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RESUMO

OLIVEIRA, Robson Moreira de. O setor de manutencao de uma industria de
beneficiamento téxtil: analise e sugestdo de melhorias. 2017. 49 f. Trabalho de
Concluséo de Curso (Graduacéo) - Curso de Engenharia Téxtil, Universidade
Tecnoldgica Federal do Parana, Apucarana, 2017.

A estruturacdo adequada de um setor de manutencdo em uma organizacao pode
influenciar de forma significativa em seus resultados e tem se tornado fator decisivo
para a sobrevivéncia de tal. O setor téxtil, no Brasil, apresentou cerca de 1,6 milhdes
de postos de trabalho em 2014, sendo 43 mil voltados para o setor de
beneficiamentos téxteis, com aproximadamente 1,3 mil empresas e um
processamento de 467 mil toneladas de malhas. O presente trabalho de concluséo
de curso teve como objetivos a andlise e sugestdo de melhorias para o setor de
manutencdo de uma industria de beneficiamentos téxteis (em malhas). Foi possivel,
com esta pesquisa, verificar a estruturacdo do setor de manutencao, quais tipos de
manutenc¢des sao utilizados, como sdo tomadas as decisdes do setor, entre outros.

Palavras-chave: Manuteng&o. Acabamento. Téxtil. Gestdo da manutencgéo.



ABSTRACT

OLIVEIRA, Robson Moreira de. O setor de manutencao de uma industria de
beneficiamento téxtil: analise e sugestdo de melhorias. 2017. 49 f. Trabalho de
Concluséo de Curso (Graduacéo) - Curso de Engenharia Téxtil, Universidade
Tecnoldgica Federal do Parana, Apucarana, 2017.

The proper structuring of a maintenance sector in an organization can have a
significant influence on its results and has becoming a decisive factor for its survival.
The textile sector, in Brazil, had about 1.6 million jobs in 2014, of which 43 thousand
were in the textiles finishing sector, with approximately 1.3 thousand companies,
which processed 467 thousand tons of knitted fabrics. The present graduation
conclusion work had as objectives the analysis and suggestion of improvements to
the maintenance sector of a textile finishing industry (on knitted fabrics). It is was
possible, with this research, to verify the structuring of the maintenance sector, what
types of maintenances are used, how the decisions of the sector are taken, among
other things.

Keywords: Maintenance. Finishing. Textile. Maintenance management.
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1 INTRODUCAO

O setor téxtil, em 2014, no Brasil, produziu cerca de R$ 126 bilhdes,
totalizando 1,6 milhdo de postos de trabalhos — 16,9% do total de trabalhadores na
producdo industrial, com aproximadamente 33 mil industrias, sendo elas dos
segmentos de fibras, téxteis e de confec¢des (IEMI, 2015).

O setor de beneficiamento, também em 2014, processou cerca de 929 mil
toneladas de tecidos planos e 467 mil toneladas de malhas, com 1288 empresas no
setor, sendo ocupados mais de 43 mil postos de trabalho (IEMI, 2015).

Para Araujo e Castro (1987), o beneficiamento faz-se necessério para tornar
tecidos inicialmente crus mais apresentaveis, para terem maior valor agregado.

O ambiente de manufatura, o qual inclui o setor de beneficiamentos téxteis,
tem sofrido diversas alteracdes nas Ultimas décadas. Dentre os fatores mais
determinantes para tais transformacgodes, estdo o aumento da competicdo global,
consumidores mais conscientes e exigentes em relacao a qualidade, custos, prazos,
entre outros (KOCHHAR; HERAGU, 1999, apud ARGOUD, 2007).

Diversos autores, como: Nunes (2001), Fonseca et al. (2016), Reis (2009) e
Xenos (2004) apontam a importancia da estruturagcdo adequada de um setor de
manutencdo nas organizacfes, uma vez que esta pode influenciar de forma
significativa nos seus resultados, aumentar a competitividade, reduzir custos, entre
outros, 0 que, nos dias atuais, com a globalizacdo e consequente aumento da
concorréncia, uma producdo enxuta, com custos reduzidos, maquinarios com a
méaxima disponibilidade e sistema produtivo que esteja se aproximando da
eliminacdo ou maior mitigacdo possivel dos efeitos de eventuais falhas, esta
deixando de ser um diferencial e se tornando um requisito para a sobrevivéncia no
mercado.

Neste contexto, a manutencdo tem desempenhado papel fundamental para
a sobrevivéncia de industrias de transformacdo e de demais setores, visto que
prazos, custos, qualidade e outros fatores pelos quais se pode julgar um produto,
processo e/ou servigco, estdo de certa forma relacionados a manutencéo (XENOS,
2004).



1.1 PROBLEMA DE PESQUISA

Este trabalho tem como pergunta-pesquisa 0s seguintes questionamentos:
de que forma estd estruturado o setor de manutencdo em uma empresa de

beneficiamento téxtil?

1.2 OBJETIVOS

A presente pesquisa tem como principal objetivo a andlise do setor de
manutencdo de uma industria de beneficiamentos téxteis.

Para tal, buscar-se-a alcancar os seguintes objetivos especificos:

e identificar setor ou linha produtiva que apresentar a situacdo mais critica
quanto & manutencao;

e verificar a atual operacdo ou estrutura do setor de manutencao, por meio
de observacdes diretas, andlise de dados e entrevistas com o supervisor
do setor; e

e propor melhorias.

1.3 JUSTIFICATIVA

Nos ultimos anos, € possivel observar um maior investimento na compra de
equipamentos sofisticados, com maiores indices de produtividade nas organizacgdes,
0 que demanda um incremento na qualidade dos servicos de manutencao
prestados, uma vez que quanto maior a complexidade e produtividade de um
determinado equipamento, maiores 0s custos e impactos de sua improdutividade
para a industria (CARVALHO et al., 2009).

Segundo a Associacdo Brasileira de Manutencdo e Gestdo de Ativos
(ABRAMAN) (2017), em uma pesquisa realizada no ano de 2013, com 151
empresas de 20 setores diferentes, os valores destinados a manutencéo neste ano
representam 4,69% do faturamento bruto destas empresas, sendo que do total dos

recursos destinados a manutencdo, 30,86% foram destinados as manutencdes



corretivas, 36,55% as preventivas, 18,82% as preditivas e 13,77% destinados aos
outros tipos de manutencdo. Estes dados, segundo Kardec e Nascif (2013), podem
ser considerados alarmantes e mostram a importancia de estudos quanto a
aplicacdo de sistematicas de manutencdo nas industrias brasileiras, pois, ainda
segundo os autores, a tendéncia das empresas ao evoluirem, € de cada vez menos
destinar esfor¢cos para manutencdes corretivas, mostrando que as falhas né&o
previstas se tornam cada vez menos frequentes, sendo entdo destinados os
esforcos de manutencédo principalmente as manutencdes preditivas e em engenharia
de manutengdao.

Levando em consideracdo os dados fornecidos pela ABRAMAN (2017) e
considerando a importancia da melhoria dos sistemas de manutencdo em uma

indUstria, pode-se perceber a relevancia do presente trabalho.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 MANUTENCAO

Manutencéao, segundo Ferreira (2008), pode ser entendida como o ato de se
conservar ou manter algo em determinado estado. Em outras palavras, no ambiente
de manufatura, a manutencdo € vista como uma atividade que visa garantir o bom
funcionamento de equipamentos, evitando falhas, degradacdo causada pelo uso e
demais anomalias, sendo necessario para tal, o despendimento de tempo e recursos
financeiros (XENOS, 2004; FONSECA et al., 2016).

Para Mechefske e Wang (2003), a manutencdo desempenha papel
fundamental em uma organizacdo, no que diz respeito a alcancar seus objetivos,
contribuindo no sentido de reduzir custos, aumentar a disponibilidade de
maquinarios, prover maior produtividade, qualidade aos produtos processados,
seguranga aos operadores, entre outros.

Conforme aponta Fonseca et al. (2016), € de suma importancia que o setor
de manutencdo de uma organizacdo tenha um bom planejamento de suas
operacgdes, visto que manutenc¢des tanto em excesso quanto em falta, podem tornar
determinado processo produtivo inviavel.

Desta forma, acordando com Fitouhi e Nourelfath (2012), atualmente ha uma
grande necessidade de que o departamento de manutencéo e o de planejamento,
programacao e controle da producdo (PPCP) trabalhem em conjunto, ja que
manutencdes, muitas vezes, exigem que maquinarios sejam desativados para tal.
Por um lado, o setor de PPCP normalmente busca a maior disponibilidade de
equipamentos, por outro lado, o setor de manutencéo, para manter estes em bom
estado de funcionamento, esporadicamente necessita de sua parada, este possivel
conflito em uma organizacgéo realga a importancia da harmonia e integracdo destes
dois setores (FITOUHI; NOURELFATH, 2012).

2.1.1 Histérico da Manutencao

A prética da manutengdo, como meio de conservacdo de ferramentas e

instrumentos, fez-se presente desde os primordios das civilizacdes até os dias
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atuais, entretanto, como uma funcdo produtiva, surgiu apenas no século XVI, com a
invencao das primeiras maquinas téxteis e posteriormente demais maquinas a vapor
(WYREBSKI, 1997). Ferreira (2009) ainda complementa que até os anos de 1914,
manutencao era vista como uma atividade de pouca relevancia na producao, neste
cenario, os proprios operadores eram treinados para realizar manutencgdes, e, estas
eram realizadas sempre apés as falhas.

O cenario de manutencdo realizada pelos proprios operadores perdeu
espaco com a introducéo das linhas de montagem, realizada por Henry Ford, o que
gerou a necessidade de sistemas de manutencdo cada vez mais ageis e eficazes.
Essas manutengBes ainda eram basicamente corretivas, porém, profissionais
voltados exclusivamente as manutencfes passaram a compor o quadro das
industrias (FILHO, 2008, apud COSTA, 2013).

Em 1916, Fayol publicara a obra “Administracéo Industrial e Geral’, na qual
expds a conhecida Teoria Classica da Administracdo, nesta, Fayol propds que uma
empresa teria seis funcdes basicas, sendo uma delas, a Funcédo Técnica, a qual &
composta também pela manutencdo (CHIAVENATO, 2003).

A partir da década de 1930, até os dias atuais, Kardec e Nascif (2013)
classificam a manutencéo em cinco geragdes, sendo estas demonstradas no Quadro
1.
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Quadro 1 - Evolucao da manutencao

Geracao / década

Expectativas em relacao a
manutencao

Técnicas de manutencéo

1°/1930 — 1950

Conserto apés falha

Habilidades voltadas somente ao reparo

2° /1960 - 1970

Aumento da disponibilidade
e vida util

Planejamento manual da manuteng&o,
manutencéo preventiva por tempo

3°/1980 - 1990

Maior confiabilidade,
disponibilidade e melhor
custo beneficio,
preocupagdo com meio
ambiente

Monitoramento da condicao dos
equipamentos (manutencao preditiva),
andlise de risco, uso de softwares

4° /2000 — 2005

Maior confiabilidade,
disponibilidade, seguranca,
melhor custo beneficio,
preocupagdo com meio
ambiente, participacao
notavel nos resultados do
negocio

Aumento da manutenc¢édo preditiva, reducéo
de manutenc¢do ndo planejada

5°/2010 em diante

Maior confiabilidade,
disponibilidade, seguranca,
melhor custo beneficio,
preocupagdo com meio
ambiente, participacdo
notavel nos resultados do
negocio, otimizar ciclos de
vida

Busca pela extingdo das falhas nos
processos

Fonte: Adaptado de Kardec e Nascif, 2013

Conforme observa-se no Quadro 1, tem-se atribuido cada vez mais

importadncia as atividades de manutencdo, sendo que inicialmente estas eram

apenas utilizadas para corrigir falhas que implicassem na parada de processos, e

atualmente desempenha papel fundamental para o sucesso de uma organizacao,

sendo utilizada até mesmo, segundo Xenos (2004), como ferramenta estratégica.

Em outras palavras, pode-se dizer que as organizacdes evoluem ou desenvolvem-se

guando tendem a atuar nas causas das falhas, evitando que estas ocorram, e nao

nos seus efeitos, apds sua incidéncia.

2.1.2 Tipos de Manutengéo

Os tipos de manutencdo podem ser classificados de acordo com a forma

como sdo executados, sendo os principais, segundo Nascif (2009), Xenos (2004) e

Slack et al. (2009): manutencédo corretiva (planejada e ndo planejada), preventiva,

preditiva e engenharia de manutencdo. Os tipos de manutencdo, segundo oS

autores supracitados, estdo dispostos na Figura 1.
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Figura 1 - Tipos de manutencéo
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Fonte: Adaptado de Nascif, 2009

A manutencao corretiva € o tipo de manutencdo no qual se atua para
correcdo ou reparo de uma falha (NASCIF, 2009). Em outras palavras, é realizado o
ato de reparo sempre ap0s a ocorréncia de uma falha (XENOS, 2004).

Falha, de acordo com Kardec e Nascif (2013), € a parada da producéo de
um equipamento ou sistema sem que esta seja planejada ou desejada pela
organizacao.

Goulart et al. (2016) aponta a manutencao corretiva como sendo o tipo de
abordagem mais cara quando vista do ponto de vista total de um sistema, porém, é
importante ressaltar que, conforme defende Slack et al. (2009), em determinados
casos, a manutencdo corretiva pode ser mais vantajosa em relagdo as demais,
principalmente em termos de custos. Cita-se como exemplo: equipamentos
eletroeletrénicos em quartos de uma empresa hoteleira, desde que se tenha pecas
em estoque para rapida substituicdo ou reparo em caso de falhas, os impactos
destas podem ser menores e menos custosos que a implementacdo de outros tipos
de manuteng¢do, como a preventiva, por exemplo.

Kardec e Nascif (2013) e Goulart et al. (2016) ainda subdividem a
manutengdo corretiva em manutencdo corretiva ndo planejada e manutengao
corretiva planejada, sendo a planejada uma falha esperada ou prevista e a nao
planejada, justamente o oposto. Com relacdo a manutencao corretiva planejada, as

previsdes de falhas podem ser oriundas de inspec¢des ou manutencao preditiva ou
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detectiva, os autores apontam como vantagem deste tipo de manutencao, a reducéo
dos custos e impactos de uma eventual falha, j& que neste caso, as equipes de
manutencdo podem estar preparadas para agir na falha, por exemplo, antecipando a
compra de pecas de reposicao (caso nao haja em estoque).

llangkumaran e Kumanan (2009) explanam a manuteng&o preventiva como
sendo a intervengdo com ajustes, reparos e/ou reposicbes em maquinarios segundo
um plano de acgéao previamente definido, com o intuito principal de evitar falhas. Em
outras palavras, neste tipo de manutencdo, age-se em causas de falhas antes que
estas de fato ocorram, embasando-se normalmente em dados histéricos, que
permitem projetar ou prever as intervencdes necessarias.

Devido aos altos custos da manutencéo preventiva, Kardec e Nascif (2013)
recomendam sua aplicacao nos casos de:

a) ndo ser possivel ou viavel a ado¢cao da manutencao preditiva;

b) determinado processo oferecer risco a integridade operacional e/ou
pessoal — Slack et al. (2009) cita como exemplo a inddstria de aviacao, na
qual a cada certo tempo de voo, avides sdo tirados de operacdo para que
se fagam manutencgdes preventivas em seus motores, pois, mesmo sendo
estas acdes demasiadamente custosas, uma falha neste tipo de
equipamento pode ocasionar acidentes catastroficos;

c) sistemas de operacdo continua e complexa, como em usinas
petroquimicas ou usinas nucleares, por exemplo; e

d) quando o sistema oferecer riscos ao meio ambiente.

A manutencao preditiva, para Fonseca et al. (2016), trata da intervencao
com acbOes de manutencdo baseando-se no acompanhamento de determinados
padrbes que podem indicar principios de falhas, como vibragfes, temperatura e
ruidos anormais, entre outros.

Neste tipo de manutencao, as intervencdes sao realizadas somente quando
as instalacdes necessitam dela para continuarem produzindo, ou seja, ao contrario
da manutencdo preventiva, para-se 0s equipamentos apenas no momento em que
estes alcancam um limite de operacdo segura determinado pela equipe de
manutencdo apos a deteccdo de variagbes em parametros observaveis (SLACK et
al., 2009; KARDEC; NASCIF, 2013).

De acordo com a Associagdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT) (1994)

e Duarte, Pizzolato e Mendes (2016), a manutencao preditiva, também chamada de
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manutencdo controlada, deve ser realizada por meio da aplicacdo sistematica de
métodos de andlise de variaveis, com o intuito de se reduzir ao minimo possivel a
manutencao preventiva e consequentemente a corretiva.

Kardec e Nascif (2013) e Costa (2013) apontam a engenharia de
manutencdo como a evolugdo de uma organizacdo apds a implementacdo da
manutencao preditiva. Neste tipo de politica, busca-se a melhoria continua do setor,
por meio da modernizacdo e atualizacdo das praticas que podem aumentar a
disponibilidade, seguranca e confiabilidade de um sistema como um todo.

Engenharia de manutencéo, ainda segundo Kardec e Nascif (2013), busca
ndo s6é a melhoria quanto aos atos de manutencdo em si, mas também dos
processos gerais da organizacdo, de forma que estes sejam menos sensiveis as
eventuais falhas ou paradas para manutencdes, Viana (2002) complementa que em
engenharia de manutencdo busca-se promover a evolugdo tecnolégica da
manutenc¢ao, por meio da aplicacdo de conhecimentos empiricos e cientificos.

Em suma, engenharia de manutencéo consiste ha mudanca cultural de uma
organizacdo, buscando consolidar rotinas, prover melhorias continuas aos
processos e disseminacao das boas praticas de manutencéo, estas praticas, por sua
vez, podem ser melhor entendidas por meio da Manutenc&o Produtiva Total (MTP)
(REIS, 2009).

Total Productive Maitenance, ou em portugués, Manutencao Produtiva Total,
pode ser entendida como uma filosofia de manutencdo com os seguintes conceitos
base, segundo Kardec e Nascif (2013):

e cada operador € responsavel por proteger e zelar pela maquina que

opera; e

e cabe a todos membros da organizagcdo a responsabilidade da

manutenc¢ao dos equipamentos da empresa.

A MTP significa, portanto, a transferéncia da responsabilidade da
manutencdo para todos os membros da organizacdo, em outras palavras, pode ser
entendida como a manutencdo autbnoma, que busca a melhora das habilidades e
conhecimento de operadores para que se alcance o maximo de sua eficiéncia de
operacdo (WYREBSKI, 1997; REIS, 2009).
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2.1.3Indicadores de desempenho da manutencgéo

Um indicador — por vezes chamado de medidor, indice ou padrdo de
desempenho ou de performance, pode ser utilizado como ferramenta chave no
acompanhamento de variaveis de interesse de determinado processo, possibilitando
maior assertividade no planejamento de acbes de melhorias de desempenho
(RODRIGUES; PANTALEAO; SCHUCH, 2003). Indicadores de desempenho da
manutencdo sao utilizados para que se possa mensurar alguns aspectos
relacionados a manutencdo em uma indudstria, como: qualidade dos servicos, custos,
eficiéncia, disponibilidade, confiabilidade, entre outros (REIS, 2009).

Para Kardec e Nascif (2013, p. 123), a missdo da manutencdo consiste em
“Garantir a Disponibilidade dos equipamentos e instalacbes de modo a atender a um
processo de producédo ou servico com Confiabilidade, seguranca, preservagao do
meio ambiente e custo adequado.”. Sendo assim, nota-se a importancia para
gestores da consciéncia dos niveis de disponibilidade operacional de maquinarios e
confiabilidade de seus processos para tomadas de deciséo. Estes niveis ou indices,
com a inclusdo do indice de manutenibilidade, serdo, portanto, utilizados neste
trabalho como indicadores de manutengao.

Confiabilidade, de acordo com a ABNT (1994), trata da capacidade de certo
item ou equipamento realizar determinada funcdo requerida, durante um dado
periodo. Kardec e Nascif (2013) apontam que a confiabilidade de um equipamento
pode ser calculada segundo uma distribuicdo exponencial, desde que se considere
gue a taxa de falhas deste seja constante, sendo assim, a Equacao 1 representa o

calculo de confiabilidade de um equipamento:

R(t) =e M Eq. (1)

Em que:

R = confiabilidade;

e = nUmero neperiano;
A =taxa de falhas; e

t = tempo previsto de operacgao.

A Equacéo 1, referente a disponibilidade, trata de uma funcéo exponencial

com o0 expoente negativo (visto que tempo previsto de operacao e taxa de falhas séo
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sempre positivos), 0 que permite concluir que quanto maior o tempo previsto de
operacdo, menor sera a confiabilidade de um equipamento, bem como quanto maior
a taxa de falhas, também sera menor a confiabilidade.

Taxa de falhas, expressa pelo temo A, € o numero de falhas pela quantidade
de tempo na qual o equipamento foi utilizado, portanto, € calculada pela seguinte

expressao (Equacéao 2).

_ Numero de falhas

Eg. (2)

" Tempo de operacio

Para entender o significado de disponibilidade operacional, é preciso antes
conhecer o significado de disponibilidade. Para Kardec e Nascif (2013),
disponibilidade trata da capacidade ou possibilidade de um equipamento
desempenhar sua funcéo conforme Ihe é requerido, partindo do pressuposto de que
0S recursos externos para sua operacao estejam sendo fornecidos.

Disponibilidade pode ser classificada em disponibilidade inerente, técnica e
operacional (KARDEC; NASCIF, 2013). A diferenca entre as trés classificacdes é
gue a disponibilidade inerente leva em consideracéo apenas os tempos de reparo de
manutenc¢des corretivas, ou seja, considera apenas as intervencdes em casos de
falhas. A disponibilidade técnica, além do tempo necessario para intervencdes
corretivas, leva também em consideracao os tempos para intervengdes preventivas,
ou seja, ndo somente as paradas devido as falhas. Ja a disponibilidade operacional
€ considerada a disponibilidade que mais se aproxima da realidade, pois leva em
consideracdo todos os tempos em gue um equipamento permanece inoperavel,
incluindo no calculo todo tipo de tempo relacionado as manutencdes, por exemplo:
esperas, paradas para manutencdes de todos os tipos, inspecdes e demais fatores
que impedem o equipamento de ser operado ou produzir (KARDEC; NASCIF, 2013).

A disponibilidade operacional pode ser calculada, segundo Kardec e Nascif

(2013), por meio da Equacao 3.

Di bilidade O jonal = TMEM Eqg. (3
isponibilidade Operaciona = TMEM + TMp g. (3)

Em que:
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TMEM = tempo médio entre manutencdes; e

TMp = tempo médio de paralisacdes.

O tempo médio entre manutengdes € calculado somando-se 0s tempos de
operacdo em um determinado periodo e dividindo-os pelo nUmero de paralizagbes
para manutencdes neste mesmo periodo.

O tempo médio de paralizacfes € calculado somando-se o tempo de todas
as paralizacdes no periodo analisado e dividindo esta soma pelo namero de
paradas.

Manutenibilidade ou mantenabilidade de um item trata da possibilidade deste
ser mantido ou reparado para que retorne a ser produtivo, exercendo suas fungcdes
requeridas (ABNT, 1994).

O célculo da manutenibilidade retorna a probabilidade de uma dada
intervencdo de manutencdo ser executada em um tempo t. O calculo da
mantenabilidade, segundo Kardec e Nascif (2013), esta disposto na Equacédo 4, em

funcao de t.

M(@)=1— e Ht Eq. (4)

Em que:
M = mantenabilidade; e

u = média dos tempos de manutencéo.

A média dos tempos de manutencao (u) € calculada somando-se os tempos
de manutencao e dividindo esta soma pela quantidade de manutencdes realizadas.
Por se tratar de uma distribuicdo de probabilidade exponencial, € importante
ressaltar que neste modelo, considera-se que a média dos tempos de manutencéo é
constante. Observa-se ainda que quanto o maior o tempo t estimado de uma
manutencdo, maior sera a probabilidade de que esta seja executada dentro do

mesmo.
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2.2 BENEFICIAMENTO TEXTIL

Beneficiamento téxtil pode ser entendido como um conjunto de atividades de
transformacao realizadas com o intuito de modificar e conferir novas caracteristicas
a substratos téxteis (FREITAS, 2002).

Os beneficiamentos téxteis podem ser classificados em trés principais tipos,
segundo Araujo e Castro (1987):

e beneficiamento primario ou preparacao: tratamentos que condicionam 0s

substratos téxteis (tecidos) para os beneficiamentos seguintes;
e beneficiamento secundario: consistem basicamente em tingimento e/ou
estampagem; e

e beneficiamento terciario ou acabamento: feitos beneficiamentos primarios
e/ou secundarios, pode-se realizar determinados acabamentos nos
substratos téxteis, de forma a torna-lo mais adequado para sua aplicagéo.

Apesar da classificacdo dos tipos de beneficiamentos, Araujo e Castro
(1987) ainda defendem que nem sempre estes sao realizados na sequéncia
apresentada, podendo variar a ordem dos processos de acordo com a
disponibilidade de maquinarios ou tipos de efeitos desejados, e nem sempre em
tecidos, mas também em fios.

Existem diversos tipos de beneficiamentos possiveis de se aplicar em
substratos téxteis, além de diversos tipos de maquinarios que podem ser utilizados,
conforme se observa nas obras publicadas por Tomasino (1992), Araujo e Castro
(1987) e Salem (2005), todavia, neste trabalho serdo abordados apenas o0s
processamentos e maquinarios utilizados na empresa a ser estudada. Os processos
de beneficiamentos téxteis realizados na unidade de andlise estdo dispostos na

Figura 2.
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Figura 2 - Beneficiamentos realizados na unidade de analise

Beneficiamentos Beneficiamentos Beneficiamentos

primarios secundarios terciarios
4 N 4 N
Amaciamento
Alvejamento Tingimento
Estabilizacdo/ajuste
L ) L ) de gramatura
f ) f ) Modificacdo
superficial
Purga Estamparia
Termofixacao
\, J \, J

Fonte: Autor, 2017

Na Figura 2 estdo dispostos os maquinarios nos quais os beneficiamentos

presentes na Figura 3 ocorrem.

Figura 3 - Maquinarios utilizados para os beneficiamentos

Jet Magquina de
eAlvejamento estampar rotativa
*Purga eEstampagem
eTingimento

Rama e foulard Calandra

eAmaciamento

eEstabilizacdo/ajuste de
gramatura

eTermofixagao

*Modificacdo superficial

Fontes: Autor, 2017; (1) Adaptado de Metal Working, 2017; (2) Adaptado de Acatel, 2017; (3)
Adaptado de Programa de Textilizacion, 2017; (4) Adaptado de Reisky, 2017

Os processos de preparacdo séo realizados com a finalidade de remover
impurezas das fibras, melhorar a aparéncia e preparar para processamentos

posteriores, como tingimentos, estampagens, entre outros (VIGO, 2013).
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Para tecidos de malhas, compostos por fibras celul6sicas, os
beneficiamentos primérios sao:

e purga: tem como funcdo a remocao de impurezas nas fibras, como ceras

e Oleos, naturais das fibras ou provenientes de processos anteriores
(NEEDLES, 1986);

e alvejamento: este processo tem por finalidade remover a cor dos
substratos, tornando-os brancos, € realizado normalmente quando o
processo seguinte envolve o tingimento com cores claras (NEEDLES,
1986).

O tingimento, beneficiamento secundario, tem como finalidade colorir
substratos de maneira uniforme, por meio da aplicacdo de corantes (CEGARRAS,
1980 apud QUADROS, 2005).

Conforme observa-se na Figura 3, 0s processos de purga, alvejamento e
tingimento, podem ser realizados no mesmo tipo de maquina, os jets.

A Figura 4 demonstra um esquema do funcionamento de um jet.

Figura 4 - Esquema de funcionamento de um jet

X X

Fonte: Adaptado de Araljo e Castro, 1987

Nas maquinas do tipo jet, os tecidos séo tintos em forma de corda, durante o

processo, tecido e banho contendo os agentes responsaveis pelos beneficiamentos
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(corantes, alvejantes, entre outros) em questdo encontram-se em movimento
(ARAUJO; CASTRO, 1987).

O processo de estampagem consiste basicamente em reproduzir
determinado motivo sobre um substrato téxtil. Existem diversas técnicas para a
reproducao de artes em tecidos, sendo uma delas a estamparia por meio de telas
cilindricas perfuradas, que, tampando-se determinados furos e permitindo que uma
pasta com corante ou pigmentos passe através dos demais, reproduz-se um motivo
no tecido. O nome dado a este processo é de estamparia com telas rotativas ou
estampagem ao quadro rotativo (YAMANE, 2008; NEEDLES, 1986; ARAUJO;
CASTRO, 1987).

A Figura 5 demonstra o esquema de funcionamento de uma maquina de

estampar rotativa.

Figura 5 - Esquema de funcionamento de uma maquina de estampar rotativa

Area livre/perfurada
para a passagem
de Tinta

Tecido
sem estampa

Tecido estampado
com uma cor

e

e 4

[ Cilindro ]

Fonte: Cseri, 2014

O cilindro ou quadro rotativo, observado na Figura 5, possui em seu interior
uma haste ou raspa, que pressionada contra a parede do cilindro, faz com que
(conforme o quadro gira) a pasta de estamparia atravesse seus orificios abertos e
chegue até o tecido. A secagem da pasta ocorre normalmente em secadores
acoplados a propria maquina (ARAUJO; CASTRO, 1987; YAMANE, 2008).

O amaciamento, segundo Tomasino (1992), € um acabamento quimico que
torna um substrato mais agradavel ao toque e pode prover melhor caimento —
capacidade do tecido de tomar a forma dos contornos de um dado objeto. Needles

(1986) ainda complementa que os amaciantes aplicados nos processos de
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amaciamento podem aumentar a resisténcia do substrato quanto & abraséo, agindo
como uma espécie de lubrificante, o que melhora, por exemplo, a costurabilidade
(facilitando a penetracéo de agulhas) deste. A aplicacado ou impregnacao do produto
no tecido ocorre por meio de um foulard, cujo esquema de funcionamento esté
disposto na Figura 6, e sua secagem, fixacao e eventual polimerizagdo, para alguns
tipos de amaciantes, ocorrem na rama (ARAUJO; CASTRO, 1987).

Figura 6 - Esquema de funcionamento de um foulard

Banho com produtos

) Tecido
a serem aplicados

A

i1

Fonte: Adaptado de Arauljo e Castro, 1987

O foulard, de acordo com Araujo e Castro (1987), tem como principal funcao
a aplicacdo de produtos em substratos. Conforme se observa na Figura 6, o
substrato é imerso em um banho contendo o que se deseja aplicar e posteriormente
pressionado por rolos, sendo entdo retirados 0s excessos.

A estabilizacdo e ajuste de gramatura (unidade de massa por unidade de
area) sao realizados durante a secagem, normalmente em ramas. A termofixacédo
também é realizada neste tipo de equipamento, porém utiliza-se para artigos
sintéticos e ocorre apos a secagem (ARAUJO; CASTRO, 1987; SANTOS, 2013).

Na Figura 7 esta disposta uma rama téxtil.
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Figura 7 - Rama téxtil

Fonte: Dualtech, 2017

Em uma rama, o substrato téxtil é preso pelas bordas, por agulhas ou
garras, podendo entédo ser aplicado tensdes laterais e longitudinais a este, para que
se regule sua largura e gramatura. A secagem e/ou polimerizacdo (dependendo do
tipo de acabamento), ocorrem devido a injecdo de ar quente que ocorre em seu
interior (SANTOS, 2013).

O processo de modificagdo superficial pode ser realizado em uma calandra,
na qual é aplicada pressao e elevada temperatura ao substrato, por meio de rolos
aguecidos, como resultado deste processo, tem-se tecidos com maior lustre e toque
mais suave (NEEDLES, 1986). A Figura 8 demonstra uma calandra.



25

Figura 8 - Calandra

Fonte: Indiamart, 2017

Os efeitos da calandragem podem variar de acordo com o nimero de pares
de rolos por onde o tecido é conduzido, a pressao entre os rolos, revestimento dos
rolos, velocidade de passagem, temperatura, tensdo aplicada, entre outros
(ARAUJO; CASTRO, 1987).
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3 METODOLOGIA

Quanto as classificagcbes metodoldgicas, conforme se observa nos objetivos
deste trabalho, buscar-se-a responder perguntas sobre o setor de manutencdo de
uma industria de beneficiamento e como a estruturacdo deste tem influenciado na
atual situacdo desta. Portanto, pela tentativa de descrever caracteristicas de um
fenbmeno e de estabelecer relacdes entre variaveis, conforme Gil (1991), pelos
objetivos, este trabalho se enquadra na definicdo de pesquisa descritiva.

Pela forma de abordagem do problema de pesquisa, o presente trabalho
pode ser classificado como uma pesquisa qualitativa, ja que neste tipo de trabalho o
pesquisador atua como instrumento-chave para a coleta e analise de dados (SILVA;
MENEZES, 2005).

Sera investigado um fenémeno (gestdo da manutencdo e seus efeitos na
organizacao) dentro de seu contexto, e os limites entre fendmeno e contexto no qual
este esta inserido ndo sdo claramente definidos, portanto, conforme aponta Yin
(2005), este estudo, do ponto de vista dos procedimentos técnicos, pode ser
caracterizado como um estudo de caso.

Os procedimentos metodoldgicos estédo dispostos na Figura 9.

Figura 9 - Procedimentos metodolégicos

Verificar atual
operagao do setor
de manutencao

v

' Analisar dados
obtidos

Escolhera

Levantar dados '
empresa

historicos

Concluir estudo Sugerir melhorias

Fonte: Autor, 2017

A escolha da empresa a ser estudada deu-se por meio do contato com um
membro da organizacdo, que apontou que esta tem enfrentado dificuldades quanto a
eficiéncia da fabrica, tendo como problema as paradas de maquinas. Esta
organizacao optou por nao ser identificada, portanto, sera tratada como Empresa X.

A verificacdo de como o setor de manutencdo € estruturado e opera sera

realizada por meio de uma entrevista com o supervisor do setor, além de
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observagbes diretas. O roteiro da entrevista a ser realizada esta disposto no
Apéndice A, este foi desenvolvido de acordo com os assuntos abordados no
referencial tedrico do presente trabalho.

Apés a obtencdo dos dados da empresa, sera realizada uma discussao
sobre estes, com base no referencial teérico do presente trabalho, sugerindo

melhorias para o setor, e por fim, o estudo sera concluido.

3.1 UNIDADE DE ANALISE

A Empresa X atua no setor téxtil, no segmento de beneficiamentos,
prestando servicos a terceiros, e localiza-se em um municipio no Vale do lItajai, no
estado de Santa Catarina. Emprega diretamente cerca de 470 funcionarios e sua
capacidade produtiva € estimada, atualmente, em 50 toneladas de tecidos
beneficiados por dia.

A empresa presta servicos de estamparia, tinturaria e demais
beneficiamentos em tecidos de malhas para clientes de diversas regides do Brasil.

Quanto ao setor produtivo, existem diversas possibilidades de fluxos para o
beneficiamento dos tecidos, variando de acordo com as necessidades dos clientes,
entretanto, segundo funcionarios da empresa, os fluxos mais utilizados s&o os

apresentados na Figura 10.



Figura 10 - Fluxogramas produtivos

Fluxograma produtivo 1

(Recebimento Revisdo —»{ Tingimento P  Abertura
v
Embalagem |4 Ramagem |[#{ Estamparia |44 Ramagem
Fluxograma produtivo 2
(Recebimento)—b Revisdo —»{ Tingimento P  Abertura
v
(Expedigéo){- Revisio  (#{ Embalagem 44 Ramagem
Fluxograma produtivo 3
(Recebimento)—“ Revisdo —»{ Tingimento P Secagem
v
(Expediqéo){- Revisio (4 Embalagem |4 Calandragem

Fonte: Autor, 2017
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Os trés fluxogramas, presentes na Figura 10, apresentam uma revisao dos

tecidos logo apos seu recebimento, na maioria das vezes crus. A proxima atividade

€ a de tingimento, e para o passo seguinte dos fluxogramas 1 e 2, faz-se a abertura

das malhas, visto que ndo se faz a ramagem em tecidos tubulares. A diferenca entre

os fluxos 1 e 2 € que no 1, o tecido é estampado, 0 que demanda uma segunda

ramagem. Ja o fluxograma 3, € utilizado quando a aplicacdo das malhas sera em

sua forma circular, por este motivo utiliza-se a calandragem.

E importante ressaltar que entre os processos apresentados, podem ocorrer

alguns subprocessos, como a lavagem dos tecidos apds o tingimento, que ocorrem

em maquinas de lavar.
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As revisbes sdo realizadas em maquinas tipo revisadeiras, que apenas
desenrolam o tecido e enrolam novamente, permitindo que operadores verifiquem
inconformidades no substrato durante este processo.

Os processos de purga e tingimento ocorrem no mesmo maquinario,
conforme citado, e, para a empresa em questdo, € considerado apenas um

processo, conforme demonstrado na Figura 10, referente aos fluxogramas.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Foi observado, na empresa, que os dados referentes a manutencéo nao séo
coletados de forma que seja permitida a geracdo de relatorios consistentes.
Portanto, o critério de selecdo do setor ou linha produtiva para a abordagem do
trabalho foi pela escolha do processo que tem sido tido como um limitador da
producdo, em termos da capacidade de tecidos processados. Segundo gestores, o
setor que apresenta tal caracteristica atualmente tem sido o acabamento, mais
especificamente a sala de ramas, onde ocorrem 0s processos de ramagem.

Devido ao atual método de coleta de dados na empresa, as informacfes a
serem apresentadas e discutidas terdo como base principalmente a entrevista
realizada.

As principais questdes levantadas durante a entrevista estdo dispostas no
Quadro 3.
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Quadro 2 - Roteiro de entrevista

Questao n° Conteldo

Quais os tipos de manutencdo empregados na empresa (corretiva, preventiva e/ou

1 preditiva)? Se a resposta for mais de um tipo de manutengdo, é conhecido o quanto de
cada é utilizado? Se sim, quanto de cada manutencéo é utilizado? E como foram tomadas
estas decisdes (sobre os tipos de manutencéo e quanto de cada é aplicado)?

2 Ha um registro do histérico das manutencées (como foi feita a solicitacdo da manutencao,
como esta foi realizada, em termos de procedimentos, pecas trocadas ou reparadas, etc.)?

3 Existem procedimentos padrfes de manutencdo? Como geracdo de solicitagcbes de
manutencgdes, ficha de manutencgéo, entre outros.

4 Ha um planejamento de manutenc¢des? Se sim, como foi estruturado?

5 Na empresa, hd um setor voltado especificamente as manuten¢des? Se sim, como €
estruturada a hierarquia do setor?

6 Os operadores de alguma forma cooperam para a manuten¢do dos maquinarios? Se sim,
como?

7 Ha um plano de melhoria das manuteng8es? Se sim, qual o planejamento para o setor?

8 Sao utilizados indicadores de manutencdo na empresa? Se sim, quais? Com que

frequéncia sdo atualizados? E como sao utilizados?

Fonte: Autor, 2017

4.1 TIPOS DE MANUTENCAO UTILIZADOS NA EMPRESA (QUESTAO 1).

Na planta, sao utilizadas as manutencgdes corretiva, preditiva e preventiva.

As manutencdes corretivas ocorrem sempre que se observa a necessidade

destas, ou seja, quando os equipamentos apresentam falhas.

A manutencéo preditiva é utilizada em apenas alguns equipamentos chave

para o funcionamento da fabrica, sendo eles os transformadores da estacao elétrica

(sem os quais a planta toda ficaria sem abastecimento de energia elétrica), nos

geradores de energia elétrica, que sdo acionados sempre que ocorrem falhas no

fornecimento de energia de fontes externas e nos principais painéis elétricos. Séo

realizadas inspecdes de forma sistematizadas nos equipamentos citados, sendo
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realizadas intervencdes de manutencao exclusivamente de acordo com a condi¢ao
destes.

As manutencdes preventivas ocorrem em alguns elementos das ramas, na
sala de acabamento, e foram estruturadas de acordo com as recomendacfes dos
fabricantes, sendo que a principal atividade deste tipo consiste na lubrificagéo
destas. Ocorrem também limpezas de filtros e de alguns outros elementos.

Quando questionado sobre o porqué de as manutenc¢des serem distribuidas
desta forma, foi apontado as dificuldades quanto a disponibilidade de méo de obra
qualificada para que se apliquem mais de outros tipos de manutencfes, além de
problemas com leis, que sem devida formacéo para tal, impedem, por exemplo, que
operadores tenham acesso a determinadas partes dos maquinarios.

Foi citado ainda, que durante um certo periodo, as manutencdes preventivas
eram feitas com maior frequéncia, ou seja, de modo que abrangessem maior parte
dos equipamentos, e estas eram realizadas sempre aos sabados, que apesar de a
fabrica operar nestes dias, menor parte da producdo era comprometida devido as
programacgdes: “em dado momento, estes equipamentos recebiam estes cuidados
bem estruturados [referindo-se as manutencdes preventivas com maior frequéncia
que atualmente], mas devido a crise [momentos de dificuldades financeiras pelo qual
a empresa passou], estas intervencgdes deixaram de ocorrer daquela forma, foi uma
decisédo no passado que nos afeta até os dias de hoje, [...], devido aos custos, ainda
sdo feitas manutencdes preventivas aos sabados, porém com menor frequéncia e

abrangendo menor parte dos equipamentos.”

4.2 ACOMPANHAMENTO DAS MANUTENCOES (QUESTAO 2)

Sobre o registro histérico das manutencdes realizadas, foi apontado que
existe sim um acompanhamento das manutencdes via sistema (ERP — enterprise
requeriment planning). Os requerimentos de manutengbes séo realizados via
sistema, e, no ato do atendimento, os técnicos acionados alimentam o sistema com
informacdes como: horario e tempo de atendimento, pecas utilizadas, causas
encontradas do problema e demais informacdes que possam contribuir para

manutencdes futuras dos equipamentos.
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Todavia, a forma ideal de alimentagdo do sistema ndo parece ser bem
difundida ou compreendida entre os técnicos que atendem as solicitacdes de
manutencdo, sendo observado, por exemplo, que muitas vezes estes ndo apontam
de forma fiel os tempos de atendimento, as operacdes realizadas, pecas utilizadas,
entre outros. Ressalta-se que existe uma espécie de catalogo de agbes padrbes
codificadas e observacdes feitas com o intuito de facilitar esta alimentacao de dados,
e mesmo assim, ainda se encontra dificuldades para que isto ocorra da maneira
adequada. Os menus que o0s técnicos utilizam para alimentar os dados sobre as
manutencgdes s&o intuitivos e oferecem diversos campos pra serem preenchidos.

Na empresa € utilizado, em conjunto com o ERP, um Bl (business
intelligence), um software capaz de extrair informacdes do ERP e sintetiza-los,
gerando diversos relatérios a partir destas, de modo a facilitar sua interpretacéo e
auxiliar nas tomadas de decisdo, entretanto, como as tomadas de dados e uso do
ERP nas manutengdes tem passado por recentes atualizagcbes e melhorias, o Bl
para esta finalidade ainda ndo acabou de ser desenvolvido, o que torna,
temporariamente, inviavel o] acompanhamento das manutencdes
predominantemente via sistema: “[...] qual a rama que precisou de mais
manutencdes esse més? Por exemplo. E possivel levantarmos os relatérios, hoje,
porém € preciso ser feito um a um, de modo muito manual, ndo é viavel ainda,
porém em breve o desenvolvimento do Bl para esta e outras finalidades sera
concluido, entdo poderemos reunir esses dados em relatérios que permitam uma

interpretacéo facilitada”

4.3 PROCEDIMENTOS PADROES DE MANUTENCAO (QUESTAO 3)

No setor de manutengdo, como em todos 0S outros na empresa, existem os
procedimentos operacionais, que tratam da operacionalizacédo geral das atividades
realizadas. Todavia, como citado a respeito da alimentacdo de informacdes no
sistema da empresa, alguns dos procedimentos ainda ndo sdo seguidos ou bem

difundidos entre o pessoal responsavel por tais.
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4.4 PLANEJAMENTO DAS MANUTENCOES (QUESTAO 4)

Ha um planejamento de manutencdes, conforme citado na questdo 1 da
entrevista realizada.

Quando questionado sobre como os planejamentos das manutengdes s&o
realizados, foi reforcado que na empresa é seguido as recomendacbes dos
fabricantes dos maquinarios, sendo que o proprio sistema da empresa (ERP) gera
solicitacdes de manutencdo automaticamente, conforme planejado. Porém, quando
percebe-se a necessidade de alteragGes nestes, estuda-se modos de otimizar estes
planos: “sé&o realizadas analises pontualmente, quando percebe-se que uma
determinada manutencdo esta tomando tempo ou ocupando demasiados recursos
sem devida necessidade, busca-se fazer ajustes, o que ndo € comum acontecer.
Porém com o desenvolvimento do Bl, estes problemas se tornardao mais ‘visiveis’,
com o usos de indicadores de forma correta, as alteracdes necessarias serao

identificadas mais facilmente.”

4.5 ORGANIZACAO DO SETOR DE MANUTENCAO (QUESTAO 5)

A hierarquia do setor se da da conforme o organograma disposto na Figura
11.
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Figura 11 - Hierarquia do setor de manutencéo

Supervisor
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Eletromecanico

Lubrificador

Fonte: Autor, 2017

A hierarquia do setor € composta por um supervisor, que responde por todo
setor para a geréncia da fabrica.

O suporte é uma funcdo criada recentemente para auxiliar nas atuais
transformacdes pelas quais o setor tem passado, como as adequacdes e
aprimoramentos nos procedimentos operacionais, coleta e processamento de dados,
geracao de relatdrios, desenvolvimento de Bl's, entre outros. Conforme citado, o
setor passou por alguns cortes de orcamento, o que acabou comprometendo seu
funcionamento, esta funcao, foi criada para que seja possivel a reestruturacéo deste.

Ha também, como uma funcdo recentemente criada, um comprador,
responsavel por orcar e fazer contato com fornecedores, tal funcdo era de
responsabilidade do setor de compras que o fazia para toda a fabrica, porém para
melhor atender ao setor, esta responsabilidade foi transferida para este.
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Existem dois eletricistas e dois mecanicos por turno na empresa, para
atender os mais diversos tipos de solicitacbes de manutencdes, além de um
eletromecanico, dois mecanicos e um lubrificador, responsaveis principalmente por
manutencdes preventivas e preditivas, que trabalham em turno comercial.

As tomadas de decisdo sdo normalmente centralizadas, sempre passando

pelo gestor do setor.

4.6 ATUACAO DOS OPERADORES NA MANUTENCAO (QUESTAO 6)

Foi apontado, na entrevista, que 0s operadores tém participacdo para a
manutencdo dos equipamentos que operam, sendo que esta se da por meio de
sinalizacdes ou notificacbes ao setor de manutencdo sempre que notarem alguma
anormalidade no funcionamento dos maquinarios que operam.

Os operadores fazem inspecfes apenas em recursos de seguranca dos
maquinarios, mais especificamente nos dispositivos de paradas de maquina. Ha
uma lista de checagem de itens a serem inspecionados por tipo de maquina, esta
checagem é feita diariamente e precisa receber uma assinatura de quem fez a
inspecao.

As sinalizagcdes em caso de percepcdao de anomalias em itens que nao
voltados a seguranga ocorrem, portanto, apenas quando estas sdo visiveis ou

notaveis sem a necessidade de uma verificacédo para tal.

4.7 PLANOS DE MELHORIA (QUESTAO 7)

Conforme citado, o setor estd passando por um processo de melhorias,
inicialmente sendo abordado questdes que dizem respeito as tomadas e tratamentos
de dados, o que facilitard e permitira a geragdo de indicadores, para que a partir
destes seja possivel a tomada de decis6es quanto as melhorias a serem realizadas.

Conforme o gestor do setor, o planejamento para este, € que a seja
implantado os pilares da MPT, de modo que a responsabilidade da manutencgéo dos
maquinarios e demais patriménios seja distribuida entre todos os colaboradores da
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empresa. Todavia, estas melhorias dependem ainda de diversos fatores, sendo o

principal o levantamento e tratamento de dados voltados & manutencao.

4.8 INDICADORES DE MANUTENCAO (QUESTAO 8)

Um trabalho, na empresa, tem sido realizado para que haja a geragéo e uso
de indicadores, que atualmente ndo séo utilizados, principalmente pela dificuldade e
fidelidade da coleta de dados de manutencéo, conforme apresentado nas questdes
anteriores da entrevista.

Ha, no planejamento do setor, o uso de indicadores como a confiabilidade e
disponibilidade dos maquinarios.

Atualmente, as unicas medidas tomadas no setor sdo referentes aos custos
gerenciaveis deste, ou seja, dos bens de consumo e demais recursos utilizados para
fins que ndo diretamente a manutencéo de equipamentos produtivos.

Os custos de manutengdo ndo sao bem definidos “[...] os gestores séo
cobrados pelo custo/minuto e custo/Kg de tecido produzido ou beneficiado, os
custos do setor de manutencédo sao rateados de aordo com o patriménio alocado
para cada setor produtivo [...]", apontou o entrevistado. Em outras palavras, néo se
sabe ao certo o quanto, tanto em termos monetarios quanto produtivos, as
manutenc¢des ou falta destas tem impactado na empresa, ndo sendo possivel,
portanto, avaliar se a estruturacdo do setor é adequada ou ndo para o porte da

unidade, bem como seus modos e custos de operacgao.

4.9 ANALISE GERAL E SUGESTAO DE MELHORIAS

As sugestbes de melhorias foram:

e padronizacdo dos métodos de atendimento as solicitacbes de
manutencgao;

e geracao de relatérios de manutencéo e uso de indicadores;

e busca por maior aplicagdo das manutencdes preditivas;

e adaptacBes nos processos e maquinarios;



38

e sistematizacao de inspecoes;

e treinamento de colaboradores; e

e apos viabilizacdo do uso de indicadores de manutencao, verificacdo do

quadro de colaboradores do setor.

Na empresa estudada no presente trabalho, ndo héa, atualmente
procedimentos padrbes que permitam o levantamento de dados que permitam a
geracado de indicadores fiéis a realidade, o que dificulta qualquer tomada de decisao
por parte do gestor do setor. A primeira sugestdo, portanto, é referente a
padronizacdo procedimentos operacionais, treinamento e conscientizacdo dos
colaboradores do setor quanto a importancia da correta alimentacdo dos dados no
ERP da empresa.

Uma vez bem estruturada a obtencdo dos dados, € importante que sejam
gerados relatorios claros e objetivos a partir destes, o que ja esta sendo trabalhado,
conforme citado na entrevista realizada, por meio do desenvolvimento de um BI
especifico para os dados de manutencdes.

Foi observado uma certa rejeicdo do gestor entrevistado quanto a aplicacao
de uma taxa maior de manutencdes preditivas ao invés de preventivas. Tal fato se
deve também a falta de informag¢des que possam permitir a compreensdo dos
possiveis retornos de acordo com os tipos de manutencbes aplicadas. HAa,
atualmente, dificuldades também para o conhecimento dos custos gerados por
magquinas.

Todavia, conforme observado na obra de Kardec e Nascif (2013), uma
empresa, ao evoluir, tende a dedicar os esfor¢cos de manutencdes principalmente as
preditivas. Para tal, € recomendado que constantemente busque-se por alternativas
e métodos e até mesmo adaptacdes em equipamentos, que permitam que as
inspecbes ndo aumentem os custos de modo a tornar este tipo de manutencéo
invidvel. Um exemplo de uma possivel adaptagdo para mudancas nos
procedimentos de manutencéo foi observado em algumas das ramas, no setor de
acabamento: o acesso para que se faca determinados ajustes e inspecdes nas
maquinas, que poderiam ser facilmente realizadas por operadores, segundo o
entrevistado, facilitando tanto manutencdes autbnomas quanto manutencdes
preditivas, é impossibilitado por questfes de seguranca, uma vez que a configuragao

e modo de instalacdo destas fazem com que painéis elétricos figuem expostos em
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caso de tais operacOes serem realizadas, impedindo que operadores sem formagao
em cursos como técnico em eletrotécnica e afins o facam.

Na sala de ramas, conforme apontado pelo entrevistador, algumas
intervencdes de manutencdo ja ocorrem de acordo com base na condicdo dos
equipamentos, porém apenas quando ao acaso é notada a necessidade de
acompanhamento destes. Componentes como motores, mancais e rolamentos, por
exemplo, sdo os que mais recebem manutencdes com base em sua condicao,
muitas vezes tendo anomalias inicialmente verificadas por operadores. O que indica
que ha uma oportunidade de se reduzir paradas ndo programadas de maquinas por
motivos de falhas, apenas estruturando e sistematizando inspecdes nestes
componentes, treinando e orientando operadores.

A hierarquia do setor de manutencdo apresenta-se adequada para seu
funcionamento, uma vez que os planos de melhorias discutidos ndo envolvem
mudancas nesta. Entretanto, a quantidade ou formacao dos colaboradores alocados
para as atividades nédo é possivel ainda de se avaliar, devido a falta de indicadores
que permitam tal discusséo.

Durante observacdes diretas no setor de manutencdo da empresa,
observou-se que este € mantido limpo e organizado, havendo lugares indicados para
cada ferramenta utilizada pelos mantenedores, além de bancadas e equipamentos
adequados e especificos para as atividades ali realizadas, o que contribui para a
eficiéncia das intervencées de manutencdo, uma vez que nao ocorrem desperdicios

de tempo com improvisagdes ou procuras por ferramentas e pecas, por exemplo.
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5 CONCLUSOES

A verificacdo da atual operacdo e estrutura do setor de manutencéo foi
realizada somente por meio de entrevista com 0 gestor da area e por meio de
observacdes diretas no local e em demais setores na empresa. A falta dos dados
histéricos ndo permitiu que indicadores fossem calculados, todavia, com as
informacdes obtidas durante a entrevista, foi possivel verificar a atual condicdo e
sugerir melhorias para o setor.

O gestor do setor se mostrou aberto a aderir a maioria das sugestbes
apresentadas no presente trabalho, exceto por iniciar, em breve, a busca pela
implantacdo de manutencdes autbnomas na empresa. Entretanto, apos a
implantacdo de métodos padronizados de operacionaliza¢do do setor, de modo a se
coletar dados que permitam a mensuracdo de diversos fatores deste, a proposta
serd novamente analisada.

Os objetivos apontados na introducdo do presente trabalho foram
parcialmente alcancados, uma vez que nao possivel levantar ou reunir dados
histéricos sobre a manutencdo da empresa selecionada para a geracdo e analise

dos indicadores apresentados no referencial teérico do mesmo.
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Roteiro de entrevista aos envolvidos na manutencéo

Quais os tipos de manutencdo empregados na empresa (corretiva, preventiva e/ou preditiva)?
Se a resposta for mais de um tipo de manutencéo, é conhecido o quanto de cada é utilizado?
Se sim, quanto de cada manutencao é utilizado? E como foram tomadas estas decis6es (sobre
os tipos de manutencao e quanto de cada é aplicado)?

Ha um registro do histérico das manutencfes (como foi feita a solicitacdo da manutencéo,
como esta foi realizada, em termos de procedimentos, pecas trocadas ou reparadas, etc.)?
Existem procedimentos padr6es de manutencdo? Como geracdo de solicitacbes de
manutencdes, ficha de manutencéo, entre outros.

Ha um planejamento de manutencdes? Se sim, como foi estruturado?

Na empresa, ha um setor voltado especificamente as manutencdes? Se sim, como é
estruturada a hierarquia do setor?

Os operadores de alguma forma cooperam para a manutencdo dos maquinarios? Se sim,
como?

Ha um plano de melhoria das manutenc8es? Se sim, qual o planejamento para o setor?

Séo utilizados indicadores de manutengdo na empresa? Se sim, quais? Com que frequéncia
séo atualizados? E como séo utilizados?

Espaco para respostas:




