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RESUMO

A gestdo eficaz da manutencdo desempenha um papel vital na industria, visando
otimizar a produtividade e minimizar os custos operacionais. Este trabalho tem como
objetivo estudar e explorar os melhores métodos e estratégias de gestdo de
manutencdo, culminando no desenvolvimento de um guia de procedimentos
estratégicos, com a funcdo de auxiliar profissionais da area, buscando aumentar a
efetividade das operacbes de manutencdo, economizando tempo na resolugcao de
problemas. A adaptacédo das praticas de manutencdo as mudangas tecnologicas €
crucial, dada sua influéncia na eficiéncia operacional e competitividade das
organizagbes. Portanto, este trabalho se justifica pela necessidade de fornecer
ferramentas que auxiliem de maneira estratégica na gestdo de manutencéo,
impactando positivamente a eficiéncia operacional, a constante atualizagéo

profissional e o desempenho econdmico das empresas.

Palavras-chave: Manutencgao; Eficiéncia operacional; Procedimentos estratégicos.



ABSTRACT

Effective maintenance management plays a vital role in the industry, aiming to optimize
productivity and minimize operational costs. This work seeks to study and explore the
best methods and strategies for maintenance management, culminating in the
development of a practical guide of strategic procedures. The goal is to assist
professionals in the field by increasing the effectiveness of maintenance operations
and saving time in problem-solving. Adapting maintenance practices to technological
changes is crucial, given their influence on operational efficiency and organizational
competitiveness. Therefore, this work is justified by the need to provide tools that
strategically assist in maintenance management, positively impacting operational
efficiency, continuous professional development, and the economic performance of
companies.

Keywords: Maintenance; Operational Efficiency; Strategic Procedures.
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1 INTRODUGAO

A globalizagado impacta de forma exponencial todas as areas da sociedade e
o0 ambiente industrial ndo é exceg¢ao. Com a competitividade crescente do mercado e
a busca constante por eficiéncia na producéo, as empresas estdo concentradas em
melhorar seus sistemas de produgao para valorizar seus produtos e servigos, reduzir
custos e assim, aumentar a produtividade e os lucros (SANTOS, 2021).

A manutencdo desempenha um papel crucial na industria, visando
primariamente otimizar a produtividade. Quando um equipamento falha em operar
conforme necessario, isso pode prejudicar a produgdo e frustrar os objetivos da
empresa. Portanto, o propdsito da manutengao € preservar tanto o sistema quanto as
funcionalidades do produto ao longo de seu ciclo de vida. Para alcangar o melhor
desempenho global da empresa, € essencial selecionar estratégias, métodos e
procedimentos adequados para a execucao eficaz das atividades de manutencéao
(FARIA, QUELHAS, 2022).

O Planejamento e Controle da Manutencao (PCM) desempenha um papel
crucial na gestdo empresarial, concentrando-se na coordenagdo de todas as
atividades de manutencao necessarias. Isso inclui identificar as areas que requerem
intervencao imediata, programar paradas de forma estratégica e muito mais. Portanto,
o PCM tem a responsabilidade de compreender as necessidades de manutencao,
garantir sua execugao no momento apropriado e supervisionar todos os processos
associados ao tema (CONCEICAO, 2021).

Segundo Kardec e Nascif (2009, p. 9):

“A Manutengéo existe para que ndo haja manutengdo; estamos falando da
manutengéo corretiva ndo planejada. Isto parece paradoxal a primeira vista,
mas, numa visdo mais aprofundada, vemos que o trabalho da manutencao
esta sendo enobrecido onde, cada vez mais, o pessoal da area precisa estar
qualificado e equipado para evitar falhas e nao para corrigi-las”.

Este trabalho tem como objetivo principal estudar e explorar os melhores
métodos e estratégias de gestdo de manutengédo, desenvolvendo um guia de
procedimentos estratégicos para profissionais da area de manuten¢ado no chao de

fabrica.
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1.1 Justificativa

A gestdo de manutencdo desempenha um papel crucial em ambientes
industriais, onde a confiabilidade e a eficiéncia operacional dos equipamentos séo
fatores determinantes para o sucesso de uma organizagao. Nesse contexto, o ritmo
acelerado das mudangas tecnologicas torna a gestdo de manutencdo mais
desafiadora, visto que mudangas no cenario tecnoldgico impactam em alteragdes no
processo industrial e consequentemente na forma de manutencéo.

Para Kardec e Nascif (2009), manutencgao significa garantir a confiabilidade e
disponibilidade da fungdo dos equipamentos e instalagdes de tal forma que possa
atender um processo de produgéo ou de servigo, prevalecendo a seguranga, 0 meio
ambiente e custos adequados.

A justificativa para este trabalho é a busca de gerar mecanismos de facilitagéo
para tomada de decisbes na gestdo de manutengcdo em ambientes industriais,
influenciando positivamente nos seguintes pontos:

Importancia Estratégica: Em um cenario altamente competitivo, as
organizacgdes precisam maximizar a eficiéncia operacional e minimizar os custos. Uma
gestdo de manutencao eficaz, baseada em estratégias eficientes, resulta em
vantagens competitivas a nivel estratégico, impactando para empresa um ponto
diferencial no mercado.

Necessidade de Atualizagdo Constante: A evolucéo continua da tecnologia
e das praticas industriais exige que profissionais de manutencao estejam atualizados
com as melhores praticas e métodos mais recentes, esse investimento € essencial
para que ocorram tomadas de decisdes baseadas em circunstancias atuais.

Impacto Econémico: Uma manutencao inadequada ou ineficaz pode resultar
em altos custos de reparo, tempo de inatividade ndo planejado e perda de producgao.
Portanto, estratégias de gestao de manutencao bem definidas podem ter um impacto

significativo na economia da empresa.
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1.2 Objetivos

Os objetivos do presente trabalho sao divididos em objetivo geral e objetivos

especificos, descritos nas sec¢des 1.2.1 e 1.2.2, respectivamente.

1.2.1 Objetivo geral

Desenvolver um guia de procedimentos estratégicos para a gestdo da
manutencdo voltado para o chdo de fabrica, facilitando a compreensdo dos

colaboradores, maximizando a eficiéncia e os resultados produtivos.

1.2.2 Objetivos especificos

* Realizar uma revisdo da literatura sobre gestdo de manutencgao;
» Desenvolver um guia pratico voltado para o chao de fabrica;

» Demonstrar as etapas para efetivar os resultados na manutencgao;
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Manutengao

O conceito manutencgao esteve presente no vocabulario militar durante a 22
Guerra Mundial, significando manter os equipamentos de combate num nivel
constante, logo apds com a industrializagdo crescente o conceito se tornou algo
pertencente a atividade (SCHUSTER, MONTEIRO, TILMANN, 2018).

A manutenc¢ao combina acgdes técnicas, administrativas e de supervisao com
0 objetivo de manter ou recolocar um item ou sistema no estado o qual possa
desempenhar sua fungéo, nas condicées minimas de requerimentos e especificacdes
(SCHUSTER, MONTEIRO, TILMANN, 2018; COSTELLA, et al., 2020).

Os trés tipos de manutencgao sao corretiva, preditiva e preventiva. A corretiva
ocorre, por exemplo, quando é necessario trocar uma peg¢a quebrada, ou seja, ja
houve o dano. A preditiva caracteriza-se pela analise e medigcdo de variaveis da
maquina, para saber quando o componente esta no fim de seu ciclo de vida. E por fim
a preventiva é quando ja tem conhecimento da vida util do equipamento e programa-
se intervengdes periddicas, com objetivo de evitar falhas e reduzir a degradacao do
equipamento (SCHUSTER, MONTEIRO, TILMANN, 2018; COSTELLA, et al., 2020).

Caso um equipamento ou sistema nao esteja funcionando da maneira devida,
pode afetar o desempenho e produtividade da empresa, entdo uma gestao de
manutengao que atue com boas estratégias, métodos e procedimentos adequados é
necessaria (FARIA, QUELHAS, 2021).

2.2 Gestao De Manutengao

A gestdo de manutengao baseia-se em praticas e atividades direcionadas a
um objetivo, destacando a importancia de estratégias bem definidas para o sucesso
do setor. Mudancas tecnoldgicas e novas metodologias gerenciais influenciam a
maneira como a manutencao é percebida, como exemplificado pelo conceito do Just
In Time, concentrado na redugao do tempo de entrega e melhoria da qualidade da
producado (ARRUDA, 2019).

Grandes organizagdes tém reconhecido o impacto das falhas nos
equipamentos, afetando segurancga, qualidade e custos de produgao, impulsionando

uma evolugao na fungdo da manutencéo. Os gestores de manutengado vém adotando
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novas mentalidades, combinando os papeéis de técnicos e estrategistas, enquanto as
limitacdes dos sistemas de gestao atuais se tornam mais evidentes. A gestdo moderna
requer uma mudancga profunda de mentalidade e postura, com foco na qualidade
intrinseca dos produtos e na exceléncia dos processos produtivos (RIGHETTO, 2020).

Uma mudanca significativa nos sistemas de gestdo de manutengao industrial
€ a formulacdo de uma estratégia formal baseada na teoria da confiabilidade e
manutenibilidade. Essa nova perspectiva desafia a gestdo, estimulando a inovagao e
a mudanca de paradigmas. E importante adotar uma metodologia adequada para gerir
o sistema de manutengao, transformando a fungdo de manutencdo de um simples
custo adicional para a empresa em um fator estratégico na redugao dos custos totais
de produgao (RIGHETTO, 2020).

No Brasil, mesmo com algumas industrias ainda utilizando modelos de gestéo
tradicionais e departamentalizados, a crescente competitividade do mercado esta
impulsionando a adocdo de abordagens como o TPM e outras ferramentas
complementares, como o Grafico de Gantt e indicadores de desempenho. Essas
estratégias s&o essenciais para programar e planejar manutengdes, especialmente
em sistemas complexos, onde os custos de manutencdo sao altos e o tempo de
inatividade do equipamento afeta a produgdo (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

2.3 Filosofia De Gestao
2.3.1 Lean Manufacturing

Também conhecido como Produgdo Magra, € uma filosofia de gestdo que
busca a otimizagcado dos processos produtivos através da eliminagcdo de desperdicios.
Visa reduzir sete grandes tipos de perdas: producédo excessiva, tempos de espera,
transporte desnecessario, processamento defeituoso, estoques em excesso,
movimentacdes desnecessarias de recursos humanos e fabricagao de produtos de
baixa qualidade. Essa abordagem, originada do Sistema de Produgao Toyota (TPS),
se apoia em quatro ferramentas que buscam aumentar a eficiéncia, reduzir custos e
melhorar a qualidade de seus produtos e processos (PAIVA, SODRE, CASTRO,
2019).

O conceito da Manufatura Enxuta visa produzir bens de qualidade, livres de
defeitos, com o minimo de recursos, seja em equipamentos ou mao de obra e

eliminando qualquer forma de desperdicio que nao contribua para atender as
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necessidades de qualidade, prego e prazo estabelecidas pelo cliente. A estratégia
Lean, associada a essa abordagem, busca a satisfagdo do cliente por meio da
otimizacao dos recursos, proporcionando valor consistente a custos reduzidos. Isto é
alcangado pela identificagdo e melhoria dos fluxos de valor, com o envolvimento de
pessoas qualificadas e motivadas em todos os processos da empresa (HILSDORF et
al.,2019).

2.3.1.1 O Kaizen (melhoria continua)

Uma abordagem que visa o aprimoramento continuo dos processos e o bem-
estar dos funcionarios, incentivando-os a contribuir com ideias para melhorar a
producgao, reduzir desperdicios e promover um ambiente de trabalho mais eficiente. O
método 5S, derivado do Kaizen, € composto por cinco principios japoneses:
organizacao, ordenagao, limpeza, padronizacao e autodisciplina. Cada um desses
principios busca otimizar o ambiente de trabalho, melhorar a eficiéncia, reduzir
acidentes, aumentar a motivacao dos colaboradores e promover a qualidade de vida
no trabalho, resultando em maior produtividade com melhor qualidade. No entanto, a
implementacdo desses conceitos pode ser desafiadora devido a resisténcia as
mudancas e a cultura existente na empresa (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

O Kaizen desempenha um papel crucial na implementagdo bem-sucedida do
Gerenciamento da Qualidade Total (TQM), sendo aplicavel em diferentes setores,
como manufatura, comércio e servigos. A metodologia Kaizen é fundamental para
estabelecer e manter uma cultura organizacional eficiente, beneficiando a

produtividade e funcionalidade dos funcionarios. (HANIF et al., 2023).

2.3.1.1.1 Metodologia 5S

A metodologia 5S é um sistema que se apoia em cinco principios:

SEITON (organizacdo), SEIRI (utilizagdo), SEISO (limpeza), SEIKETSU
(padronizagdao) e SHITSUKE (disciplina). Seu objetivo principal € melhorar as
condicdes de trabalho, reduzindo desperdicios, esforcos desnecessarios e problemas
relacionados a higiene, mantendo assim um ambiente propicio para aumentar a
produtividade no local de trabalho. (LIMA, GONCALVES,2024).

O 5S é um método simples e eficaz do kaizen devido a simplicidade e

facilidade de implementacao, pois muitos de seus principios sdo baseados no senso
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comum (GUEDES, 2023). O 5S é uma ferramenta da produgcdo enxuta que visa
organizar e limpar o ambiente de trabalho, descartando o que n&o € usado, reduzindo
perdas e envolvendo todos os niveis hierarquicos. (SOUZA, SILVA, 2023).

Originado no Japédo no século XX, ele n&do se limita apenas a limpeza e
organizacgao, mas também promove mudancgas de valores e foca em aspectos fisicos,
intelectuais e sociais do ambiente de trabalho. (SOUZA, SILVA, 2023).

Seiri (sentido de organizacgdo): Consiste em separar o util do inutil no ambiente
de trabalho, eliminando itens desnecessarios (SEVERO,2023). Os itens devem ser
classificados, separando os que servem e eliminando os que ndo sao essenciais,
desta maneira o espago e capacidade da empresa € melhorada. (SALAZAR,
CASTILLON, CARDENAS, 2022).

Seiton (sentido de arrumacao): Envolve atribuir um local para cada item,
garantindo organizagao e acessibilidade, além de usar etiquetas e ajudas visuais.
(SEVERO,2023). Esse senso auxilia no acesso rapido a informagdes e objetos,
otimizando o tempo (LIMA, GONCALVES,2024).

Seiso (sentido de limpeza): Divide o local de trabalho em zonas, estabelece
normas de limpeza para cada zona e mantém a area limpa e organizada
(SEVERO,2023). Praticas e acbes para nao sujar, além de bloquear as causas de
sujeira sao necessarias (GUEDES, 2023).

Seiketsu (sentido de normalizagdo): Define normas gerais de arrumacéao e
limpeza, cria procedimentos e padrdes visuais para manter a organizagéo ao longo do
tempo (SEVERO,2023).

Shitsuke (sentido de autodisciplina): Incentiva a pratica constante dos
principios de organizagao, normalizagao e limpeza por meio de verificagdes regulares,
procedimentos de controle visual e desenvolvimento de listas de verificagdo e ajudas
visuais (SEVERO,2023). Segundo LIMA e GONCALVES (2024) comprometimento e

disciplina constituem a base para que uma equipe de trabalho funcione em harmonia.

2.3.1.2 Six Sigma (controle de qualidade)

Metodologia aplicavel em processos, produtos e servigos, com o proposito de
reduzir falhas e custos de producéo, tendo como meta atingir a perfeigdo. Isso é
alcangado através de uma abordagem disciplinada e de melhoria continua, utilizando
ferramentas estatisticas para prevenir defeitos. Ao analisar sistematicamente falhas

ou defeitos em um processo industrial, o Six Sigma permite identificar as medidas de
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prevengcao necessarias para elimina-los, concentrando-se na eliminagdo de
desperdicios, na redugao de defeitos e na diminuigdo da variabilidade dos processos
por meio do uso do desvio padréo (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

O Six Sigma € uma abordagem estratégica direcionada para melhorar a
satisfacdo dos clientes e os resultados, principalmente pela minimizagdo da
variabilidade e, por consequéncia, dos defeitos. Esta metodologia tem se destacado
como uma ferramenta altamente eficaz para reduzir significativamente falhas,
possibilitando melhorias estruturadas, consistentes e de longa duragdo nos
processos. Isso acontece ao examinar os problemas de uma perspectiva cientifica,
usando analise intensiva de dados. (SILVA JUNIOR, 2020).

2.3.1.3 Kanban (sistema de controle de producéo)

Sistema de sinalizagao simples que permite autorizar a produgdo em cada
etapa de trabalho com base nas operag¢des subsequentes a serem realizadas. Os
cartdbes Kanban sido usados para controlar diretamente as diferentes etapas de
fabricacao, limitando a quantidade de producdo em andamento entre as células de
trabalho (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

Trata-se de uma estratégia de administracdo de materiais e produgao,
gerenciada por meio do método do cartdo, funciona como um método de resposta as
demandas por produtos finais, operando de maneira contraria aos sistemas de
produgcao convencionais. O Kanban representa um sistema de autocontrole de nivel
fabril, independente de gestdes paralelas e controles por computador, sendo uma

abordagem simples e eficaz para gerenciar o fluxo de produgao (OLIVEIRA, 2019).

2.3.1.4 Just in Time (producdo sob demanda)

O Just in Time (JIT) € uma metodologia focada em aprimorar a eficiéncia
global e reduzir desperdicios na producao. Seu objetivo é proporcionar uma produg¢ao
de custo efetivo, fornecendo exatamente a quantidade necessaria de componentes,
com qualidade e no momento preciso, minimizando o uso de instalagdes,
equipamentos, materiais e recursos humanos. Para funcionar, o JIT depende de um
equilibrio entre a flexibilidade do fornecedor e do usuario e é realizado através da
participacado ativa dos funcionarios e do trabalho em equipe. Simplificacdo é uma
filosofia central do JIT (VIEIRA; LEAL, 2022).



19

E uma técnica que busca eliminar desperdicios continuamente. Essa
abordagem visa ter o material necessario no local correto, na quantidade exata e no
momento desejado, o que resulta em aumento da produgéo, reducéo de desperdicios,
atrasos, tempos de espera e custos de producdo. Além disso, o Just in Time melhora
a qualidade dos produtos, libera ativos, aumenta margens de lucro, reduz pregos de
venda e aumenta a produtividade (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

2.3.2 Lean Maintenance

A filosofia Lean Manufacturing também inclui a Lean Maintenance, que segue
0S mesmos principios para otimizar a eficiéncia, promover a melhoria continua,
aumentar a confiabilidade e disponibilidade de equipamentos, buscando atingir a meta
de "zero falhas". Isso resulta em maior produtividade, competitividade, qualidade dos
produtos e reducéo significativa de custos diretos e indiretos associados a producao
e manutencéo (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

O Lean Maintenance tem o intuito de reduzir desperdicios e agregar valor.
Esse tipo de abordagem procura agir de forma preventiva, realizando atividades de
manutencdo programada e corretiva, utilizando praticas da Manutengcdo Produtiva
Total (TPM) e se baseando na confiabilidade da manutencdo (GUERREIRO,2021).

2.3.2.1 Indicadores de desempenho da manutencio.

Os indicadores de desempenho da manutencao refletem o funcionamento do
departamento e avaliam a eficacia das agdes realizadas, comparando os resultados
alcangados com o planejado. Sao estatisticas que indicam a situagao da manutencgao,
seu desempenho e a qualidade de suas fungdes. E essencial simplificar esses
indicadores para focar nas acdes mais importantes. Ao manter um numero reduzido
de indicadores essenciais, € possivel promover melhorias na disponibilidade de
equipamentos e na manutengao, resultando em aumento da producio. Alguns dos
resultados medidos incluem custos de manuteng¢ao e numero de falhas em um periodo
determinado (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

2.3.2.1.1 Performance

A performance da equipe de manutencao pode ser avaliada pela equagao (1):



20

(Tempo de ciclo de maquina X Total de pecas produzidas no més)

(1)

Tempo operacional

O Tempo de Ciclo de Maquina representa o tempo em que a maquina opera
na velocidade padrao para um produto especifico. O Tempo Operacional € o tempo
disponivel menos as paradas. O desempenho mede o impacto das perdas devido a
ociosidade, interrupcdes e reducdo na velocidade de trabalho (PAIVA, SODRE,
CASTRO, 2019).

Empresas com padrdes de Classe Mundial ttm um indicador de performance
em torno de 95%, de acordo com estudos globais. (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

2.3.2.1.2 Qualidade

O indicador de qualidade mede as perdas na producdo, considerando que
materiais defeituosos n&o podem ser entregues aos clientes. Para calcular a

qualidade, utiliza-se a equacao (2).

(Total de pecas — Total de pecas produzidas no més)

(2)

Tempo operacional

O Total de Pecgas refere-se ao numero de pecgas produzidas, enquanto o Total
de Pecas com Defeito no Més é o numero de pecas que nao atenderam as
especificagdes (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

A qualidade avalia o impacto das perdas causadas por pecas fora das
especificacoes e queda de rendimento. Empresas com padrdoes de Classe Mundial
tém um indicador de qualidade em torno de 99%, conforme estudos globais (PAIVA,
SODRE, CASTRO, 2019).

2.3.2.1.3 OEE - Overall Equipment Effectiveness (Eficiéncia Global do Equipamento).

O OEE (Overall Equipment Effectiveness - Eficiéncia Global do Equipamento)
mede a produtividade de uma empresa por meio de indicadores que verificam o
desempenho do maquinario. Se o indicador apresentar queda, é necessario realizar
intervengdes para restaurar o equipamento ao seu funcionamento original (PAIVA,
SODRE, CASTRO, 2019).

O OEE é um indicador percentual calculado pela equacgao (3).
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Disponibilidade X Performance X Qualidade (3)

Um indice de OEE de 100% indica que a fabrica esta produzindo apenas
produtos de alta qualidade, de maneira eficiente e sem paradas corretivas. Esse valor
representa 100% de disponibilidade, desempenho e qualidade (PAIVA, SODRE,
CASTRO, 2019).

2.3.2.1.4 MTBF (Tempo Médio entre Falhas)

MTBF (Tempo Médio entre Falhas) € um indicador que representa o tempo
médio entre falhas de um equipamento, medindo o tempo de funcionamento até a
ocorréncia da préxima falha (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

O calculo do MTBF pode ser expresso pela equagéao (4).

Horas Disponives do Equipamento para a Operagao

(4)

Numero de Intervencgdes corretivas no Equipamento no Periodo

O MTBF é calculado com base nas horas disponiveis do equipamento para
operacgao e o numero de intervencdes corretivas registradas em um periodo (PAIVA,
SODRE, CASTRO, 2019).

2.3.2.1.5 MTTR (Tempo Médio para Reparar)

MTTR (Tempo Médio para Reparar) é o tempo que 0s responsaveis levam
para reparar um equipamento apdés uma falha, representando o tempo em que o
equipamento fica indisponivel (PAIVA, SODRE, CASTRO, 2019).

O calculo do MTTR pode ser realizado pela equagao (5).

Horas de Indisponibilidade para a Operacgao

(5)

Numero de Intervencgoes Corretivas no Periodo

Esse indicador considera o tempo de paradas do equipamento e a quantidade
de intervengdes corretivas registradas em um determinado periodo. Um menor MTTR

ao longo do tempo indica um andamento mais eficiente na manutengao, pois os
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reparos corretivos tém menos impacto na producdo (PAIVA, SODRE, CASTRO,
2019).

2.4 Ordens de Servigo (OS)

O uso de ordens de servigo é usado para registrar e arquivar todas as
atividades e ocorréncias relacionadas a manutengado sendo importante para uma
analise sélida do processo. Se recomenda detalhar servigos realizados, responsaveis,
equipamentos, datas programadas, materiais e custos (CONTERATO, 2017).

E crucial adaptar essas ordens de servico para conter apenas informacdes
essenciais a gestdao da manutengao, tornando as atividades mais enxutas possivel
(CONTERATO, 2017).

A gestéo eficiente da manutengdo em empresas depende de informacgdes
precisas, padronizadas e registradas de forma organizada. As ordens de servigo (OS)
ou ordens de manutengao (OM) desempenham um papel crucial nesse processo.
Esses documentos contém informacdes relevantes sobre os servicos solicitados,
auxiliando na gestao de ativos e no planejamento das atividades. As OS geralmente
incluem dados como numero da ordem, data de solicitagdo, cliente, equipamento
afetado e local de instalagdo. Personalizadas de acordo com as necessidades da
empresa, essas ordens facilitam o entendimento das demandas dos clientes e sao
essenciais para o planejamento e execugao eficaz das atividades de manutengao
(GOUVEA, LEANDRO, LIMA, 2022).

A OS é uma autorizagao de trabalho de manutencéo, que deve ser enviada
via documento em papel ou eletrénico. Devendo conter algumas informagdées como:
onde, por quem, oque e quando sera realizado o trabalho, numero de identificagao,
data que foi emitida e de realizagdo do servico, assinatura de quem emitiu o
documento (CHAVES, 2019).

2.5 Gestao de Prioridade

E importante determinar a criticidade de um equipamento no processo de
producao para escolher o tipo de manutencao adequado. Sugere-se uma Avaliagao
Inicial considerando os custos de aquisi¢ao, calibracao, funcionamento e manutengao
dos equipamentos de medigdo, comparando-0os como prejuizo causado pela falta do

equipamento. Recomenda-se priorizar a manutencao preditiva, que oferece maior
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precisdo e um custo menor ou igual ao prejuizo gerado pela indisponibilidade do
equipamento, evitando gargalos e sobrecargas em outros equipamentos
(CONTERATO, 2017).

N&do existe modo exato de determinar o nivel de criticidade de um
equipamento, mas ha estudos, praticas e estratégias comumente usadas por
empresas neste tema. Um método usado € o de avaliagdo de risco, analisando o
impacto que se gera no processo produtivo ou no produto final caso ocorra uma falha
em algum equipamento. Para tal analise sdo usados os 5 critérios abaixo (SALES,
REIS, 2022):

1. Qualidade;

2. Meio ambiente;

3. Seguranga,;

4. Impacto na produgao;

5. Backup.

Usando a tabela 1, define-se em qual nivel (A, B ou C) o equipamento

enquadra-se para cada critério:

Tabela 1 - Nivel de criticidade por critério

Item A B &
Qualidade Impacta na qualidade do Pode causar rejeigio N&o causa problemas na
produto final que chega interna do produto ¢ qualidade do produto
ao cliente retrabalho
Meio Ambiente Causa impacto ambiental Pode causar impacto N#o causa impacto ambiental
ambiental
Seguranca Provoca acidente grave Pode provocar algum Nio causa risco de acidente
acidente
Impacto na Produ¢do  Interrompe o processo de  Interrompe a Nio interrompe o processo
produgio produgio de forma de produgio.
parcial
Backup Nao ha backup Ha backup, mas ndo Possui um backup instalado

instalado em paralelo  em paralelo

Fonte: (SALES, REIS,2022)
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Caso o nivel seja A, anotadada é 1, se for B é 2 e se for C é 3. Entao deve-
se multiplicar a nota de cada item e o valor final indica o nivel de criticidade de cada

item, conforme Tabela 2:

Tabela 2 - Niveis de Criticidade

0as5 A
56al61 B
162 a 243 [

Fonte: (SALES, REIS, 2022)

Definido o nivel de criticidade é possivel determinar o tipo de manutencao,
conforme divisdo especificada abaixo:

- Criticidade A: preditiva, preventiva baseada no tempo, preventiva baseada
na condicao e corretiva planejada;

- Criticidade B: preventiva baseada no tempo, preventiva baseada na
condigdo e corretiva planejada;

- Criticidade C: preventiva baseada na condicao e corretiva planejada.

Nomenclatura similar é adota por OBAL (2023), para ele a criticidade deve ser
baseada na importancia do equipamento para o processo. Abaixo segue seus niveis
de criticidade:

- Criticidade A — Quando o ativo & unico, sem nenhum tipo de redundéancia ou
possibilidade de parada, mesmo que por pequenos intervalos de tempo, sendo vitais
ao processo produtivo, ocasionando paradas totais em caso de falhas ou panes.

- Criticidade B — Neste caso o ativo é vital ao processo produtivo, porém possui
uma redundancia ou a possibilidade de parada por um determinado intervalo de
tempo, afetando diretamente no rendimento da producdo, sem ocasionar paradas
totais em caso de uma falha ou pane, apenas reduzindo o volume produzido.

- Criticidade C — Sao os ativos nao vitais, ndo afetam a producédo e a

produtividade ao entrarem em falha ou pane.

2.6 Registros e Ficha de Equipamentos

Para obter um plano de manutencado que reduza quebras e melhore os

indicadores, € necessario registros organizados de todos os equipamentos. Desta
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maneira € possivel estabelecer metas e planejar manutengdes com maior
assertividade, além disso, a equipe de manutencgao tera acesso rapido as informagoes
dos equipamentos. O cadastro dos equipamentos pode seguir os seguintes itens
(CONTERATO, 2017):

. Cédigo de identificagdo do componente;

. Nome;

. Setor

. Linha de producéao onde ¢ utilizado;

. Localizagao do equipamento indicada em planta baixa da empresa.
. Classe de prioridade;

. Modelo.

. Descrigao das suas fungdes no sistema em que se encontra;

0 N O OB~ W N -

©

. Fabricante (Endereco e informacdes para contato);

10. Representante (Endereco e informagdes para contato);

11. Dados da aquisi¢ao do equipamento;

12. Manual de Operacao;

13. Manual de Manutencéo;

14. Plantas e desenhos técnicos;

15. Informacgdes para transporte e armazenamento;

16. Dados de operacdo (Limites operacionais e caracteristicas
normais);

17. Dados de manutencéo;

17.1 Lubrificantes;

17.2 Recomendacgdes dos fabricantes;

17.3 Relacéo das principais pegas;

18. Histdrico de manutencéo executadas no equipamento.

A ficha de equipamento é importante para obter com facilidade suas
caracteristicas e possibilita o registro de manutengbes, o qual igualmente facilita
analises posteriores. Conforme figura 1 (CONTERATO, 2017):
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Figura 1 - Ficha de identificagdo de equipamentos

Ficha de equipamento
Plano de manutencgao e limpeza
Ar Comprimido

Identificacao

Designacao Codigo
Marca N de Série Modelo
Datas

Fabricacdo Aquisigdo Instalagdo Fim da Garantia

Fornecedor Ne
Caracteristicas
: - o Consumos
Dimensdes Poténcia Instalada - - -
Energia Agua Gas Ar Comp.
Manutengdo
Periodo Descric¢do da acdo Responsavel

Observagoes

A codificagdo de

Fonte: CONTERATO, 2017

equipamentos visa

individualizar cada maquina,

proporcionando uma identificagdo adequada por meio de uma tag fixada em local

visivel. Essa pratica € essencial para gerar solicitagdes de servigo, atender ordens de

servico, e principalmente, para o planejamento e controle da manutengao, permitindo

a criagao de planos periddicos, programagao de intervengdes e geragcao de dados
conforme o histdrico de intervengdes (BONIFACIO, 2013).

A Figura 2, mostra um modelo de Tag:
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Figura 2 - Modelo de Tag para identificagdo de equipamentos mecéanicos

Setor da fébrica - Identificacio de equipamentos

Identificacdo do equipamento

Nome Codigo
Marca N2 de Série Modelo
Datas
Fabricacao Aquisicao Instalacdo Fim da Garantia
Fornecedor N2

Caracteristicas

Consumos médios
Energia | Agua Gas |ArComp.

Volume Poténcia Instalada

Dados de Manutencao

Lubrificantes utilizados

Inspecdes

Fungdo nalinha de producio Observacbes

Fonte: CONTERATO, 2017

A codificacdo de equipamento facilita a organizacdo dos equipamentos. Na

figura 3 temos um exemplo genérico (CONTERATO, 2017):
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Figura 3 - Modelo de codificagido dos equipamentos

Codigo do Equipamento
UA | o1 MEOL | A1

1 L CLASSE

EQUIPAMENTO

LINHA DE PRODUCAD

SETOR DA EMPRESA

Fonte: CONTERATO, 2017

No exemplo acima, o cdédigo do equipamento € formado por 4 siglas. A
primeira refere-se ao Setor da Empresa, a sigla UA refere-se a Unidade de
Armazenagem, a segunda refere-se ao numero da linha de produgéo, sendo esta a
01. Na sequéncia tem-se a sigla do equipamento, MEO1, que se refere exatamente ao
tipo do equipamento a ser classificado e a ultima sigla refere-se a classe do

equipamento, sendo esta A1.

2.7 Softwares de Gestao

Para garantir um acesso rapido e eficiente as informacdes relevantes de cada
equipamento, € recomendado o armazenamento digital dessas informag¢des em um
dos computadores da empresa, além de um local especifico ao lado de cada
equipamento para facilitar o acesso da equipe de manutencao (CONTERATO, 2017).

E fundamental que os cadastros e registros sejam elaborados em um
software especifico de manuteng¢do, ajudando futuros engenheiros a seguir 0s
mesmos padrdes e protocolos estabelecidos. (LOURENCO, RIBEIRO, MOREIRA,
2017).

O uso de um software de Gestao de Manutencao, também conhecido como
CMMS (Sistema de Gerenciamento de Manutengcdo Computadorizado), tornou-se
uma pratica cada vez mais comum nas empresas. Isso ocorre para otimizar os
recursos alocados a Manutencgao, tanto humanos quanto materiais, e para aumentar
a eficacia das agdes de Manutengdo. O objetivo € garantir o funcionamento adequado
e previsto das maquinas, equipamentos e instalagdes, prolongando assim sua vida
util (CARDOSO, 2019).
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A utilizagédo de softwares especificos de manutencao traz beneficios como o
aumento da produtividade da manutengao, com melhor racionalizagao dos recursos
disponiveis, a redugao dos custos de manutencio, devido ao conhecimento mais
rapido e preciso dos fatores de custo, a diminuicdo dos tempos de imobilizagdo néo
planejada dos equipamentos, através do uso mais extensivo da manutencao
preventiva, 0 aumento do tempo de vida dos equipamentos, devido a aplicagao mais
eficaz da manutengao preventiva, a redugéo dos tempos de espera, gragas a melhor
gestdo do trabalho e das informagdes relevantes, a menor interrupgao do ritmo de
produgao, pela articulagdo mais acessivel entre o plano de manutengao e o plano de
producdo, a maior eficacia da gestdo, ao fornecer informacbes confiaveis e
atualizadas para decisdes técnicas e econdmicas, a melhor organizagdo da
manutengao, identificando e corrigindo insuficiéncias, desajustes ou redundancias no
processo de gestao informatizada da manutencao (FARIA, 2013).

No mercado da Manutencéao, ha varias opg¢does de aplicativos e softwares para
uma gestdo integrada das atividades de intervencdo. Antes de adquirir um software,
€ importante analisar como ele se adequa a realidade da empresa a médio/longo
prazo. Alguns CMMS sugeridos para esse proposito sdo Manwinwin, ValueKeep,
UpKeep e Mac (CARDOSO,2019).

Sistemas ERP (Enterprise Resource Planing) ou Sistemas Integrados de
Gestdo Empresarial sao responsaveis pelo fluxo continuo de informacoes,
possibilitando o rastreio e visualizagdo em tempo real. Tais plataformas englobam
informacdes diversos setores, como financeiro, setor de comprar, vendas e
manufatura (PESSUTI, 2023).

A 332 edicao anual de Pesquiso do Uso da TI, realizada por Meirelles em
conjunto com a FGV, exibiu dados do uso de tecnologia pelas empresas brasileiras.

Na figura 4 é possivel identificar os ERP mais utilizados no Brasil (PESSUTI, 2023).
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Figura 4 - ERP's mais utilizados no Brasil

33%

1%

» Outros = TOTVS = Oracle SAP

Fonte: PESSUTI, 2023.

Observa-se que os sistemas ERP mais utilizados no Brasil sdo o TOTVS e
SAP, obtendo na pesquisa o percentual de 33% (trinta e trés por cento) cada um,
empatados, e 66% (sessenta e seis por cento) do total pesquisado, demonstrando
assim uma predominancia destes em especifico em relacédo aos diversos disponiveis.
Ainda é possivel verificar no grafico constante na Figura 4, que dos 34% (trinta e
quatro por cento) restante, ha um destaque ainda aos usuarios do sistema Oracle,
com 11% (onze por cento), restando 23% (vinte e trés por cento) de usuarios de outros

demais sistemas ERP.

2.8 Treinamento

O treinamento é descrito como um processo que visa aumentar a
produtividade dos colaboradores, influenciando seus comportamentos e tornando-se
uma estratégia importante para as empresas. A disponibilizagdo do treinamento é
destacada como fundamental, pois qualifica os colaboradores, desenvolvendo seus
conhecimentos, habilidades e atitudes (VENTURI, KONELL, GIOVANELA, 2021).

Todo investimento em treinamento € essencial para acompanhar as
demandas do mercado e garantir o desenvolvimento continuo dos colaboradores,
tornando-os membros valiosos da organizagdo e contribuindo para o sucesso da
empresa no ambiente competitivo atual (VENTURI, KONELL, GIOVANELA, 2021).
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O treinamento € crucial em organizagdes para evitar erros que possam
resultar em acidentes graves, especialmente em trabalhos perigosos. Ele é essencial
para prevenir riscos a seguranga dos colaboradores e para capacita-los a tomar
decisbes rapidas diante de situagdes que representem perigo iminente (LOPES et al.,
2019).

Industrias de pequeno e médio porte ndo fazem na maioria das vezes
investimentos em recursos, ferramentas e treinamentos apropriados, esses aspectos
frequentemente complicam o desempenho das atividades de seus setores, mesmo
sendo a manutencédo uma ferramenta forte para o aprimoramento da produtividade e
competitividade, o treinamento € o processo de desenvolver qualidades nos recursos
humanos para criar habitos mais produtivos e contribuir melhor para o alcance dos
objetivos organizacionais. O propdsito do treinamento € aumentar a produtividade dos
individuos dos seus cargos, influenciando seu comportamento (MORETTI, CRUS,
GUIMARAES, 2019).

2.9 Procedimento Padrao

O Procedimento Operacional Padrao (SOP) é um documento que descreve
minuciosamente todas as etapas necessarias para executar um procedimento
especifico. Ele é essencial para garantir a uniformidade e qualidade das tarefas
realizadas dentro de um processo funcional. Um SOP deve incluir uma lista completa
de equipamentos, materiais e instrumentos necessarios, além de definir padrées de
qualidade, descrever os procedimentos a serem seguidos em atividades criticas,
identificar condicbes de fabricacdo e operacao, estabelecer pontos de controle e
métodos de controle, listar anomalias passiveis de acao e estabelecer um roteiro de
inspecao periddica dos equipamentos de producdo. Essas informacbes sao
fundamentais para garantir que as metas e padrées de qualidade sejam alcancados
de maneira consistente (TEIXEIRA, PAZZOTI, 2022).
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3 METODOLOGIA

3.1 Estratégia de Busca

A pesquisa foi conduzida em duas plataformas académicas: Google
Académico e Scielo, utilizando as palavras-chaves "Gestdo de Manutengao
Industrial". O objetivo inicial baseou-se em um estudo de campo para ampliacéo de
conhecimento especifico e uma visdo abrangente da area, buscando uma base geral

da area de manutencgao industrial e o direcionamento especifico da gestao dessa area.

3.2 Refinamento da Pesquisa

Apos a conclusdo da pesquisa geral e o estudo do material encontrado,
realizou-se nova pesquisa nas plataformas académicas para os temas especificos
através das palavras-chaves “Gestdao de Manutencdo” e “Manutencao industrial
organizacao e gestao”, a fim de direcionar o estudo para o objetivo principal do

trabalho e desenvolvimento do guia.

3.3 Filtros de Pesquisa

o Google Académico: Para as palavras-chaves na sequéncia a busca foi
limitada ao periodo de 2019 a 2023, organizada por relevancia, incluindo
todos os idiomas e focando em artigos de revisdao. Foram obtidos 2050
resultados para a pesquisa sobre “Gestao de Manutencao”.

o Google Académico: Para as palavras-chaves na sequéncia a busca foi
limitada ao periodo de 2017 a 2023, organizada por relevancia, incluindo
todos os idiomas e focando em artigos de revisdao. Foram obtidos 1790
resultados para a pesquisa sobre “Manutencédo industrial organizagao e
gestao”.

o Scielo: A busca foi realizada no periodo de 2018 a 2022, nas areas tematicas
‘Engiennering, manufactoring, multidisciplinaring”, em todos os idiomas.
Foram obtidos 39 resultados com as palavras chaves “Gestdo de

manutengao”.
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3.4 Selecao de Artigos

A selecao de artigos foi realizada com base nos titulos e principalmente na
leitura dos resumos de cada um, priorizando aqueles que ofereciam insights
especificos sobre estratégias de gestdo de manutencgao industrial. Para os artigos na
base Google Académico analisou-se os primeiros 100 artigos para cada palavra-

chave, com as estratégias citadas acima. Ao final da selegao, obteve-se 43 artigos.

3.5 Analise de Dados

Os dados foram analisados qualitativamente, com foco na extracdo de
informacgdes relevantes para a formagdao do guia. Foram identificados padroes,
tendéncias e abordagens especificas que poderiam contribuir para a eficiéncia na

manutencao

3.6 Limitagoes

E importante reconhecer que a pesquisa tem limitacdes, incluindo a
dependéncia da disponibilidade de artigos online e a possivel existéncia de viés na

selecao.
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4 GUIA PRATICO DE GESTAO DA MANUTENGAO

Apds todo o estudo de revisdo bibliografica, foi possivel determinar a
sequéncia de atividades e métodos do guia. A plataforma CANVA foi usada para o

design e desenvolvimento do guia.

4.1 Capa do Guia

A apresentagao do guia é através da capa, sendo essa a primeira pagina do

guia pratico. A figura 5 é a capa desenvolvida para o guia:

Figura 5 - Capa

GUIA PRATICO

GESTAO DE MANUTENCAO

NOSSO GUIA TRARA EXEMPLOS E EXPLICACOES INTUITIVAS, QUE 0
CONDUZIRA PARA APLICAR TODAS AS FERRAMENTAS NECESSARIAS.
AD FIM DE TODO O PROCESSD, SUA EMPRESA TERA UMA MANUTENGAD
INCRIVELMENTE MELHOR QUE A ATUAL

VAMOS LA?

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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Na capa é visualizado o nome do guia, com um resumo breve do conteudo
dentro do guia e o objetivo dele. Possui também ilustracbes que remetem a

manutengao, além de um personagem (Robson) para dar dinamismo ao guia.

4.2 indice do Guia

O indice lista todos os tépicos principais com a devida paginagao, para facilitar
a localizagao direta dos usuarios do guia. Na figura 6, visualiza-se a composigdo do

indice no guia:

Figura 6 - indice

01 - Primeiros Passes ... E
A 04
03 - Histérico de Manutencdo__________________ 0
04 - Gestio de Prioridades_____________________ n
05 - Ficha de Equipamentes____________________ 1
06 - Classificagio de Equipamentes. ____________. 18

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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A funcdo do indice € mostrar ao usuario do guia todos os topicos principais

que serdao abordados, além de facilitar ao leitor encontrar o devido tépico pela

numeracgao das paginas.

Os topicos mostrados no guia sao:

1-

4.3 Primeiros Passos

Primeiros Passos;

Aplicacao do 5S;

Historico de Manutencao;
Gestéo de Prioridades;

Ficha de Equipamento;
Classificagao de Equipamentos;

Organizagao e Padronizacao dos Processo.

Apo6s o indice, o Primeiros Passos € o primeiro topico do guia, nele o leitor é

direcionado a identificar todos os setores relacionados a manutencgao, é através desse

tépico que o usuario tera um contato inicial e geral com o guia. Na figura 7 & possivel

ver a folha do tépico 01, Primeiros Passos:
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Figura 7 - Primeiros Passos

* [dentificacae des Setores Relacionades 2 Manutencao:
Faca uma lista des principais setores ou depariamentes da
empresa que estdo direlamente envolvides no processo de
manutencdo. Isso pode incluir almexarifade, caldeiraria,
escritonio administrative da manutencao, entre outros.

01

02

03

04

05

06

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

De maneira direta, o topico 01 direciona e exemplifica para o usuario a
identificacao e listagem dos setores relacionados a sua manutengao, os quais serao

descritos nas linhas disponiveis nesta pagina de primeiros passos do guia.

4.4 Aplicagao do 5S

O segundo tépico do guia aborda todos os passos do 5S e incentiva a sua
aplicagao ao usuario para melhoria continua em sua empresa. Na Figura 8 é possivel

visualizar a folha do topico 02:



38

Figura 8 - Aplicagdo do 5S

0 sequndo passo serd organizar os espacos de trabalhe e
conscientizar as pesseas.

Para tal, 2 melbor ferramenta ¢ 2 58. £ uma ferramenta de
melboria continua criada apés 2 Segunda Guerra Mundial que
busca aperfeicoar aspectes come organizacde, limpeza e
padronizagao.

Ea ¢ compesta per cinco principios fundamentais, em japonés:

« Seiri (organizag3e);
Seiton (ordem);
Seiso (limpeza);

Seiketsu (padronizag3o): ‘

« Shitsuke (disciplina) .

L]

Obs. Se ssa mametencde ja aplicen o 55. analise quando foi aplicada. come
estdn o3 locas boje e principalments 2 meatalidode das pessoas Dependends
da sitsaco ¢ valido reforcar 2 aplicacae 4

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

Esta folha do guia € uma introdugéo sobre a ferramenta 5S, explicando um
pouco da sua historia de criagéo, a sua utilidade e, apds, lista as cinco ferramentas S

e a traducgao de cada ferramenta.

4.4.1 Aplicacdo do 5S SEIRI (ORGANIZAGAO)

Apods a visao mais abrangente e geral do 5S, a proxima pagina explica sobre
o primeiro “S”, o SEIRI, que significa Organizagao. Na figura 9, a pagina de aplicagao
do SEIRI:
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Figura 9 - Aplicagado do 5S SEIRI

« SEIRI (ORGANIZAGAD) '
Significa colocar em ordem algo que
esteja desorganizado de acordo com a légica ou razie da
necessidade.

0 objetive desse senso ¢ avaliar, descartar ou destinar para
outras ireas aquilo que nao é necessirio, permitindo assim a
liberacae, organizacao e limpeza de espaces.

IDENTIFICACAO DAS ARFAS DF TRARALHO
CLASSIFICACAO DOS ITENS
ELIMINACAD DOS ITENS DESNECESSARIOS

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

Observa-se nesta pagina uma breve explicagdo sobre o SEIRI e o objetivo
desta ferramenta. Ainda nesta pagina, ficou exemplificado um checklist para usar na

ferramenta abordada neste item para aplicabilidade da ferramenta SEIRI.

4.4.2 Aplicagéo do 5S SEITON (ORDEM)

Seguindo, a préxima pagina do guia aborda o segundo “S”, o SEITON, que

significa Ordem. Na figura 10, a folha do guia acerca do SEITON:
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Figura 10 - Aplicagio do 5S SEITON

« SEITON (ORDEM)
Seiton consiste em racionalizar 0 espaco definindo o local

adequado para dispor os materiais afim de que estejam
acessiveis, organizados e identificaveis facilmente.

po pR——

EITE -_’--u:.--_,-_.ﬁ ;a0
DEF INl'l,j.U D& LOCAIS PARA ITENS NECESSARIOS
PADRONIZACAC DE ARRANJO

ROTULASAO CIDENTINCACRD

Fonte: Propria dos Autores (2024)

No mesmo formato que na ferramenta anterior, observa-se nesta pagina uma
breve explicagdo sobre o SEITON, também uma ficha de checklist para usar na

ferramenta abordada neste item para auxiliar a aplicagao do SEITON.

4.4.3 Aplicagéo do 5S SEISO (LIMPEZA)

A proxima pagina do guia, seguindo a ordem, apresenta o terceiro “S”, o
SEISO, que significa Limpeza. Na figura 11, a pagina do guia sobre o SEISO.
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Figura 11 - Aplicagdo do 5S SEISO

« SEISO (LIMPEZA)
Seiso objetiva eliminar ndo somente a sujeira fisica, mas
também fatores que possam causar e/ou contribuir para 0
desenvolvimento e propagacaoe da mesma.

FICHA CHECKLIST CONFORMIDADE 55

EI:E'IABI-.U:LIMENI'L'- DE PADRCES DE LIMPEZA
|

iwnu:mmrncﬁ.e DC ROTINAS D UMPTZA
[ENVOLVIMENTO DE TODOS

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

Seguindo no padrdo das demais, nesta pagina observa-se uma breve
explicagdo sobre o SEISO e o objetivo desta ferramenta, trazendo novamente uma

ficha de checklist que auxilia e direciona o usuario na aplicabilidade dessa ferramenta.

4.4.4 Aplicagéo do 5S SEIKETSU (PADRONIZACAO)

O quarto “S”, o SEIKETSU, que significa Padronizagao € o descrito e aplicado
na proxima pagina do guia desenvolvido. Na figura 12, visualiza-se a aplicagdo do
SEIKETSU:



42

Figura 12 - Aplicagio do 5S SEIKETSU

rmmmmm—y

+ SEIKETSU (PADRONIZAGAO)
Seiketsu objetiva incorporar na rotina os habites de
organizacao e limpeza do local de trabalho afim de
garantir seguranca e reducao de desperdicios. Para tal é
importante criagao de procedimentos, padroes e rotinas.

FICHA CONFORMIDADE 55

(ETSU [Padr

DESENVOLVIMEN 1O D PROCEDIMENT U3 PADRONIZADUS
TREINAMENTC F EDUCACRD
AVAUACAD E MELHURIA CONTINUA

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

Esta pagina descreve brevemente sobre o SEIKETSU e o objetivo desta
ferramenta, trazendo como nas demais ferramentas uma ficha de checklist para

auxiliar o usuario na aplicagao da ferramenta SEIKETSU.

4.4.5 Aplicagéo do 5S SHITSUKE (DISCIPLINA)

Finalizando a aplicagédo do 5S, esta pagina do guia aborda o quinto e ultimo
“S”, o SHITSUKE, que significa Disciplina. Na figura 13, visualiza-se o SHITSUKE:
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Figura 13 - Aplicagido do 5S SHITSUKE

« SHITSUKE (DISCIPLINA)
Shitsuke adota-se para fazer mencde 2 autodiscipling,
disciplina, educacao e comprometimento para manter os 4
sensos anteriores. Deve-se desenvolver o habito de sequir

normas, regras, procedimentos, atender especificacdes
escritas ou informais.

fﬂlh{m DE CULTURA DF DISCIPLINA

REFORCO POSITIVO

IMOINITORAMENTO E FEEDHBACK

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

Mantendo o padréao de desenvolvimento do guia, nesta pagina contém uma
breve explicagao sobre o SHITSUKE e o objetivo desta ferramenta, finalizando com
uma ficha exemplificativa de checklist para aplicagcao da ferramenta abordada neste
item.
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4.5 Histérico de Manutengao

Apos a aplicagdo do 5S, a guia inicia o topico 3 sobre Histérico da
Manutengdo, sendo a pagina seguinte desenvolvida no guia, a qual pode ser

observada na figura 14:

Figura 14 - Histérico de Manutencgéo

Apés 3 aplicacao do método 5S, vames para a revisao de toda
ou qualguer documentacde existente relacionada a
manutencao, como registros de manutencdo, relatéries de
falhas, histérice de reparos, planos de manutencao preventiva.
Com ela conseguiremos entender a situacao atual e identificar
areas que precisam de melhoria.

Para auxilid-lo na erganizacae do histerice, utilize uma planilha
ne Excel e organize come na imagem abaixo (retire ou adicione
colunas conforme sua necessidade):

Fonte: Propria dos Autores (2024)

Este topico do guia tem o objetivo de explicar sobre a importancia do historico
de manutencao da empresa, a razdo dela, como executa-la e por fim apresenta um
exemplo em formato de planilha de como organizar esse historico de acordo com cada

empresa.
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4.6 Gestao de Prioridades

Executada a organizacgao do histérico de manutencéao, € necessaria a
aplicacao da gestao de prioridade que € o topico 4 do guia. Na figura 15 é possivel

ver a folha do guia sobre gestao de prioridades.

Figura 15 - Gestao de Prioridades pagina 11

£ importante determinar a criticidade de um equipamento no
processo de producao para escelher o tipe de manutencao
adequado. Desta maneira uma lista de grau de prioridade ¢
uma forma simples e eficaz para caracterizar as Ordens de

Servico (0S).

Ent3o é necessario alguns critéries para definir e priorizar
0s services essenciais.

Classifique cada egquipamento nos niveis A, B ou C com a
tabela abaixo, em relac3o aes 5 critéries: Qualidade; Meio

Ambiente; Sequranca; Impacto na Producae e Backup.

e s L) 1] €
L+ T Iogpars s cpa e b dic e cmman sjoghes e sawm  peeblres oW
i e ju dup iBata Je prakie ¢ gablels do peol e
i el wetgat b
B o, gl i ames poueis gnhow s Pode s seer sgebs e ssss sk s e ol
[LAF= 8N
o Fow on o dhow be L7 0w Fude mosms dlpam e cess e e melees
#alsw
lommos ps Penboctls  beamorge o oo & [ reman 1 e peETRTPY o prectss
e g e Pesbgls o ferwa A bl
ol
M brwe e b e e bebes »os ke Proa ow bbb oo des

i sl o0 paEaE TR paEe s

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

Na primeira pagina da Gestdo de Prioridade, observa-se a importancia de
determinar a criticidade dos equipamentos. Na sequéncia direciona o usuario a aplicar

uma tabela para classificar os equipamentos. O usuario devera determinar nivel A, B
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ou C em relagdo a 5 critérios, sendo eles: qualidade, meio ambiente, seguranca,
impacto na produgao e backup.

Na pagina 12 do guia (figura 16) ha a sequéncia da aplicagdo do método de
criticidade:

Figura 16 - Gestao de Prioridades pagina 12

_________________________________________________

..................................................

CasoonivelsejaA.anotadadaél, seforBé2eseforCé 3.
Ent3o deve-se multiplicar 2 nota de cada item e o valor final
indica o nivel de criticidade de cada equipamento.

0as5 A
56al6l B
162 a243 C

Definido o nivel de criticidade é possivel determinar o tipo de
manutencao. conforme as classificagdes abaixo:

- Criticidade A: preditiva, preventiva baseada no tempo,
preventiva baseada na condi¢ao e corretiva planejada;

- Criticidade B: preventiva baseada no tempo, preventiva
baseada na condicao e corretiva planejada;

- Criticidade C: preventiva baseada na condicao e corretiva

planejada.

Fonte: Propria dos Autores (2024)

Nesta segunda pagina do topico Gestao de Prioridades, o usuario € guiado
para atribuir nota 1 para o nivel A, 2 para o nivel B e 3 para o nivel C, das
classificagdes do equipamento da pagina anterior. Na sequéncia, serao efetuados os

célculos para descobrir qual nivel (A, B ou C) seu equipamento se enquadra. Por fim,
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0 guia apresenta uma explicagao do tipo de manutencéo que se deve realizar para
cada nivel obtido, de acordo com a totalizagao dos calculos realizados.

Na pagina 13 do guia (Figura 17), ha mais um método de criticidade:

Figura 17 - Gestio de Prioridades pagina 13

——————————————————————————————————————————————————

Caso ache necessario use as nomenclaturas de criticidade A,
B e C abaixo para determinar as prioridades dos
equipamentos;

- Criticidade A : Quando o ative ¢ unico, sem nenhum tipo de
redundancia ou possibilidade de parada, mesmo que por
pequenes intervales de tempo, sendo vitais ao processo
produtive, ocasionando paradas totais em caso de falhas ou
panes.

- Criticidade B : Neste caso o ative ¢ vital a0 processo
produtivo. porém possui uma redundancia ou a possibilidade
de parada por um determinado intervalo de tempo. afetando
diretamente no rendimento da producao, sem ocasionar
paradas totais em caso de uma falha ou pane, apenas
reduzinde o volume produzide.

- Criticidade C : S3o os atives ndo vitais, ndo afetam a
producae e a produtividade a0 entrarem em falha ou pane.

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

O guia apresenta ainda outro método de criticidade, o qual fica a critério do
usuario escolher e aplicar. Este método possui a mesma nomenclatura de niveis do

método anterior (A, B e C), no entanto neste caso nédo € necessario classificar e
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calcular, a determinacao da prioridade do equipamento é baseada na nomenclatura

de cada criticidade, que é explicada na pagina.

4.7 Ficha de Equipamentos

O topico 5 refere-se as paginas 14 e 15 do guia que explica e exemplifica

acerca da Ficha de Equipamentos, como observado na figura 18:

Figura 18 - Ficha de Equipamentos pagina 14

Para obter um plano de manutencao que reduza quebras e
melhore os indicadores, é necessario registros organizades de
todes os equipamentos. Desta maneira ¢ possivel estabelecer
metas e plangjar manutencoes com maior assertividade, alem
disso, 2 equipe de manutencao fterd acesso rapide as
informacoes dos equipamentos

Nesse topico precisames realizar o0 mapeamento de seus
equipamentos, faca um levantamento detalhado de todes os
equipamentes, magquinas e atives industriais presentes na
empresa, incluinde as pegas que fazem parte do equipamento.
Use a lista da proximo pagina para guia-lo (identifique os
topices da lista que se aplica a sua situacae/equipamento).

Fonte: Prépria dos Autores (2024)
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Na pagina 14 (Figura 18) do guia é explicado a importancia de registrar seus
equipamentos, além de guiar o usuario a realizar o mapeamento de seus
equipamentos.

Figura 19 - Ficha de Equipamentos pagina 15

4. Linha de producae onde ¢ utilizade:

5. Localizacao do equipamentos indicada em planta baixa da
empresa.

6. Classe de prioridade:

1. Modelo.

8. Descricae das suas funcoes no sistema em que se encontra:
9. Fabricante (Enderece e informacoes para contato)

10. Representante (Endereco e informacoes para contato):

1. Dades da aquisicae do equipamento:

12. Manual de Operacao:

13. Manual de Manutencao:

14. Plantas e desenhos técnices.

I5. Informacoes para transporte e armazenamento:

16. Dades de operacae v ¥
17. Dadeos de manutencao:

7.1 Lubrificantes: |
172 Recomendacoes dos fabricantes:

17.3 Relacao das principais pecas:

18. Historico de manutencao executadas no equipamento

Fonte: Prépria dos Autores (2024)

A pagina 15 do guia (Figura 19) apresenta uma lista de itens relevantes para
realizar uma ficha de equipamentos. Importante ressaltar que dependendo da
empresa e tipos de equipamentos, alguns itens ndo se aplicam ou ainda sera

necessario adicionar outros itens relevantes para cada caso especifico.
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4.7.1 TAG de equipamento

Na pagina 16 (Figura 20), o guia apresenta a TAG de equipamento, bem como

um exemplo de TAG de equipamento para ser montado.

Figura 20 - TAG de equipamento

A codificacae de equipamentes visa individualizar cada
maquina, proporcionando uma identificacao adequada por meio
de uma tag fiada em local visivel Essa pratica ¢ essencial
para gerar selicitaces de service, atender ordens de sefvico, e
principalmente, para o planejamento e contrele da manutencao,
permitinde 2 criagao de planos periedices, programacao de
intervencoes e geracao de dades conforme o historico de

m

—
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Fonte: Propria dos autores (2024)

A pagina do guia observada na figura 20, apresenta uma explicagéo sobre a

importancia de fazer uma TAG para cada equipamento e apresenta ainda um exemplo
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em imagem do item descrito. Importante ressaltar que a TAG é formada pelos itens
da pagina 15 do guia.

4.7.2 Cbdigo de equipamento

A pagina 17 do guia, conforme Figura 21, descreve sobre a definicdo e

aplicacao do codigo de equipamento.

Figura 21 - Cédigo de equipamento

...................................................

Codigo de equipamento
A codificacao de equipamento facilita a organizacae dos
equipamentos. Abaixo temes um exemplo de Codigo par

- e —

No exemplo em questao o codige do equipamento ¢ formado por
4 siglas. A primeira refere-se a0 Setor da Empresa, a sigla UA
refere-se 2 Unidade de Armazenagem. A segunda refere-se a0
namero da linha de producae, sende estd a 01 Na sequéncia
temos 2 sigla do equipamento, MED], que se refere exatamente
20 tipo do equipamento em questao. E a altima sigla refere-se a
classe do equipamento, sendo esta Al. n

08S: Adapte o Codigo a situagao de sua empresa. ﬂ

Fonte: Prépria dos Autores (2024)
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Na figura 21, além da explicagcdo sobre a importancia de codificar os
equipamentos, o guia demonstra através de um exemplo pratico como codificar seus
equipamentos de uma maneira pratica e util.

4.8 Classificagao de Equipamentos

Superada a fase de organizagao e identificacdo de equipamentos, o guia
apresenta o topico de Classificagdo de Equipamentos Na Figura 22 é possivel

visualizar a pagina 18 do guia e a explicagéo deste topico:

Figura 22 - Classificagdo de Equipamentos

« Classificagae
Monte uma planilha (EXCEL), nesta use uma aba para
cada setor conforme o orau de criticidade dos
equipamentes definidos, estes podem ser nivel A, B ou C.
Entao liste todes os componentes do setor. Use a planilha
abaixo come base:

WL e Ll 2
EFDMWNTO
WA=

ol AN

A it "aa Ll B
ROLAMENTO
"l_l_ LRy ;
1“].\-.'.8!.

AOLANVENTO

WA A
MANCAL

[rhicdade & Cwapdse | LT =2 -

Fonte: Prépria dos Autores (2024)
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Neste tdpico 6, o usuario é guiado a realizar uma planilha em Excel, para
organizar os equipamentos nos seus respectivos niveis de criticidade, ja identificados
nos topicos anteriores. Este momento € uma simples organizagéo e agrupamento dos

equipamentos em seus devidos grupos.

4.9 Organizacao e Padronizagao dos Processos

O tépico 7 do guia aborda sobre a organizagédo e padronizagéo dos

processos. Na figura 23 é possivel ver a pagina 19 do guia e sua elaboragao:

Figura 23 - Organizacio e Padronizagdo dos Processos

Para garantir a eficiéncia e a qualidade das atividades de
manutencao em um ambiente fabril ¢ fundamental se
organizar e padronizar seus processes. Neste (tdpico,
abordaremos as principais estratégias e praticas para
promover 2 organizacao e padronizacao dos processos de
manutencao.

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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A primeira pagina deste tépico, apresenta uma introdugéo sobre organizagao
e padronizagcdo dos processos, explicando a importancia de sua aplicagdo para o

processo e citando as proximas fases deste topico.

4.9.1 Procedimento Padrao

A pagina 20 do guia descreve Procedimento Padr&o e pontua alguns topicos
essenciais para realizagao deste procedimento. Na Figura 24 é possivel ver o contido

na pagina 20 do guia:

Figura 24 - Procedimento Padrio

oy
i

«+ Procedimento padrae:

0 Procedimento Operacional Padrao é um documento que
descreve minuciosamente todas as etapas necessarias para
execular um procedimento especifice. Ele é essencial para
garantir a2 uniformidade e qualidade das tarefas realizadas
dentro de um processo funcional.

0 procedimento pode conter diversos topices, mas os citados
abaixo sdo essenciais:

1.Passo a passo de cada atividade, isto inclui services de
manutencao e atividades administrativas:

2 Checklists das atividades;

3.Responsabilidade de cada cargo;

4_Equipamentos de trabalho:

Fonte: Prépria dos Autores (2024)
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Conforme observa-se nesta pagina, o guia explica o que é o Procedimento
Padrdao e sua importancia, além de citar os tdpicos essenciais de maneira

pormenorizada que um procedimento padrao deve possuir.

4.9.2 Sistemas de Tecnologia de Informacgao

Na sequéncia, a pagina 21 do guia aborda o assunto sistemas de tecnologia
de informacao e ainda cita alguns desses tipos de sistemas disponiveis. Na Figura 25

visualiza-se esse conteudo:

Figura 25 - Sistema de tecnologia de informagéo

P P iy e By

« Sistema de te:nuhgia de infnrmal,:ii

sistemas de gestdo, ou softwares de gestao permitem
registros e acompanhamento detalhado das atividades de
manutencao, facilitando a busca de dados como:
- Ordens de servicos;
- Apenda de manutencoes;
- Histdrico;
- Analise de Indicadores de desempenho;
- Controle de estogue de pecas e materiais.

Ha diversos softwares empresarials eficlentes no

mercado, abaixo segue alguns:

« SAP; .

» Oracle ERP Clound:

« TOTVS;

« Manwinwin;

« YalueKeep;

» UpKeep. e

« Mac;

2

Fonte: Prépria dos Autores (2024)
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Neste tépico, o guia explica a funcdo destes Sistemas de Tecnologia de
Informagao, também conhecidos como Softwares de Gestdo e sua usualidade nas

atividades e aponta exemplos de softwares ja conhecidos, que o usuario pode utilizar.

4.9.3 Treinamento e Capacitacdo dos Colaboradores

Prosseguindo, a pagina 22 do guia explica a importancia do treinamento e
capacitacédo dos colaboradores no topico 7. Na Figura 26 € possivel ver como o tema

foi descrito no guia:

Figura 26 - Treinamento de Capacitagido dos Colaboradores

« Treinamento e Capacitacae des Colaboradores:

Para garantir a eficicia dos processos padronizades, é
fundamental investir em treinamento e capacitacao dos
colaboraderes. Os profissionais responsiaveis pela execucao
das atividades de manutencio devem receber treinamento
adeguado sobre os procedimentes padrao, utilizacao de
ferramentas e equipamentos, normas de seguranca, entre
outros aspectos.

ol

1%‘.1# p

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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Observa-se a importadncia de treinar e capacitar os colaboradores de
manutengao para eficacia da aplicagao de todos os procedimentos até aqui descritos
no guia pratico, bem como da melhoria dos procedimentos na area de manutengéo

como um todo.

4.9.4 Monitoramento e Revisao dos Processos

Finalizando este topico e o conteudo de procedimentos do guia, a pagina 23
aborda o monitoramento e revisdo dos processos. A Figura 27 apresenta a integra

desta pagina no guia:

Figura 27 - Monitoramento e Revisido dos Processos

« Monitoramento e Revisdo dos processos:

A organizacao e padronizagao dos processos nao se limitam a
implementacao inicial, mas reguerem um monitoramento
continuo e revisao periodica. Estabeleca um processo de
avaliacao para identificar oportunidades de melhoria e
garantir a atualizacao dos procedimentos conforme
necessario.

Adotando essas praticas de organizacao e padronizacao de
processos, vocé otimizara a gestao de manutencgao, reduzindo
custos, aumentando a produtividade e garantindo a
seguranca dos colaboradores.

- Espem que as informacdes e orientagies agui )
; " apresentadas sejam uteis e contribuam para o sucesso |
das suas atividades de gestdo de manutencio.

Desejo a vocé e @ sua equipe muito sucesso e
eficiéncia na gestao de manutengao! ¢

Fonte: Prépria dos Autores (2024)
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Na ultima fase, o guia direciona o usuario a compreender sobre a
importancia de revisar os processos e 0s pontos positivos de ter esta boa pratica, para
que este se habitue a aplicar o guia e aumente a eficiéncia da area de manutengao

de sua empresa.
4.10 Folha Final

O guia finaliza com a pagina 24, onde sao apresentados os autores, conforme

observa-se na figura 28:

Figura 28 - Autores do Guia

* Matheus Henrique Chociai

Graduando Engenharia Mecanica
UTFPR - PG

* Maxwell Jaques

8l Graduando Engenharia Mecanica
UTFPR - PG

e Dr. André Hekermann Buss
Professor Orientador TCC
UTFPR - PG

Fonte: Prépria dos Autores (2024)



59

A folha final do Guia de Gestdo de Manutencéo apresenta os responsaveis
pelo estudo e desenvolvimento deste guia, através de todo o referencial bibliografico

pesquisado e metodologia aplicada neste trabalho.
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

O presente trabalho teve como objetivo geral desenvolver um guia de
procedimentos estratégicos para a gestdo da manutengao voltado para o chio de
fabrica, com a intencéo de facilitar a compreensao dos colaboradores, maximizando
a eficiéncia e os resultados produtivos. Todos os objetivos estabelecidos foram
alcangados com éxito, conforme descrito a seguir.

Inicialmente, foi realizada uma revisao abrangente da literatura sobre gestao
de manutengao, permitindo uma compreensao aprofundada dos conceitos, métodos
e melhores praticas adotadas na area. Essa revisdo forneceu a base tedrica
necessaria para o desenvolvimento do guia pratico.

Posteriormente, foi elaborado um guia pratico e estratégico voltado para o
chédo de fabrica. Este guia inclui procedimentos claros e detalhados, ajustados a
realidade dos colaboradores, visando a facil compreenséo e aplicagao no dia a dia. O
guia aborda desde conceitos basicos de manutencdo até praticas avangadas,
garantindo que todos os niveis de colaboradores possam se beneficiar do conteudo.

Além disso, foram demonstradas as etapas essenciais para efetivar os
resultados na manutencao. As etapas apresentadas incluem desde a analise inicial
das necessidades, passando pela implementagao de procedimentos, até a avaliagao
continua dos resultados obtidos. Essas etapas foram descritas de maneira pratica,
permitindo uma aplicagao direta no ambiente fabril.

E proposto para trabalhos futuros a melhoria do design do guia, aplicagéo do

guia em empresas e analise dos resultados obtidos.
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APENDICE A - Folhas 1 a 3 do Guia

GUIA PRATICO

GESTAO DE MANUTENGAO

OLA, SOU 0 ROBSON E SEREI SEU
INSTRUTOR NESTA JORNADA,
ESPERD QUE ESTEJA PREPARADD
PARA TRANSFORMAR SUA
MANUTENGAD.

NOSSO GUIA TRARA EXEMPLOS E EXPLICAGGES INTUITIVAS, OUE 0
CONDUZIRA PARA APLICAR TODAS AS FERRAMENTAS NECESSARIAS.
AD FIM DE TODO 0 PROCESSO, SUA EMPRESA TERA UMA MANUTENGAO
INCRIVELMENTE MELHOR QUE A ATUAL.

« |dentificagdo dos Setores Relacionados & Manutengae:
4 Faga uma lista dos principais setores ou departamentos da
INDICE empresa que estdo diretamente envolvidos no processo de
manutengdo. Isso pode incluir almoxarifado, caldeiraria,

escritorio administrativo da manutengao, entre outros.

01 - Primeiros Passos 03
02 - Aplicagio do 55 ________________________| 04 01
03 - Historico de Manutengao_________________ 10
02
04 - Gestao de Prioridades._.______.—oco.___..N
05 - Ficha de Equipamentos___________________| 14 03
06 - Classificagao de Equipamentos_____________ 18 04
07- Organizagio e Padronizagdo dos Processos___19 05
06

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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APENDICE B - Folhas 4 a 7 do Guia

0 segundo passo serd organizar os espagos de trabalho e

conscientizar as pessoas.

Para tal, a melhor ferramenta é a 58. £ uma ferramenta de
melhoria continua criada apds a Segunda Guerra Mundial que

busca aperfeicoar aspectos como organizagdo, limpeza e

padronizagao.

Ela é composta por cinco principios fundamentais, em japonés:

« Seiri {organizagdo);

« Seiton (ordem);

« Seiso (limpeza);

« Selketsu (padronizagao);

« Shitsuke (disciplina) .

Dbs: Se sua manutengdo ja aplicou o 58, analise quande foi aplicada, como

estdo os locals hoje e a

das pessoas.

da situagao ¢ valido reforgar a aplicagao.

« SEIRI (ORGANIZAGAOD)

Significa colocar em ordem algo que

T

esteja desorganizado de acordo com a ldgica ou razdo da

necessidade.

D objetivo desse sensa é avaliar, descartar ou destinar para

outras areas aquilo que nao é necessario, permitindo assim a

liberagdo, organizacdo e limpeza de espacos.

FICHA CHECKLIST CONFORMIDADE 55

IDENTIFICACAO DAS AREAS DE TRABALHO

(LASSI?ICA("EO DOS ITENS

ELIMINAGAO DOS ITENS DESNECESSARIOS

« SEITON (ORDEM)

Seiton consiste em racionalizar o espaco definindo o local

adequado para dispor os materiais afim de que estejam

acessiveis, organizados e identificaveis facilmente.

B (3;

« SEISO (LIMPEZA)

Seiso objetiva eliminar nao somente a sujeira fisica, mas

também fatores que possam causar e/ou contribuir para o

desenvolvimento e propagacao da mesma.

FICHA CHECKLIST CONFORMIDADE 55 FICHA CHECKLIST CONFORMIDADE 55

DEFINICAO DE LOCAIS PARA ITENS NECESSARIOS

PADRONIZAGAO DE ARRANJO

ROTULACAO E IDENTIFICACAD

ESTABELECIMENTO DE PADROES DE LIMPEZA

IMPLEMENTACAO DE ROTINAS DE LIMPEZA

ENVOLVIMENTO DE TODOS

Fonte: Propria dos Autores (2024)




APENDICE C - Folhas 8 a 11 do Guia

« SEIKETSU (PADRONIZAGAD)

Seiketsu objetiva incorporar na rotina os habitos de

organizacdo e limpeza do local de trabalho afim de
garantir seguranga e redugdo de desperdicios. Para tal é

importante criagdo de procedimentos, padrdes e rotinas.

FICHA CHECKLIST CONFORMIDADE 55 |

|DESENVOLVIMENTO DE PROCEDIMENTOS PADRONIZADOS
|TREINAMENTO E EDUCAGAO

|AVALIACAO E MELHORIA CONTINUA

« SHITSUKE (DISCIPLINA)

Shitsuke adota-se para fazer mengdo a autodisciplina,
disciplina, educagao e comprometimento para manter os 4
sensos anteriores. Deve-se desenvolver o habito de seguir
normas, regras, procedimentos, atender especificacoes

escritas ou informais.

FICHA CHECKLIST CONFORMIDADE 55

CRIAGAD DE CULTURA DE DISCIPLINA
REFORCO POSITIVO
MONITORAMENTO E FEEDBACK

5
¥ v

1

Apos a aplicagao do método 5S, vamos para a revisao de toda
ou qualguer documentagao existente relacionada a
manutencao, como registros de manutengdo, relatdrios de
falhas, histérico de reparos, planos de manutengdo preventiva.
Com ela conseguiremos entender a situacdo atual e identificar
dreas que precisam de melhoria.

Para auxilia-lo na organizacao do histdrico, utilize uma planilha
no Excel e organize como na imagem abaixo (retire ou adicione
colunas conforme sua necessidade):

g3

E importante determinar a criticidade de um equipamento no
processo de producao para escolher o tipo de manutengao
adequado. Desta maneira uma lista de grau de prioridade &
uma forma simples e eficaz para caracterizar as Ordens de
Servigo (0S).

Entdo é necessario alguns critérios para definir e priorizar
0S servigos essenciais.

Classifigue cada equipamento nos niveis A, B ou C com a
tabela abaixo, em relagdo aos 5 critérios: Qualidade; Meio
Ambiente; Seguranga; Impacto na Produgao e Backup.

bem A B C

Qualidade Ispacts na qualidade do Pode causar rejeigho Mo cowsa problemas ma
produto fisal qee chega imerna do prodite ¢ qualidade do produio
o clieme rmbatha
Meio Ambicnte Causa impaco ambicotal  Pode casar impaco  Nio causa impacio ambicnial
ambicaial
[rm— Provocs acidemsc grave  Pode provoear slgum  Nio causa riseo de acidenie
acidente
Impacto na Pradugho  Inkerrompe o processo de  Interrompe 3 Nio interompe o processo
produclo produgio de forma  de produgo.
porcial
Baclup Nio hi backip Hi backp, mas nbo  Possai wn backup instalado

insialado em paralelo _em paralelo

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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@

Caso o nivel seja A, anotadadaél, seforBé2eseforCé3.
Entdo deve-se multiplicar a nota de cada item e o valor final
indica o nivel de criticidade de cada equipamento.

0as55 A
56al6l B
162 a 243 C

Definido o nivel de criticidade é possivel determinar o tipo de
manutengdo, conforme as classificagdes abaixo:

- Criticidade A: preditiva, preventiva baseada no tempo,
preventiva baseada na condicdo e corretiva planejada;

- Criticidade B: preventiva baseada no tempo, preventiva
baseada na condigao e corretiva planejada;

- Criticidade C: preventiva baseada na condicdo e corretiva
planejada.

.¢;

Caso ache necessario use as nomenclaturas de criticidade A,
B e C abaixo para determinar as prioridades dos
equipamentos;

- Criticidade A : Quando o ativo é (nico, sem nenhum tipo de
redundancia ou possibilidade de parada, mesmo que por
pequenos intervalos de tempo, sendo vitais ao processo
produtivo, ocasionando paradas totais em caso de falhas ou
panes.

- Criticidade B : Neste caso o ativo ¢ vital ao processo
produtive, porém possui uma redundancia ou a possibilidade
de parada por um determinado intervalo de tempo, afetando
diretamente no rendimento da producdo, sem ocasionar
paradas totais em caso de uma falha ou pane, apenas
reduzindo o volume produzido.

- Criticidade C : Sao os atives nao vitais, nao afetam a
produgao e a produtividade ao entrarem em falha ou pane.

Para obter um plano de manutencdo que reduza guebras e
melhore os indicadores, € necessario registros organizados de
todos os equipamentos. Desta maneira é possivel estabelecer
metas e planejar manutengdes com maior assertividade, além
disso, a equipe de manutencdo terd acesso rapido as
informacdes dos equipamentos

Nesse tdpico precisamos realizar 0 mapeamento de seus
equipamentos, faga um levantamento detalhado de todos os
equipamentos, maguinas e ativos industriais presentes na
empresa, incluindo as pegas que fazem parte do equipamento.
JUse a lista da proximo pagina para guia-lo (identifique os
topicos da lista que se aplica a sua situagdo/equipamento).

e
¥
o

1. Codigo de identificagao do componente;

2. Nome;

3. Setor

4. Linha de produgao onde é utilizado;

5. Localizagdo do equipamento indicada em planta baixa da
empresa.

6. Classe de prioridade;

7. Modelo.

8. Descrigao das suas funcdes no sistema em que se encontra;
9. Fabricante (Enderego e informacdes para contato);

10. Representante (Enderego e informacdes para contato);

11. Dados da aquisigao do equipamento;

12. Manual de Operacdo;

13. Manual de Manutengo;

14. Plantas e desenhos técnicos;

15. Informacies para transporte e armazenamento;

16. Dados de operagao ) ﬁ;‘
17. Dados de manutencdo; =1

17.1 Lubrificantes;

17.2 Recomendacdes dos fabricantes;

17.3 Relacéo das principais pegas;

18. Histdrico de manutencao executadas no equipamento

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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« TAG de equipamento

A codificacdo de equipamentos visa individualizar cada
maguina, proporcionando uma identificagao adequada por meio
de uma tag fixada em local visivel. Essa pratica é essencial
para gerar solicitagdes de servigo, atender ordens de servigo, e
principalmente, para o planejamento e controle da manutengao,
permitindo a criagdo de planos periddicos, programagdo de
intervengbes e geracao de dados conforme o histdrico de
intervengies.

o ot
e TR e v |
L I

Faviagio | Aguisgie } Ty I
[Forecrse =

I

I Corscierniicn
[— [

« Codigo de equipamento

A codificagdo de equipamento facilita a organizagao dos
equipamentos. Abaixo temos um exemplo de Cidigo par
equipamentos.

Cua T oo [men | |
1 t ans |
l—; S |

————————] smamonse

L

No exemplo em guestdo o cadigo do equipamento é formado por
4 siglas. A primeira refere-se ao Setor da Empresa, a sigla UA
refere-se a Unidade de Armazenagem. A segunda refere-se ao
nimero da linha de producdo, sendo esta a 01. Na sequéncia
temos a sigla do equipamento, MEOT, que se refere exatamente
a0 tipo do equipamento em questao. E a Gltima sigla refere-se a
classe do equipamento, sendo esta Al v &

0BS: Adapte o Cddigo a situagdo de sua empresa.

« Classificagao

Monte uma planilha (EXCEL), nesta use uma aba para
cada setor conforme o grau de criticidade dos
equipamentos definidos, estes podem ser nivel A, B ou C.
Entdo liste todos os componentes do setor. Use a planilha
abaixo como base:

COMPONENTES |HiI DE MAN! VIDA
ROLAMENTO
BUCHA
MANCAL

[COMPONENTES 0 [viDA

ROLAMENTD |
BUCHA 1
MANCAL | |
"
. ) A
COMPONENTES [HISTORICO DE MANUTENGAD [VIDA ?
ROLAMENTD |
BUCHA | |
MANCAL | |
Criticidade A Criticidade 8 Criticidade € +
Pl i

Para garantir a eficiéncia e a qualidade das atividades de
manutengdo em um ambiente fabril é fundamental se
organizar e padronizar seus processos. Neste topico,
abordaremos as principais estratégias e praticas para
promover a organizacao e padronizagdo dos processos de
manutengao.

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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» Procedimento padrao:

D Procedimento Dperacional Padrao é um documento que
descreve minuciosamente todas as etapas necessarias para
executar um procedimento especifico. Ele é essencial para
garantir a uniformidade e qualidade das tarefas realizadas
dentro de um processo funcional.

0 procedimento pode conter diversos topicos, mas os citados
abaixo sdo essenciais:

1.Passo a passo de cada atividade, isto inclul servigos de
manutengao e atividades administrativas;

« Sistema de tecnologia de informagao

Sistemas de gestao, ou softwares de gestao permitem
registros e acompanhamento detalhado das atividades de
manutengao, facilitando a busca de dados como:

- Ordens de servigos;

- Agenda de manutengoes;

- Histérico;

- Andlise de indicadores de desempenho;

- Controle de estoque de pecas e materials.

Ha diversos softwares empresariais eficientes no
mercado, abaixo segue alguns:

2.Checklists das atividades; » SAP; . . ‘
3.Responsabilidade de cada cargo; = Oracle ERP Clound; » ". . ~ '
4.Equipamentos de trabalho; « TOTVS; " h ,
5.Métodos de controle. » Manwinwin; ‘ 5 ;
= ValueKeep: ; " q
« UpKeep. [ ] N e
20 > M n

« Treinamento e Capacitagdo dos Colaboradores:

Para garantir a eficicia dos processos padronizados, €
fundamental investir em treinamento e capacitagio dos
colaboradores. Os profissionais responsaveis pela execugao
das atividades de manutencao devem receber treinamento
adequado sobre os procedimentos padrdo, utilizacdo de
ferramentas e equipamentos, normas de seguranca, entre
outros aspectos.

i

o,

M
&)

+ Monitoramento e Revisdo dos processes:

A organizacao e padronizacao dos processos nao se limitam a
implementacao inicial, mas requerem um monitoramento
continuo e revisao periddica. Estabelega um processo de
avaliagdo para identificar oportunidades de melhoria e
garantir a atualizagdo dos procedimentos conforme
necessario.

Adotando essas praticas de organizagdo e padronizacdo de
processos, vocé otimizara a gestdo de manutengao, reduzindo
custos, aumentando a produtividade e garantindo a
seguranca dos colaboradores.

: [swn que as informacgdes e orientagies aqui
f' apresentadas sejam Uteis e contribuam para o sucesso |
das suas atividades de gestao de manutengdo

Desejo 2 vocé ¢ & sua equipe muito sucessoe 4
eficiéncia na gestao de manutencan! ¢

Fonte: Propria dos Autores (2024)
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* Matheus Henrique Chociai

Graduando Engenharia Mecinica
UTFPR - PG

* Maxwell Jaques

Graduando Engenharia Mecanica
UTFPR - PG

* Dr. André Hekermann Buss
Professor Orientador TCC
UTFPR - PG

Fonte: Prépria dos Autores (2024)
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