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VERBO SER

Que vai ser quando crescer?

Vivem perguntando em redor.

Que é ser?

E ter um corpo, um jeito, um nome?

Tenho os trés. E sou?

Tenho de mudar quando crescer? Usar outro nome, corpo e jeito?
Ou a gente s6 principia a ser quando cresce?

E terrivel ser? Déi? E bom? E triste?

Ser; pronunciado tdo depressa, e cabem tantas coisas?
Repito: Ser, Ser, Ser. Er. R.

Que vou ser quando crescer?

Sou obrigado a? Posso escolher?

Ndo dd para entender. Ndo vou ser.

Vou crescer assim mesmo.

Sem ser Esquecer.

(Carlos Drummond de Andrade)



SECCO, Thairan Henrigue. Desenvolvimento de uma ferramenta de auxilio a
gestdo de manutencbes preventivas da frota de uma agroindustria na regido
oeste do Parana: 2013. 80 p. Monografia (Bacharel em Engenharia de Producéo) -
Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

RESUMO

Manutencdes preventivas visam proporcionar ao equipamento uma vida util mais
longa, tais préticas aliadas a uma estrutura de programacédo e planejamento tornam-
se ainda mais vantajosas para uma organizacdo. Esse trabalho visa desenvolver
uma ferramenta de auxilio a programacao, planejamento e controle de manutencgdes
preventivas para a frota de uma agroindustria localizada no Oeste do Parana.
Utilizando como base o software Microsoft Excel® para filtrar e organizar as
informacBes desejadas pelo programador, percebeu-se que a empresa estudada
continha boa parte das informacdes necessarias para programar e planejar
intervencdes preventivas, porém a visualizagdo dos dados prejudicava a
antecipacao destas atividades. Estas manutengbes preventivas eram realizadas
apenas quando o veiculo necessitava de uma intervencado corretiva, dificultando o
planejamento. Com a implantagdo de uma ferramenta de auxilio ao planejamento de
manutencdes preventivas, foi observado ser possivel prever quando realizar as
intervengBes necessérias para prolongar a vida 0til dos veiculos da frota desta
empresa.

Palavras-chave: Gestdo da Manutencao; Frota; Manutencéo Preventiva.



SECCO, Thairan Henrique. Development a tool to support for the management
of preventive maintenance of the fleet of an agribusiness in Western Parana:
2013. 80 p. Monograph (BS in Production Engineering) - Federal Technological
University of Parana.

ABSTRACT

Preventive maintenance aim to provide the equipment for longer life, such practices
coupled with a programming structure and planning become even more
advantageous for an organization. This work aims to develop a tool for the
programming, planning and control of preventive maintenance for the fleet of an
agribusiness located in West Parana. Using as a basis the software Microsoft Excel
® to filter and organize the information desired by the programmer, realized that the
company studied contained much of the information needed to schedule and plan
preventive interventions, but the visualization of data hindered the advance of these
activities. These preventive maintenance were performed only when the vehicle
needed a corrective intervention, complicating planning. With the implementation of a
tool to support planning of preventive maintenance, was observed to be possible to
predict when performing the interventions needed to prolong the life of the vehicle
fleet of the company.

Keywords: Maintenance Management, Fleet; Preventive Maintenance.
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1. INTRODUCAO

Em um cenario altamente globalizado e competitivo em que as empresas
nacionais concorrem diretamente com empresas do mundo inteiro, torna-se
fundamental que estas estejam preparadas para rdpidas mudancas na realidade
econdmica, essas mudancas afetam ambos os lados, e aquelas que tém um melhor
preparo tendem a sair na frente quando o assunto € o mercado.

Mesmo com um ambiente tdo competitivo, algumas areas dentro das
empresas acabam ndo ganhando a devida atencao por parte do nivel estratégico,
pois encontram-se paralelas a Funcdo Producdo. Estas areas, como todas as
demais, geram custos que refletem diretamente no produto final, custos estes que
podem ser controlados e reduzidos. Uma dessas areas, em alguns casos, é a
Funcdo Manutengéo, que segundo Campos e Belhot (1994) usa de forma bastante
ineficaz seus recursos humanos e materiais 0 que acarreta em custos elevados e
crescentes ao processo.

A equipe do setor de manutencéo além do conhecimento técnico inerente
a sua atividade, demanda conhecimentos referentes a praticas de gestao, devido a
qguantidade de processos existentes no setor. Para que tais processos atinjam
resultados expressivos, faz-se necesséario a utilizacdo de recursos de apoio a
tomada de decisdo (FIGUEIROA FILHO E CARVALHO, 2011).

A empresa que n&o possui informacdes atualizadas e de alta
confiabilidade sobre seus equipamentos, muito menos préaticas de planejamento e
programacao das atividades do setor manutencao, tem reduzido o potencial deste
(CAMPOS E BELHOT, 1994). O setor de manutenc¢éo, muitas vezes opera de forma
reativa a situacdes de falha, ou ainda, de forma ineficaz no planejamento de
atividades preventivas, subutilizando seu potencial (MENDES, 2011).

Para Kardec e Lafraia (2002) no cenario atual ndo existe mais espaco
para improvisos, tais praticas devem ser substituidas por competéncia, criatividade,
flexibilidade, velocidade e trabalho em equipe. Em suma, para 0s autores, a
manutencao existe para que nao haja manutencdes, ou seja, para que nao haja,
manutenc¢des corretivas ndo planejadas. A ideia principal da manutencédo esta em
desenvolver acdes que previnam a interferéncia ndo programada em um

determinado sistema.
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1.1. OBJETIVO GERAL

Esta pesquisa tem por objetivo desenvolver uma ferramenta de auxilio a
Planejamento, Programacéo e Controle da Manutencéo para a frota de veiculos de

uma empresa situada na regido Oeste do Parana.

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Dentro dos objetivos especificos para alcancar o objetivo geral, pode-se

citar:

a)ldentificar na bibliografia metodologias de auxilio a programacéo e
planejamento de manutencao;

b)Levantar a base de dados e as praticas gerenciais pré-existentes
gue dao suporte a tomada de decisdo para realizacdo das manutencdes na frota da
empresa estudada;

c)ldentificar possiveis demandas de informagdes intervenientes no
modelo proposto;

d)Implantar a ado¢do de melhorias nas informa¢des que auxiliem no
processo de planejamento de manutencéao da frota;

e)lmplantar indicadores de desempenho que auxiliem na identificacao
de falhas no controle das atividades de manutencéo da frota.
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2. REVISAO DE LITERATURA

Para realizacdo de uma pesquisa a revisdo de literatura € a base
concreta da formulacdo do problema, e por si sO, poderia constituir um trabalho
académico. Nela estdo contidos trabalhos e obras recentes de outros autores e
informacdes pertinentes sobre a realidade da area a qual se fara o estudo cientifico,
revisdo de literatura também pode explicar a necessidade em avaliar a falta de
informacdes referente ao objetivo da pesquisa. Portanto este capitulo tem por
finalidade fundamentacao deste objetivo através do estudo de trabalhos cientificos

de outros autores da area.

2.1. AS AGROINDUSTRIAS E O AGRONEGOCIO

O Brasil € o quinto maior pais em extensao territorial do mundo, aliado ao
fato de que grande parte de suas terras sdo agricultaveis, tem como atividades
econdmicas principais, aquelas voltadas ao setor primario, sendo o tipo de atividade
predominante a producao agropecudaria.

A agricultura é uma atividade produtiva que apresenta caracteristicas
econbmicas diferentes de outros setores, devido ao fato de sua dependéncia dos
fatores climaticos, do tempo de desenvolvimento de algumas culturas, da
sazonalidades interligadas a uma demanda relativamente estavel dos produtos
agroindustriais, da sua perecibilidade, e as incertezas dos precos que serao
recebidos na comercializacdo. (BATALHA et al. 2009; MARQUES et al. 2005).

O ramo agroindustrial € um dos principais segmentos da economia
brasileira, tanto para o abastecimento interno, quanto para o desempenho do pais
junto ao comércio internacional. Uma agroindustria € um conjunto de atividades de
transformacdo de matérias-primas provenientes da agricultura, e ela pode suprir o
mercado com insumos que servirdo como base de producdo a outras industrias,
como também com produtos para o consumidor final.

O agronegadcio responde por cerca de 27% do PIB brasileiro, o que para

Batalha et al. (2009) torna o setor de comércio internacional de produtos
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agroindustriais fundamental na dinamica da economia brasileira. Segundo estes
autores, o grande potencial do pais em exportacdes sempre foi com produtos
agropecuarios, sendo que na atualidade, a esse grupo foram acrescentados 0s
produtos agroindustriais.

Para Marques et al. (2005) o mercado futuro de commaodities é a forma
mais segura de negocio para produtores, agroindustrias e compradores, junto aos
inumeros riscos provenientes do setor, possibilitando assim uma “garantia”, tanto
para a queda, quanto para a elevacdo dos precos, transformando esse tipo de
negociacdo, em um futuro proximo, na forma mais comum de comercializagdo dos
produtos agroindustriais. Os autores ainda definem mercado futuro, como um tipo
de mercado em que séo transacionados contratos entre vendedores e compradores
de produtos agropecuarios especificos com um preco determinado para uma data
futura. Esse tipo de contrato é negociado na Bolsa de Mercadorias e Futuros
(BMeF), com pregos e datas estabelecidas.

Segundo o MAPA (2012) as projecBes do agronegoécio tém atualmente
um cenario de precos em elevacao e acentuada volatilidade. Dois aspectos devem
fazer maior diferenca neste cenario nos proximos anos, o0 primeiro € a crise que tem
abalado a economia europeia e que tem absorvido a atencdo dos paises desta
comunidade, o segundo parte é a reestruturacdo da visdo do setor agropecudrio,
em que os principais pontos da proposta estéo relacionados a Seguranca Alimentar,
Sustentabilidade Ambiental e Crescimento Econdmico. Estes dois aspectos devem
ter em longo prazo, efeitos significativos no crescimento da agricultura do pais.

Em resumo, a previsdo realizada pelo MAPA (2012), é de que nas
préximas décadas, os produtos mais dinamicos do agronegocio brasileiro deverao
ser o0 algodéo, soja em gréo, carne de frango, acucar, milho e celulose. Sendo estes

produtos os que indicam maior potencial de crescimento das exportacdes.
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Tabela 1 - Resultados de Producéo - Brasil / Projecfes de Producéo 2011/12 a 2021/22.

PRODUTO UNIDADE 2011/12 2021/22 VARIACAO%
ARROZ Mil t 13.208 15.242 15,4
FEIJAO Mil t 3.630 4.093 12,8
MILHO Mil t 59.651 70.421 18,1

SOJA GRAO Mil t 71.100 88.913 25,1
SOJA FARELO Mil t 28.731 34.385 19,7
SOJA OLEO Mil t 7.426 9.007 21,3
TRIGO Mil t 5.680 6.937 22,1
CARNE FRANGO Mil t 13.028 20.332 56,1
CARNE BOVINA Mil t 8.947 11.834 32,3
CARNE SUINA Mil t 3.334 4.067 22
CAFE* Milhdes sc 50 71 41,2
LEITE Milhdes Litros 32.539 39.250 20,6
MANDIOCA Mil t 26.269 25.642 -2,4
BATATA INGLESA Mil t 145 134 7,1
ALGODAO PLUMA Mil t 2.155 2.241 4
CANA DE ACUCAR Mil t 607.852 793.206 30,5
FUMO Mil t 976 1.145 17,3

ACUCAR Mil t 38.653 48.603 25,7

LARANJA Mil t 19.332 23.593 22
PAPEL Mil t 10.242 12.696 24

CELULOSE Mil t 14.487 18.790 29,7
CACAU Mil t 253 259 2,6

UVA Mil t 1.451 1.780 22,7
MACA Mil t 1.366 1.811 32,6
BANANA Mil t 661 689 43

Fonte: MAPA, 2012 / Brasil Proje¢cdes do Agronegécio 2011/12 a 2021/22.
*o0 café refere-se a 2019/20

Pode-se observar na pesquisa realizada pelo MAPA (Tabela 01) que
existe uma boa perspectiva para o futuro dos produtos agroindustrias, percebe-se
gue os grandes potenciais devem ser: a carne de frango (56,1%), o café (41,2%), a
maca (35,8%), a carne bovina (32,3%), a cana-de-agucar (30,5%) a celulose
(29,7%), o0 acgucar (25,7%) e a soja em gréo (25,1%). Esses sdo aqueles que devem
ter a maior expansao da producdo entre 2011/2012 e 2021/2022. O aumento na

producdo de graos deve passar de 30 milhdes de toneladas e a de carnes cerca de
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10 milhGes de toneladas.

Segundo estudos realizados, 0o aumento na produtividade das
agroindustrias também deve ser consideravel nos proximos anos, ja que apontam
gue é maior 0 acréscimo da producdo agropecuaria que os acréscimos de areas.
Estes estudos apontam que na proxima década a producdo de grados deve
aumentar em 21,1%, enquanto a area deve aumentar 9,0%, mostrando um
crescimento tipico com base na produtividade (MAPA, 2012).

O mercado interno sera um importante fator de crescimento, apesar das
importagdes tenderem a um crescimento expressivo, estima-se que 56% da
producdo de soja e 84% da producdo de milho, 63% da producdo de carne de
frango, 80% da producdo de carne bovina e 81% da producdo de carne suina,
sejam destinadas ao abastecimento interno (MAPA, 2012). Porém ¢é prevista uma
dupla pressao sobre a producédo agricola do pais, ja que o nimero de exportacdes
tende a crescer também, como pode ser analisado nas Tabelas 02 e 03:

Tabela 2 - Brasil: Proje¢cdes de Exportagfes 2011/12 a 2021/22.

PRODUTO UNIDADE 2011/12 2021/22 VARIACAO%
ALGODAO PLUMA Mil t 805 1.157 43,7
MILHO Mil t 10.717 14.208 32,6
SOJA GRAO Mil t 34.139 44.919 31,6
SOJA FARELO Mil t 14.441 19.096 11,5
SOJA OLEO Mil t 1.556 1.685 8,3
SUCO DE LARANJA Mil t 1.903 2.415 26,9
CARNE FRANGO Mil t 4.191 5.658 35
CARNE BOVINA Mil t 1.344 1.613 20
CARNE SUINA Mil t 532 655 23,1
CAFE Milhdes sc 33 38 16,1
ACUCAR Mil t 27.385 39.755 45,2
LEITE Milhdes Litros 124 128 2,7
PAPEL Mil t 2.089 2.474 18,4
CELULOSE Mil t 8.751 12.259 40,1

Fonte: MAPA, 2012. Brasil Proje¢c6es do Agronegécio 2011/12 a 2021/22.

Os quatros commodities mostrados na Tabela 03, sdo considerados pelo
MAPA, os principais alimentos consumidos no mundo, e essenciais para a maioria
da populacdo mundial. Vé-se que o Brasil estd dentre os maiores exportadores
destes alimentos nos quatro grupos, ocupando a primeira colocacao na exportacao
de soja em grao (43,1%) e carne de frango (43,5%) (MAPA, 2012).
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Tabela 3 - Principais Exportadores de Produtos Agricolas em 2011/12 a 2021/22.
PARTICIPACAQ NO COMERCIO

PAIS MILHOES DE TONELADAS MUNDIAL (%)
MILHO
ESTADOS UNIDOS 61.6 46,9
ARGENTINA 226 17,2
ANTIGA UNIAO SOVIETICA 17.4 13.3
BRASIL 13,7 10,4
OUTROS 16.0 12,2
TOTAL MUNDIAL 131,3 100,0
SOJA EM GRAO
BRASIL 59,2 43.1
ESTADOS UNIDOS 434 36
ARGEMTINA 16.9 12.3
OUTROS 17.9 13.0
TOTAL MUNDIAL 1374 100,0
CARNE BOVINA
ASIA 2.0 23.9
BRASIL 2.0 232
ESTADOS UNIDOS 1.4 16,9
AUSTRALIA 1.3 15,9
TOTAL MUNDIAL 8,5 100,0
CARMNE DE FRANGO
BRASIL 43 435
ESTADOS UNIDOS 3.7 334
UNIAO EUROPEIA 1.3 12,0
TAILANDIA 0.6 5.7
OUTROS 0.6 53
TOTAL MUNDIAL 1,1 100,0

Fonte: MAPA, 2012. Brasil Projec8es do Agronegécio 2011/12 a 2021/22.

2.2. O SETOR DA LOGISTICA

Desde o0s tempos mais antigos o0 suprimento de materiais era
fundamental para o sucesso de uma estratégia. A logistica € uma atividade que teve
seu inicio na area militar, quando grandes exércitos se deslocavam a grandes
distancias para combater ou conquistar territorios inimigos, tendo que permanecer
nestes por longos periodos de tempos. A origem desta palavra € o vocabulo francés

loger, que tem por significado “alocar”. A logistica tornou-se disciplina a ser
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estudada na Escola de Guerra Naval dos Estados Unidos no inicio do século XIX
(GOMES e RIBEIRO, 2004).

As organizacOes passaram a dar a devida importancia aos processos
logisticos com o surgimento da globalizacdo. Esta internacionalizacao das industrias
em todas as partes do mundo ficou pesadamente dependente do desempenho dos
custos logisticos, a medida que as empresas foram intensificando uma visdo mais
internacional de suas operacdes. (BALLOU, 2004).

Em um processo produtivo, tudo que € externo a producédo, pode ser
considerado parte da logistica. Esta vai desde o recebimento de matérias primas,
movimentacdo interna de produtos inacabados até a estocagem e distribuicdo do
produto acabado. Moura (2006) e Gomes e Ribeiro (2004), sintetizam que a
logistica é a gestao de fluxos de produtos, de servigos e da informacéo associada,
entre fornecedores e clientes (internos ou externos) e vice-versa. Ela é responsavel
pela movimentacdo de materiais e produtos, por meio da utlizacdo de
equipamentos, mao de obra e instalacfes, a fim de que o consumidor tenha acesso
aos produtos e servicos que estes necessitam, nas melhores condi¢des, na hora
certa e com o0 menor custo possivel.

Sendo a logistica vital para fornecedores, organizacdes e clientes, ja que
envolve o gerenciamento de processamento, inventario e transporte de pedidos, € a
combinagcdo entre armazenamento, manuseio de matérias e embalagem de
produtos, tem por objetivo 0 apoio a diversos setores de uma organiza¢cao, como 0S
setores de compras, de producédo e o de distribuicdo. (BOWERSOX et al. 2006;
MOURA, 2006).

Em suma a logistica € uma atividade de gestéo estratégica que visa ligar
montante e jusante de um processo produtivo. As suas atividades, paralelas a
producdo, procuram agregar o maximo de valor possivel ao produto final e prover
uma maior rentabilidade aos servicos de uma organizacdo, por meio de
planejamentos e controles das atividades de movimentagcdo e estocagem de
materiais. O desempenho logistico foca nos clientes internos e externos a fim de
garantir-lhes produtos e servicos com valores de tempo e lugar, atendendo a
critérios de custos, qualidade, rapidez, flexibilidade e inovacgéo. Utilizam para isto,
inUmeras atividades (transporte, armazenagem e etc.) em organizacbes com
intervencao de recursos diversos (mao de obra, capital e etc.) e com um modelo de

organizacdo adequado (MOURA, 2006), como representa a Figura 1.
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Figura 1 - Visdo Geral do Processo Logistico.
Fonte: MOURA, 2006.

i

A logistica ndo trata apenas da distribuicdo de produtos acabados.
Segundo Gomes e Ribeiro (2004), uma organizacao deve ter em mente trés etapas
da logistica, sendo a primeira referente ao suprimento de matérias primas em
guantidades exatas, com o menor custo possivel, com alta qualidade; a segunda
trata da administracdo da producao, definindo com outros setores da organizacgao,
quantidades a serem produzidas, 0 que produzir e para quem produzir; e a terceira
e Ultima, trata da distribuicdo levando em conta variaveis como embalagens,
transportes e movimentacao.

O foco desta pesquisa estd na terceira etapa da logistica, mais

especificamente na gestdo de transportes.
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2.3. O TRANSPORTE DE CARGAS

O transporte dentro das operacdes logisticas € uma das principais
atividades, ja que uma de suas funcdes é a escoamento da producdo. E também
responsavel pela maior parte dos custos logisticos. Para Caixeta-Filho e Martins
(2007) a funcéo principal do transporte € proporcionar a elevacéo da disponibilidade
de produtos, que de outra maneira ndo estariam disponiveis em um mercado, ou
estariam apenas com um alto custo. As empresas buscam incessantemente
aperfeicoar e flexibilizar seus processos, por meio da reducdo de custos e da
eficacia de suas operacOes, para que possam corresponder ao maximo a
necessidade de seus clientes, tornando-se mais competitivas no mercado. Outra
possibilidade com a operacdo com transporte é a producdo em larga escala, que
possibilita as empresas atingirem mercados distantes. Tratando-se de
agroindustrias, com produtos altamente pereciveis, o transporte se torna uma
atividade vital.

Sendo assim o transporte € um setor bastante visivel na logistica, j& que
move e aloca geograficamente o inventario, e, devido a sua importancia e a seu
custo visivel, deveria receber especial atencdo nas empresas. O transporte é
essencial, pois ndo existe empresa moderna capaz de atuar sem adotar as
providéncias necessarias para a movimentacdo de suas matérias-primas ou
produtos acabados. (BALLOU, 2004; BARAT, 2007; BOWERSOX et al., 2006).

Ballou (2004) lembra que com um sistema de transportes precariamente
desenvolvido, a empresa fica presa a localidades proximas a sua e deixa de ganhar
espago em outros mercados. A ndo ser que seus custos de producdo compensem
0s custos de transporte, quando reduzidos o maximo possivel este setor da logistica
contribui igualmente para a reducdo de precos. Os transportes ainda se constituem
em um dos principais obstaculos a reducdo dos custos do abastecimento do
mercado interno e ao aumento da competitividade das exportagbes. Custos com
transporte sdo elevadissimos, 0 que representa grande parte dos gastos de uma
empresa com logistica, e suas vantagens sao proporcionais.

Segundo Costa et al. (2010), uma boa gestdo de transportes permite a

empresa entrar em mercados mais distantes, aumentar a producdo e venda de
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produtos desta empresa, por estar inserida em um mercado novo, permite uma
localizacdo geografica melhor a empresa, sediando-se em locais onde 0s custos
com mao de obra e matéria-prima, possam compensar 0S custos com transporte e
finalmente a reducao do preco final de seu produto.

Nos ultimos tempos o papel do transporte nas operagcfes tem mudado de
forma significativa, com a grande variacdo de servicos oferecidos pelos
transportadores. Um exemplo disto é o fato de uma organizacdo poder escolher
entre ter sua frota prépria mesclando com servicos terceirizados para diminuir
alguns custos logisticos e agregar valor a algumas atividades, ja que algumas
transportadoras oferecem servigos de separacdo de produtos, sequenciamento e
entregas personalizadas. (BOWERSOX et al., 2006).

Para Bowersox, et al. (2006) as necessidades de transporte podem ser
satisfeitas de trés modos béasicos. Primeiro, uma frota prépria de equipamentos
pode ser operada. Segundo, contratos podem ser feitos com competentes
especialistas em transportes. Terceiro, uma empresa podera contratar servicos de
uma ampla variedade de transportadoras, que oferecam diferentes servicos de
transportes, com base em embarque.

O servico de transporte deve ser escolhido de acordo com as
necessidades da empresa e do produto a ser transportado, as vantagens
econbmicas, a distancia e as condicdes que o meio oferece, ja que o transporte
juntamente com a producédo, as vendas e a distribuicdo, sdo responsaveis por gerar
custo agregado total de producdo. A medida que o transporte aumenta em
eficiéncia e passa a oferecer um desempenho cada vez melhor, seus custos se
tornam mais em conta (BALLOU, 2004).

Um servico de transporte € um conjunto de caracteristicas aliadas a
precos, podendo estas, trabalhar em conjunto, pois a variedade € praticamente
ilimitada, ja que existem cinco tipos principais de modais de transporte: Aeroviario,
Dutoviario, Ferroviario, Hidroviario e Rodoviario (BALLOU, 2004; BOWERSOX, et
al., 2006). Bowersox, et al. (2006) ainda define modal como método ou forma basica

de transporte.
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2.3.1. Modal Aeroviario

O modal aeroviario, consiste no transporte de cargas por vias aéreas,
considerado 0 mais recente e menos utilizado de todos os modais, devido a falta de
estrutura, que o torna um sistema de alto custo. Trata-se de um modal de alta
velocidade e de facil movimentacdo de carga, que raramente exige armazéns
intermediarios, porém tem sua carga limitada, devido ao excesso de peso. Segundo
Razzolini Filho (2012) € o modal com o menor indice de avarias em cargas, fazendo
com que empresas que optem por este tipo, economizem em custos com
embalagens. Ballou (2004) ressalva que o modal aéreo pode custar duas vezes
mais que o rodoviario e até dezesseis vezes mais que o ferroviario, mas que o
grande diferencial estd na alta velocidade das aeronaves, Razzolini Filho (2012)
complementa explicando que isso ocorre devido ao alto custo operacional existente
nos terminais aéreos. J4 Bowersox et al. (2006) afirmam que o modal aéreo esta
mais para um potencial do que para uma realidade, devido justamente a falta de
aeronaves especiais para 0 transporte de cargas mais pesadas, ja que
normalmente o transporte aéreo de cargas € feito com viagens de passageiros
programadas. Um dos grandes problemas deste modal € o congestionamento das

linhas aéreas, podendo dificultar a saida do transporte dos terminais.

2.3.2. Modal Dutoviario

O modal dutoviario é o mais indicado para transportar materiais liquidos
OU gasosos, pois € constituido por sistemas de tubulacdo. Almeida e Schliter
(2012) afirmam que este modal apresenta uma gama limitada de possibilidades
além da movimentacdo lenta. Porém estas desvantagens sdo compensadas pela
quantidade de produto transportado sem sofrer interrupcdes de trafego ou
congestionamento, além do fato de que este modal ndo tem limite de tempo de
funcionamento. O sistema dutovidrio também n&o sofre influéncia tdo direta do

clima e os equipamentos de bombeamento sao confiaveis.
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2.3.3. Modal Ferroviario

O modal ferroviario € o mais indicado para transporte de cargas pesadas
a longas distancias. E um transporte flexivel, pois tem capacidade de transporte de
variados tipos de cargas e assim como o dutoviario, o0 modal ferroviario também nao
tem problemas com transito ou congestionamentos. Segundo Fernandes (2012) sua
manutencdo € barata e possui baixo teor de emissao de poluentes. Ballou (2004)
afirma que o modal ferroviario é de longas distancias e baixa velocidade, pois seu
tempo de transito elevado esta concentrado em operacdes como: cargas e
descargas, movimentacéo interna dentro de terminais, classificacdo e montagem de
vagoles, e tem como foco cargas de matérias-primas e produtos manufaturados de
baixo custo.

Para Barat et al. (2007) o modal ferroviario perde em flexibilidade por ter
malhas viarias menos extensas, por ficar limitado a terminais e pela dificuldade de
controlar os vagdes de cargas, para que estes estejam no lugar certo e na hora
certa.

2.3.4. Modal Hidroviario

7

O modal hidroviario é responséavel pelo transporte de cargas por rios,
lagos e oceanos, é de todos os modais 0 mais antigo. Sua principal vantagem,
segundo Bowersox et al. (2006) esta na capacidade de carregamento de cargas
extremamente grandes, porém também é um modal que possui limitagdes além da
velocidade lenta. Em sua maioria 0 modal hidroviario € utilizado em conjunto com
outros tipos de modais, por meio de técnicas de transbordo, devido a necessidade
de suas instalacbes estarem proximas a rios, lagos ou ao mar. Ballou (2004)
acrescenta que este tipo de modal € muito dependente as condi¢des climaticas,
pois cheias, secas ou até mesmo o congelamento da agua, que podem dificultar a

movimentacao das embarcacoes.
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2.3.5. Modal Rodoviario

O sistema de transporte rodoviario € o mais utilizado atualmente no
Brasil, devido ao seu menor custo fixo de implantacédo, € todo tipo de transporte
realizado através de ruas e estradas, pavimentadas ou ndo. Outro fator propicio é o
fato do pais ser o quinto pais em extensao territorial no mundo, e possuir uma vasta
malha rodoviaria, segundo ANTT (2012) sdo aproximadamente 1,7 milhdes de
quildmetros de estradas, sendo que 186 mil quildmetros destas, pavimentadas,
ocupando com isso a quarta colocagdo em quildometros de estradas do mundo. Para
Rodrigues (2004) o modal rodoviario € um dos mais eficientes e simples,
comparado com o0s demais existentes, mas tem um elevado gasto com
combustiveis, podem-se acrescentar também custos com pneus e manutencao.

O modal Rodoviério tem como principal caracteristica a flexibilidade, por
contar com veiculos de tamanhos, capacidade de cargas e modelos diferentes,
além de poder atingir pontos mais diferenciados de entrega, quando comparado
com outros modais. Como principal exemplo, pode-se citar o trafego interno nas
cidades. Segundo Bowersox et al. (2006) essa flexibilidade se da pela capacidade
que este modal tem em operar em todas as vias do sistema rodoviario, Barat (2007)
comenta que a flexibilidade do modal rodoviario vem em conjunto com a extensa
malha rodoviaria existente, acrescentando ainda, que este tipo de modal é o mais
indicado em operacgdes Just in time, pela capacidade de entrega de mercadorias
ponto-a-ponto. E um modal versatil também quando trata-se do tipo de
carregamento, podendo este transportar cargas de diferentes tamanhos e pesos ao
longo de grande distancias.

Outra grande vantagem deste modal sdo as inovagdes tecnoldgicas do
setor automobilistico, com o0 surgimento de novidades tanto quanto para 0s
veiculos, como modelos mais avancados e econdémicos, assim como para O
controle de viagens e cargas, através de roteirizadores e GPSs. Dentro dos custos
inerentes para se manter uma frota propria de veiculos rodoviarios, estdo os gastos

com combustiveis, pneus e manutencao.
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2.4. MANUTENCAO

A partir do momento que o homem passou a manusear 0S primeiros
instrumentos para desenvolver maquinas de producdo em grande escala, com o
intuito do lucro, deu-se inicio ao conceito de manutencéo, devido as necessidades
que surgiram com esse processo. Ao longo dos anos os conceitos de industria e
producdo passaram por inUmeros processos de transformacao refletindo
diretamente no conceito de manutencdo, que paralelamente sofreu 0 mesmo
destino. Com tais transformacfes e com o0 surgimento de novos conceitos, a
manutencdo deixou de ser o setor da industria que tem como missao apenas o
concerto daquilo que quebrava, e passou a ter a missao de deixar sempre tudo
funcionando.

A NBR 5462 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS,
1994) determina que manutencdo é a combinacdo de todas as acdes técnicas e
administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um
item em um estado no qual possa desempenhar uma funcdo requerida. Tal
definicho comprova que manutencdo é muito mais do que consertar um
equipamento estragado, mas também é criar maneiras de fazer com que tal
equipamento funcione da melhor forma possivel, no maior periodo de tempo
possivel, através de um sistema de gestao eficaz.

Conceitos como Manutencdo Preditiva, Manutencdo Preventiva,
Manutencdo Centrada na Confiabilidade, Manutencdo Produtiva Total, dentre
outros, que serdo tratados nesta revisao, eclodiram com o objetivo de auxiliar os
novos objetivos a qual manutencdo passou a ter. Além destes a evolucdo da
tecnologia de informacdo, com softwares e ferramentas digitais, também facilitaram
a gestao da manutencao.

Bolgenhagen et al. (2011) ressalva que a grande quantidade de
equipamentos e a complexibilidade destes torna o processo de manutencao de
dificil geréncia, portanto a utilizagdo de softwares e de méo de obra tecnicamente
treinada é indispensavel. Toda via o software escolhido deve ser capaz de auxiliar
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na realizagéo das tarefas de forma pratica, eficiente e de facil usabilidade.

A produtividade de um planta esta diretamente relacionada a de um
equipamento, e a produtividade deste, por sua vez, esta diretamente ligada a sua
disponibilidade e a seu desempenho, uma manutencdo eficaz garante que tal
equipamento perdure o maximo possivel na condicdo mais proxima a ideal. Uma
manutencdo ineficaz aumenta os tempos de paradas de um equipamento,
ocasionando assim a reducdo de sua disponibilidade, afetando diretamente a
produtividade de um equipamento. Essa diminuicdo na produtividade acarreta em
custos adicionais a empresa com horas extras ou falhas no cumprimento de
contratos (MARCORIN e LIMA, 2003).

Vieira (1991) apud Campos e Belhot (1994) destaca que o servico de
manutencdo € um processo caro, no qual seus gastos tem expressao significativa
na vida operacional de um equipamento, além de ser um processo que sempre
exigird uma equipe para realiza-lo no momento em que for requisitada, e tende a
ficar desta forma mesmo com os avancos tecnoldgicos.

Antes de abranger a definicdo dos tipos de manutencdo, torna-se
imprescindivel diferenciar as diversas situacfes que podem ocorrer a um

equipamento.

a) Defeito

A NBR 5462 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS,
1994) determina que defeito é qualquer desvio da caracteristica de um equipamento
ou item, em relacdo a seus requisitos, e que este pode ou ndo afetar a capacidade
de um equipamento desempenhar sua funcéo.

Branco Filho (2008) define defeito como uma alteracdo das condi¢des
normais de um equipamento, que afetam no seu desempenho tornando-o
insatisfatorio. Um defeito ndo torna este equipamento indisponivel, mas se nao
reparado pode acarretar em uma falha, ocasionando a indisponibilidade deste

equipamento.

b) Falha/Avaria
Segundo definicdo da NBR 5462 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE
NORMAS TECNICAS, 1994) uma falha é o término da capacidade de um

equipamento ou item, desempenhar sua funcao.
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O Branco Filho (2008) define falha ou avaria, como a perda da
capacidade de um equipamento realizar sua fungéo. Trata-se da diminui¢c&o total ou
parcial da capacidade de uma peca, componente ou sistema inteiro, exercer sua
funcdo durante um periodo de tempo, levando este item a sofrer uma intervencao
ou até mesmo ser substituido. A falha ou avaria leva o equipamento a

indisponibilidade.

c) Pane
Branco Filho (2008) ainda define pane como sendo o estado de um
equipamento que em funcionamento podera acarretar problemas na qualidade do
produto, ou até mesmo risco de morte ou danos ao patriménio. Um item com pane
esta em falha.
A NBR 5462 (ASSOCIAQAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS,
1994) diferencia falha de pane, referindo-se a falha como um evento, e pane como

um estado, sendo que depois de uma falha o equipamento entra em pane.

2.4.1. Tipos de Manutengao

Manutencdo é como as organizacdes tentam evitar as falhas cuidando de
suas instalacdes e equipamentos. Dentre os muitos beneficios da manutencéo,
Slack et al. (2009) cita a seguranca melhorada, a confiabilidade aumentada,
qualidade do produto maior, custos de opera¢des mais baixos, tempo de vida mais
longo, e preco residual maior. A manutencdo pode ser classificada em diferentes
tipos, 0 que pode provocar certa confusao, portanto, o entendimento destes tipos de

manutenc¢ao torna-se vital para uma boa gestdo da manutencéao.

a) Manutencéo Corretiva

Técnica reativa a ocorréncias de falhas, basicamente neste tipo de
manutencdo, a intervencdo é realizada ap0s a quebra do equipamento, ou seja,
apos ocorrer a falha, com o equipamento em estado de pane. A NBR 5462
(ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 1994) determina que
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manutencao corretiva € uma manutencéo efetuada apds a ocorréncia de uma pane,
com o objetivo de recolocar um item em condicdes a executar uma funcao
requerida.

Slack et al. (2009) simplificam o termo definindo manutencdo corretiva
como aguela que deixa um equipamento rodar, até que este quebre.

A manutencgédo corretiva pode ou ndo ser planejada, se a intervencado na
falha ocorrida ndo puder ser adiada ou planejada define-se como Manutencao
Corretiva de Emergéncia. (BRANCO FILHO, 2004). Caso um equipamento tenha
um funcionamento intermitente, em alguns casos, dependendo de uma série de
fatores, torna-se mais vantajoso esperar que uma peca falhe, efetuando a troca
desta imediatamente, do que interromper esse processo para vistorias, este tipo de
manutencdo é conhecido como Manutencdo Corretiva Programada. Xenos (2004)
apud Bolgenhagen (2011) lembra que a manutencdo corretiva em partes menos
criticas do setor de uma empresa pode ser adotada como metodologia padréo, de
forma que este sempre tenha disponivel de forma agil recursos como pecas de
reposicao, ferramenta e mao de obra.

Este tipo de manutencdo € caracterizado pelo seu alto custo, pois para
uma empresa que realiza apenas manutencdes corretivas, a quantidade de pecas
em estoque deve ser grande, para atender o maximo possivel de ordens de
servicos emergenciais, dependendo do tipo de pane, o tempo que um equipamento
irdA ficar parado em manutencdo pode ser elevadissimo, diminuindo sua
produtividade no final do periodo.

O uso exclusivo de manutencgdes corretivas, segundo Branco Filho
(2004) pode ser consequéncia do desconhecimento de outras praticas gerencias de
manutencdo aliada a deficiéncia de controle de custos, acarretando em uma
continua e lenta degradacdo do equipamento, resultando na diminuicdo dos
resultados da empresa e até mesmo em risco ao ambiente e a seguranca. Pois
nesse tipo de estratégia de manutengéo os acidentes ocorrem com mais frequéncia,
além de existir maior perda de produtos. O autor recomenda o0 uso exclusivo de
manutenc¢des preventivas em situacdes em que seja mais barato corrigir uma falha
do que evita-la. Esse tipo de manutencdo ndo é recomendavel para industrias em
gue suas atividades possam por riscos ao ambiente e a vida de pessoas, tais quais,

industrias de aviacdo, farmacos ou alimentos.
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b) Manutencao Preditiva

Segundo Branco Filho (2004), esse tipo de manutencéo determina todo o
tipo de trabalho de acompanhamento e monitoracdo das condicdes de um
equipamento, de seus parametros operacionais e de sua degradacdo. A NBR 5462
(ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 1994) determina que
manutencao preditiva € aquela que garante a qualidade do servico, com base em
aplicacdoes sistematicas e técnicas de analise por meio de supervisées ou
amostragem que reduzam ao minimo a quantidade de manutencdes preventivas e
diminuir a quantidade de manutengdes corretivas.

Slack et al. (2009) simplificam manutencéo preditiva, definindo que este
tipo de manutencéo visa realizar interferéncias em equipamentos, somente quando
necesséario, fazendo um acompanhamento continuo desde equipamento,
identificando alteragcbes mensuraveis, os resultados dessa monitoracdo decidem
pela intervencéo ou nao.

O objetivo desta manutencao é prever (predizer) quando ocorrera uma
possivel falha em um equipamento, através de metodologias e préticas de
acompanhamento, analisando cautelosamente qualquer alteracdo na funcionalidade
ou no desempenho deste, com isso permite-se que o0 equipamento funcione por um
periodo de tempo maior, sofrendo um nimero minimo de intervencodes.

Para Vieira (1997) apud Otani e Machado (2008) supde que a adocédo da
manutencao preditiva seja a solucdo ideal para as falhas e defeitos em maquinas e
equipamentos, pois esta interfere neste equipamento de modo a providenciar a
manutencdo eficaz no momento mais adequado. Este momento por sua vez é
definido através de estudos e avaliacbes de desempenho cuidadosos em cada
componente a fim de anteceder uma falha. Otani e Machado (2008) ainda afirmam
gue observando empresas lideres percebe-se que estas adotam, cada vez mais,
técnicas de manutencgéo preditiva e préaticas da engenharia de manutencao.

Em geral os resultados das praticas de manutengbes preditivas séo
outros tipos de manutencdo, baseadas na condicdo do equipamento. As
consequéncias deste tipo de manutencdo, podem ser a nao necessidade de
intervencado, pois 0 equipamento encontra-se em bom estado, a necessidade de
realizagdo de uma manutencdo preventiva para evitar uma possivel falha, ou por

ultimo a realizagcédo de uma intervencgao corretiva, caso seja identificado um estado
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de pane no equipamento (BRANCO FILHO, 2004).

c) Manutencéo Preventiva

Este tipo de manutencdo é definida pela NBR 5462 (ASSOCIACAO
BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 1994), como aquela efetuada em intervalos
predeterminados, ou de acordo com critérios prescritos, destinada a reduzir a
probabilidade de falha ou a degradacdo do funcionamento do equipamento em
questdo. Para Branco Filho (2004) a manutencdo preventiva € todo trabalho de
manutencao realizado em equipamentos que estejam em condi¢bes operacionais,
ainda que com algum defeito.

Slack et al. (2009) também simplificam manutencdo preventiva,
lembrando que este tipo de manutengao visa eliminar ou reduzir as probabilidades
de falhas em intervalos de tempo pré-determinados.

De acordo com Martins e Laugeni (1999) apud Telmo e Almeida (2007)
as vantagens de uma gestdo de manutencdo preventiva esta em um aumento da
vida util do equipamento, na reducdo de custos mesmo em curto prazo, diminui¢cao
das interrupcdes, criagcdo de uma nova mentalidade, programacao de horarios mais
convenientes, dentre outros. Pois a manutencdo preventiva consiste em executar
uma série de trabalhos segundo uma programacao preestabelecida, em contra
partida ela também terd um resultado financeiro, pois é um tipo de manutencéo que
pode ter um custo alto. Branco Filho (2004) afirma que normalmente as rotinas de
manutenc¢ao preventivas nao considera a carga de trabalho do equipamento, o que
acaba resultando em paradas desnecessarias, esta situacdo pode ser contornada
através da utilizacdo de outras técnicas, tais quais a Manutencdo Centrada na
Confiabilidade, a Manutencdo Produtiva Total, dentre outras.

As informagdes pertinentes a este tipo de manutengéo, normalmente vem
do fabricante, porém, na maioria dos casos, quando o fabricante elabora os planos
de preventiva, nem sempre levam em consideracdo a carga de trabalho sofrida pelo
equipamento, nem as caracteristicas do ambiente que o mesmo estara inserido e
por fim, nem as interacdes que este equipamento terd& com outros (BRANCO
FILHO, 2004)

A Figura 2 apresenta um organograma estrutural, com o objetivo de

facilitar a compreenséo e a visualizac&o dos tipos de manutencdo mais conhecidos



33

apresentados nesse item.
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Figura 2 - Organograma Demonstrativo de Tipos de Manutencéo.
Fonte: BRANCO FILHO, 2008.

Um bom plano de manutencéo, segundo Campos e Belhot (1994), deve
estabelecer uma base racional para a formulacdo de um programa de
manutenc¢des, aliando manutengdes preventivas, preditivas e corretivas planejadas,
fornecendo diretrizes que faciltem as praticas para alcancar um resultado
expressivo.

Cada uma destas abordagens é adequada a diferentes circunstancias. A
estratégia de manutencdo corretiva é indicada quando a manutencdo de um

equipamento é de baixo valor e de facil realizagdo, quando a manutencgéo

preventiva € dispendiosa ou quando ndo € possivel detectar a falha. J& uma
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manutencdo preventiva € indicada quando o custo de uma falha ndo planejada é
alto, para falhas néo aleatérias e por fim a manutencéo preditiva é indicada quando
qualquer atividade de manutencéo se torna dispendiosa, iSso ocorre principalmente

em equipamentos de funcionamento continuo (SLACK et al., 2009).

2.4.2. Gestao da Manutencéao

Historicamente a manutencdo tem usado seus recursos de forma
ineficiente, o que acarreta custos elevados ao processo. Atualmente devido a alta
concorréncia, as empresas se veem obrigadas a visualizar o setor de manutencao
como uma potencial oportunidade de reducdo de custos. (CAMPOS e BELHOT,
1994; MENDES, 2011). Para Vanolli (2003) apud Telmo e Almeida (2007) a
manutenc¢do, antes vista como um mal necessario pelas empresas, atualmente é
admitida como uma func¢ao estratégica da produtividade.

Telmo e Almeida (2007) lembram que com o progresso das teorias
administrativas e com o0 surgimento de novas ferramentas de producdo e de
monitoramento de processos, a administracdo amplia sua visdo e passa a
considerar importante todos os setores de uma empresa. Para Mendes (2011) o
setor da manutencdo em muitas empresas, ainda opera de forma reativa, com um
grande indice de manutencdes corretivas, ou manutencbes preventivas mal
planejadas. Atividades bem planejadas tendem a custar menos no resultado final de
um processo produtivo, pois com a antecipacao aos fatos, esse custo reduzido pode
vir por meio da reducdo do tempo de indisponibilidade do equipamento, ou da
reducdo do tempo que a equipe fica presa aquela atividade.

A gestdo da manutencdo segundo Branco Filho (2008) € uma parte
inerente da empresa, e tem como objetivo gerir as atividades da manutencéo da
forma mais ampla possivel da palavra. Para o autor a gestdo da manutengédo € um
conjunto de atos, normas e procedimentos pertinentes a um sistema de
manutencdo, que direciona objetivos a equipe responsavel. Compete a gestao da
manutencdo definir estratégias, competéncias, treinamentos, necessidades
matérias e financeiras, definir o que e como controlar as atividades do setor. Para

Blanchard (1995) apud Santos et al. (2012) o gerenciamento da manutencao
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consiste na aplicagdo apropriada de planejamento, organizacdo, pessoal, métodos
de controle, dentre outros fatores que garantam que o sistema seja mantido em seu
ciclo de vida programado.

A maior barreira de uma boa gestdo da manutencéo esta na dificuldade
de dispor de informacdes atualizadas e corretas referente aos cadastros dos
equipamentos, ao histérico de ocorréncias, a programacdo e planejamento das
atividades, a utilizacdo da méao de obra, a emisséo de ordens de servico e controle
de estoque, sendo estas, atividades vitais para este processo. (CAMPOS E
BELHOT, 1994).

Para auxiliar a gestdo da manutencdo de uma empresa, existem
metodologias e softwares, que auxiliam na organizacdo das informacdes e das
praticas gerenciais pertinentes as atividades de manutencdo, e geram todo e
qualquer tipo de dado informativo que seja fundamental para a eficacia do processo
de gestao.

Fabro (2003) afirma que a informatizacdo permite interligar a manutencéo
a outras areas de uma organizacdo, e que o fator principal € o gerenciamento de
equipamentos, visando a elaboragcdo de um banco de dados, tornando mais
eficiente o processo de gerenciamento. O autor ainda afirma que o uso de
ferramentas de gerenciamento tornam mais possivel planejamento, sendo através
destas ferramentas que pode-se selecionar as formas de atuacdo da manutencéo
em equipamentos, direcionando, o que fazer e como deve ser feito.

Qualquer que seja a aplicagdo de sistemas de informacdo na
administracdo e no gerenciamento da manutencéo, se nao houver um envolvimento
efetivo dos profissionais desses setores desde a concepc¢éo e do desenvolvimento,
até a implementacéo e testes, a implantacdo do sistema nao tera éxito, nem mesmo
os resultados tdo aguardados e buscados (CAMPOS E BELHOT, 1994).

Os indicadores técnicos estédo relacionados com a qualidade da gestéao
da manutencdo, pois estes permitem ver o comportamento operacional das
instalacdes, sistemas, equipamentos e dispositivos, além de medir a qualidade dos
trabalhos e o grau de cumprimento dos planos de manutencdo (AMEDOLA, 2005
apud SANTOS et al.,, 2012). Campos e Belhot (1994) ressalvam que a fungao
manutencdo produz um conjunto consideravel de controles referentes aos
equipamentos que operam numa determinada empresa. Os dados gerados devem

ser processados para a elaboracdo de relatorios, tabelas e graficos, com contetdos
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especificos, ciclos temporais convenientes e apropriados aos niveis de decisao.

2.4.3. Manutencédo Centrada na Confiabilidade (MCC)

A Manutencéo Centrada na Confiabilidade, genericamente conhecida por
MCC é definida por Fogliatto e Ribeiro (2009) como um programa gue reune varias
técnicas de engenharia para assegurar que equipamentos continuem realizando as
suas funcbes especificadas. Devido a sua natureza racional e sistemética a MCC
tem sido considerada a forma mais eficiente de tratar questdes de manutencéo.
Para Branco Filho (2000) a MCC séo procedimentos usados na engenharia da
confiabilidade para andlise das falhas de equipamentos e seus efeitos, e as
providéncias que devem ser tomadas para adequar a manutencao, visando a
reducdo de tarefas de manutencdo e adequando programas de manutencao
preventiva para a realidade.

A eficacia da MCC esta baseada no amplo envolvimento do estudo das
consequéncias das falhas, que direcionam as tarefas de manutengéo, abrangéncia
de analises referente a questdes associadas a seguranga, ao meio ambiente, a
operacbes e aos custos, na énfase das atividades proativas, envolvendo tarefas
preditivas e preventivas e finalmente no combate as falhas escondidas, que
reduzam a confiabilidade dos equipamentos (FOGLIATTO E RIBEIRO, 2009).

De acordo com Moubray (1997) apud Fogliatto e Ribeiro (2009), existem

sete questdo basicas que devem ser contempladas pelos programas de MCC:

a) Quais as funcdes e padroes de desempenho esperados para 0s
equipamentos?

Segundo Fogliatto e Ribeiro (2009) essa questéo € a base de uma MCC,
afinal, todos devem compreender o que é esperado de um equipamento, as funcdes
que ele deve cumprir e o padrédo de desempenho que deve ser mantido durante sua
vida util, sendo que gerentes e colaboradores sdo os responsaveis mais indicados

para responder esta pergunta.

b) De que modo os equipamentos podem falhar em cumprir suas
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funcdes?

Segundo o mesmo autor as falhas correspondem a eventos que
impedem o equipamento de desenvolver suas funcdes, as falhas mais comuns de
ocorrerem s&80 aquelas que ja ocorreram em outros equipamentos semelhantes,
gue sofrem as mesmas interferéncias, ou ainda, aqueles que a equipe acredita que

possam ocaorrer.

C) O que causa cada falha funcional?

Essas causas devem ser identificadas com detalhes para garantir que as
acOes sejam tomadas diretamente na raiz do problema, nesse quesito a
participacdo da equipe técnica de manutencdo é fundamental. (FOGLIATTO E
RIBEIRO, 2009).

d) O que acontece quando cada falha ocorre?

Nesse sentido, segundo Fogliatto e Ribeiro (2009), a MCC aborda o que
pode ser observado quando a falha ocorre; o tempo que 0 equipamento
permanecera parado; os danos que a falha em questdo pode causar (inclusives
perdas materiais, humanas e ambientais) e 0 que pode ser feito para reparar a
falha. Estando envolvidos nesse item operadores, gerentes, equipe de
manutencdes e engenheiros responsaveis, para responder cada um dos itens

expostos.

e) De que forma cada falha interessa?

Fogliatto e Ribeiro (2009) para esta questdo lembram que uma falha
pode afetar uma organizacdo de formas e intensidades diferentes, de forma geral,
as consequéncias de uma falha podem ser classificadas em cinco grupos:

- Consequéncias escondidas, pois estas ndo possuem impacto imediato,
mas podem expor a organizagéo a outras falhas;

- Como aquelas que podem machucar ou matar pessoas;

- Aquelas que podem causar prejuizos ambientais;

- Aquelas que podem prejudicar a producéo, diminuindo a qualidade dos
produtos ou a produtividade da planta;

- Outra consequéncia ndo descrita nos quatro primeiros grupos.
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f) O que pode ser feito para prevenir ou impedir cada falha?

Fogliatto e Ribeiro (2009) acreditam que possa existir duas formas de
impedir uma falha, uma reativa e a outra pro-ativa. A segunda consiste nas praticas
realizadas para impedir que uma falha ocorra, seriam estas, manutencdes
preventivas ou preditivas. A primeira por sua vez compreendem aquelas praticas
realizadas apds a ocorréncia da falha, este tipo de pratica apenas é recomendada
guando ndo € vantajoso financeiramente para uma organizacao, utilizar praticas
pré-ativas, e consistem na utilizacdo do equipamento até que ele falhe, agindo de

forma agil para corrigir o problema.

g) O que deve ser feito quando ndo pode ser estabelecida uma atividade
pré ativa pertinente?

Para essa questao, e quando se tratar de uma falha grave, que néo se
possam aplicar técnicas pré-ativas, os autores recomendam empreender técnicas
de busca por falhas, que nada mais €, do que a atividade que envolve o
acompanhamento periddico das func¢des escondidas de um equipamento, para
determinar se elas nao apresentam falhas, ou redesenhar o sistema, que envolve
alteracbes em componentes, conjuntos ou subsistemas de um equipamento
(FOGLIATTO E RIBEIRO, 2009).

Para implantacdo da MCC, segundo Fogliatto e Ribeiro (2009) existem
nove etapas. Estas etapas envolvem a escolha da equipe, a capacitacdo em MCC,
0 estabelecimento de critérios de confiabilidade, o estabelecimento da base de
dados, a aplicacdo da FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), classificacdo dos
componentes, selecdo das atividades de Manuten¢des Preventivas, documentacdo
destas atividades, estabelecimento de metas e indicadores, revisdo dos programas
de MCC.

O diagrama representado na Figura 3 auxilia na definicdo da atividade de
manuten¢cao adequada a cada item e seu respectivo modo de falha. O programa de
MCC prioriza as atividades pro ativas, podendo-se observar que a primeira questao
€ a possibilidade de antecipar-se a uma falha, quando estas ndo sao possiveis a
préxima questdo € avaliar a consequéncia da falha, se esta ndo for grave, opta-se

por uma atividade reativa.
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Figura 3 - Diagrama de decisé&o referente ao tipo de atividade de manutenc¢é&o recomendada.
Fonte: Adaptado de Fogliatto e Ribeiro, 2009.

Os autores ressalvam que em muitos casos nao existem dados
suficientes para estipular a distribuicdo da probabilidade dos tempos de falhas,
Pascal (2008) acrescenta que esse tipo de dado € essencial em um controle de
manutencdes, porém, para o autor, alguns gerentes acreditam que o tempo gasto
de um funcionario na medicdo do desempenho de um equipamento é tempo
perdido. Com baixo custo para a organizacdo pode-se levantar rapidamente por
exemplo o MTTR (Mean Time To Repair), indicador de tempo médio de reparos ou
o MTBF (Mean Time Between Failures), indicador de tempos médios entre falhas.
Segundo Branco Filho (2000), no MTBF a sigla referente ao tempo, em alguns
casos pode ser substituida por outra unidade, como por exemplo, quildmetros
rodados, toneladas produzidas ou toneladas transportadas, como melhor convir ao

Usuario.
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2.4.4. Manutencédo Produtiva Total (MPT)

Segundo Takahashi e Osada (1993) a Manutencdo Produtiva Total
(MPT), também conhecida por TPM (Total Productive Maintenance), esta entre os
métodos mais eficazes em geréncia de manutengdes. Considerada a evolucao da
manutencdo corretiva para manutencdo preventiva, incorporando esforcos que
evitem defeitos de qualidade provocados por desgastes e mau funcionamento dos
equipamentos. A MPT considera que a usuario de um equipamento é o sujeito que
mais entende sobre as suas caracteristicas, podendo esta pessoa contribuir nos
reparos e nas modificacbes, visando melhorias de qualidade e produtividade
(FOGLIATTO E RIBEIRO, 2009).

Nesta filosofia de manutencdo existe uma sinergia entre equipe de
manutencao e os demais envolvidos com o equipamento. Na MPT as atividades de
operacédo e conservacao podem ser realizadas ou planejadas pelo proprio operador
do equipamento, com o auxilio da equipe de manutencdo. Esta filosofia envolve
equipamentos, pessoas e ferramentas, com o intuito de maximizar a eficiéncia do
processo e a qualidade do produto (TINOCO, 2010).

Slack et al. (2009) afirmam que a MPT visa estabelecer praticas de

manutengao por meio de “cinco metas da MPT” apresentadas em sequéncia:

a) Melhorar a eficacia dos equipamentos ao examinar todas as perdas;

b) Realizar manutencdo autbnoma ao permitir que o usuario do
equipamento assuma a responsabilidade por algumas tarefas de manutencéo;

c) Planejar a manutencdo por meio de uma abordagem elaborada para
todas as atividades relacionadas;

d) Treinar todo o pessoal em habilidades relevantes de manutencéo de
modo que tanto equipe de manutencdo, quanto 0 usuario, possam realizar
manutenc¢des no equipamento;

e) Conseguir gerir equipamentos logo no inicio usando manutencao
preventiva, considerando causas de falhas e realizando as devidas manutencdes

durante toda a vida util do equipamento.

Para Tinoco (2010) a organizacdo deve comecar a implantacdo da MPT
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em uma &area especifica e depois estendé-la a outras areas gradativamente,
aprendendo com a prética os preceitos dessa filosofia. Para Pascal (2008) a MPT é
central para a estabilidade e eficacia de equipamentos, sendo que esta filosofia
atribui um trabalho de manutencédo basica, como inspecdes, lubrificacdes, limpezas,
ajustes, dentre outros, que podem ser feitos pelo préprio usuério. Com isso a equipe

de manutencao fica livre para realizar tarefas de maior valor. Como representado na

Figura 4.
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>
20% - 50%
\ 4
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- Melhorias de manuteng&es
- Melhoria de equipamentos; simples;
- Retificagdes; - Limpezas;
- Treinamentos; - Inspecdes;
- Manuteng¢8es Preventivas. - Lubrificagdes;

- Ajustes.

Figura4 - Como a TPM muda as tarefas de manutencéo.
Fonte: Adaptado de Pascal, 2008.

Fogliatto e Ribeiro (2009) lembram que todos os equipamentos estéo
sujeitos a perdas, mas que para melhorar o rendimento deste equipamento é
necessario reconhecer, medir e eliminar essas perdas.
A MPT visa eliminar seis grandes perdas distribuidas em trés grupos, que
diminuem a eficiéncia de um equipamento segundo Pascal (2008); Fogliatto e
Ribeiro (2009):
a) Tempo de paradas:
- Avaria de equipamento;
- Atrasos na montagem e nos ajustes.
b) Perdas de velocidade ou ocultas:
- Tempo ocioso e pequenas paradas;
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- Velocidade reduzida.
C) Defeitos:
- Defeitos de processamento;

- Rendimento reduzido.

Para o desenvolvimento de uma MPT eficaz, Fogliatto e Ribeiro (2009)
citam que sdo necessarias dez etapas, sendo estas: Campanha de lancamento da
MPT; Organizagdo para implantacdo da MPT; Diretrizes e metas do programa; Uso
de softwares de gestdo da manutencéo; Capacitacdo dos colaboradores; Inicio das
atividades e melhorias nos equipamentos; Controle das intervenc¢des e estoques de
reposicdo; Manutencdo autbnoma; Manutencdo planejada; Consolidacdo do

programa.

2.4.5. Planejamento, Programacé&o e Controle da Manutencdo (PCM)

Branco Filho (2008) define planejamento como processo que leva o
estabelecimento de um conjunto coordenado de ac¢des visando a consecucdo de
determinados objetivos. Programacdo como sendo o plano de trabalho de uma
organizacdo para ser executado dentro de um determinado periodo de tempo.
Controle como a fiscalizagédo exercida sobre atividades para que nao se desviem de
normas preestabelecidas, incluindo atividades de correcao de desvios. E finalmente
PCM como conjunto de acdes para preparar, programar, verificar o resultado da
execucdo de tarefas de manutencdo contra valores preestabelecidos e adotar
medidas de correcéo de desvios.

Fabro (2003) cita algumas das vantagens da criagcdo de um plano de
manutengao:

a) Possibilita o planejamento de recursos humanos;

b) Pode-se evitar erros de contratacdo de terceiros e na aquisicao de
sobressalente (possibilita o gerenciamento de sobressalente);

c) Pode-se adquirir materiais com melhor qualidade e com menor custo;

d) Através de planos de trabalho, cronogramas podem ser preparados e



43

coordenados com planos de producéo;

e) Pode-se identificar padrdes de trabalho ainda néo elaborados;

f) O senso de responsabilidade das pessoas pode ser estimulado;

g) Evita-se o trabalho desnecessario;

h) Possibilita a manutencdo oportunista (quando ha uma paralisacdo do
equipamento para preparacoes, falta de matéria-prima, falta de operador, troca de
turno, almoco, etc);

i) E possivel estimar o nimero de etapas envolvidas no plano e o custo

de cada uma.
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3. PROCEDIMENTO METODOLOGICO

Este capitulo visa demonstrar por meio de levantamentos bibliograficos
os procedimentos utilizados para realizagcdo desta pesquisa, a fim de detalhar os
métodos utilizados pelo autor.

3.1. TIPOS DE PESQUISA

O interesse e a curiosidade do homem pelo saber levam-no a investigar a
realidade sob os mais diversificados aspectos e dimensdes. Cada abordagem deve
ser realizada com técnicas e enfoques especificos, conforme o objeto de estudo.
Devido a isto, existem diversos tipos de pesquisa, dentre estas as mais conhecidas
sdo: documental, bibliografica, descritiva, experimental e a qualitativa-participante
(RAMPAZZO, 2002).

A pesquisa tem papel fundamental no processo de aprendizado, pois
esta alia o conhecimento tedrico obtido em livros e artigos, com o conhecimento
pratico obtido com vivéncias reais com o objeto de estudo, para Gressler (2007) ndo
existe area do conhecimento em que a pesquisa hdo esteja presente, cabe ao

profissional “tomador de decisdes” selecionar entre inumeros resultados de
descobertas os mais adequados, eficientes e éticos a direcdo de suas decisdes.
Uma pesquisa pode ser classificada segundo Silva e Menezes (2001) de
acordo com quatro pontos de vista: a natureza da pesquisa, a abordagem do
problema, os objetivos e dos métodos e procedimentos técnicos adotados, todos

estes representados na Figura 5.
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Figura 5 - Classificacdo dos Tipos de Pesquisa.
Fonte: Adaptado de Silva e Menezes (2001)

Miguel (2007) lembra que a maior parte da pesquisa conduzida em
gestdo de operacdes € baseada em métodos racionalistas baseados em andlises
estatisticas. Sendo a gestdo de operacfes uma disciplina de natureza aplicada
desenvolvida a partir de uma necessidade de solucionar problemas que surgem em
organizacfes. Portanto a natureza desta pesquisa é a aplicada, pois visa a
utilizacdo dos resultados obtidos imediatamente na solucdo dos problemas
definidos (MARCONI e LAKATOS, 2008), ja que tais resultados poderdo servir
como base para novas préaticas dentro da organizacdo estudada. Nunan (1997)
apud Villaca (2010) lembra gque na maioria dos casos, as pesquisas aplicadas
exigem e partem de estudos tedéricos, e poucos sdo 0s casos de pesquisas de
campo que nao estejam fundamentadas ou discutidas com base na literatura
existente. A teoria ndo deve, portanto, ser considerada como aspecto restrito as
pesquisas bibliograficas. Na sua estruturacdo mais comum, uma pesquisa aplicada
apresenta: fundamentacéo teorica; metodologia de pesquisa e analise e discussao
dos dados. Neste caso, a fundamentacao teorica serve, entre outras possibilidades,

de referencial para a analise dos dados, dados estes que foram coletados por meio



46

de uma metodologia compativel com os objetivos de pesquisa e as caracteristicas
do objeto de estudo e do contexto de investigacao.

Quanto aos objetivos, o trabalho faz uso da pesquisa exploratéria, pois
possui familiaridade com o problema, visando torna-lo mais explicito ou contribuir
com a hipotese. Seu planejamento flexivel possibilita a consideracdo do mais
variados aspectos relativo ao fato estudado. Esse tipo de pesquisa também se
baseia em levantamentos teoricos, antes do levantamento de dados através de
entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias praticas com o0 problema
pesquisado e da analise de exemplos que auxiliem a compreensédo. (SELLTIZ et al.,
1967 apud GIL, 2009). A priori a pesquisa exploratoria pode vir se tornar descritiva,
pois existem pesquisas descritivas que embora definidas como descritivas com
base em seus objetivos, podem proporcionar uma nova visdo do problema, o que as
aproxima de pesquisas exploratorias (GIL, 2009).

O método de pesquisa, ho ambito da metodologia, € um dispositivo que
visa auxiliar na investigacéo, sendo a coleta de dados uma atividade subsequente e
nao deve ser escolhida de modo aleatorio (SANTOS E CANDELORO, 2006).

Referente aos métodos, inicialmente o levantamento bibliografico aborda
a importancia de uma Gestdo da Manutencdo eficaz para uma empresa além de
conceitos e praticas da gestdo da manutencdo, descrevendo seus significados e
também seus objetivos, a fim de comprovar o motivo deste estudo.

Segundo Berto e Nakano (1999) as abordagens quantitativas com
natureza empirica e hipoteses bem formuladas de algumas pesquisas, baseiam-se
em métodos ldgico-dedutivos. Estes visam identificar causas e efeitos através da
generalizacdo dos resultados, possibilitando replicacbes através de dados
estatisticos. As abordagens quantitativas tém como caracteristicas a conduta da
investigacdo, a selecdo das amostras, a distancia ou a auséncia de contato entre o
pesquisador e o0 objeto de estudo. Os resultados devem ser objetivos e com
descricbes metrificadas.

Ja as pesquisas de natureza qualitativa, segundo 0s mesmos autores
buscam aproximar a teoria dos fatos, através da descricdo e intepretacdo de
situacdes isoladas, chegando a resultados particularizados que possibilitam uma
comparacao com outros fatos. O enfoque deste tipo de pesquisa pode ser mais
desestruturado, sem a necessidade de hipéteses no inicio da pesquisa, o0 que torna

este tipo de pesquisa muito flexivel. A proximidade do pesquisador com o objeto de
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estudo propicia a elaboracdo de relatos e depoimentos que privilegiam aspectos
particulares da situagdo estudada, neste tipo de pesquisa as abordagens mais
comuns sdo o estudo de caso, a pesquisa com observacdo participante e a
pesquisa acao.

As caracteristicas de uma pesquisa qualitativas, segunda cita Terence e
Escrivao Filho (2006) séo:

a)lnvestigacdo cujo design (concepc¢do, planejamento e estratégia)
evolui durante o seu desenvolvimento, uma vez que as estratégias que utiliza
permitem descobrir relagbes entre fendbmenos, indutivamente, fazendo emergir
NOVOS pressupostos;

b)Apresentacdo da descricdo e analise dos dados em uma sintese
narrativa,

c)Busca de significados em contextos social e culturalmente
especificos, porém com a possibilidade de generalizacao teodrica,

d)Ambiente natural como fonte de coleta de dados e pesquisador
como instrumento principal desta atividade;

e)Tendéncia a ser descritiva,

f)Maior interesse pelo processo do que pelos resultados ou produtos;

Por se tratar de um trabalho com resultados qualitativos, far-se-a uso do
estudo de campo exploratério com observacdo participante. Marconi e Lakatos
(2008) definem a pesquisa ou estudo de campo como aquela que obter informacdes
ou conhecimento acerca de um determinado problema. Para Gil (2009) o estudo de
campo possui boa flexibilidade, pois busca priorizar o aprofundamento das questdes
a distribuicdo das caracteristicas da populacdo segundo determinadas variaveis.
Este tipo de pesquisa consiste na observacdo de fatos e fenbmenos tal como
ocorrem. Este tipo de pesquisa se divide em trés grupos (MARCONI E LAKATOS,
2008):

a)Quantitativo-descritivas: consiste em investigacbes de pesquisa
empirica cuja principal finalidade é o delineamento ou analise das caracteristicas de
fatos ou fenémenos.

b)Exploratdrias: estes sé@o investigacbes de pesquisa empirica cujo

objetivo € a formulacdo de questbes ou de um problema, com tripla finalidade:
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desenvolver hip6teses, aumentar a familiaridade do pesquisador com o ambiente,
fato ou fendmeno ou modificar e clarificar conceitos.

c)Experimentais: consistem em investigacdes de pesquisa empirica
cujo objetivo € o teste de hipoteses que dizem respeito a relagdes de tipo causa-
efeito.

Para Gil (2009) o estudo de campo focaliza uma comunidade que né&o
obrigatoriamente é geografica, ja que pode ser de trabalho, de estudo, de lazer, ou
voltada para qualquer outra atividade humana. Basicamente o estudo de campo é
desenvolvido por meio de observacédo direta das atividades do grupo ou entrevista
com envolvidos para captar informacdes que expliqguem e auxiliam na interpretacao
do fenébmeno.

A observacdo participante, segundo Marconi e Lakatos (2008) é
fundamentada pela participacdo do pesquisador com a comunidade ou grupo
estudado, se incorporando a esse grupo como se fizesse parte dele, participando de
suas atividades normais. As autoras ainda lembram que o pesquisador participante
pode encontrar dificuldades para manter a objetividade da pesquisa, devido ao fato
de exercer ou sofrer influéncia por parte do grupo, devido a simpatias ou antipatias
pessoais, ou pelo choque dos quadros de referéncia entre observador e observado,
apontando como solucdo o ato do observador ganhar a confianga do grupo,
fazendo os individuos compreenderem a importancia da investigagéo, sem ocultar o
seu objetivo.

Os dados levantados foram tanto de fontes primarias, pois fizeram uso de
informacdes obtidas dentro de relatérios funcionais da instituicdo estudada, tal como
de fontes secundarias, pois também levaram em consideracdo obras de outros
autores que fizeram estudos semelhantes na area, fontes primarias sao fontes
originais, que ndo sdo sobre algum outro documento, € toda a fonte que trata do
tema investigado de forma direta as vezes de forma original ou em primeira mao
(ABRAO, 2002; RAMPAZZO, 2002). JA a fonte secundaria é formada por
interpretacfes das fontes primarias, ou seja, esse tipo de fonte busca interpretar,
gerar valor, tirar conclusbes sobre acontecimentos relatados em fontes primarias, é
toda fonte que trata do tema de forma indireta ou em segunda méo (ABRAO, 2002).
Alguns dados também serdo levantados através de entrevistas semiestruturadas,
neste tipo de entrevista, segundo citado por Branski, Franco e Lima Jr. (2010) existe

um conjunto de questdes pré-definidas, porém o entrevistador ndo fica restrito a



49

estas, isso proporciona ao entrevistado liberdade para discorrer sobre o tema
proposto e conduzir a conversa. O roteiro de perguntas é um guia para evitar
lacunas.

O Quadro 1 exemplifica o procedimento metodoldgico utilizado para

realizacdo desta pesquisa.

Instrumentos de Coleta de

Objetivos Especificos Populacio e Amostra Tipo de Pesquisa

Levantamento de dados

Sistema de Informagdo e Frota Pesquisa Bibliografica

secundarios

Gerentes, Lideres de Setor,
Assistentes Administrativos, Observagao Pessoal Pesquisa de Campo
Equipe de Tl e Sistema de Participante Exploratéria
Informacio.

Observagdo Pessoal
Participante, entrevista
Sistema de Informacgdo e Frota semiestruturada e
Levantamento de dados
primdrios

Pesquisa de Campo
Exploratéria

Pesquisa de Campo
. - Levantamento de dados .. )
Sistema de Informacgdo e Frota Exploratéria, Pesquisa

primdrios e secundarios e e .
Bibliografica e Descritiva

Pesquisa de Campo
. . Levantamento de dados
Sistema de Informagdo e Frota

Exploratéria, Pesquisa
Bibliografica e Descritiva

primdrios e secunddrios

Quadro 1 - Procedimento Metodolégico.

3.2. POPULACAO E AMOSTRA

Hair Jr. et. al (2007) definem amostra como parte ou subconjunto

relativamente pequeno de uma populagdo e esclarece que a amostragem nao-
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probabilistica € tradicionalmente utilizada em uma pesquisa na fase exploratoria

com o objetivo de coletar dados rapidamente e com um baixo custo, visando a nao

generalizacdo da descoberta, esses tipos de individuos sdo empregados em grupos

de foco ou pré-testes.
O presente trabalho foi realizado no setor de manutengéo e em toda a

frota de uma agroindustria da regido Oeste do Parang, aproximadamente 570

veiculos. Estes veiculos séo classificados pelo Sistema de Informacdo da empresa

em tipos — esta classificacdo € referente a funcdo que o veiculo exerce para a

empresa — e em classes — este classificacdo € usada principalmente para diferir

capacidade de carga para alguns veiculos — como demonstrados nos Quadros 1 e

2:
Tipo Classe Tipo Classe
BAU TOCO EMPILHADEIRA EMPILHADEIRA
BAU TRUCK GRANELEIRA TRUCK
BAU ONIBUS GRANELEIRA CAVALO
BITREM TANQUE CAVALO GRAMNELEIRA CARRETA COM EIXOS DISTANCIADOS
BITREM TANQUE CARRETA COM EIXOS DISTANCIADOS GRAMNELEIRA CAMINHONETES/PICKUP/PERUA
CACAMBA TOCO GRAMNELEIRA BITR CAVALO
CACAMBA TRUCK GRANELEIRABITR CARRETA COM EIXOS DISTANCIADOS
CACAMBA CAVALO OUTROS TRUCK
CACAMBA CARRETA COM EIXOS DISTANCIADOS OUTROS CAVALO
CAMARA FRIA TOCO OUTROS CARRETA COM EIXOS DISTANCIADOS
CAMARA FRIA TRUCK PA CORREGADEIRA PA MECANICA
CAMARA FRIA CAVALO PINTAINHO TOCO
CAMARA FRIA CARRETA COM EIXOS DISTANCIADOS RECOLHA FRANGO TRUCK
CAMARA FRIA CAMINHONETES/PICKUP/PERUA SILO RACAO TOCO
CAMIONETES UTIL CAMINHONETES/PICKUP/PERUA SILO RACAO TRUCK
CARRETA TOCO SILO RACAO CAVALO
CONTAINER CAVALO SUINO TRUCK
CONTAINER CARRETA COM EIXOS DISTANCIADOS VEICULOS LEVES VEICULO PEQUENC/PASSGEIRO

Quadro 2 - Tipos e Classes dos Veiculos que Compdes a Populacdo de Estudo da Pesquisa.
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Tipo de veiculo

Aplicacéo para a empresa

BAU

Transportam cargas secas que necessitam protecao contra intempéries
variadas (nesse tipo de veiculo também estéo inclusos os 6nibus).

BITREM TANQUE

Transportam e armazenam combustiveis usados pela empresa.

CAMARAS FRIAS

Transportam cargas refrigeradas (estes veiculos, além de suas préprias

preventivas, possuem as preventivas de seus respectivos implementos).

CAMIONETES UTIL

Também conhecidos por pickups, veiculos utilitarios para atividades
gerais.

CONTEINER

Veiculo que possui recipiente de metal de mesmo nome, geralmente
transporta cargas que sao destinadas aos portos.

EMPILHADEIRA e
PA CARREGADEIRA

Equipamentos movidos a 6leo diesel de uso operacional em unidades
industriais.

CACAMBA,
GRANELEIRA e
GRANELEIRA BITR

Transportam gréos

PINTAINHO

Fazem a movimentacé&o dos frangos filhotes dentro das respectivas
unidades criadoras.

RECOLHA FRANGO

Transportam frangos adultos para o abatedouro.

SILO RACAO

Transportam rag6es para os animais comercializados pela empresa.

SUINO

Transportam suinos adultos para o abatedouro.

VEICULOS LEVES

Veiculos de pequeno porte, geralmente de suporte a algum setor ou
geréncia.

OUTROS

Veiculos que ndo se encaixam em qualquer das descri¢bes anteriores,
ou que nao sao mais utilizados pelo final da vida (til, ou ainda, porque
estdo a venda.

Quadro 3 - Tipo e Funcéo dos Veiculos.

Vale lembrar que no periodo de estudo, a indUstria adquiriu ou se desfez

de alguns veiculos, sendo que os mesmos foram incluidos ou excluidos da

populacao desta pesquisa.

3.3. METODOLOGIA

Para o desenvolvimento do objetivo geral deste trabalho, e melhor

organizacdo dos objetivos especificos a serem atingidos, o presente trabalho foi

separado em trés etapas:

12 Etapa: Nesta etapa realizou-se um levantamento das praticas ja

realizadas pela oficina a respeito do planejamento de manutencoes e da realizacao

de manutengdes preventivas. Também realizou-se um estudo dos Inputs e Outputs
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do sistema de informagdes utilizado pela empresa para gerir a frota.

Turban et al. (2002) afirma que um sistema de informacéo (Sl) tem por
funcdo coletar, processar, armazenar, analisar e disseminar informacfes com um
determinado objetivo. Um SI, como qualquer outro tipo de sistema € composto por
inputs, que sao as instrucdes ou entrada de dados, e também outputs, que € a
geracdo de relatérios ou calculos. Esse Sl processa os inputs com o objetivo de
gerar outputs, essas informagbes sao utilizadas por usuérios ou sistemas para

tomada de decisbes, como demonstra a Figura 06:

INPUTS PROCESSAMENTO OUTPUTS
- Dados; - Programas; - Solucdes;
- Informacoes; a - Pessoas; a - Relatorios;
- Instrucdes; - Equipamentos; - Graficos;
- Oportunidades. - Armazenamento. - Calculos.
CONTROLE

- Tomadores de
Deciséo.

Figura 6 - Fluxograma da visao sistematica de um SI.
Fonte: Adaptado de Turban et al., 2002.

22 Etapa: Nesta etapa, verificou-se a caréncia de algum tipo de
informacdo que pudesse auxiliar no objetivo geral deste trabalho, através de
estudos ou comparacdes com outros trabalhos ja realizados na mesma area.

Também identificou-se outras ferramentas, ou metodologias ja
existentes, que pudessem auxiliar na obtencdo das informacdes identificadas e
propor, se necessario, melhorias nos inputs/outputs do sistema, além da insercéo
de novos dados, que visam a melhoria do processo de gestdo da manutencgao.

32 Etapa: Estruturar a ferramenta, objetivo deste trabalho, em oito

passos, fundamentados nas duas etapas anteriores.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

A empresa estudada € do ramo de agroindustrias, suas atividades de
transporte vao desde a movimentacéo de racdes aos pecuaristas de toda a regiao,
passando pela recolha de animais para o abate, transporte de graos e cargas de
produtos refrigerados. E empresa atua dentro e fora do mercado paranaense e
também tem alguns de seus produtos exportados via porto maritimo.

Com uma frota propria de aproximadamente 570 veiculos, entres estes,
carros leves, camionetas, caminhdes, carretas, 6nibus de transporte de funcionarios
e maquinarios a diesel. Tem a movimentacdo de alguns insumos e boa parte da
movimentacdo de produtos acabados feita por veiculos proprios, sendo o resto a
cargo de servigos terceiros. A manutencdo destes veiculos e seus equipamentos é
realizada em uma oficina prépria que concentra as informacgfes referentes a
servicos de manutencédo da frota, mesmo quando estes séo realizados por terceiros.

Para abastecimento dos veiculos, a empresa conta com dois postos de
combustivel préprios localizados na regido, o sistema de informacdes do posto &
diferente do sistema de informacdes da empresa, porém estes sdo interligados
automaticamente. A frota de caminhdes possui o0 sistema de Controle Total de
Frotas® (CTF®), servico oferecido pela Distribuidora Petrobras, que consiste na
captacdo automatica de dados como quilometragem, quantidade abastecida, tipo de
combustivel, dados gerais do veiculo e do motorista, e envia as informacdes
automaticamente, via internet, para o sistema da empresa.

Alguns caminhdes, principalmente o0s que transportam cargas
frigorificadas, possuem um sistema de roteirizacdo, que mostra o local que o
caminhdo se encontra, se este estd em movimento, motorista, dentre outras
informacdes. A empresa conta com um banco de dados préprio, atravées de um
sistema de telas de insercdo desses dados, que geram relatorios impressos ou

digitais, nos formatos de texto (.txt) ou em arquivos (.PDF).
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4.1. 12 ETAPA: PRATICAS EXISTENTES, INPUTS E OUTPUTS DO SISTEMA DE
INFORMACAO DA EMPRESA

Para alimentar o banco de dados referente aos dados dos veiculos, o
setor da oficina mecanica possui trés tipos de telas diferentes no sistema da
empresa. Uma tela é destinada para o cadastro de dados gerais do veiculo (marca,
modelo, ano, tipo, classe, etc.). Nesta primeira tela, é cadastrado cada veiculo novo,
ou caso haja a necessidade, sdo feitas alteracfes nos dados ja existentes, pelo
responsavel do setor. Existe uma segunda tela para cadastro de preventivas, nesta
tela por sua vez, as preventivas sédo codificadas e inseridas com as especificacdes
técnicas do fabricante (intervalos entre preventivas). A terceira e Ultima tela é
referente a abertura de servicos na oficina, em que séo inseridos dados referentes
aos servicos realizados, no ato de abertura de uma ordem de servico de
manutencdo de um veiculo, sdo atualizados dados referentes a quilometragens ou

horas de servigcos deste (quadro em verde), como demonstra a Figura 07.

FLUXO PROCESSO

y MOTORISTA /‘ OFICINA ‘ COMPRAS

FALHA NO VElcULO

EMITIR O.5. PELA TELA
(INSERIR DADOS DO VEiCULO
PARA ABERTURA DA 0.5.)

LIGAR OU ENCAMINHAR O
VEICULO PARA OFICINA
EXPLICANDO O PROBLEMA

PROCURAR POR
PRESTADORES DE
SERVICOS.

EXECUTAR
MANUTENCAQ

VALOR DE
MANUTENGAO
ALTO?

E POSSIVEL
SOLUCIONAR
NA OFICINA?Z,

_,| —

EFETUAR INTERVENGAO VIA [APROVAR ORCAMENTO
TERCEIROS E ENVIAR AQ EMITIR ORDEM DE
COMERCIAL COMPRA

ENCERRAR
MANUTENGAO NA
TELA DE BOLETINS

COMPRAR E ENTREGAR
PECAS AO MOTORISTA

I

ENCAMINHAR
SOLICITACAO DE
lcomPRA PARA O SETOR)
COMERCIAL

Figura 7 - Fluxograma de abertura de Ordens de Servicos (O.S.).
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As preventivas de cada veiculo da frota sdo realizadas toda vez que o
mesmo entra na oficina para realizar uma manutencao corretiva. O departamento
administrativo, ao receber a solicitacdo de manutencdo do motorista, no ato de abrir
a ordem de servico, automaticamente (via sistema) direcionava esta ordem de
servico as manutencdes preventivas que estdo vencidas. Diante de uma minima
antecipacao do servico de preventiva, por mais que haja uma tolerancia por parte
do fabricante, muitas vezes leva-se muito tempo para um veiculo necessitar de uma
acao corretiva, obrigando-o a trafegar algum tempo, com suas preventivas
vencidas.

Quando o veiculo abastece em alguma das unidades da empresa, ele
tem suas informac¢des atualizadas no banco de dados, para isso, o colaborador com
as informacgdes do veiculo em maos, digitaliza-as no sistema do posto, este por sua
vez, por meio da intercomunicagcdo com o sistema central da empresa, atualiza este
com as informacdes fornecidas. Apenas dados de quilometragem, data, quantidade
abastecida e motorista sdo inseridos no sistema.

Quando os veiculos, nesse caso, apenas caminhdes que possuem
instalado o sistema de CTF®, abastecem em um dos postos parceiros, tem seus
dados gerais atualizados automaticamente via internet. Se o veiculo ndo o possui,
ou se o abastecimento foi realizado em postos que ndo sejam parceiros, os dados
sdo digitalizados manualmente por uma equipe responsavel pelas entradas de
notas fiscais de abastecimento.

Para carregamentos o setor da logistica da empresa possui um conjunto
de telas, em que sdo lancados os diferentes carregamentos, cidade e regido de
destino, quantidade de cargas, placa do caminhao que fara o transporte, motorista e
etc.

O sistema de informacdes da empresa gera relatorios de acordo com as
informacgdes inseridas no banco de dados e o sistema de roteirizagdo da empresa,
gera uma versdo em planilha dos dados de localizagdo dos veiculos.

Para o desenvolvimento da ferramenta, objetivo deste trabalho utilizou-
se dois relatorios do sistema da empresa e a versao em planilha eletrbnica do
sistema de roteirizacéo.

O primeiro relatério tem por finalidade mostrar as manutencdes

preventivas por veiculos, identificando:
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a) Cadigo do veiculo;

b) Placa;

c) Cddigo local (departamento em que este veiculo esta operando);

d) Modelo do veiculo;

e) Cadigo e descricdo da preventiva;

f) Data da realizac&o da ultima preventiva, respectivamente;

g) Quilometragem ou tempo (em horas de funcionamento) do veiculo na
data de realizagdo da ultima preventiva, respectivamente;

h) Data da proxima preventiva (o proprio sistema faz o célculo desta
data, somando a data da ultima preventiva realizada, ao nimero de dias prescritos
pelo fabricante);

i) Quilometragem da proxima preventiva (o préprio sistema faz o calculo
desta quilometragem, somando a quilometragem da ultima preventiva realizada a

quilometragem prescrita pelo fabricante).

Percebeu-se algumas informacdes pertinentes neste relatorio:

a) A frota possui veiculos de rodagem em que suas preventivas sao
medidas por quildmetros rodados (km),

b) Alguns dos veiculos possuem equipamento de refrigeracdo acoplado,
as preventivas destes equipamentos sdo medidas por dias ou por horas de servico
(hs), independentemente.

c) A frota possui maquinarios a diesel, que possuem suas preventivas
medidas por horas de servico (hs).

d) Quando se trata de maquinarios, o sistema néo diferencia KM de HS.

O segundo relatério identifica as cargas por veiculos, o cliente, o destino
e as datas de carregamentos, sendo utilizado pelo setor da logistica. O roteirizador
fornece a placa, o status do veiculo (entende-se por status do veiculo, o fato de este

encontrar-se em funcionamento ou néo), o motorista, a localizacao atual e etc.
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4.2. 22 ETAPA: INFORMACOES ADICIONAIS E MELHORIAS NO SI DA EMPRESA

Na primeira analise deste trabalho percebeu-se que a empresa nao
possuia um modelo estratégico de prioridades para classificacdo por importancia de
seus veiculos. Para Kardec et al. (2002) apud Baran et al. (2011) os equipamentos
devem ser monitorados de acordo com uma criticidade e esta definicdo deve levar
em conta fatores tais como: custo do equipamento, importancia no processo
produtivo, custo da intervencao, seguranca, entre outros.

O objetivo de se classificar equipamentos por criticidade, segundo Baran
et al. (2011) é que este tipo de equipamento quando entra em falha, tem um grau de
influencia maior sobre a organizacdo como um todo.

Como metodologia de selecdo da criticidade da frota, adaptou-se a
desenvolvida por Baran et al. (2011), que elaborou um fluxograma de deciséo,
denominado ABC, utilizando como critério o impacto da falha e o equipamento nos
seguintes contextos: seguranca, qualidade do processo, tempo de operacéao,
impacto no processo produtivo, frequéncia das falhas e tempo para reparo da falha.
Neste método o autor exemplifica que para utilizar o fluxo, deve-se observar o
sistema com base nos critérios apresentados, classificando em uma das classes (A,
B ou C), por exemplo, um sistema que durante uma falha apresente um alto risco a
seguranga ou qualidade é automaticamente classificado como “Classe A’.
Demonstrado na Figura 8.

Os veiculos da frota da empresa estudada ndo contam com o0s

indicadores de MTBF e MTTR, portanto, optou-se por critérios mais qualitativos.
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CLASSE
® @] JAN
Risco potencial de . - -
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S ur;lcamc_:lieS::aqF:?;ado Risco Alto ou baixo descartado
Risco de Perdas, Risco alto Risco médio Risco baixo ou
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retrabalhos. retrabalhos retrabalhos
Tempeo de operagdo - . - . .o -
do equipamento 24h/dia 8 a 24h/dia = = 8h/dia
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Impacto no processo | Interrompe | Ndo interrompe |
IF durante falha do todo processo | processo, mas impacto
significativo

equipamento de produgdo gera perdas
I Maior gue Menor que
F | Troousncedefaha | gipihas | nkel | oifalha)
quip 02 meses 06 meses
M Tempeo médio de MTTR>2h 0.5h<MTTR<Zh MTTR<0,5h
reparo (MTTR) " ‘

K 7 Y
A B C
MANUTENCAD PLANEJADA

Figura 8 - Fluxograma ABC de criticidade.
Fonte: BARAN et al. 2011.

O modelo adaptado segue a légica da Figura 09.

Norma para Aprovagao

; = Itens de . .
Classificagao .. Nivel B Nivel C
Avaliacdo
Dependendo da quebra Ha problemas
S Seguranga para a area ou envolvidos em termos Nao ha problemas Nao ha problemas
de seguranga: Exploséo, Vazamento.
Qualidade - . Equipamentos de transporte de Nao apresenta influéncia na
. Equipamentos de transporte de carga . o P .
Q Rendimento de . produtos refrigerados, ragtes e q nem no r »
Material viva ovos de materiais
w Condigao de Trabalho Operagao continua de 24h Operagio de a1|:>2r|:)x|madamente Operagao ocasionalmente
. . Dependendo da quebra pode resultar | Dependendo da quebra pode Possuequmpe.:menm§ d?
D Perdas Ocasionais - - .. | reserva ou sao mais econémicos
em parada da produgao resultar em redugao da produgao .
consertados apos a quebra
Ha it d bra {1 |Ha d Lo b Quase nao ha paradas por
P Frequéncia de Quebra a multas paradas pof quehra a paradas ocasionals por quebra quebra (1 caso em mais de 15
caso em menos de 1 dia) (1 caso entre 1 dia a 15 dias) dias)
. . Tempo de reparo entre 1 diaa 3 | Tempo de reparo abaixo de 1
- Tempo de reparo acima de 3 dias. . . .
M Mantenabilidade Custo d ima R$ 3.000 dias. Custo de reparo entre R$| dia. Custo de reparo abaixo de
usto de reparo acima k3 5. 1500 a R$ 3000 R$ 1500

Figura 9 - Critérios de definicéo de Criticidade.
Fonte: Adaptado de Baran, 2011.

O fluxograma de decisdo da criticidade da frota da empresa estudada

segue o demonstrado na Figura 10.
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HNivel C

Nivel B

Figura 10 - Fluxograma ABC da criticidade da frota estudada.
Fonte: Adaptado de Baran, 2011.

Por meio de uma entrevista semiestruturada (em anexo) junto ao lider do
setor de manutencao da frota, levantou-se as informacdes referentes aos critérios
de definicdo do grau de criticidade demonstrados na Figura 9. Com estas
informagdes e com o fluxograma ABC (Figura 10) obteve-se o resultando exposto
na Figura 11.



60
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CRITICIDADE DA FROTA

Seguranga
Qualidade -
Rend. Material
Condigio de
Trabalho
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Frequéncia de
Mantenabilida

BAU
SILO RACAQ
CAMARA FRIA
CACAMBA
PINTAINHO
OUTROS
RECOLHA FRANGQ
GRANELEIRA
SUINO
CONTAINER
GRANELEIRA BITR
BITREM TANQUE
EMPILHADEIRA
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CAMIONETES UTIL
CACAMBA BITREM
17 PA CORREGADEIRA

Figura 11 - Criticidade da frota.
Fonte: Autor, 2013.
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O segundo ponto levantado por este trabalho, é que os dados referentes
aos implementos de camara fria, apenas eram atualizados quando o veiculo entrava
na oficina para realizar uma manutengdo corretiva, nunca em um abastecimento.
Sugeriu-se entdo a adocdo de um campo para dados de horimetro na ficha de
abastecimento dos postos de gasolina da empresa.

O terceiro ponto importante foi a estrutura do antigo relatério de
preventivas, que resulta do sistema, viu-se que o relatério continha uma minima
quantidade de dados, distribuidos de uma forma que dificultaria o trabalho destes
dados pela planilha da ferramenta desenvolvida. Os dados referentes ao veiculo
encontravam-se juntos com os dados das preventivas. Optou-se por uma nova
estruturagao deste relatério, como mostra Figura 12:

Onde: 1- cabecalho do relatério; 2- placa, e o cédigo do setor dentro da
empresa, que este se localiza; 3-codigo da preventiva; 4- descricdo da preventiva
correspondente ao codigo; 5- modelo; 6- data da ultima preventiva realizada; 7-
quilometragem ou horas de servigo que o veiculo se encontrava na data da ultima
preventiva realizada; 8- data a ser realizada a proxima preventiva (para aquelas
medidas por dia); 9- quilometragem ou horas de servico da proxima preventiva

(para aguelas medias em km ou hs).
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RELACAD DF VEICULOS COM PREVENTIVA A VENCIDAS

NRCOD  NREPLACA LAC DEP ALOCADO

NOME DO SERVICO

1007 ek HOTAM 302 102
rimocal 4 posstasctvicuso
108 TROCA OLow CFRTROS MOTOR
1000 AAA 1010 €38 O OM
2 TROCAR OLEO E FILTRD TRANSMICA
4 TROCAR FETRO DO MORAULICO(IM
56 TROCAR OLED MIDRAUUCO{EMPILAA
$7 VIR FILTAO § MANGULIRA 0O GA
59 CONFERIR CHAPA DESUZE GARFO
75 TROCAR OLLO DO DIF ERENCUALIIMP
208 TROCA OLEQ € FRTROS MOTOR
307 TROCAR FRTRO OF AR 51 NECESSA
1611 AAA 3011 060 316316 P
52 TROCAR OLEO £ FIRTHO TRANSMICA
56 TROCAR OLEQ MIDRAULICO|EMPILHA
71 TROCA OF OLEO DO STANDEYCUBO
304 TROCA OLEQ € FRLTROS MOTOR
307 TROCAR FRTRO OF AR 3£ NICESSA
1018 AAA 1018 072 208208 P
52 TROCAR OLED £ FITRO TRANSMICA
56 TROCAR OLEQ MIDRAVUCO(EMPILHA
71 TROCA OF OLEO DOS STANDEV[CUBO
104 TROCA OLEO £ FILTROS MOTOR
307 TROCAR FRTRO DF AR S NECESSA
1008 AAA B0 001 07607 E

MOCELO
ULT.TROCA

PR CCAT 9201

MPILHAD STHIL

A CAR FIA 1500

ACAR FIATFRI2

AMPILMAD STHIL

W/11/2082
A/10/2012

o508/ 2011
osvoa/2001
©5/05/2011
03/03/2011
os/0s/2011
oV08/2008
2/11/2012
20/13/2082

20/18/2002
20132012
010012
Wi
/102002

ox/0/3012
02/07/2012
02/07/2012
or/08/2012
02/07/2012

7

763

2019
2.832.00
2832.00
2.832,00
1.222.00
2832.00

4808

or.PRd

KMLTROCA

2400.%
29470
27,30
2400
2440
294729

o o0o0o00

353200
3312.00
183200
142,00
1022,00

Figura 12 - Antiga estrutura fisica do relatério de preventivas.
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O novo modelo de relatério, além de uma nova estrutura fisica, teve

alguns dados extras inseridos. Para fim de visualizagéo, este relatério sera dividido

em duas partes. A primeira parte do relatério, demonstrada na Figura 13, é

relacionada a dados gerais do veiculo.

Onde: 1- marca; 2- modelo; 3- ano; 4- placa; 5- tipo; 6- classe; 7- codigo

do setor dentro da empresa, que este se localiza; 8- descri¢cdo deste local.

g L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001
MB L1418 EL 2001

Mﬂrca‘ Modelo‘ Ano ‘Dlacal Tipo | Classe
1 4 5 6

I7r:-cal hénme do departamento

AAY3529 FINTAINHO
AAY3529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO
AAY9529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO
AAY9529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO
AAY9529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO
AAY9529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO
AAY9529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO
AAY9529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO
AAY9529 PINTAINHO
AAYS3529 PINTAINHO

TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO
TOCO

252
252
252
252
252
252
252
252
252
252
252
252
252
252
252
252
252

MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES
MATRIZEIRO TRANSPORTES

Figura 13 - Novo relatdrio de preventivas. Parte 01: Dados gerais do veiculo.
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A segunda parte do relatério, demonstrada na figura 14, é relacionada a
dados da respectiva preventiva. A logica do sistema da empresa nao diferencia
quildmetros rodados e horas de servico, portanto, as duas informac¢des encontram-
se ha mesma coluna, o que diferencia estas informacgdes, € a adicdo de uma coluna
com o titulo de “un” (unidade), que sera representada por um KM caso a preventiva
seja metida em quildbmetros rodados, ou HS caso esta seja medida em horas de
servico.

Onde: 1- cbédigo da preventiva; 2- descricdo da preventiva; 3- preventiva
destinada a equipamento de refrigeracdo; 4- nUmero de dias para vencimento das
preventivas (aquelas as quais possuem seus intervalos entre preventivas medidas
em dias pelo fabricante); 5- quilometragem ou horas de servico das preventivas
(aquelas as quais possuem seus intervalos entre preventivas medidas em
quildmetros rodados — km — ou horas de servigco — hs — pelo fabricante); 6- unidade
que diferencia quildbmetros rodados de horas de servigo; 7- data quilometragem do
altimo abastecimento realizado; 8- quilometragem do veiculo no dltimo
abastecimento; 9- data da ultima preventiva realizada, respectivamente; 10-
quilometragem do veiculo na data da ultima preventiva realizada, respectivamente
11- quilometragem da proxima preventiva; 12- data da proxima preventiva; 13-

Criticidade (grau de importancia); 14: Horimetro de abastecimento.

T :
Coding| - Descri~*240 servigo | reffimo2=n40 nr.di"'|"'\ﬂ,tr""‘ _6 Utt "““'ecimento""“ ~hugl|dt ¥ nreventiva km “"~'entiva|' '''' oximalds' "roxw'ma|""“"idade h===airg afual
(1) 2 3 4 ' 5 7‘ 8 9 10 1 12 13 14

§ BICOS INJETORES ] 50000 KM joy21 57 24/07/2009 44132 U A ]

7 UNIDADES INJETORAS 0 8000 KM JULTE] 757 /07/2009 44132 410 A ]

u SISTEMA DE SUSPENCAD 0 30000 ] LT T597 /R T5H0L 765601 A 0

18 REGULAR VALVULAS 0 50000 XM JUTE] 73597 /07/2009 4132 T A ]

il SISTEMA DE AREFECIMENTO 0 50000 KM 17foy/2013 8597 24/07/2009 f4132 a1 A ]

] CARDAN € CRUZETAS 0 30000 KM 17foy203 T597 17/o/2013 TI5% T685% A 0

k3 SISTEMA DE FREIOS 0 30000 KM 17foyf013 738557 11/10/2012 T48%6 754856 A 0

B SISTEMA DE DIRECAQ 0 30000 KM 1ifoyf2013 138597 Hfofnn T5 755380 A 0

® CUBOS DIANTEIRS 0 50000 ] T 57 wom/an TN it} A 0

50 PALHETA LIMPADOR PARA-BRISA 35 0 KM SUTE] 757 1oL/ A5 [} /012014 4 ]

6 AUNHAMENTO,BALANCEAMENTO,RODI 0 30000 KM JULTE] T597 03/08/2011 8136 1% A ]

n ALAY.MARCHA E TRAMBULADOR 0 30000 KM nfoya13 897 03082011 8136 T3 A 0

n CORREIAS £ ESTICADOR 0 30000 XM JULTE] 738597 o5f0r/a0n 872 700872 A 0

10 LUBRIF SISTEMA SUSPENCAQ 0 5000 KM 17foy/2013 597 24/07/2009 f4132 913 A ]

1 TROCA OLEQ € FILTROS MOTOR 0 15000 ™ 1foy/2013 597 15/12/2012 TN T8 A 0

105 TROCAOLEOSISTEMA TRANSMICAD ] 50000 KM JULTE] 57 /07/2009 54132 MmN A ]

1% SISTEMA SINALIZACAD § 0 M JUTE] 7597 24/07/2009 0 0 01/08/2009 A 0

Figura 14 - Novo relatorio de preventivas. Parte 02: Dados das preventivas do veiculo.

Para a quilometragem da proxima preventiva e a data da proxima

preventiva, o préprio sistema da empresa faz o calculo deste valor, somando a
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quilometragem ou data da Ultima preventiva realizada a quilometragem ou data
prescrita pelo fabricante. Apenas caminhfes camaras-frias e maquinarios moveis
possuem horimetro de abastecimento.

A Figura 15 demonstra a estrutura completa do relatério, nesta figura,
ambas as partes exemplificadas anteriormente estdo representadas pelos nimeros

circulados.

Marca Modelo | Ano |Placa| Tipo | Classe | Local | Nome do departamento [Codigo| Descrigdo do servigo 30{nrdias| KM roca| un | Ul abastecimento) km atualldt utima preventiva km preventiva km proximal data proximal Cricidade horimetro atal

PORTES § BICO: 0 0000 w J/ 7551 2077208 i

/v

% 8 0 o

Figura 15 - Estrutura completa do novo relatério.

Por ultimo, notou-se que dados de horimetros ndo eram recolhidos no
abastecimento, apenas em manutencdes. Sugeriu-se a cobranca destes dados no
ato do abastecimento, para que os mesmo fossem sempre atualizados no sistema,

tal qual, é a quilometragem.

4.3. 32 ETAPA: ESTRUTURACAO DA FERRAMENTA

Para estruturacdo da ferramenta, seguiu-se oito passos. O primeiro é a
decisdo do software a ser usado para trabalhar os dados gerados pelo sistema,
optando-se pelo Microsoft Office Excel®, programa de planilhas eletrbnicas, escrito
e produzido pela empresa norte americana Microsoft Corporation. Segundo Campos
e Belhot (1994), as planilhas eletrbnicas ainda sdo a ferramenta mais usada na
programacao, seja de manutencéo ou de producdo. Mesmo quando se tem um bom
software de manutencao que permita programar as atividades, ainda se encontram
planilhas auxiliares para programacéo. As planilhas tém a restricdo de ndo serem
um banco de dados para armazenar informacdes necessitando cuidado do usuario

na hora de salvar e armazenar as suas atualizacdes. Também ndo se comunica
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com a gestdo do estoque e ndo permite fazer a listagem de precedentes na
execucdo de uma tarefa. A planilha tem a vantagem de ser flexivel e nelas é
possivel calcular a capacidade para atender a lista de tarefas.

O segundo passo foi levantar excecoes, tais quais, veiculo que néo sao
mais utilizados, ou ainda ndo foram destinados & venda ou ao descarte, ou
preventivas que nd&o sao prioridades e que podem ser realizadas a qualquer
momento pela oficina, ndo havendo a necessidade de trazer os veiculos para
oficina, apenas para realizar tais preventivas. Uma aba de cadastros para tais

situacgOes foi inserida na ferramenta (Figura 16).

PLANEJAMENTO SEMANAL

Nome Prev.

0% LUERIF SIS TEMA SUSFENCAD
s TROCA DLEC SIETEMA TRARSMICAD
e SISTEMA SiALIZACAD

i TROCA OLED D& Caike GiFERERICTAL

PLACA

AAI5405
ALI5403
ABVET
AEITE]
AGYT269
AGWSIES
AGKD92N
AHPS0S?
AlK 412

BPBERT

REL

Figura 16 - Aba de cadastro de excecoes.

A ferramenta ao fazer a analise dos dados inseridos, ignorara as
excecOes cadastradas nesta aba.

O terceiro passo foi criar abas que tem por objetivo a inser¢cdo dos
respectivos relatdrios utilizados para realizar a programagdo semanal de
preventivas, e a abas para relatérios com dados de localizacdo e destino do veiculo
programado, identificados no levantamento de inputs e outputs do sistema. Como

mostra a Figura 17.
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PLANEJAMENTO SEMANAL

Nome Prewv. FLACA

LUERIF SISTEMA SUSPENCAD ALISINGS
ARIS40S

SISTEMA SINALIZACAD
TROCA DLED DA CAIRA DI EFENCIAL

AHPS50S!
AICTHE

ALDEMT
ALISEZ0

EHDEE!

EFEE54]

MLELE MANUAL
Figura 17 - Abas de insercéo d

ios

Nas abas em verde, é necessario inserir os relatorios referentes a
programacao semanal das preventivas (relatorio de preventivas, relatérios de
cargas da logistica e relatorio de roteirizacéo). Na primeira aba em verde insere-se
o relatério de preventivas do sistema, que sera a matriz da programacgdo, nas outras
duas abas seguintes e de mesma cor, insere-se o relatdrio de cargas da logistica e
o roteirizador respectivamente, assim a ferramenta indicara dados de suporte, como
localizacdo e destino do veiculo. Na aba em amarelo insere-se o relatério de
preventivas da semana seguinte, para levantar a quantidade de preventivas
programadas que foram realizadas. As preventivas que nédo puderem ser atendidas,
a ferramenta soma aquelas que ndo puderam ser programadas, montando o
“backlog” das atividades. Backlog é o termo utilizado para acumulo de trabalho.

Com a base nos itens levantados na 22 etapa deste trabalho, identificou-
se a base da entrada dos dados da ferramenta, que seriam as informacdes
provenientes dos abastecimentos e das entradas dos veiculos ha manutencgéao.

Com as informacdes do relatério de datas e quilometragens provindas do
ultimo abastecimento e da ultima manutencéo preventiva realizada, no quarto passo
viu-se ser possivel gerar uma forma simples de prever os dias faltantes para o
vencimento de cada preventiva do veiculo individualmente.

Gerando uma média simples, a ferramenta calcula a quantidade de
quildbmetros que o veiculo rodou entre as datas de abastecimento e Ultima

preventiva. A cada abastecimento do veiculo, uma nova média é feita pela
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ferramenta. A equacgéo é simples.

M = KUA — KP / DUA — DP (1)

Em que:
a) M = Média de quildbmetros rodados por dia;
b) DUA = Data do ultimo abastecimento;
c) KUA = quilometragem ou horimetro no ultimo abastecimento;
d) DP = Data da ultima preventiva;

e) KP = Quilometragem ou horimetro na ultima preventiva.

A equacado (1) cria uma média, levando em consideracdo que DUA é
sempre superior a DP, portanto, a programacao da ferramenta, ignora casos
contrarios, até que o veiculo efetue um novo abastecimento posterior a preventiva.
Como alguns destes dados, sdo inseridos por pessoas, considera-se também o
fator de erros, em gque pode ocorrer a entrada de dados errados, originando uma
média negativa. Quando a média for negativa, a ferramenta também ignora a
informacdo gerada, até que o dado correto seja inserido em um novo
abastecimento. Outra situacdo que pode gerar uma divergéncia na média de
rodagem, é o fato de DUA e DP serem proximas, o que resulta em uma média de
rodagem muito baixa. Caso haja alguma divergéncia que resulte em uma média de
rodagem muito baixa (inferior a 5 km/dia) ou muito alta (superior a 1000 km/dia) a
ferramenta também ignora tais situacdes, até que um novo abastecimento seja
realizado com a entrada dos dados corretamente. Tais valores foram levantados
com a equipe de manutentores da oficina.

Para as preventivas que sdo medidas em dias, o proprio sistema da
empresa ja calcula a respectiva data de realizacdo da preventiva, a ferramenta
apenas faz o calculo de quantos dias restam para chegar nesta data.

Com uma média de rodagem por dia, com a quilometragem para a
proxima realizagcdo da respectiva preventiva medida pelo préprio sistema da
empresa e com o0s limites prescritos pelo fabricante, consegue-se prever em
guantos dias um veiculo levara para atingir o limite de quildmetros indicados.

Também com uma férmula simples.
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D = (KPP-KUA) / M ()

Em que:
a) D = Dias para a proxima preventiva,
b) KUA = Quilometragem ou horimetro do ultimo abastecimento;
c) KPP = Quilometragem ou horimentro na proxima preventiva;

d) M = Média de quildmetros rodados por dia.

Tendo uma base da média de quantos dias faltam para cada preventiva
do veiculo, o quinto passo, é agrupar estas preventivas para melhor visualizacao.
Para isso elabora-se uma forma de agrupar tais informacdes, denominada “range”.

O range é constituido pela comparacédo e o agrupamento dos dias para a
préxima preventiva por veiculos, calculados anteriormente. Comparando as placas
dos veiculos e seus respectivos dias para a proxima preventiva, inserindo um novo
campo na planilha, neste estara o menor dia para a proxima preventiva de todo o
grupo de preventivas do veiculo, ou seja, todas as preventivas do veiculo estédo
agrupadas de acordo com aquela que estd mais préxima de vencer, ou a mais
tempo vencida.

N&o é possivel realizar este passo com uma férmula simples, por tanto, é
necessario utilizar a ferramenta de programacao (macros) do Microsof Excel®.

A funcionalidade dessa estrutura da ferramenta é simples, o software faz
uma comparacao das células das placas do veiculo, e enquanto estas placas foram
iguais, o software compara as células que foram calculadas os dias restantes para a
proxima preventiva (D), selecionando o menor valor de um veiculo e inserindo esse
valor nas células respectivas, formando uma nova coluna de dados. A figura 18

mostra a programacéo usada:
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Worksheets ("FR 1091 (PLANO)"™).Activate
Worksheets ("FR 1091 (PLANO)"™).Range ("AA2:AAR20000").S5elect

Selection.ClearContents

Do While (Worksheets("FR 1091 (PLANO)").Cells(numl, 1) <> "")
num2 = numl

X = Worksheets("FR 1081 (PLANQ)"™).Cells(numl, 26€)
Do While (Worksheets("FR 1091 (PLANOC)"™).Cells(num2, 4) = Worksheets("FR 10591 (PLANQ)").Cells(numz + 1, 4))
If (Worksheets("FR 1091 (PLANC)").Cells(num2 + 26) < %) Then

x = Worksheets("FR 1091 (PLANC)").Cells(num2 + 1, 26)
End If

num2 = num2 + 1

Loop

num3 = n

Do While 13 <= num2)

Worksheets ("FR 1091 (PLANQ) ") .Cells(num3, 27) = x
num3 = num3 + 1

Loop

numl = numZ + 1

Loop

Figura 18 - Estrutura da programac¢ao do campo “range”.

Na Figura 19 para melhor visualizacdo, selecionou-se apenas alguns

dados do relatério, a fim de exemplificar graficamente a légica do range. Onde: 1-

coluna de placas; 2- coluna de dias para proxima preventiva; 3- coluna do range.

Placz 1 po Classe Codigo Descrigio do servigo Criticidade |l med. Kmrodado di 2 a l:gcixima.Preven‘ 3 Range
AAYSS. PINTAINHO TOCO 6 BICOS INJETORES A 74,21 \;?D,lz’.: -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 7 UNIDADES INJETORAS A 74,21 1. 61 -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 11 SISTEMA DE SUSPENCAQ A 34,44 T 9 -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 13 REGULAR VALVULAS A 74,21 - Bt -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 21 SISTEMA DE AREFECIMENTO A 74,21 -60,17 -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 26 SISTEMA DE FREIOS A 38,17 637,95 -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 23 SISTEMA DE DIRECAQ A 40,30 416,45 -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 29 CUBOS DIANTEIROS A 36,59 1462,78 -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 66 ALINHAMENTO,BALANCEAMENTQ,RODI A 55,90 9,64 -60,17
AAYS529 PINTAINHO TOCO 72 ALAV.MARCHA ETRAMEULADOR A 55,90 9,64 -60,17
AA‘(QSEB,‘PINTAINHO TOCO 77 CORREIAS EESTICADOR A 39,41 565,21 -60,17
AAYS529 I’!NTAINHO TOCO 104 TROCA OLEQ EFILTROS MOTOR A 33,76 411,32 -60,17
glOSEED'.oSILO RACAQ TOCO 5 BOMBA INJETORA B 313,17 118,32 -28,72
AIééS‘B’D SILO RACAD TOCO 6 BICOS INJETORES B 313,17 86,38 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 11 SISTEMA DE SUSPENCAQ B 356,10 43,25 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 13 REGULAR VALVULAS B 313,17 86,38 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 21 SISTEMA DE AREFECIMENTO B 337,18 190,92 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 23 CARDAN E CRUZETAS B 337,18 12,97 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 26 SISTEMA DE FREIOS B 303,50 88,85 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 23 SISTEMA DE DIRECAQ B 303,50 ‘Sﬁ.ﬁ. -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 29 CUBOS DIANTEIROS B 315,32 ':;%S,T.Z.: -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 66 ALINHAMENTO,BALANCEAMENTO,RODI B 366,18 3 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 72 ALAV.MARCHA ETRAMEULADOR B 303,50 8 -28,72
AIOBB30  SILO RACAO TOCO 77 CORREIAS EESTICADOR B 206,22 12 -28,72

Figura 19 - Visualizacdo gréafica da l6gica do range.

Com um padrdo de agrupamento, que impeca as placas de

se
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misturarem entre si no momento de originar os resultados, é possivel classificar
todos os veiculos e suas preventivas por alguns critérios de importancia. O sexto
passo € selecionar tais critérios, primeiro critério escolhido foi o tipo de veiculo, pois
esta informacéo liga a criticidade ao local onde este veiculo esta cadastrado. O
segundo critério € o range em que a classificacdo € do menor range ao maior. Por
fim o terceiro critério € a placa, para agrupar os veiculos de tipos e ranges iguais
entre si primeiramente.

O sétimo passo esta na configuracdo da estrutura fisica da ferramenta.
As Figuras 20 e 21 ilustram tal estrutura.

Na Figura 20: 1- botdo de ativacdo da ferramenta; 2- selecdo da
criticidade; 3- botdo de ativacdo da selecdo rapida de dados; 4- campo selecédo de
selecédo do range; 5- backlog; 6- botdo de ativacdo de uma versédo para impressao;
7- campo de dados.

PROGRAMACAO SEMANAL DE PREVENTIVAS

'ticidade M‘B o Range
FILTRAR &8 GRSAO

C o SERVIGOS ATENDIDOS: IMPRES.

N/A BACKLOG (QNTD DE SERVICOS) 92

CLASSE DEPARTAMENTO COD. I]ES(R(;E\D DO SERVICO CRIT. MED.K VENC. PREV
CAMARAFRIA {TOCO FROTA PROPRIA B
"""""" CAMARAFRIA EAVALD FROTAPROFRIA ]
CAMARAFRIA TCAVALD FRCTAPAOPAIA ]
ADF1031 {CAMARAFRIA CAVALD FROTAPAOPRIA B
ADF1031 [CAMARAFRIA TCAVALD FROTA PAOPAIA TWHAVERNTC BALANCEAMENTO ACDI ]
ADF1031 CAMARAFRIA CAVALD FROTAPAOPRIA AUMARCHAE TRAMBULADCR ]
AJ0Z623 [CAMARBFAIATCARRETA COM EFROTA PROPAIA BISISTEMA OE FREIOS B
AlKE2EE CAMARAFRIA TOCD FROTAPAOPAIA SISTEMA DE SUSPENCAD B
AIKEZEE [CAMARBFRIA TOCD FROTAFROPRIA SISTEMA DF AREFECIMENTO B | 13385
AlKS2EE CAMARAFRIA  (TOCD FROTAPAOPAIA 23/ CARDANE CAUZETAS B
AlKE286 [CAMARAFRIA TOCD FROTAPROPRIA 26 SISTEMA DE FREIDS, 7 B
BiKEZEE CAMARAFAIA  (TOCO FROTAPAOPAIA 281 SisTEMA D DIRECAD B
AlKG2EE (CAMARAFRIA TOCD FROTAPAOPRAIA 50 PALHETA LIMPADOR PARA-BFISA B
AKEZEE [CAMARAFRIA T ITOCD FROTA PAOPRIA 6 ALINHAMERTO BALANCEAMENT O ROOI :B
Alka2EE CAMARAFRIA T TOCD FROTAPACPAIA T2/ ALAV.MARCHAE TRAMBULADCR ]
BIKBZEE [CAMARBFAIATTOCD FROTAPROPRIE T CORREIAS EESTICADDR B
AlK32EE CAMARAFRIA TOCO FRCOTAPACPAIA 104; TROCA DLEQE FILTROS MOTOR ]
ATGO6SS CAMARAFRIA  TRLCK FROTAFROPAIA 33 REVISADDE VEICULOS EN GARANTI B | 3573 4097
ATCOBSS  CAMARAF A& TRUCK FROTAPAOPAIA BB} ALINAAMENTO BEALANCEAMENTO,AODI B
ATISB13 [CAMARAFRIA  CAVALD FROTAPEOFFIA 33 REVISAD DE VEICULOS EM GARANTI ]
] RELATORIO PREVENTIVAS AFREOSINPIENG) LG 0361  ROTEIRIZADORY” FR 1051 (REAL) (]

Figura 20 - Estrutura de exibicdo dos dados filtrados pela ferramenta.

Na Figura 21: 1- cabecalho de data; 2- localizador do veiculo; 3-

programacao semanal; 4- planos realizados.
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19,'2/130

25/2/13
LOCALZAGAO
DESTINO DATA SAIDA MOTORISTA LOCALIZAGAO ATUAL  19-fev 20-fev 21-fey V fev 9-fey 0-Te! 23-fev 24-fev 25-fev
‘GUARAPUAVA 16/02/2013 MARCOS RODRIGUES DE OLIVEIRA. " MEDIANEIRA
LONDRINA 16/02/2013 SEBASTIAO FROES f vorreie. D L [ | 1B
SANTA CRUZ DOSUL waffand, 2 RODRIGO DE SOUZA i GUARAPUAVA 3 | 4
RIO DE JANEIRO 15/02/2013 JOAD CARLOS GOMES AMORIM r RIO DE JANEIRO | [
RIO DE JANEIRO 15/02/2013 JOAO CARLOS GOMESAMORIM | RIO DE JANEIRO . |
GUABIRUBA 0sf02/203 JOSE VANDERLEISOARES DOAMARA | MEDLANEIRA | |
‘GUABIRUBA 09/02/2013 JOSE VANDERLEI SOARES DO AMARA r MEDIANEIRA
JACAREI 18/02/2013 CARLOS ERNESTO KLEIN | AGUAS DE SANTA BAREA | -
JACARE 18/02/2013 CARLOS ERNESTO KLEIN T Aouas DE sanTa aiREL |
RIODOSUL 15/02/2013 LUIZ CARLOS DUPONT i PETROLANDIA | -
sC 15/02/2013 MARCOS LUIZ SITTA f MATELENDIA T " | T e
VANDERUNG RIBEIRG DOSSANTOS | MATELENDIA

Figura 21 - Estrutura de localizagéo e programacéo de preventivas da ferramenta.

O oitavo e ultimo passo, constitui-se em criar uma forma de levantar a
guantidade de dados ignorados pela ferramenta, para orientar o setor da oficina em
como e onde resolver os problemas identificados.

Com a visualizacdo destas falhas, a oficina pode ter ciéncia de que
algumas placas estdo sendo ignoradas, podendo solucionar o problema, a fim de
que esta placa entre na proxima programacao. A Figura 22 demonstra a estrutura
desse indicador. Onde: 1- dados gerais dos veiculos (quantidade e quantidade com
falhas); 2- dados gerais das falhas de informacdes no sistema (quantidade de
preventivas, motivo das falhas, total de preventivas com falhas); 3- contador de
excecoes; 4- indicador de veiculos com falhas em porcentagem; 5- indicador de

preventivas com falhas em porcentagem.
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S. PRODAGRICOLAS
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UIRSH . TRANSPORTES
GERENTE DE UNIDADE
UIRMED-GERENCIA
DiV. PECUARIA

WIA - AREA TRANSP REC AVES.

'OPERACIONAL
DiV. DE FORNECIMENTO

D_PROD AGR MANUT

LOCACAQ DE VEICULOS-LOGISTICA
DIV DE ALNENTOS E COMPRAS |

- TAIPU
| UTN- TRATAMENTO MADERA |
CENTRAL DE ABASTECIMENTO

5 _ADMFINANCEIRD

S. SUPERMERCADO

UIRSH - ADMINISTRA

SETOR DE POSTOS
D.PROD AGRICOLAS E M
UTL-UNIDADE TECNOLOGIA LAR

UIA - GERENTE

UPL - UNIDADE PROD. LEITOES

UIA - AREA PATIO

UIE . ADMINISTRATIVO

UPS - UNIDADE PROD.DE SEMEN

HAQ REALZARAM AS | DATA LLT. ABAST. IGUAL
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PREVENTIVAS |  DATADA LT, PREV.
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Figura 22 - Indicador de falhas de dados no sistema por setor da empresa.
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Com a ferramenta estruturada, observa-se ser possivel a antecipacao

total das preventivas, possibilitando ao responsavel do setor mecanico programar

os servicos da forma que melhor corresponder as necessidades do setor. Porém

para que isso seja possivel, é necessario, que os dados de quilometragens, horas

de servico e datas entrem de forma confiavel no sistema, tanto no ato do

abastecimento, quanto nas realizagfes de preventivas.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Percebeu-se que mesmo a empresa possuindo as informacfes em seu
banco de dados necessérias para programar servicos de preventivas de seus
veiculos, estes eram realizados juntamente com manutencgdes corretivas, que talvez
pudessem ser evitadas. O sistema de informacdes ndo proporcionava a
dinamicidade de uma ferramenta elaborada, além de n&o possuir um layout
planejado para isso, o que dificulta uma atividade de programacéo de preventivas.
Sem um material de apoio baseado em planilhas, a empresa teria a opgédo de ou
mudar a estrutura de seu sistema de informacdo ou despender do tempo de um
colaborador, apenas para fazer os levantamentos dos vencimentos préximos.

Comparando uma gestdo de preventivas baseada em relatérios, com
uma gestao de preventivas baseada em uma ferramenta de selegéo de dados, nota-
se a diferenca na facilidade de se programar servicos, visto que a quantidade de
dados é muito menor, aliado ao fato, de que o programador tem a vantagem de
selecionar quesitos que satisfazem um padréo de escolha de dados.

A eficiéncia global em uma empresa que opera com frotas de veiculos
esta vinculada ao desempenho da equipe de manutencdo nas tarefas de
planejamento, organizacdo e execucdo das atividades da oficina. E objetivo do
plano de manutencdo reduzir as interrupcdes aleatérias no funcionamento das
maquinas que executam 0s servicos. Assim, um programa de manutencao
preventiva deve ser elaborado a partir de um minucioso estudo de cada peca ou
parte principal dos veiculos. (CAMPOS E BELHOT, 1994).

Identificou-se a caréncia de uma informacao que classificasse a frota da
empresa de acordo com a importancia que cada tipo de veiculo tem para os
processos em geral. Com o uso de uma metodologia adaptada, permitiu-se ao setor
oficina poder direcionar prioridades aqueles veiculos que sao vitais ao processo
como um todo. Tratando-se de uma agroinddstria, esses veiculos em sua maioria,
transportam carga viva ou materiais pereciveis.

Por ultimo, percebe-se a falta de indicadores que fornecam informacdes
referentes ao desempenho do setor da oficina, mas principalmente que fornecam
informacdes referentes ao desempenho individual de cada veiculo. O levantamento

de tais indicadores pode ser alvo de um futuro trabalho dentro da empresa, ja que
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iISSO ndo era o objetivo deste.

Os principais indicadores individuais sugeridos por este trabalho seriam o
indicador de Tempo Médio entre Falhas (MTBF) e o Tempo Médio de Reparo
(MTTR), ambos os indicadores forneceriam informacdes referentes ao
desenvolvimento do setor da oficina e informagdes a respeito do desempenho da
frota.

Para atingir seus objetivos, a organizacdo precisa aplicar
adequadamente 0s seus recursos produtivos, evitando o improviso. E necessario
planejar antecipadamente e controlar adequadamente para obter a maxima
utilizacdo dos recursos e prestar o melhor nivel de servico ao cliente. Isto é, é
preciso gerenciar com eficiéncia (utilizacdo adequada dos recursos), dentro de
padrées estabelecidos de eficacia (grau de sucesso na busca em atingir os
objetivos) (CAMPOS E BELHOT, 1994).
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APENDICE

Entrevista semiestruturada aplicada ao responsavel da manutencdo de
frota da empresa estuda, com o objetivo de levantar dados para normalizacéo da

Criticidade dos veiculos.

Tipo de Veiculo:

a) No quesito Seguranca:
-Dependendo da quebra, h& problemas para a area ou envolvidos em

termos de seguranca: Explosédo, Vazamento, etc.?

b) No quesito Qualidade e Rendimento do Material:
-Equipamentos de transporte de carga viva?
-Equipamentos de transporte de produtos refrigerados, racdes e ovos?

-N&o apresenta influéncia na qualidade nem no rendimento de materiais?

c) No quesito Condi¢cao de Trabalho:
-Operacéao continua de 24h?
-Operacéao de aproximadamente 12h?

-Operacéo ocasionalmente?

d) No quesito Perdas Ocasionais:

-Dependendo da quebra pode resultar em parada da producao?

-Dependendo da quebra pode resultar em reducéo da producéo?
-Possuem equipamentos de reserva ou sao mais econdmicos

consertados apés a quebra?

e) No quesito Frequéncia de Quebra:
-H& muitas paradas por quebra (1 caso em menos de 1 dia)?
-H& paradas ocasionais por quebra (1 caso entre 1 dia a 15 dias)?

-Quase nao ha paradas por quebra (1 caso em mais de 15 dias)?
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f) No quesito Mantenabilidade:
-Tempo de reparo acima de 3 dias. Custo de reparo acima R$ 3.000?
-Tempo de reparo entre 1 dia a 3 dias. Custo de reparo entre R$
1500 a R$ 30007
-Tempo de reparo abaixo de 1 dia. Custo de reparo abaixo de R$ 15007



