fossem realmente
necessarios. Essa nd3o € uma norma rigida, mas nesse caso mostrou-se interessante de ser

seguida.

O formulario ¢ preenchido tanto pela produgdo quanto pela manutengido. A

produgao deve preencher os seguintes campos - que podem ser observados na Figura 4.10:

01 - Descrigado do setor;

02 - Codigo do setor;
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03 - Nome do equipamento ou maquina que precisa reparo;,

04 - O setor produtivo informa a prioridade de presta¢do do servigo:

05 - Informar se a produg@o esta parada ou nao;

06 - Prazo de execugdo do pedido;

07 - Descrigdo do problema. Quanto mais completo e elucidativo, mais rapida sera a
manutencao;

12 - Data e hora da ocorréncia do problema;

13 - Assinatura do chefe do setor na requisi¢ao do servico:

16 - Data e hora do término do servigo, quando o executor solicita a assinatura do chefe do
setor, informando-lhe que ja foi realizado;

17 - Assinatura do chefe do setor ou 0 mesmo colaborador que assinou o campo 13.

Enquanto a manutengdo € responsavel pelo preenchimento dos restantes dos

campos, 0s quais sao:

08 - Numero de patriménio do equipamento;

09 - Informar se € um servi¢o da manutengdo ou solicitagao de uma instalagao nova;

10 - Descri¢do da provavel causa da quebra do equipamento;

11 - Descrever observagdes quanto ao problema e as causas do mesmo;

14 - Data ¢ hora do recebimento da solicita¢do de servigo;

15 - Assinatura do responsavel da manuteng@o pela execuc¢ao do servigo ou do responsavel
pelo PCM.
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_ SOLICITACAO DE SERVICO | N°D00000D
Selor- 01 N° 02 ON!
Equipamento: 03 Priondade Produtiva: D4
Parada da Producao por Quebra; 05 [ |Sim | | Nao Prazo. 06
Ocorréncia : a7
Patriménio; 08 _ |Manutencéao 10 | | Instalacao
Causas. a9 - -
Obs.. 1

Entrega da ordem |  Recebimento da ordem Encerramento da ordem
Data/Hora _/ / 12  |Data/Hora _/ ~/ 14  |Data/Hora _/ /16
Ass.: 13 | Ass.: 15 | Ass. 17

Figura 4.10 - Formulario de Solicitacio de Servico

Ordem de Servigo Corretiva (0SC)

A Ordem de Servico Corretiva (Figura 4.11) € gerada a partir dos dados da
Solicitagdo de Servico. Normalmente, as Solicitagdes de Servigo quando chegam ao PCM ja
estdo totalmente preenchidas, ou seja, o servigo ja foi realizado, constando a assinatura do
chefe do setor produtivo no campo 17 e a data e hora de encerramento no campo 16.
Consequentemente, nao € necessario ao PCM gerar a OSC. Este ¢ um procedimento aceito,
uma vez que poupa material e reduz a burocracia. A OSC € gerada somente nos casos que o

PCM recebe a SS sem que estes dois campos estejam preenchidos.

A OSC possui os seguintes campos preenchidos automaticamente pelo sistema

a partir dos dados da SS:

01 - Namero da ordem de servigo corretiva;
02 - Data de emissdo da ordem de servigo;
03 - Codigo do setor;

04 - Descrigao do setor;

05 - Patriménio do equipamento;

06 - Descrigao do equipamento;

07 - Data maxima para realizacao do servigo;



08 - Indicador Prioridade do Servigo;

09 - Informagao se a produ¢ao esta parada ou nao;

10 - Descrigio do servico. Busca automaticamente a informagdo registrada no campo
Ocorréncia da SS pela produgao;

18 - Nome do funcionario que solicitou o servigo.

Alguns campos sao deixados em branco, sendo preenchidos pela manutengao

ou produgao apos a realizagao do servigo. Esses campos sao os seguintes:

11 - Campo para registrar alguma informagao, como a causa do problema;
12 - Nome do principal funcionario que realizou o servigo;

13 - Data e hora do inicio dos trabalhos;

14 - Data e hora de término dos trabalhos:

15 - Nome do funcionario auxiliar;

16 - Data e hora do inicio dos trabalhos do funcionario auxiliar;

17 - Data e hora de término dos trabalhos do funcionario auxiliar;

19 - Data de conclusé@o do servigo preenchido pelo funcionario que solicitou,

20 - Hora de conclusao do servigo preenchido pelo funcionario que solicitou.

. T T R T L I 0000 01
SYSTEMA” 24.Jan.98 C2
Setor: 03 04
Equipamento: 05 06
Data Programada: 07 Prioridade do Servico: 08 Produgdo Parada — 09
. Ser\ncos:i 10 -
Obs.: B 1 .
Executor 1: 12 Executor 2: 15 Encerramento: 18
Inicio: 13 Inicio: 16 Data de Conclusao: 19
Fim: 14 Fim: 17 Hora: 20

Figura 4.11 - Ordem de Servi¢co Corretiva



Ordem de Servigo Planejada (OSP)

A Ordem de Servigo Planejada (Figura 4.12) foi criada para unir a manutengao
planejada a pratica. O sistema gera uma OSP automaticamente, assim que vencer o periodo
programado de intervalo entre as manutengdes planejadas de determinado equipamento. Por
exemplo, a auto-clave de patrimonio n® 94,819 possui uma manutengdo planejada descrita no
PO403-02 que € realizada a cada 15 dias. Se a ultima manutengdo foi realizada no dia 3 deste
més e hoje € dia 19 do mesmo més, poderemos abrir o formulario para imprimir a ordem de

servi¢o planejada, uma vez que estara disponivel para impressao.

O passo seguinte € imprimi-la para entrega-la ao colaborador responsavel por

sua execucao.

A OSP possui os seguintes dados (Figura 4.12) preenchidos automaticamente

pelo sistema, a partir dos dados do formulario da manutengéo planejada:

01 - Numero da ordem de servico planejada;

02 - Data de emissao da ordem de servigo;

03 - Codigo do procedimento operacional;

04 - Descri¢do do procedimento operacional;

05 - Patriménio do equipamento;

06 - Descrigao do equipamento;

07 - Codigo do setor onde esta o equipamento;

08 - Descri¢ao do setor onde esta o equipamento;

09 - Nome do colaborador responsavel pela realizagao deste PO;

10 - Tipo de manutencdo: preventiva, preditiva, por inspe¢do ou auténoma;

11 - Data programada para a realizagdo da tarefa;

12 - Prazo de dias para a execugao da tarefa. Usualmente de uma semana.

13 - Registro de alguma observagao por parte da manutengdo. Este campo € preenchido apos
a execugao do servigo. Caso haja algum problema ou seja percebido alguma anomalia, esta e
descrita neste campo e podera originar uma OSC, caso o problema nao tenha sido resolvido
de imediato;

14 - Assinatura do funcionario que executou 0 Servigo;

15 - Data de conclusio da tarefa:

16 - Tempo total utilizado para realizar a tarefa.
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@ Grden: de Servige P ——
ool Tarefa: 03 04 24.Jan.98 02

Equipamento: 05 06

Setor: 07 08

Funcionario: 09 Tipo de Manutengdo: 10

Data Programada: 11 Prazo.: 12

Obs.: 13

" Assinatura do Funciondrio: . Data de Conclusz‘aoz Tempo de Execucio:
14 15 16

Figura 4.12 - Ordem de Servi¢o Planejada

Formuldrio para Registro de Sugesties e Reclamagoes

O Formulario para Registro de Sugestoes e Reclamagdes (Figura 4.13) surgiu
a partir da idéia de um colaborador durante as reunides periodicamente realizadas com a
equipe de manutengdo. A idéia foi aceita pela equipe, envolvendo todos os funcionarios na
realizagdo do primeiro ciclo de levantamento de sugestdes e reclamagdes. Os formularios
foram distribuidos para que todos os funcionarios de todos os setores produtivos se
manifestassem. Foram realizadas caixas como urnas, onde eram depositados os formularios
preenchidos. Essa foi uma boa técnica para levantar questdes criticas quanto a atuagao da

equipe e trata-las de forma profissional.
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' Estamos Ihe enviando este formuldrio para que possa contribuir na melhoria de nossos
servicos. A primeira parte do formuldrio propicia a oportunidade de registrar alguns fatos ocorridos
indesejdveis. Na segunda, solicitamos que contribua com idéias para que possamos evitar de cometer
erros a alinjamos a satisfagdo total de nossos clientes. Por favor, preencha-os da melhor forma possivel.
Nao ¢ preciso se identificar.

Agradecemos a sua colaboracgéo!

[ Atenciosamente,

Equipe de Manutencdo

Figura 4.13 - Formuldrio para Registro de Sugestoes e Reclamacdes

A documentagdo gerada com dados coletados nas empresas faz-nos refletir
quanto a importancia dos mesmos e de sua excessiva repeticao. E comum os dados ndo serem
transformados em informagdes, ou seja, organizados e sintetizados inteligentemente de forma

a facilitar o uso e torna-los meios eficazes a tomada de decisio.

Essa falta de organizagdo nos documentos acarreta um elevado tempo para
analise dos mesmos; tempo este de dificil administragio nos dias de hoje. Outro
inconveniente, também vinculado ao fator tempo, é o de geragao dos relatorios. Quando a
empresa realiza seus relatorios manualmente, isto €, sem uma ferramenta computacional que
lhe permita agilidade, o tempo empregado em tal tarefa € elevado, retardando as medidas

devidas diante de circunstancias indesejadas.

Os relatorios desempenham uma fungdo importante ao transformarem dados
em informagdes. Como anteriormente mencionado, nao se gerencia sem informagdes, entdao
faz-se necessario desenvolvé-las e controla-las. O meio empregado para o controle dos

indicadores sdao os relatorios. Dessa forma, estabeleceu-se, para a geragdo de indicadores,
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relatorios estruturados que permitem o controle dos mesmos. O aplicativo em um banco de
dados tem a agilidade de apresentar um relatorio imediatamente apos a origem de sua

necessidade.

Serdo apresentados a seguir alguns dos principais relatorios gerados pelo
aplicativo. Subdividimos os mesmos em quatro tipos, a saber:
a) Relatorios de Cadastramento;
b) Relatorios de Manutengdo Corretiva;
c) Relatorios de Manutengao Planejada;

d) Relatorios Gerenciais.

a) Relatérios de Cadastramento

Cadastro de Equipamentos

O Cadastro de Equipamentos (Figura 4.14) é um relatério que nos permite
visualizar qual o patriménio, descrigdo, modelo, fabricante e fornecedor de um equipamento,
agrupado por setor. Os dados s@o dispostos respeitando a seguinte regra: primeiramente, em
ordem crescente do codigo do setor e depois, também em ordem crescente de patriménio. O

relatorio apresenta todos os equipamentos cadastrados e seus respectivos setores.

Esse relatorio foi criado para facilitar as compras de material e pecas de
reposicao ou mesmo de novos equipamentos. Normalmente pode ser utilizado pelo

almoxarife ou comprador, no auxilio de suas fungoes.

&
L

® Cutestr e Equpamencs

SYSTEMA™

405 Deveriidu ol Xenss Centro Cirlrgico

Figura 4.14 - Relatorio Cadastro de Equipamentos
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Lista de Equipamentos

A Lista de Equipamentos (Figura 4.15) apresenta uma relagdao completa dos
equipamentos cadastrados, como patriménio, descri¢do do equipamento e setor onde esta
alocado. Pode ser utilizado para se ter um controle dos equipamentos que sao objeto da

manutencao.

O relatorio foi desenvolvido seguindo uma determinada ordem: primeiramente

pelo codigo do setor e apos pelo patrimonio, ambos em ordem crescente.

SYSTEMA": = ~
94370 Caldeira n® 2 1
94371 Caldeira n® 1 1
94392 Compressor de ar 1
Figura 4.15 - Relatério Lista de Equipamentos
Patriménio

Relatorio desenvolvido para controle do patriménio da empresa. Constam as
seguintes informagdes: codigo do setor, descrigdo do setor, patrimonio do equipamento e
descri¢do do equipamento. Esse relatorio agrupa as informagdes por setores, podendo caso
seja desejado, ser solicitada a relagdo patrimonial de somente um setor. Ele foi desenvolvido
seguindo a ordem crescente, primeiramente pelo codigo do setor e depois pelo subsetor € por

ultimo, pelo patriménio. Na Figura 4.16 pode-se observar o formato do relatorio.



Sgbais, Féiefansire 38 17
Poremonis Duaeriofie do Exulpaments
| 84370 Caldeiran® 2
94371 Caldeiran® 1
| 94376 Bomba de impulsdo com estagios

Figura 4.16 - Relatério Patrimonio
Lista de Fornecedores
A Lista de Fornecedores (Figura 4.17) foi desenvolvida para agilizar a pesquisa
dos fornecedores de equipamento, componentes e pecas. Relaciona todos os fornecedores da

Empresa por ordem alfabética .

,ﬁ . FFRTE S8 O
&

SYSTEMA™

38 Hospitalia Catarinense Ltda. (048) 722 2233
33 Industria Quimica Mascia Ltda. (054) 227 1388
69 Novex Ltda. (011) 511 3565

Figura 4.17 - Relatdrio Lista de Fornecedores

Lista de Tarefas da Manuten¢do Planejada

Esse relatorio (Figura 4.18) lista as tarefas de manuten¢do planejada
desenvolvidas pela equipe, com o nome da tarefa, o nimero do procedimento operacional e 0
nome do funcionario responsavel pela execugdo, em fun¢do do codigo do PO. Atraves desta
lista o gerente de manutengao pode controlar quais equipamentos possuem alguma forma de

atuacdo pro-ativa da manutengao.
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‘SYSTEMA™
1 Inspecionar caldeiras PO001-00  Joel Aranda
27 Inspecionar ar condicionado PO003-01  Vanderlei Cecatto
20 Inspecionar bombas de ar comprimido. PO00S-01  Sérgio Barros

Figura 4.18 - Relatorio Lista de Tarefas da Manuten¢io Planejada

Lista de Manutengoes Planejadas

O sistema gera um relatorio informando quais serdao as proximas manutengdes
planejadas. Ha um campo que soma a data da ultima manutengao com o tempo previsto entre
duas manutengdes planejadas, projetando assim a data programada para a realizagdo da
proxima tarefa. Nesta lista, constam o patrimonio do equipamento, a descrigdo do mesmo, a
tarefa a ser realizada, o codigo do PO, o nome do funcionario responsavel, o setor onde se
encontra o equipamento, o tipo de manutengdo que sera realizada, a data de quando foi
realizada a ultima manutengdo planejada e a data programada para a realizacdo desta tarefa no

equipamento. O relatorio Lista de Manutengdo Planejada € apresentado na Figura 4.19.

£

@ " Lista de Manuteaybos P

SYSTEMA™

o Diversos Inspecionar c. ciurgico PO405-00 Amauri 405-Centro cirirgico  Manut. Preventiva 20/04/98 07/05/58
94371 Caldei Inspeci leei PO0D1-00  Joel 1-Caldeiras Manut. Preventiva 29/04/98 26/05/S8

Figura 4.19 - Relatério Lista de Manuten¢ées Planejadas

Lista de Setores
A Lista de Setores (Figura 4.20) € um relatorio de uso geral, composto pelo codigo do

setor e pela descri¢gdao do mesmo. Esta estruturado em ordem crescente de codigo do setor.
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< oifiag Doserieds
1 Caldeiras
2 Caixa de agua
' 3 Ar condicionado

Figura 4.20 - Relatorio Lista de Setores

Criticidade dos Equipamentos
O relatorio Criticidade dos Equipamentos (Figura 4.21), como o nome indica,
informa o indicador criticidade de todos os equipamentos cadastrados, dispondo os dados na

seguinte ordem: criticidade do equipamento (decrescente) e patrimonio (crescente).

. {3 e F ettt sy b Al iy BEE S
94370 Caldeira n® 2 1 10
94371 Caldeira n® 1 1 10
94376 Bomba de impulsé@o com estagios 403 g

Figura 4.21 - Relatorio Criticidade dos Equipamentos

Lista de Funcionarios
A Lista de Funcionarios (Figura 4.22) informa o nimero de matricula de cada

funcionario, seu nome e cargo. Seus dados estdo orientados pela ordem crescente de

matricula.
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SYSTEMA®
324 Joel Aranda Mecanico
1169 Angelo Capeletti Neto Auxiliar de Manutengao
1303 Edson Luiz Cecatto Auxiliar de Escritorio

Figura 4.22 - Relatorio Lista de Funcionarios

Lista de Ferramentas

A Lista de Ferramentas (Figura 4.23) é um relatorio onde consta a descrigao e
as quantidades de todas as ferramentas da manuten¢do com seus respectivos codigos. Ela €
classificada pela descricdo das ferramentas, facilitando a consulta. A quantidade existente de
cada ferramenta € calculada automaticamente pelo sistema. Por exemplo, se dois funcionarios
possuem, cada um, um alicate universal de 8", ndo havendo outro funcionario que o possua, o
sistema soma as quantidades de ambos e informa a quantidade de ferramentas com esta
descrigdo. Essa formula adotada so € possivel porque todas as ferramentas do setor de

manutengdo possuem, necessariamente, um responsavel.

SYSTEM A

Alicate universal 8" 6
2 Alicate de bico 3
3 Chave da2 fenda 38" x 8" 4

Figura 4.23 - Relatorio Lista de Ferramentas

Ferramentas por Funcionario

Esse relatorio (Figura 4.24) gera uma lista de ferramentas que estdo alocadas
especificamente a um funcionario. Esse funcionario tem a responsabilidade de cuidar das

ferramentas para que nao sejam extraviadas. Caso a ferramenta quebre, ele deve devolve-la

ESCOLA DE ENGENHARIA
BIBLIOTECA
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para o almoxarifado e recebe outra em troca. Caso ele perca a ferramenta, sera entregue uma
nova, sendo debitado o valor em seu salario. Esse procedimento eliminou os problemas

relativos as ferramentas.

1 Alicate universal 8"
82 Jaleco 2

Figura 4.24 - Relatorio Ferramentas por Funcionario

Lista de Causas
Foi realizado um trabalho de classificagdo de todas as causas levantadas que
podem desencadear manuteng@o. Pois a Lista de Causas (Figura 4.25) € um cadastro de todas

as causas que foram selecionadas, devendo ser assinalada uma dessas na solicitagdo de

Servico.
5‘3 LIRESE 8 L SmETiEs
?.: e - » .
SYSTEMA Dowmtugs Id
Desgaste Desgaste normal de pecas

Fatoresexternos  Osfaores externos sdo todos 0s agentes quimicos ou fisicos, como umidade,
temperatura, ruido, pressao, vigracao, etc.

Figura 4.25 - Relatério Lista de Causas

Relatorio de Sugesties
Este relatorio foi desenvolvido para apresentar as ideéias de melhorias no

trabalho da manutencgdo sugeridas pelos setores produtivos no documento Formulario para
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Registro de Sugestoes e Reclamagdes (Figura 4.13). Na Figura 4.26 encontra-se o modelo do

relatorio Sugestoes.

< Deserizés: 101 - Departamento Pessoal

01/11/97 Pessoal dg dia agil, fazer as coisas com rapidez, o moco da noite faz rapido, quando a gente pede

Figura 4.26 - Relatério Sugestoes

b) Relatorios de Manutenciao Corretiva

Historico Corretiva Geral

O relatorio Historico Corretiva Geral contém os dados de todos os servigos de
manutengdes corretivas, desde a data de implanta¢do do sistema. Na Figura 4.27 pode-se
observar que a mesma contém os dados de patriménio e descri¢ao do equipamento, ocorréncia
(preenchido pela produ¢do) e observacdes do problema (pela manutengdo) e data de
recebimento da ordem. Esse documento € raramente impresso, por abranger um volume
muito grande de dados. Mesmo assim, foi elaborado caso haja o interesse em realizar uma

analise geral das manutengdes corretivas.

95887 Estrado Primeiro degrau quebrado Primeiro degrau quebrado 0S/05/98
95302 Cadeira Rasgando a roupa Substituida pela 97462 12705728
96357  Aspirador Nao aspira Substituidos os anéis 13/05/98

Figura 4.27 - Relatério Historico Corretiva Geral
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Histérico Corretivo 30 Ultimos Dias
Esse relatorio (Figura 4.28) possui exatamente o mesmo formato do anterior,

com somente uma unica diferenca: a consideragdo das informagdes dos ultimos trinta dias.

“SYSTEMA™

2600 Eletrocauterio 103866  Fio arrebentado 20/04/98 20/04/98 21/04/98

Ngmero de Solicitagbes de Servigo por Equipamento. 1

94857 Processadora de Luvas 105321  Vasamento de agua na porta 29/04/98 29/04/98 29/04/98
94857  Processadora de Luvas 105335  Problema na parte elétrica 02/05/98 02/05/38 03/05/38

Numero de Solicitagdes de Servigo por Equipamento 2

Figura 4.28 - Relatério Histérico da Manutencio Corretiva dos 30 Ultimos Dias

Historico da Manutengdo Corretiva por Patriménio

O Historico da Manuten¢ao Corretiva por Patrimonio (Figura 4.29) € um
relatorio de fundamental importincia no controle da confiabilidade dos equipamentos.
Mediante o0 numero de patrimdnio de qualquer equipamento, o relatorio exibe o nome do
equipamento juntamente com o historico de manutengdes corretivas. O campo ocorréncia e
observacdo retrata o que foi escrito, respectivamente, pela produgio e pela manutengdo para
descrever o problema. As datas de solicita¢do e encerramento inteiram o dia da quebra e o
dia de término. Por fim, o campo parada produgdo informa se a quebra gerou parada no setor

produtivo ou nao.



10M11/97  1011/97
12/11/97 12111197
131187 13/11/97
18M11/87  18/11/97

Mau cheiro e fumaca Foi substituide por arame

Maquina parada Trocado o fio e limpeza no contactor

Barulho estranhe na maquina Foi retirado barulho excessivo
Trocado o fio e um contactor CW17

KORKK

Deficiéncia na parte elétrica

Figura 4.29 - Relatorio Historico da Manutenc¢io Corretiva por Patrimonio

Historico da Manutengdo Corretiva por Setor
Aborda o historico de quebras de um setor especifico ao longo de toda a vida

de coleta de dados. Pode ser observado na Figura 4.30.

f‘ T = 5 T - - -
@ . Gezure: 405 ooz Centro Cirdrgico .
SYSTEMA™ rpi-ieire, GE :
4000 Cabo do monitor Desconectou o jacarezinho Soldado
96348  Foco central Foco central queimado Colocado lampada nova
5871  Motor da Neuro Fio com mau contato Cortado o cabo e soldado novamente

Figura 4.30 - Relatorio Historico da Manuten¢io Corretiva por Setor

Historico Corretiva por Periodo
Esse relatorio (Figura 4.31) foi gerado a partir da necessidade do PCM e

geréncia da manutengio controlar o volume de manutengdes corretivas em um determinado

periodo.
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SYSTEM A~
95478  Caldera 104056  Conserto da cedeira 10 2004898 20/04/98 Joel Aranda |
94102 Maguina de lavar 104530  vasamento no flesavel 103 2904598 29M04/98  Joel Aranda '
94814 Estufa 105113 Quemada 403 02/05/38 020588 AmauiRomanoski

Figura 4.31 - Relatério Historico da Manutenc¢iao Corretiva por Periodo

Os relatorios de Manutengdao Planejada sdo similares aos de Manutengao
Corretiva, portanto sera abordado somente o relatorio Equipamentos com Manutengdo

Planejada que Geraram SS, por seu carater diferenciado.
c) Relatorios de Manutencio Planejada

Equipamentos com Manutengdo Planejada que Geraram SS

Esse relatorio (Figura 4.32) foi desenvolvido para poder-se monitorar o volume
de servigos planejados que geraram uma manuten¢do corretiva. Isto significa que o
equipamento encontrava-se em uma fase de anomalia ou no maximo de falha. Quando
gerado, busca dentre todas as solicitagoes de servigo, aquelas que possuem o campo
Manuteng¢do Planejada? assinalado. Esse campo pode ser observado no Manual de Operagao

do Aplicativo (Figura 16, p. 17).

SYSTEMA™

Manutencdo Planejada  Estava com problemas no termostato, navalvula 10011497 10111497
solendide e sinalzagao.

Manutengao por Inspecao Revisao geral e trocada a bomba de impulsao 22 10011/97 1011797
n® 94,377, que estava quebrada..

Figura 4.32 — Equipamentos com Manutencio Planejada que Geraram SS
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d) Relatérios Gerenciais

Os relatorios gerenciais foram agrupados pelos seguintes temas: Causas,
Colaboradores, Confiabilidade, Manutenibilidade e Prioridades. @ Foram desenvolvidos
diversos relatorios que dao suporte ao gerenciamento dos colaboradores e dos servigos

prestados. Alguns deles serdo apresentados a seguir.

O indicador Prioridade do Servigo aparece em alguns relatorios, auxiliando na

analise gerencial e na geragdo de informagdes para gestao cotidiana.

Causas de Manuten¢dao

Esse relatorio classifica primeiramente por tipo de causas de manutengio e a
seguir por prioridade do servigo. Ha um campo que conta o numero de cada causa,
permitindo uma analise gerencial das causas mais significativas e como se pode anula-las.

Pode ser observado na Figura 4.33.

O relatorio de Causas de Manutengdo também apresenta o indicador
Prioridade do Servigo e permite realizar, ndo somente uma analise quantitativa das causas que
estdo gerando um maior numero de solicitacdes de servigos, como também uma analise
qualitativa, avaliando a média das prioridades dos servigos de cada causa. Esta analise €
importante, porque nem sempre a causa mais presente € a que expressa os problemas mais
significativos para a empresa. Esse relatorio tem um significado especial nas agdes da equipe,

proporcionando a manuten¢do comegar a atuar na causa dos problemas e ndao somente no

efeito.
2y == e
SYSTEM A~ " 0P R
4300 Laringoscapio 10028 Queimou a lampada 32
1300 Cilindro de nitrogénio 10299 Solicto troca 15

Figura 4.33 - Relatorio de Causas de Manuiencio
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Existem dois aspectos a serem observados para a avaliagio individual do
quadro de colaboradores: o qualitativo e o quantitativo. Quanto ao primeiro, pode-se analisar
o relatorio Manutenibilidade por Colaborador, em relagdo ao segundo, o relatorio Numero de
Solicitagdes de Servico dos Colaboradores pode informar qual colaborador, em um
determinado periodo, atendeu o maior nimero de SS’s. Ambos permitem uma avalia¢gdo com
objetivo de motivagdo através de gratificacdes e prémios, valorizando os servigos prestados.
Além dos relatorios, pode-se realizar uma votagao interna com todos os integrantes da equipe

para a escolha do melhor colaborador.

Manutenibilidade por Colaborador

O relatorio Manutenibilidade por Colaborador (Figura 4.34) foi desenvolvido
para monitorar os servigos realizados pelos colaboradores, levantando informagdes precisas
no auxilio do gerenciamento e direcionamento de seus trabalhos. O objetivo principal seria de

mensurar os resultados individualmente possibilitando uma valorizagao justa.

Os dados sdo classificados em ordem crescente, primeiro por manutenibilidade
e segundo por prioridade do servigo. Logicamente que para um colaborador e num periodo

determinado pelo solicitante do relatorio.

O indicador Manutenibilidade mede o grau de rapidez com que o colaborador
resolveu o problema, enquanto a Prioridade de Servigo indica o nivel de dificuldade e de

responsabilidade.

05/0€/98  08/08/9B 407 30

896152 Eletrocautério 105610 Mau contato

86392 Monitor cardiaco 105622 Tracosirregulares 31/08/93 0210998 405 30

Figura 4.34 - Relatorio Manutenibilidade por Colaborador
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Niimero de Solicitagées de Servico dos Colaboradores
Esse relatorio (Figura 4.35) foi desenvolvido com o objetivo de identificar os
colaboradores mais ativos na equipe de manutengio, que atendem o maior volume de servigos

em um periodo preestabelecido.

SYSTEMA CRaria g s =
1421 Amauri Romanoski 1
1168 Angelo Capeletti Neto 1

324 Joel Aranda 3

Figura 4.35 - Relatorio Solicitacdes de Servigco dos Colaboradores

Manutenibilidade Minima por Colaborador

Quando se quer saber quais os servigos prestados por um colaborador dentro de
um periodo qualquer, com um indice de manutenibilidade minimo, utiliza-se o relatorio
Manutenibilidade Minima por Colaborador (Figura 4.36). Ao clicar sobre o botio do
relatorio, o sistema solicitara para ingressar com a manutenibilidade minima em horas e com
as datas inicial e final. O operador do sistema deve saber que 0 mesmo considera um dia com
24 h, portanto, caso se queira um relatorio do funcionario de matricula /42/ entre a data de
010898 e 31/08/98 e com manutenibilidade no minimo de 1 dia, o operador devera digitar os

dados anteriores conforme foram apresentados e a manutenibilidade minima de 24.



90

96153  Eletrocautério 105610 Mau contato 3 407 20
96392 Monitor cardiaco 105622 Tracos irregulares 2 405 30
21317 Seradegesso 103487 N&o passa corrente elétrica 2 405 25

Figura 4.36 - Relatorio Manutenibilidade Minima por Colaborador

N¢ de Solicita¢oes de Servi¢o por Patriménio

Esse relatorio (Figura 4.37) serve de ponto de partida para a analise do
indicador confiabilidade. A partir do nimero de solicitagdes de servico de todos os
equipamentos que tiveram manuten¢do corretiva em um determinado periodo, pode-se
identificar quais os equipamentos que apresentam menor confiabilidade, que em outras
palavras quer dizer maior nimero de SS. A partir dessa informagdo pode-se gerar o relatorio
Manutencdo Corretiva por Patriménio (Figura 4.29), com o intuito de saber mais sobre o
equipamento desejado. Esse procedimento gerara um plano de ag¢do. Caso existam
procedimentos de manutengdo planejada, esses serdo revistos para identificar as falhas e
corrigi-las. Caso contrario, se analisara a possibilidade de desenvolvé-las, sempre observando
as explicagdes do responsavel pelo equipamento, ou simplesmente serdo tomadas agdes

buscando a causa das falhas no sentido de solucionar em definitivo os defeitos.

SYSTEM K‘ e ine. P d setermidsn d

94819 Autoclave 3
94821 Autoclave 1
94857 Processadora de Lwas 1

Figura 4.37 - Relatorio do N° de Solicitacdes de Servico por Patrimonio
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Manutenibilidade Geral

Esse relatorio (Figura 4.38) apresenta um historico de todas as solicitagdes de
servigo realizadas desde a implantagdo do sistema informatizado. Ao entrar no relatorio, o
sistema solicita o codigo do setor. Pode-se tirar uma copia de um setor em especifico
digitando-se seu codigo; ou de todos os setores da empresa ao digitar-se um asterisco. Ele
esta organizado para classificar os dados na seguinte seqiiéncia: codigo do setor (crescente),
manutenibilidade (decrescente), data de recebimento (crescente) e prioridade do servigo

(decrescente).

[ = &
96358 Mesa cirurgica 101257 27/12/87 5 Sergio Barros 5
96456 Foco auxiliar 102896 28/12/97 4 Angelo Capeletti Neto 22
3500 Coxim para protese 102755 2812/87 4 Wilson do Prado z

Figura 4.38 - Relatério Manutenibilidade Geral

Manutenibilidade por Periodo

O relatorio de Manutenibilidade por Periodo (Figura 4.39) apresenta um
historico de todas as solicitagdes de servigo realizadas dentro de uma faixa de datas pre-
determinadas pelo operador do aplicativo. Esse relatorio apresenta os dados de somente um
setor em especifico. Esta organizado de modo a classificar os dados em ordem decrescente
primeiro por manutenibilidade e depois por prioridade do servigo. Ao entrar-se no relatorio o
sistema solicitara essas informagdes: codigo do setor, data inicial e data final. As datas inicial
e final devem ser digitadas novamente para que aparega no relatorio o periodo compreendido

entre as mesmas.

Esse relatorio informa os indicadores Manutenibilidade e Prioridade do
Servigo de cada solicitagdo de servigo de determinado setor por um periodo de tempo

qualquer que ¢ usuario deseje. Portanto, este relatorio possibilita uma analise da eficiéncia da



manuten¢do. Essa analise tem sido realizada em reunides tanto com a manuten¢do como com
os setores produtivos, diminuindo sensivelmente o volume de reclamagdes, principalmente
porque a manuten¢ao possul, apés a implantacdo do sistema, informagdes precisas para
analisar o seu desempenho, o que anteriormente era realizado subjetivamente. Os chefes de
setor reclamavam muito, porém também ficou provado que as reclamagdes eram provenientes
de servigos pouco prioritarios. Finalmente, esse contato maior, entre a manutengao e o setor
produtivo, possibilitou a criagdo de um vinculo, aumentando o respeito entre as partes e a
compreensao da realidade e da restrigdao de recursos da manutengao, sejam eles financeiros ou

humanos.

e e S A rrreefyass

- save wame 2 et s O TP P ot LI B S,
Enurer s okl v e A = DELRErO S5 SLRLTHLoRS:

96456 Focoauxiiar 102898 N3o acends 03/04/98  3I04/98 Angelo Capalettl -

SenuSnisiidage 1o Hnsk eEmers de Sofnltincdes:

10105 Bipolar 103808 Esta esquentado muto 09/04/98  1¥04/9B8 Vanderle Cecatio

Figura 4.39 - Relatério Manutenibilidade por Periodo

Manuten¢ao Corretiva Pendente

O relatorio de Manuten¢ao Corretiva Pendente (Figura 4.40) informa quais as
solicitagdes de servigo estdo abertas de qualquer setor requerido e que ainda ndo foram
fechadas, indicando servigos pendentes. Esse relatorio também contém a Prioridade do
Servigo e possibilita a orienta¢ao rapida de medidas que o chefe de manutengao deve tomar e
a quem deve cobrar. Isto € possibilitado porque também contém qual funcionario € o
responsavel pela realizagio do servico. Este relatorio tem grande importancia no

gerenciamento da manutengao, pois orienta e prioriza as agdes da equipe.
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100865 97701  Respirador Takacka (09/05/98 Nizo funciona espirémetro Vanderlei Cecatto a4
101953 412 Monitor cardiaco 12/05/98 Apagou a tela Vanderiei Cecatto oo

190 97810  Venfilador eletronico 13/05/98 Revisdo geral Vanderlei Cecatto

Figura 4.40 - Relatério Manutencio Corretiva Pendente

4.2.15 Definir Indicadores e Metas

O Sistema de Gestao da Manutengao estabeleceu alguns indicadores para
gestao do departamento. Esses indicadores sdo basicamente a Manutenibilidade, a

Confiabilidade, o Numero de Solicitagdes de Servigo (NSS) e a Prioridade do Servigo.

Prioridade do Servico

Foi desenvolvido um meio para analise da manutenibilidade através da
prioridade produtiva e da criticidade do equipamento. Criou-se entdo um indicador
denominado Prioridade do Servico, que € o produto da Criticidade do Equipamento pela
Prioridade Produtiva multiplicado por 2. Este indicador pode variar de 2 a 100, em fungdo
de um maior ou menor grau de prioridade. Ele determina, qual solicitagdo de servigo a ser
realizada, primeiramente, e auxilia, num segundo momento, a analise de relatérios como os de

Manutenibilidade e Manutengoes Corretivas Pendentes.

Para que se possa compreender perfeitamente a formagdo do indicador
Prioridade do Servigo iremos aprofundar o conceito, descrevendo a formagao dos indicadores

Prioridade Produtiva e Criticidade do Equipamento.

A Solicitagao de Servigo (Figura 4.10) tem o campo 4 denominado Prioridade
Produtiva, onde, preferencialmente, o chefe do setor que o esta requerendo, define seu grau

de urgéncia. E um indicador que permite a produgdo manifestar sua necessidade em relagao
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ao equipamento ou instalagao em funcdo da situagdo atual do setor. Este indicador varia de 1
a 5 para facilitar o preenchimento do documento, conforme demonstrado na Quadro 4.5. Um
equipamento pode ter normalmente uma prioridade baixa e, numa circunstancia de urgéncia,
receber uma prioridade elevada. Pegamos o caso tipico do hospital para exemplificar. O
setor de UTI normalmente definiria a parada de um respirador como nivel 3 - média urgéncia,
mesmo porque ha um respirador reserva. Porém, diante de um acidente grave com um
onibus, resultando em uma internagdo em massa, 0 mesmo equipamento teria Prioridade
Produtiva maxima, ou seja, grau 5. Portanto, esse indicador tem um importante significado
na determinagido da Prioridade do Servigo, possibilitando ao setor produtivo participar na

formagdao do mesmo.

Quadro 4.5 - Prioridade Produtiva

Prioridade Produtiva Caracteristica do Servico
Nivel 1 Nenhuma urgéncia
Nivel 2 Baixa urgéncia
Nivel 3 Meédia urgéncia
Nivel 4 Alta urgéncia
Nivel 5 Extrema urgéncia

Confiabilidade
A Confiabilidade também ¢ um indicador importante no gerenciamento da
manutengd@o. Conceitua-se confiabilidade como o tempo medio que fica um equipamento sem

quebrar apos o concerto.

O procedimento de levantamento da confiabilidade foi descrito no relatorio N°
de Solicitagdes de Servico por Patriménio na Figura 4.37. Esse relatorio fornece o numero de
SS de todos os equipamentos em um periodo estabelecido conforme vontade do usuario. Os
equipamentos que apresentaram maior numero de SS podem ser melhor investigados atraves
do relatorio Historico da Manutengdo Corretiva por Patrimonio (Figura 4.29), com o intuito
de saber mais sobre o equipamento desejado. Esse procedimento gerara um plano de agao

com o objetivo de eliminar as causas das quebras mais frequientes.

Numero de Solicitagoes de Servigo (NSS)
O Numero de Solicitagdes de Servigo é um indicador que informa a ocorréncia
de quebra excessiva em determinado setor da empresa. Esse indicador foi desenvolvido e

passou a ser monitorado para controlarmos os resultados da implantagdo dos planos de
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manuten¢ao planejada. A medida que a equipe de manutengao passasse a atuar cada vez mais
de forma pro-ativa, antecipando-se as quebras, € ndo mais somente de forma reativa, haveria

uma tendéncia em reduzir o nimero de solicitagdes de servigo.

Foram selecionados dois setores para analise do indicador NSS. Os setores
escolhidos foram o Centro Cirirgico e a UTI, ambos pela importancia que representam para o
hospital e pelo volume significativo de pedidos de servico. Observando-se o grafico do
Centro Cirargico na Figura 4.41, conclui-se que tem havido uma redugdo no NSS, com
exce¢ao dos meses de margo e setembro. O grafico da UTI, na Figura 4.42, nos demonstra
que o NSS caiu significativamente, tanto que o indicador se mantém abaixo da meta desde

dezembro de 1997.

Pode-se concluir que a implantagao dos planos de manutencao planejada tem
surtido efeito positivo em ambos os setores. Na UTI em particular, o efeito foi muito positivo
pelas manutengdes planejadas nos respiradores e ventiladores. Vale dizer que as reunides, as
metas estipuladas, as trocas de informagdes, a maior vinculagdo e colaboragdo entre os
membros da equipe de manuten¢do, também tem uma contribui¢do importante na melhoria

desses indices.

Os dados geradores dos graficos das Figuras 4.41 e 4.42 foram retirados do
relatorio Manutenibilidade por Periodo (Figura 4.39). Esses graficos sdo realizados
mensalmente e podem ser considerados como parte dos relatorios analisados para gestdao do

departamento.
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Meta NSS Setor 405 - Centro Cirdrgico
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Figura 4.41 - Namero de Solicitacdes de Servico do Setor 405 - Centro Cirurgico

| Meta NSS 404 - UTI
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Figura 4.42 - Namero de Solicita¢cées de Servico do Setor 404 - UTI

Manutenibilidade
A Manutenibilidade é um importantissimo indicador no gerenciamento da
manutengdo. Ela representa o tempo que a equipe de manutengdo leva para colocar em

funcionamento um equipamento ou instalagdo apos saber que o mesmo quebrou. Esse
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indicador da uma idéia da agilidade da manutengdo em sua capacidade de resolver os

problemas quando ja existem, ou seja, de forma corretiva ou reativa.

Os setores foram estudados individualmente. Sao apresentados os graficos dos
mesmos setores utilizados anteriormente: Centro Cirargico e UTL. O grafico monitora o
percentual de manutenibilidade do atendimento no mesmo dia (Real 0 dias) e do atendimento
no maximo em um dia (Real 0-1 dias). No grafico da Figura 4.43 temos uma linha escura
mais abaixo (azul) que descreve o percentual de solicitagdes de servigo que foram atendidas
no mesmo dia, com manutenibilidade 0 dias. Pode-se observar também uma outra linha
(verde), mais acima, que descreve o percentual de solicitagdes de servico que foram atendidas
no maximo no dia seguinte. As linhas em vermelho sdo as metas estipuladas para a
manutenibilidade 0 dia: 65% e para a manutenibilidade 0-1 dia: 83%. Isso significa que ha
duas metas para cada setor produtivo em relagdo a manutenibilidade. A primeira, no minimo
65% dos pedidos de servigo a manutengdo sejam realizados no mesmo dia em que foram
solicitados. A segunda, no minimo 83% dos pedidos sejam atendidos no prazo maximo de
um dia.

Para serem estruturados os graficos das Figuras 4.43 e 4.44, os dados foram

retirados do relatorio de Manutenibilidade por Periodo (Figura 4.39).

Apos a explicagdo inicial, passamos a analisar os graficos dos dois setores. No
grafico do Centro Cirtrgico (Figura 4.43) pode-se observar que o trabalho realizado melhorou
os indicadores nos meses de setembro de 1997 a novembro do mesmo ano. De dezembro de
1997 a fevereiro de 1998 houve uma queda na manutenibilidade, havendo uma melhora a
partir de fevereiro. Pode-se identificar queda semelhante nos meses de janeiro e fevereiro de
1998 no indice de manutenibilidade da UTI (Figura 4.44). A partir de maio os indices de

manutenibilidade ficaram um pouco abaixo da meta.

Existe uma possivel explicagao para a queda da manutenibilidade em ambos
setores nos meses de dezembro de 1997 a janeiro de 1998. Nessa época houve a mudanga de
diretoria no hospital, o que gerou um desconforto natural nos colaboradores diante do novo,
criando um clima desfavoravel ao trabalho. Apesar das reunides e do estimulo passado a
equipe, notou-se uma diminui¢do no animo que resultou na queda da manutenibilidade.

Muito trabalho ja havia sido feito e a diretoria antiga estava a par do mesmo, portanto, havia-
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se conquistado o seu respeito e reconhecimento. Diante da nova diretoria, deveria-se realizar,

no minimo, o mesmo esforgo para demonstrar-lhes a seriedade e a eficacia do trabalho.

Tendo sido realizada uma reunido com a nova diretoria, onde foi repassado
todo o trabalho realizado até entdo, percebeu-se um maior apoio e a valorizagdo por parte da

mesma, garantindo a continuidade dos trabalhos.

Meta Manutenibilidade Setor 405 - Centro Cirdrgico
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Figura 4.43 - Manutenibilidade do Setor 405 - Centro Cirargico
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Meta Manutenibilidade Setor 404 - UTI
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Figura 4.44 - Manutenibilidade do Setor 404 — UTI

4.2.16 Desenvolver Aplicativo de Manutencio

O sistema gerencial de manutengdo requer um aplicativo que permita
operacionaliza-lo. Inclusive, uma das tarefas desdobradas no diagrama de arvore da Estrutura
do Sistema de Gestao da Manutengdo foi o desenvolvimento e implantagdo desse software.
Foi realizada, no inicio dos trabalhos (1995), uma pesquisa dos sofiwares existentes no
mercado. Chegou-se a conclusdo, naquela €poca, de que seria mais viavel desenvolver um
software esiruturado de acordo com a logica do Sistema de Gestdo da Manutengdo. Ou essa
decisdo seria adotada, ou seria necessario a adaptagdo a algum dos softwares existentes. A
pesquisa do software para controlar e analisar as informacgdes da manutengao foi bastante
extensa e conclusiva. Alguns programas nao satisfizeram as necessidades impostas por nio
“rodarem” em ambiente windows, ou por serem direcionados a medi¢do e calibragao, ou
mesmo por terem um custo elevado inviabilizando a compra e motivando o desenvolvimento
de um aplicativo que tivesse afinidade e integridade com o sistema gerencial. Desta forma,

optou-se pelo desenvolvimento de um soffware proprio.

O aplicativo foi desenvolvido no software Access da Microsoft, pela facilidade
de criagdo e abrangéncia do pacote Office da Microsoft. O banco de dados gerencia as

atividades de manutencao, desde a compilagdo do histérico dos equipamentos até a geragao de
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Ordens de Servigos. O processo que o sistema realiza é simples. As tarefas de Manutengdo
Planejada, contidas em detalhes nos Programas de Manutengdo Planejada, devem ser
realizadas periodicamente. As Ordens de Servigo Planejadas sdo geradas automaticamente

pelo aplicativo obedecendo a periodicidade determinada.

De acordo com a explanag@o acima, observamos que esse sera um sistema de
controle por microcomputador havendo uma pessoa no PCM (Planejamento e Controle da

Manuteng@o) responsavel pelo processo.

O aplicativo segue a logica desenvolvida de gestdo. Ha dois tipos basicos de
tarefas realizadas pela manuteng¢@o em fungao da origem da necessidade. A primeira origina-
se na necessidade manifestada pelo setor produtivo. Algum representante do setor preenche
um formulario denominado de Solicitagdo de Servigo que €é enviado para o Planejamento e
Controle da Manutengdo. O PCM cadastra a Solicitagdo de Servigo (Figura 4.10), gerando
uma Ordem de Servico Corretiva (Figura 4.11) ou ndo, caso ele ja tenha sido realizado. A
segunda, pela atuagdo pro-ativa da manutengio, realizando manutengdes planejadas e gerando

Ordens de Servigo Planejadas (Figura 4.12).

O manual do aplicativo foi desenvolvido para demonstrar as principais telas

que acessam ao armazenamento de dados e a geragao de relatorios.

A falta de informagdes alimentou, ao longo de muito tempo, a discordia entre
os setores produgdo/manuten¢ao. Os funcionarios argumentavam com base em opinides
subjetivas, sendo muitas vezes infundadas. O aplicativo teve uma importante contribui¢do no
tratamento e geracdo de informagdes que estancaram as divergéncias. Cessaram-se alguns
tipos de reclamagdes, pois provou-se que eram infundadas. Outras, pela identificacdo e
atuagao na origem dos problemas pela manutengdo, que passou a tratar diretamente dos

mesmos com a implantacdo do sistema gerencial.
4.2.17 Implantar Programa de Manutenc¢io Autonoma
A etapa de desenvolver e implantar o programa de manutengdo autdonoma

culmina o sistema de gestdo da manutengdo. O trabalho desenvolvido nesse sentido iniciou-

se atraveés da implantagao em equipamentos como a caldeira, onde o proprio operador
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assumiu outras atividades que envolvem lubrificagdo basica, inspecdo e limpeza.
Anteriormente a realizagao desse trabalho, os operadores de caldeira encontravam-se distante

da equipe de manutengéo.

4.3 Avaliacao do Sistema Implantado

Esse item tem por fung@o apresentar a etapa de verificagdo do projeto, ou seja,
o “C”, segundo a logica do PDCA. Compreende uma avaliagdo critica das pessoas,
procedimentos, processos, produtos e resultados das atividades e uma analise dos

componentes do sistema gerencial.

Devido a abrangéncia do trabalho, seria muito complexo e extenso comentar
todas as experiéncias vivenciadas. Por tal motivo, optou-se explorar alguns fatos mais

relevantes.

A descri¢ao das fungdes foi uma tarefa extremamente interessante, dada a
dificuldade das pessoas expressarem as suas responsabilidades e abrangéncia de suas
atividades. Isto ficou claro sob dois aspectos. O primeiro, quanto a falta de determinag@o da
geréncia em estabelecer a amplitude (n® de atividades e fungdes) e a profundidade (nivel de
investigacdo e aprofundamento nos assuntos) de seus colaboradores. O segundo aspecto
sinaliza a falta de conhecimento dos funcionarios, referente ao desempenho de suas

atividades, e falta de visdo em relagdo aos processos subseqiientes.

A tarefa de desenvolvimento dos fluxogramas das atividades passou por
diversos ciclos PDCA até convergir para um modelo ideal e sistémico. Os fluxogramas
deveriam expressar uma nova concepgao de prestar manutengao, levando-se em conta a atual
disposicao da equipe. Os fluxogramas foram montados primeiramente sem levar em
consideragao o raciocinio de agrupar em modulos as atividades afins. Houve posteriormente
a corregdao, procedimento que permitiu, inclusive, uma melhoria no aspecto visual dos

mesmaos.

O procedimento de verificagao foi constantemente utilizado, auxiliando na

melhoria do projeto e ocasionando diversas alteracoes ao longo do mesmo, a medida que as

ESCOLA DE ENGENHARIA
BIBLIOTECA
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idéias iam se complementando e a pesquisa agregando novos recursos. Um exemplo foi a

grande alteragdo na determinagdo dos equipamentos criticos.

A idéia inicial era de determinarmos o0s equipamentos cCriticos com 0O
preenchimento de um quadro. Esse quadro teria um indice de criticidade para cada
equipamento que seria o somatorio do valor atribuido pela produgdo ao equipamento em
relag@o aquele aspecto multiplicado pelo seu peso. Os aspectos considerados essenciais foram
continuidade de produgdo, seguranca operacional, preferéncia produtiva. Os equipamentos
teriam um indice entre 0 (menos critico) e 100 (mais critico). A execug@o dos planos de
manutencao planejada e posterior padronizagao seguiriam a ordem do equipamento mais ao
menos critico. Mesmo apds estar concluido, este método de determinar os equipamentos
criticos foi substituido por uma outra idéia bastante coerente e simples. Utilizou-se o

procedimento descrito no Capitulo 4, item 4.2.10.

Os procedimentos e ferramentais adotados se mostraram imprescindiveis para a
estruturagdo e organizagdo do projeto. Porém, apesar de sua inquestionavel aplicabilidade,
eles permanecem mistificados por alguns colaboradores que possuem dificuldades de

compreensao de sua logica e falta de um nivel basico de instrugéo.

Foi realizada uma reestruturagao dos recursos humanos, com um melhor
aproveitamento de suas potencialidades por ficar claro a necessidade de desempenho junto ao

papel de cada individuo da equipe.

Foram superados diversos preconceitos em relagdo aos procedimentos
executados pelos colaboradores, quando a resposta a pergunta “Por que vocés fazem dessa
forma?” era geralmente a mesma. “Sempre foi feito assim”. Com isto, foi possivel observar
que a realizagio das atividades eram passadas de supervisor para colaborador sem

questionamento, mantendo-se as crengas de geragdo em geragao.

No Capitulo 1 item 1.3 foram estabelecidos alguns objetivos a serem atingidos
com esse trabalho. Realizar-se-a adiante uma avaliagdao, comparando o que foi estabelecido

como meta em rela¢@o ao atingido.



Entende-se que a meta de se desenvolver e implantar um sistema gerencial na
area de manutengdo foi atingida, mesmo sendo uma tarefa abrangente, e que esse sistema
possibilita uma melhoria nas agdes da manutencdo, através da analise das informagdes

oriundas do aplicativo e da determinag¢do e cumprimento de metas.

O aplicativo foi desenvolvido superando as expectativas tragadas no inicio do
projeto. O aprendizado adquirido ao longo desse periodo possibilitou um avango

significativo, tornando o aplicativo flexivel e pratico, além de facilmente operacionalizado.

Propds-se tornar o ambiente da equipe da manutengdo motivador. Esse
objetivo foi igualmente alcangado, com a observagido da evolug@o profissional, em uns mais e
em outros menos, dos colaboradores da manutengao, como uma maior responsabilidade diante
de suas tarefas e do aumento no respeito entre os colegas de equipe. Varias idéias surgidas
nas reunides foram levadas a pratica, repercutindo numa energia positiva. Cabe salientar que
o trabalho motivacional realizado com uma equipe deve ser continuo, para que nao haja um

retrocesso, comum nos casos de paralisag@o nas atividades.

Pode-se observar que através das coletas dos relatorios de sugestdo e
reclamagao, realizados ao longo do periodo de implantagdo, gradualmente os clientes foram
deixando de reclamar para contribuirem com sugestdes. Reclamagdes frequentes, nas
primeiras coletas, de comportamentos desapropriados dos colaboradores da manutengdo
passaram a inexistir, levando-nos a aceitar a idéia de que houve uma evolugao

comportamental da equipe em geral.

Ndo se pode deixar de mencionar as adequacdes realizadas no quadro de
funcionarios, que também contribuiram para a elevagao do nivel de qualidade da equipe,
apesar de nao terem sido muitas. Essas adequagdes correspondem a inclusdo de funcionarios

encarregados em areas especificas, relocacdo interna e inclusive o afastamento de outros.

Por fim, € indiscutivel a melhoria proporcionada pela organizagio da
manutengao, seja ela em termos de ampliag@o do espago ou, principalmente, pela canalizagao
do fluxo de informagdes e pela manutengdo pro-ativa. A redu¢do no numero de solicitagdes
de servigo corretiva e a organizacao das tarefas em PO’s e MT’s resultou no melhor emprego

das energias da equipe, conforme estabeleceu-se como objetivo. Mas € obvio que trabalhar de
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forma organizada e racional exige menos esforgo do que trabalhar sem pensar

antecipadamente em suas atividades.

Sabe-se que a proposta de gestio da manutengdo pode melhorar
substancialmente a condigdo do setor. Essa afirmativa é feita com base nos resultados
alcancgados neste estudo de caso. Supde-se que seja viavel sua aplica¢do em outras empresas

de segmentos diferenciados.

Nio ¢€ intuito desse trabalho provar que o sistema desenvolvido seja a melhor
op¢ao de gestao da manutengdo. Mas sem davida, vem a ser uma contribui¢ao aqueles

gerentes que pretendem organizar e estruturar seu ambiente de trabalho.



CAPITULO 5
CONCLUSAO

5.1 Consideragoes Finais

A presente dissertagdo teve como tema o desenvolvimento e implantacao de

sistemas de gestdo da manutencao.

Estabeleceu-se como objetivos do trabalho o estudo, desenvolvimento e
implantacdo de um sistema de gestdo da manutengdo que proporcionasse a melhoria,
auxiliando a tomada de decis@o e a execugdo das atividades ligadas a essa area. Procurou-se
inclusive, desenvolver um sistema que contribuisse no estabelecimento de um ambiente
motivador aos colaboradores e que contasse com um aplicativo computacional, capaz de

auxiliar na implantagao e operagao do sistema.

Com a implantagdo desse sistema, visou-se otimizar os esforcos da equipe,

propiciando um trabalho mais organizado e inteligente.

Foi realizada uma revisdo bibliografica, sendo apresentados os conceitos de
estratégia de produgdo e sua relagdio com a estratégia que a manutencdo deveria adotar.
Também foi realizada uma pesquisa voltada ao gerenciamento da manutengdo, podendo-se
observar que existe muito pouca bibliografia relacionada a esse tema. Descreveu-se os tipos
de sistemas que podem ser empregados pela manutengdo em seu gerenciamento. E por
altimo, ainda na revisdo bibliografica, realizou-se uma breve descricio das ferramentas
gerenciais que podem servir de suporte ao desenvolvimento e implantacdo do sistema

gerencial.
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Esse estudo proporcionou os meios necessarios e suficientes para o

desenvolvimento do sistema de gestdo da manutengdo e de seu aplicativo.

O modelo de implantagdo e gerenciamento da manutengdo apresentado nesta
dissertacdo apoia-se em 8 pilares, a saber: o 5S’s, o fluxo organizado de informagdes, a
manuten¢d@o planejada, a padronizagdo, os colaboradores capacitados e motivados, a
determinacao de indicadores e metas, o aplicativo e a manutengao auténoma. Esses pilares

serviram como idéias basicas que deram sustentabilidade a proposta de gestdo da manutengio.

Partindo-se dessa base, criou-se uma estrutura, em forma de diagrama de
arvore, que contivesse todos os passos necessarios a realizagdo dos objetivos estabelecidos.
Essa estrutura desdobrou o método de implantagao e originou o plano de agdo, onde aparecem

discriminadas as atividades a serem feitas, no formato SWI1H.

Os Pilares, a Estrutura e os Planos de A¢do formaram a proposta de

implantag@o e gerenciamento da manutengio.

Seguindo a proposta apresentada nesta dissertagdo, foi conduzido um estudo de
caso em um hospital de médio porte. Iniciou-se a implantacdo do sistema proposto com a
estruturac@o interna do setor de manutengao, feita através do programa 5S’s, formando uma

base de sustentagdo a implantagao do modelo gerencial.

Num segundo momento, criou-se 0s canais de comunica¢iao entre o setor
produtivo e a manutengdo. O sistema gerencial proposto foi desenvolvido para garantir que
informagGes completas e fidedignas oriunda da produgio chegassem a manutencdo. Isso é
essencial para que possa ser providenciada a realizacao do servigo correto no tempo justo.
Estabeleceu-se também os procedimentos de manutengdo planejada, para que oS servigos
passassem a ser pro-ativos € nao somente corretivos. As tarefas rotineiras foram
padronizadas, facilitando o treinamento, a perenidade dos servigos e a delegagdo de
autoridade. Os procedimentos operacionais e os manuais de treinamento foram desenvolvidos
pelos proprios colaboradores que constituem-se em responsaveis pela eficaz execugdo das
tarefas. O sistema gerencial proposto também pressupde o estabelecimento de metas para os

indicadores, possibilitando o gerenciamento do setor.
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No decorrer do desenvolvimento da implantagao, observou-se a necessidade de
mudanca de mentalidade na equipe, de forma que seus componentes pudessem compreender
os beneficios de se atuar de forma planejada e a vinculagdo por meio da colaboragio e da

delegagao de tarefas.

Apesar das caracteristicas bastante enraizadas da natureza humana em resistir a
mudancas, pode-se perceber uma aceitagao dos membros da equipe de manutengdao aos novos
conceitos. O crescimento profissional resultante de inumeraveis reunides e treinamentos
ampliou o campo de visao da grande maioria dos colaboradores. Passaram, entdo, a entender
a necessidade de atuarem em conjunto, de forma a elevar a eficiéncia, muitas vezes

despendendo menor esforgo.

A proposta de gestdo da manutengdo apresentou resultados satisfatorios no
hospital. Isso atesta a exeqiiibilidade do sistema proposto, e acredita-se que ele possa ser
aplicado em uma gama muito grande de empresas com pequenas modificagdes, pela sua

flexibilidade e simplicidade.

Em momento algum pretendeu-se desenvolver um sistema de gestdio da
manuten¢do que fosse o melhor para todas as situa¢des possiveis. Esse nunca foi o escopo do
trabalho, mas sim o de contribuir com um sistema simples, pratico e de grande aplicagao,
revertendo em resultados amplamente satisfatorios para o setor de manutengao, estendendo-se

para a empresa como um todo:
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Sugestoes para Trabalhos Futuros

Entende-se que alguns aspectos podem e devem ser mais aprofundados. Entre
esses destacamos o lado humano no sistema gerencial. Entdo, sugere-se que assuntos
relacionados a esse tema sejam explorados, proporcionando um maior aprofundamento acerca

do mesmo.

Um outro aspecto que nao foi contemplado pelo presente trabalho refere-se aos
custos de manutengdo. Sugere-se que se amplie esse trabalho inserindo o custo como um

tema de estudo e desenvolvimento, principalmente em termos de aplicativo.
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ANEXO 1

PADRAO TECNICO DE PROCESSO
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1 Objetivo

Normatizar procedimentos estrategicamente desenvolvidos para orientarem a perfeita atuagio da
equipe de manuteng¢3o.

2 Abrangéncia
Compreende as areas internas e externas ao Hospital Regional.

3 Abreviaturas

e PCM - Programagao e Controle da Manutengao;
e PO - Procedimento Operacional;

e MT - Manual de Treinamento;

e SS - Solicitagio de Servigo;

e OSC - Ordem de Servigo Corretiva;

e OSP - Ordem de Servigo Planejada.

4 Documentos de Referéncia

Nao ha.

5 Definicoes

Manutencao Estratégica: E um sistema de gerenciamento de manutengdo. Sua estrutura engloba um conjunto de

atividades estrategicamente desenvolvidas e integradas para direcionar a atuagio da
equipe. seguindo uma légica pro-ativa. ou seja. visando atuar na causa dos problemas.
antecipando-se as quebras. Estabelece e garante um fluxo logico das informagoes desde
a sua origem até a finalizacdo da execucio do servigo. Objetiva a satisfacdo dos clientes
através de um padrdo otimo de prestagdo de servigos dentro dos recursos existentes.

Manutengao Diferenciada: E uma sistematica de atividades de manutencio que garante um tratamento diferenciado
a determinadas solicitacdes de servigos prioritarias de setores ou equipamentos Criticos.
Essa sistematica de manutengdo permite que o sistema nao seja rigido. exigindo
primeiramente a solicitagdo de servigo e gastando-se tempo com a parte burocratica.

Manuten¢do Planejada: E uma sistematica de atividades de manutencio que pode englobar as manutengdes
preditiva, preventiva e por inspe¢do. Quais atividades a serem realizadas periodicamente
sdo definidas e desenvolvidas de acordo com o nivel de criticidade de cada equipamento
¢/ou instalagdo. As tarefas apos serem pensadas ¢ levadas a prdtica. convergem em uma
padronizagao em dois niveis: Procedimento Operacional e Manual de Treinamento.
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Manutengao Auténoma:

Manutengao Corretiva:

Manutengao Preventiva:

Manutencdo Preditiva:

Manutengdo por Inspegéao:

Anomalia:

Falha:

Quebra:

Procedimento Operacional:

Manual de Treinamento:

Solicitagdo de Servigo:

Ordem de Servigo Corretiva:

Ordem de Servigo Planejada:

Informagdes ordenadas que permitem ao operador realizar a manutengio periddica no
equipamento. Envolvem geralmente servigos de limpeza. lubrificacdo e inspe¢do basica.

Sdo tarefas de manutencdo que atuam nos equipamentos ¢ instalagoes apos 0s mesmos
apresentarem sintomas de falha ou quebra, de forma programada ou imediata, em
fung¢do dos recursos disponiveis e das necessidades produtivas. A manutencdo corretiva
tem inicio sempre em uma solicitagdo de servigo realizada pelo setor produtivo. A
definicio de qual servico deve ser executado primeiramente € determinada pelo
indicador de Prioridade.

Plano de manutengdo que define prazos de substitui¢do de pegas e componentes chaves
em equipamentos ou orienta a atuagdo de servicos em instalagdes. em fun¢do de sua
vida atil, visando a reducdo no mimero de falhas e do tempo de equipamento parado.

Compreende em sentir, avaliar ou controlar as mudangas fisicas dos equipamentos e
instalagdes. antecipando quebras e tomando as medidas reparadoras apropriadas, através
de andlise técnica.

Tem por funcdo detectar anomalias através dos sentidos humanos, seguindo um
Procedimento Operacional. antes que a mesma venha a tornar-se uma falha.

Sao sintomas no equipamento ou componente que fogem da normalidade, precedendo a
falha. Podemos conceituar como o inicio de uma quebra.

E a diminuigdo parcial da capacidade de desempenho de um componente. equipamento
ou sistema no atendimento a uma certa fungdo. durante um periodo de tempo
estabelecido.

E a parada total de um equipamento resultante de uma falha.

E um documento padrio que contém informaces para a perfeita execugdo de uma
tarefa. Pode ser observado o modelo do PO no Anexo I.

E um documento padrio que serve de apoio ao treinamento da equipe na execugdo dos
Procedimentos Operacionais. Esse padrio desdobra as atividades contidas no PO.
explicando-as em como fazer e porqué fazer. Ainda aborda agGes a serem tomadas
mediante alguma circunstancia inesperada. orientando o colaborador quanto a seguranca
no trabalho. Pode ser observado o modelo do MT no Anexo II.

E um documento padrdo preenchido pela produgdo utilizado nos casos de Manutengio
Corretiva. Pode ser observado o modelo da Solicitagio de Servigo (SS) no Anexo VIIL

E um documento padrio que contém informagdes sobre o servigo de Manutengao
Corretiva a ser prestado. No Anexo IX apresentamos um modelo da Ordem de Servico
Corretiva (OSC).

E um documento padrio que contém informacdes sobre o servico de Manutengdo
Planejada a ser prestado. Um modelo da Ordem de Servigco Planejada (OSP) encontra-se
no Anexo X,
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Criticidade do Equipamento: A criticidade de um equipamento pode ser determinada seguindo diversas linhas de
raciocinio. Foi optado por variar o nivel de criticidade de 1 a 10 em fungdo da extensdo
do problema para a Empresa devido a parada do equipamento ou instalagdo. Este
indicador ¢ definido pelo PCM ao cadastrar o equipamento no aplicativo.

Prioridade Produtiva: E um indicador definido. preferencialmente. pela chefia produtiva na Solicitagio de
Servigo. Este indicador varia de 1 a 5 para facilitar o preenchimento do documento. Um
equipamento pode ter normalmente uma prioridade produtiva baixa e. numa
circunstancia de aprémio. receber uma prioridade elevada. por exemplo pela quebra de
seu reserva. E um indicador que permite a produgdo manifestar a sua necessidade em
relagdo ao equipamento ou instalacdo em fungio da situagdo atual do setor.

Prioridade do Servigo: Este indicativo ¢ o produto da Criticidade do Equipamento pela Prioridade Produtiva
multiplicada por 2. Pode variar de 2 a 100. em fun¢do de um maior ou menor grau de
prioridade. Ele determina qual a Solicitagdo de Servigo a ser realizada primeiramente ¢
auxilia. num segundo momento. na analise dos relatorios de manutenibilidade.

6 Descricao

A Manutengao Estratégica (Anexo III) compreende tarefas de manutengdao e esta dividida em
Manutengdo Autonoma, Manutencdo Corretiva, Manutengdo Planejada e Manutengdo Diferenciada.
Estas tarefas sdo orientadas ¢ monitoradas por um setor de apoio responsavel pelo seu controle e
planejamento, denominado PCM.

A defini¢@o da prioridade do servigo € determinada pelo indicador Prioridade do Servigo, conforme
apresentado no Capitulo 5 - Definic¢oes.

Define-se os equipamentos criticos com base nos critérios de criticidade, sendo determinada a
estratégia de manutengdo adequada a cada equipamento. Para alguns equipamentos mais criticos sdo
desenvolvidos planos de manutengao planejada, procedimentos operacionais e manuais de treinamento.

Os equipamentos criticos podem ter tratamento de manutengdo autonoma, planejada e diferenciada. Os
equipamentos nao criticos seguem o tratamento de manuten¢@o planejada ou corretiva.

6.1 Manutencao Auténoma (Anexo IV)

O PCM gera um procedimento padrao acompanhado de seu manual de treinamento contendo as
atividades que requerem a Manutengdo Autonoma. O operador responsavel pelo equipamento tem a seu
encargo a realizagdo das tarefas seguindo esse procedimento. Caso o operador identifique alguma
anomalia, devera gerar uma solicitagdao de servigos e enviar ao PCM, tendo inicio uma Manutengao
Corretiva, ou assumir um procedimento de Manutengdo Diferenciada, dependendo do equipamento e
do grau de criticidade do problema.

6.2 Manutengao Planejada (Anexo V)

Tem como origem no PCM a partir da necessidade de efetuar uma manutengdo pro-ativa
em um equipamento normalmente critico. O PCM envia ao responsavel pela manutengdo a Ordem de
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Servigo Planejada e este providencia a efetuagio do servigo. Caso o responsavel pela realizagido da
manuteng¢ao planejada no equipamento constate uma anomalia, ele a registra no campo Observacdo da
OSP. Apos a execugdo, a ordem de servigo deve ser retornada ao PCM que a encerra, ndo havendo
nenhum registro de anomalia ou, caso contrario, gera uma OSC.

6.3 Manutencao Diferenciada (Anexo VI)

Tendo inicio no equipamento quebrado e sendo este servigo prioritario, a produgdao informa
primeiramente ao PCM, geralmente através do telefone e, apos, gera a Solicitagao de Servigo. O PCM
informa ao responsavel pelo servigo provavelmente sem gerar a OSC. O ultimo providencia a efetuagdo
do mesmo, disponibilizando o equipamento para uso e devolvendo a SS, ja encerrada pela produg@o, ao
PCM. Esse procedimento também possibilita o fluxo de casos especiais. Por exemplo, ndo €
necessario realizar SS quando se solicita a troca de lampada queimada. A solicitagdo € realizada ao
PCM via telefone. O PCM se incumbe de registrar os dados diretamente no aplicativo e providenciar a
troca da mesma.

6.4 Manutengao Corretiva (Anexo V)

Caso o equipamento nao for critico, a produgdo preenche todos os campos da solicitagdo de servigo que
sao de sua responsabilidade e envia ao PCM, tendo inicio a sistematica de Manuten¢@o Corretiva.

6.5 Planejamento e Controle da Manutenc¢ao - PCM (Anexo VII)

O PCM desenvolve os planos de manutengdo planejada e de manutengdo autonoma. A partir do plano
de manutengido autonoma o PCM envia aos operadores os procedimentos operacionais € o manual de
treinamento desenvolvidos conjuntamente com os mesmos de acordo com o padrao.

E de responsabilidade do PCM gerar as ordens de servico que tem origem no plano de manutengao
planejada, em uma Solicitagdo de Servigo ou a partir da informagdo de anomalia ou falha registrada em
uma Ordem de Servigo Planejada.

A responsabilidade pela aprovagdo das Ordens de Servigo Corretiva € do chefe de manutengao que
podera delegar esse ato aos devidos colaboradores. Como foram atribuidos aos colaboradores
responsabilidades pelos equipamentos, eles mesmos podem Ter autonomia de aprovarem a execugao de
servigos. A OSC ¢ enviada ao responsavel pela manutengao que efetuara o servio. As Manutengdes
Planejadas nao precisam de aprovagao.

Ao receber a ordem de servigo do colaborador da equipe da manutengdo, o PCM a registra e a encerra.
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Anexo IV - Fluxograma da Manutengdo Autonoma;
Anexo V - Fluxograma da Manuten¢@o Planejada;

Anexo VI - Fluxograma da Manuten¢ao de Quebra;
Anexo VII - Fluxograma das Tarefas do PCM;

Anexo VII - Solicitagdo de Servigo;

Anexo IX - Ordem de Servigo Corretiva;

Anexo X - Ordem de Servigo Planejada.
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Anexo I - Modelo do Procedimento Operacional Padrio

DOCUMENTO PADRAO MANUTENCAO - PO001-01

REVISAO

DATA
07/12/96

EMISSAO
PCM

APROVACAO

PAGINA
1/1

Procedimento:
Responsavel:
Prazo:
Periodicidade:

1 Materiai Necessario (P)

2 Manuseio do Material (P)

. & & & & 8

3 Atividades Criticas (D)

4.Resultados Esperados (C)

.
(]

5.Acoes Decorrentes (A)
-
.

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

Funcgdo:
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DOCUMENTO PADRAO MANUTENGAO - MT001-01

N REVISAO DATA EMISSAO APROVACAQ PAGINA
f&' 00 07/12/96 PCM 11
MANUAL DE TREINAMENTO PADRAO
Procedimento;
Responsavel: Funclo:
N*do PO:
0 Que Fazer? Como Fazer? Por que Fazer? Risco Neutralizag o
Atividade Critica
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Anexo III - Macrofluxograma da Manutencio Estratégica

~—— Manuten¢do Auténoma
(pelos operadores)

Tarefas | ~— Manutencio por Inspe¢ao
da N _ X _
Manutencio . Manutencdo Planejada ————— Manutencio Preventiva

Estratégica ' ) o
—— Manutencao Preditiva

— Manutenc¢éo Diferenciada

= Manutenc¢do Corretiva
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Anexo IV - Fluxograma da Manuten¢ao Autonoma
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Anexo V - Fluxograma da Manutencio Planejada
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Anexo VI - Fluxograma da Manutenc¢ao Diferenciada e Corretiva
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Anexo VII - Fluxograma das Tarefas do PCM
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Anexo VIII - Solicita¢do de Servico

SOLICITACAO DE SERVICO N°0000000
ST |

Setor: 01 N, 02
Equipamento: 03 Priondade Produtiva: 04
Parada da Producdo por Quebra: 05 | Sim || Nio Prazo: 06
Ocorréncia : 07 —
Patriménio: 08 __|Manutengao 10 | | Instalacdo
Causas a9 i
Obs.. 1

Entrega da ordem Recebimento da ordem Encerramento da ordem
Data/Hora __/ / 12 | Data fHora £ 14 | Data / Hora 16
Ass. 13 Ass. 15 AsS. 17

Preenchimento pela Producéo:

01 - Setor

02 - Ndmero do selor

03 -Norme do equipamento ou maqu na que precisa reparo

04 - O seror produtivo iInforma a pricridade de presta¢do do senigo

05 - Informnar se a priodugdo esta parada ou Nae

06 - Piazo de execucde do pedido

07 - DescricGo do oroblema. Quanio mais complelo, mass rdpida serd a manulencao
12 - Data e nora da ocoréncia do problema

13 - Assinalura do cnefe de setor no requisicdo do senvigo

16 - Data e nora do férmino dos servigos de recuperag¢do do preblema

17 - Assincatura de chefe do sefer - 0 mesmo colaborador que assinou no campo 12

Preenchimenio pela Manutecao:

08 - Numero de patrimonio do equipamento

0% - Informar se € um servigo de manutengao ou solicitacdo de uma instalagao nova
10 - Descricao das provéves causas de quebra do equipamenlo

11 - Descrever observacoes cuonto co oroolemna e as causas dos mesmos

i< - Data & nora do recebimento da solicitocao de servigos da prooucdo

15 - Assingtura de responsavel da manurengdo pela execucac do senvico
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Anexo IX - Ordem de Servico Corretiva

& LTI — 0000 01
SYSTEMA® . 24.Jan.98 €2
Setor: 03 04
Equipamento: 05 04
Data Programada: 07 Prioridade do Servico: 08 Produgdo Parada [ 0%
Servigos: 10 = —
Obs.: 11 - —_—— ||
Executor I: 12 Executor2: 15 Encerramento: 18
Inicio: 13 Inicio: 16 Data de Conclusio: 19
Fim: 14 Fim: 17 Hora: 20

Preenchido auternaticamente pelo aplicativo com os dados da Solicitacdo de Servigo

01 - Numero da Ordem de Servigo Cometiva

02 - Data de emissao da ordem de senvigo

03 - Cédigo do setor

04 - Descrigao do setor

05 - Patiménio do equipamento

04 - Descrig@o do equipamento

07 - Data méxima para realzagdo do senvigo

08 - Indicador Prioridade do Servigo

09 - Informnagdo se a produgdo estd parada ou nao
10 - Descricao do senvigo. Busca autormaticamente a informagdo da Solicitagao de Servigo
registrada pela produgao no campo Ocomencia

18 - Nome do funciondrio que solicitou o servigo.

Preenchido pela manutengdo

11 - Campo para a manutencao registrar alguma informagdo, como por exemplo a causa do
problema

12 - Nome do principal funciondrio gue realizou o servico

13 - Data e hora de inicio dos frabalhos

14 - Data e hora de témino dos trabalhos

15 - Nome do funcion@rio awdliar

16 - Data e hora de Inicio dos trabalhos

17 - Data e hera de témino dos frabalhos

19 - Data de conclusGo do servigo preenchido pelo funciondro que o solicitou

”

20 - Hora de conclus@o do servigo preenchido pelo funciondrio que o solicitou
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Anexo X - Ordem de Servico Planejada

-

@ FERERE LT SETVICH FILENEIERL 0000 ©1
svs:-;m{"‘" Tarefa: 03 04 24.Jan.98 02
Equipamento: 05 06
Setor: 07 08
Funciondrio: 09 Tipo de Manuteng¢ao: 10
Data Programada: 11 Prazo.: 12
Obs.: 13
' Assinatura do Funcionario: | Data de Conclusao: Tempo de Execucdo:
14 18 16

Preenchido autormaticamente pelo aplicativo com os dados da Programagao da Manutengao
Planejada

C1 - Nimero da Ordem de Servico Planejada

02 - Data de emissdo da ordem de senvigo

03 - Descrico da tarefa

04 - Nimero do Procedimento Operacional

05 - Palimonio do equipamento

06 - Descrig@o do equipamento

07 - Codigo do setor

08 - Descrigdo do setor

09 - Funciondrio responsdavel pelo equipamento

16 - Tipo de manutengdo planejada

11 - Data programada para a execugao do senvico
12 - Prazo em dias para a execugao do servigco a partir da Data Programada

Preenchido pela manutengao

13 - Campo para a manutengao registrar alguma observagdo, como por exemnplo a observagao
de uma anomalia

14 - Nome do funciondrio responsdvel pela reclizagao desle procedimento operacional

15 - Data e hora de témino dos frabalhos

16 - Registro do tempo de execugdo do servigo em horas



ANEXO I

PROCEDIMENTO OPERACIONAL E MANUAL DE TREINAMENTO
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PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

Procedimento: Inspecionar caldeira

Responsavel: Funcao: Mecanico
Prazo para realizacao: 2 dias Manutencao Planejada
Periodicidade: mensal

1 Material Necessario (P)

e Chave para soltar resisténcia; e Desengripante;

e Chave 9/16”; o Fita veda-rosca;

e Chave 8 mm; e Fusiveis 35A

e Alicate; e Terminais

e Chave de fenda: e Fio 6mm

e Lanterna; e Contator 3TB 42

e LU 2002; e Pano;

e SAM-PLVC e Luva de protegao (EPI);
e BET 077 e Mascara (EPI);

e Escova de aco; e Oculos de protegao (EPI).

2 Manuseio do Material (P)

e Limpar ferramental e guarda-los nos seus devidos lugares apos uso.

3 Atividades Criticas (D)

Teste de pressdo;

Esgotar agua da caldeira;

Retirar grade de prote¢do das resisténcias;
Retirar duas resisténcias;

Esguichar com agua fria;

e Inspecionar estado das resisténcias;

¢ Inspecionar corpo da caldeira;

e Adicionar os produtos LU 2002, SAM-PLVC e BET 077,
e [Inspecionar terminais conectores da resisténcia;
e Fechar grade;

e Encher caldeira de agua tratada.

4. Resultados Esperados (C)

e Manter o perfeito funcionamento durante o periodo de operagao.

5. Acées Decorrentes (A)

e No caso de estourar uma resisténcia, deve-se desligar a resisténcia no quadro de comando;,

e Se a resisténcia nio estourar para fora, pode-se continuar até a proxima inspegao,
o Se a resisténcia estourar para fora, deve-se acionar a outra caldeira.
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Procedimento: Inspecionar Caldeira

Responsavel:

N° do PO: PO001-00

Funcéo: Mecénico

O Que Fazer? Como Fazer? Por que Fazer? Risco Neutralizag¢do
Atividade Critica
1. Teste de pressdo. Fechar o registro de saida | Verificagdo de qualquer | Risco de explosdo durante | Caso  haja  problema

ligar a bomba manual e
deixar ligada até abrir a
valvula de seguranga.

vazamento possivel na
caldeira ou na valvula de
seguranga.

o funcionamento.

consertar antes de por a
mesma em funcionamento.

2. Esgotar agua da
caldeira.

Abrir o registro de
descarga e abrir a entrada
de ar.

Fazer limpeza interna.

O acumulo de sujeira e o
aumento de ferrugem.

Reforgar a dosagem do
tratamento.

3. Retirar grade de

prote¢do das resisténcias.

Retirando os parafusos
usando chave 9/16 .

Para ter acesso aos
terminais das resisténcias
e cabos.

Pode haver oxidagdo nos
cabos e terminais.

A troca dos terminais e
reaperta-los nas
resisténcias (verificar
aperto de todos)

4. Retirar duas
resisténcias.

Usando a chave especial.

Para fazer limpeza interna
e verificar as resisténcias e
cabos .

Pode haver resisténcia

estourada.

Troca das resisténcias e
eliminag@o da sujeira.

5. Esguichar com agua
fria.

Ligar a bomba manual e
direcionar a manga para
dentro da caldeira.

Para retirar a sujeira.

Aumento da ferrugem.

Dosagem
fratamento.

dupla de
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O Que Fazer? Como Fazer? Por que Fazer? Risco Neutralizagcao
Atividade Critica
0. Inspecionar estado das | lluminar a parte interna [ Para que ndo ocorra | Pode explodir a | A troca da resisténcia.
resisténcias. com a lanterna e visualizar | problema  durante o | resisténcia.

atraves da outra

resisténcia retirada.

funcionamento

7. Inspecionar corpo
interno da caldeira.

lluminar a parte interna
com a lanterna e visualizar
atraveés da outra
resisténcia retirada.

Verificar  corrosao e

ferrugem.

Pode rachar o casco e até
explodir.

Através de uma limpeza
(uimica

8. Adicionar produtos
LU2002, SAM-PLVC e
BET 077.

Diluir todos os produtos
em um balde com agua.

Para eliminar os residuos
solidos da agua.

Corrosio e ferrugem.

Fazer 0 tratamento

rigorosamente.

9. Inspecionar terminais
conectores da resisténcia.

Retira a
visualizar.

tampa e

Para  verificagio  de
possiveis problemas.

Para evitar curto circuito.

Troca de terminais.

10. Fechar grade.

Usando a chave especial.

Prote¢dio dos terminais

das resisténcias.

Evitar danos por objetos
externos.

I 1. Encher caldeira de
agua

Ligar a bomba manual
usando agua tratada.

Para evitar a ferrugem.

Aumento da ferrugem.

Tratamento correto.
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