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RESUMO

CUBAS, Carlos A., SOUZA, Luiz H. Proposta de formatacédo dos passos basicos

e informacgdes para aplicacdo de software de gerenciamento do Departamento
de Manutencdo de uma empresa de pneus: estudo de ca  so, 2013. 115f. Trabalho
de Conclusdo de Curso (Curso Superior de Tecnologia em Mecatronica Industrial),
Departamentos Académicos de Eletrdnica e Mecéanica, Universidade Tecnoldgica
Federal do Parana. Curitiba, 2014.

O presente estudo tem como objetivo identificar, analisar e propor uma estruturacéo
do Departamento de Manutencdo de uma empresa de pneus, visando facilitar o
processo de gestdo e entendimento dos fluxogramas béasicos de interacdo do
Departamento e também auxiliar no processo de implantacdo de um Software
dedicado para Manutencao.

O desenvolvimento deste trabalho ocorreu através do método de estudo de caso,
onde foi utilizada a pesquisa qualitativa para levantamento de informacdes. Para a
andlise dos dados foi utilizadas a pesquisa analitica, observacédo direta e anélise de
documentos. Os resultados obtidos foram transformados em estruturas
padronizadas para facilitar a aplicacao e instalacdo do Software de Manutencéo.

Palavras-chave: Estruturacdo. Departamento de Manutencdo. Software de

Manutencéo.



ABSTRACT

CUBAS, Carlos A., SOUZA, Luiz H. Proposal formatting of basic steps and
information for application management software of the Maintenance
Department of Tires manufacturer in Brazil: case st  udy, 2013. 115f. Trabalho de
Concluséo de Curso (Curso Superior de Tecnologia em Mecatrénica Industrial),
Departamentos Académicos de Eletrdnica e Mecéanica, Universidade Tecnoldgica
Federal do Parana. Curitiba, 2014.

The present study aims to analyze, identify and propose a structure of the
Maintenance Department of the Tire manufacturer in Brazil, to facilitate the process
of managing and understanding of basic flowcharts interaction of the Department and
also assist in the implementation of dedicated Software for maintenance. The
development of this work was carried out through the method of case study, where
we used qualitative research to gather information and data analysis were used
analytical research, direct observation and analysis of documents. The results
obtained were transformed into standardized structures to facilitate the
implementation and installation of Software Maintenance.

Keywords: Structuring. Maintenance Department. Software Maintenance.
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1 INTRODUCAO

Para atender as necessidades de um mercado cada vez mais globalizado e
exigente, a sobrevivéncia das organizacfes depende de sua habilidade e rapidez de
inovar e efetuar melhorias continuas. Como resultado, as organizagbes vém
buscando incessantemente novas ferramentas de gerenciamento que as direcionem
para uma maior competitividade através da qualidade e produtividade de seus
produtos, processos e servicos (KARDEC; NASCIF, 2009).

A necessidade de se adaptar aos crescentes requisitos do atual cenario
globalizado vem obrigando as organizacdes e as pessoas a desenvolverem e
adquirirem novas competéncias e a promoverem profundas mudancas nos
processos de trabalho e nos mecanismos de gestao integrada.

Buscando ampliacdo no mercado nacional, a EMPRESA estd montando sua
primeira fabrica no Brasil instalando-se na regido metropolitana de Curitiba. O Grupo
mantém uma relacdo de sucesso com a Dunlop desde 1963, quando adquiriu a
Dunlop Tyres. No Brasil, a marca vai atuar nos segmentos de pneus de passeio,
SUV/Pick-ups, caminhdes/6nibus e motocicletas onde ficou evidente a intengéo da
empresa em investir e reformar sua estratégia de conquista de maiores clientes no
mercado.

A nova planta em fase de instalagdo trouxe novas tecnologias de
processamento da borracha, bem como métodos de processamento totalmente
inovadores para produzir pneus de alta tecnologia oferecendo produtos de qualidade
no mercado cada vez mais exigente.

Dentro deste contexto, o departamento de manutencdo da empresa é
responsavel por varias atividades relacionadas aos equipamentos de producédo e
suporte aos manutentores, onde se destacam:

* Gestdo de Componentes (Estoque de manutencéo);
» Gestao de Equipamentos Calibraveis;

* Planejamento de Manutencéo Preventiva,

* Planejamento de Manutencéo Preditiva,

* Abertura de chamados de Manutencéo Corretiva;

* Treinamento.
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Nesta abordagem exige-se do departamento de manutengdo postura
multidisciplinar, sisttmica e muito mais voltada para estender ao maximo
intervalos entre as falhas operacionais, reduzindo ao minimo 0 prazo necessé
para 0s correspondentes reparos, do que simplesmente, conforme sua definicao
cladssica, recolocar os equipamentos, instalacbes e sistemas nas condicbes de
desempenho para as quais foram originalmente projetados.

O objetivo deste trabalho é apresentar uma formatacdo simplificada dos
passos basicos e informacdes necessarias para aplicacdo de software de

manutenc¢ao dentro do departamento de manutengéo da empresa.

11 PROBLEMA

Necessidade de estabelecer passos estruturados para o departamento de
manutencdo da empresa. A empresa oriunda do Japdo, veio ao Brasil sem
definicbes ou modelos estruturais do funcionamento gerencial do departamento de
manutencgao.

Para o inicio de suas atividades aqui no Brasil é de fundamental importancia a
formacdo de passos basicos para organizar o departamento de manutencdo e
garantir que as informac¢des possam permear facilmente na estrutura, auxiliando os

gestores nas tomadas de decisao.

1.2 JUSTIFICATIVA

Na condicdo atual, as empresas atuam em um ambiente globalizado, no qual a
competitividade é fator primordial para a sua sobrevivéncia e 0 seu crescimento
(NASCIF; DORIGO, 2009).

Como resultado, as organizacbes vém buscando incessantemente novas

ferramentas de gerenciamento, que as direcionem para uma maior competitividade
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através da qualidade e produtividade de seus produtos, processos e Servigos
(KARDEC; NASCIF, 2009).

A estrutura organizacional da manutencdo como funcdo estratégica esta
presente fortemente nas organizacdes. A oportunidade de organizar as informacgdes
do departamento de manutencdo da empresa e aplicagdo real dos conceitos de
gestdo estudados no curso Superior de Tecnologia Mecatrénica Industrial da
UTFPR, é a intencéo deste trabalho.

A organizacao das informacfes do Departamento de manutencdo norteara e
normalizard as tratativas dos assuntos do departamento.

Dessa forma um dos pontos chaves é disponibilizar aos gestores da Empresa
Ltda. subsidios técnicos e informacdes detalhadas para tomadas de decisdo de

acordo com o alinhamento estratégico da empresa.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo Geral

Padronizar e organizar as informacdes e procedimentos do departamento de

manuten¢ao da Empresa Ltda, para a implementacao do Software de Manutencéo.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Realizar um estudo de caso das necessidades basicas para o
funcionamento do departamento de manutengéo da empresa.

» Elaborar procedimento para controle de estoque de manutencgao.

* Elaborar procedimento para controle dos equipamentos e instrumentos
calibraveis.

* Fazer benchmarking de aplicacdo do software de manutencéo.
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» Compilar os procedimentos na base de dados do software de manutencao

Manusis®.

1.4 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Com base nos levantamentos bibliograficos, foram explorados os conceitos
de gerenciamento, administracdo e as ferramentas da qualidade, em busca dos
conceitos que contribuem para o desenvolvimento da estruturacdo da manutencéo
da Empresa Ltda. (EMPRESA).

Como mencionado nos objetivos especificos, este trabalho traz a proposta de
formatar e organizar as informacdes do departamento de manutencdo da
EMPRESA, onde se visa estabelecer os procedimentos basicos no departamento,
com o objetivo de possibilitar a implantacdo do software especializado de
manutencao para apoio a uma gestao eficiente do setor de manutencao.

Para isso foi utilizado o método PDCA para iniciar o estudo de caso. Na
sequéncia foram iniciados debates internos a fim de estabelecer os processos
fundamentais do Departamento de manutencao, aproveitando a experiéncia de
alguns colaboradores que tinham participado de algum tipo de planejamento em
empresas anteriores. Iniciado o debate sobre como seria os fluxos de processo.
Para isso montou-se uma equipe de 5 colaboradores:

» 3 Técnicos Mecanicos.
» 2 Técnicos Eletrotécnicos.

A partir deste ponto estabeleceram-se os fluxogramas das atividades de
manutencdo e em cima destes fluxogramas foram determinados os responsaveis de
cada acédo. Para isso foi utilizado a ferramenta SW2H.

Com isso foi possivel estabelecer, obedecendo a critério interno, de se utilizar

ferramenta de andlise para registro dos responsaveis.

2  FUNDAMENTAGCAO TEORICA
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2.1 HISTORICO DE DESENVOLVIMENTO DA ORGANIZA(;AO DA
MANUTENCAO

A historia da manutencdo acompanha o desenvolvimento técnico-industrial da
humanidade ao longo dos ultimos 100 anos de histéria. No fim do século XIX, com a
mecanizacao das inddstrias, surgiu a necessidade dos primeiros reparos. Até 1914,
a manutencgdo tinha importancia secundaria e era executada pelo mesmo efetivo de
operacdo. Com o advento da primeira guerra mundial e a implantacdo da producéo
em série, instituida por Ford, as fabricas passaram a estabelecer programas
minimos de producdo e sentiram necessidade de criar equipes que pudessem
efetuar reparos em maquinas operatrizes no menor tempo possivel. Assim surgiu um
orgao subordinado a operacdo, cujo objetivo basico era de execucdo da
manutencdo, hoje conhecida como manutencao corretiva. Esta situacdo se manteve
até a década de 30, quando, em funcdo da segunda guerra mundial e da
necessidade de aumento de rapidez de producdo, a alta administracao industrial
passou a se preocupar, ndo s6 em corrigirem falhas, mas evitar que elas
ocorressem, e 0 pessoal técnico de manutencdo passou a desenvolver o processo
de prevencdo de avarias que, juntamente com a corre¢cao, completavam o quadro
geral de manutenc¢do, formando uma estrutura tdo importante quanto a de operacéo
(TAVARES, 1999).

Por volta de 1950, com o desenvolvimento da indlstria para atender aos
esforcos pds-guerra, a evolugdo da aviacdo comercial e da industria eletrbnica, os
gerentes de manutengdo observaram que, em muitos casos, 0 tempo gasto para
diagnosticar as falhas era maior do que o despendido na execucédo do reparo, e
selecionaram equipes de especialistas para compor um O6rgdo de assessoramento
que se chamou Engenharia de Manutencdo e recebeu os encargos de planejar e
controlar a manutengéo preventiva e analisar causas e efeitos das avarias e 0s
organogramas se subdividiram (TAVARES, 1999).

A partir de 1966, com a difusdo dos computadores e a sofisticacdo dos
instrumentos de protecdo e medicdo, a Engenharia de Manutencdo passou a
desenvolver critérios de predicdo ou previsdo de falhas, visando a otimizacdo da
atuacado das equipes de execucao de manutencao. Esses critérios, conhecidos como
manutencdes preditivas ou previsivas, foram associados aos meétodos de
planejamento e controle de manutencdo automatizado, reduzindo 0s encargos

burocraticos dos executantes de manutencdo. Estas atividades acarretaram o
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desmembramento da engenharia de manutencdo que passou a ter duas equipes: a
de estudos de ocorréncias cronicas e a de PCM - Planejamento e Controle de
Manutencédo, esta ultima com a finalidade de desenvolver, programar e analisar 0s
resultados dos sistemas automatizados de manutencao (TAVARES, 1999).

Segundo Kardec e Nascif (2009), a manutenc¢do evoluiu nos ultimos 30 anos,
se dividindo em quatro geracdes: a primeira, a segunda, a terceira e a quarta, cada
uma se destacando com suas caracteristicas e contribuicdes conforme abaixo:

A primeira geracao corresponde ao periodo antes da segunda guerra mundial,
quando a indUstria era pouco mecanizada. E neste periodo que surge a manutencgio
corretiva, e a manutencao ocupa um dos niveis mais baixos das organizacdes. A
manutencao corretiva se caracteriza pela intervencdo no equipamento ou ativo da
empresa na ocorréncia de falha, restabelecendo sua funcéo.

A segunda geracado inicia-se na segunda guerra mundial, dando inicio a
manutengdo preventiva. E nesta época que os investidores avaliam os custos de
manutencdo e comegam a enxergar a manutencdo com outros olhos, ocupando
assim posicdo hierarquica compativel a producdo. E neste periodo que se cria a
Engenharia de Manutencdo, com a finalidade de assessorar a manutencéo, e, na
década de 60, a manutencdo passou a utilizar métodos de controle em decorréncia
do advento do computador.

A intervencdo no equipamento, antecipando as causas provaveis de falhas
através das acOes determinadas em intervalos fixos de tempo, se caracteriza pela
manutencao preventiva.

E na terceira geracéo, que se inicia a partir da década e 70, que 0s conceitos
da manutencdo preventiva sdo fundamentados na performance e no desempenho
dos equipamentos, e por meios de técnicas que fornecem diagndsticos preliminares
de falhas dos equipamentos surge a manutencéo preditiva. E neste periodo que as
empresas iniciam o desenvolvimento tecnolégico dos seus parques industriais,
crescendo na automacao e mecanizacgao, iniciando a indicacdo da confiabilidade e
disponibilidade dos equipamentos.

Na quarta geragcédo a Manutencdo tem como desafio a minimizacéo das falhas
prematuras e intensificar a metodologia da préatica de analise de falhas para
melhorar a performance dos equipamentos e da empresa. Com o0 objetivo de se

intervir cada vez menos na planta, as praticas de manutencdo preditiva e
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monitoramento de condicdo de equipamentos e do processo sdo cada vez mais

aplicados nesta geracéo.

2.2  IMPORTANCIA DA MANUTENCAO

Com a globalizacdo dos mercados a concorréncia tornou-se mais acirrada,
exigindo das empresas um desempenho de classe mundial, o qual deve ser
dedicado a atender o cliente. Em decorréncia, as grandes companhias tiveram que
adequar sua qualidade a altura dos novos e exigentes padrées mundiais. Na
atualidade, diante do fenbmeno da globalizacdo, a manutencdo passa a ser
enfocada sob a visdo da Gestdo da Qualidade e Produtividade. O departamento de
manutencdo tem importancia vital no funcionamento de uma industria. Pouco
adianta o administrador de producdo procurar ganho de produtividade se os
equipamentos nao dispdem de manutencdo adequada.

Neste contexto, a Manutencdo estd assumindo um papel de primeira
grandeza. Além de manter em boas condi¢des de utiliza¢cdes o parque produtivo, ela
também pode racionaliza-lo, aperfeicoa-lo e atualiza-lo com as novas tecnologias
disponiveis no campo da informatica e da eletrnica, tornando-o mais competitivo
(NEPOMUCENO, 1989).

A fungdo manutengdo dentro das organizagdes deve ser considerada um
ponto critico para 0 aumento da competitividade contribuindo para o sucesso diante
dos seus clientes.

Autores como Slack et al. (1997) observam que o termo manutencao é usado
para abordar a forma pela qual as organizagbes tentam evitar as falhas, cuidando
das suas instalacdes fisicas.

Segundo a NBR 5462 (ABNT, 1994), a manutencéo € a combinacéo de todas
as acoes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter
ou recolocar um item em estado no qual este possa desempenhar uma funcéo
requerida.

O conceito moderno de manutencédo é definido por Kardec e Nascif (2009)

como sendo: Garantir a disponibilidade da funcdo dos equipamentos e instalacoes
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de modo a atender a um processo de producdo ou servico, com confiabilidade,
seguranca, preservacao do meio ambiente e custo adequados.

2.3 TIPOS DE MANUTENCAO

Manutencdo € a maneira pela qual é feita a intervencdo nos equipamentos,
sistemas ou instala¢cdes onde caracteriza os varios tipos de manutengéo existentes.

Ha uma variedade muito grande de denominacdes para classificar a atuacao
da manutencdo sendo que, ndo raramente, essa variedade provoca determinada
confusdo na caracterizacdo dos tipos de manutencdo. Por isso, € importante uma
caracterizagcdo mais objetiva dos diversos tipos de manutenc¢éo, independentemente
das denominagdes.

Antes de descrever os tipos de manutencédo € importante definir trés termos
distintos:

Defeito, Falha e Funcéao.

- Defeito, segundo Filho (2004, p36) “é a alteracao das condi¢des de um item,
maquina, sistema operacional, de importancia suficiente para que sua funcao
normal, ou razoavelmente previsivel, ndo seja satisfatoria. Um defeito ndo torna a
maquina indisponivel, ndo € uma falha funcional, mas se nao reparado ou se nao
corrigido levard a maquina ou o item a falha e a consequente indisponibilidade com
perda da funcdo”.

- Falha, segundo Filho (2004, p53) “é a perda da capacidade de um item para
realizar sua funcdo especifica”. Pode equivaler ao termo avaria. E a diminuicéo total
ou parcial da capacidade de uma pec¢a, componente ou maquina de desempenhar a
sua funcdo durante um periodo de tempo, onde o item devera sofrer manutencao ou
ser substituido. A falha leva o item ao estado de indisponibilidade.

- Funcdo, segundo Filho (2004, p62) “é a finalidade para a qual um
dispositivo, um equipamento, um sistema ou uma instalacdo foi desenhado ou
projetado ou montado”. Conjunto de atributos que, juntos com padrdoes de
desempenho definidos pelos componentes, pelos equipamentos, ou modulos ou

sistema, conforme o projeto da instalacao.
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Kardec e Nascif (2009) definem os tipos principais de manutengédo, sendo
eles:

- Manutencéao Corretiva ndo planejada;

- Manutencéao Corretiva Planejada;

- Manutengéo Preventiva,

- Manutengéao Preditiva;

- Manutencéo Detectiva;

- Engenharia de Manutencéo.

Os diversos tipos de manutencdo podem ser também considerados como
politicas de manutencdo, desde que a sua aplicagdo seja o resultado de uma
definicdo gerencial ou politica global da instalacdo, baseada em dados técnico-
econdémicos.

Varias ferramentas disponiveis adotadas hoje em dia tém, em seu nome, a
palavra Manutencdo. E importante observar que nido sdo novos tipos de
manutencdo, mas ferramentas que permitem a aplicacédo dos seis tipos principais de
manutencdo. Dentre elas, destacam-se (KARDEC; NASCIF, 2009):

- Manutencéo Produtiva Total (TPM) ou Total Productive Maintenance,;

-Manutencéo Centrada na Confiabilidade (RCM) ou Reliability Centered
Maintenance;

- Manutengdo Baseada na Confiabilidade (RBM) ou Reliability Based

Maintenance.

2.3.1 Manutencao Corretiva

Caracterizacdo: “Manutencao corretiva é atuagdo para a correcao da falha ou
do desempenho menor do que o esperado”(NASCIF; DORIGO, 2009, p141).

Ao atuar em um equipamento que apresenta um defeito ou um desempenho
diferente do esperado, estamos fazendo manutengdo corretiva. Assim, a
manutencao corretiva ndo é necessariamente, a manutencdo de emergéncia.

De acordo com Kardec e Nascif (2009), convém observar que existem duas

condicOes especificas que levam a manutencao corretiva:
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- Desempenho deficiente apontado pelo acompanhamento das variaveis
operacionais;

- Ocorréncia da falha.

Desse modo, a acéo principal na manutencao corretiva € corrigir ou restaurar
as condic¢des de funcionamento do equipamento ou sistema.

Segundo Kardec e Nascif (2009), a manutencdo corretiva pode ser dividida
em duas classes:

- Manutencéo Corretiva Nao planejada;

- Manutengéao Corretiva Planejada.

Manutencdo Corretiva Ndo planejada € a correcdo da falha de maneira
aleatoria.

Caracteriza-se pela atuacdo da manutencdo em fato ja ocorrido, seja este
uma falha ou um desempenho menor do que o esperado. Nao ha tempo para
preparacdo do servico. Infelizmente, ainda é mais praticada do que deveria
(KARDEC; NASCIF, 2009).

Normalmente, a manutencdo corretiva ndo planejada implica altos custos,
pois a quebra inesperada pode acarretar perdas da qualidade do produto e elevados
custos indiretos de manutencdo. Além disso, as quebras aleatérias podem ter
consequéncias bastante graves para 0 equipamento, isto é, a extensdo dos danos
pode ser bem maior.

Kardec e Nascif (2009) salientam que quando uma empresa tem a maior
parte de sua manutencdo corretiva ndo planejada, seu departamento de
manutencdo € comandado pelos equipamentos e o desempenho empresarial da
organizacdo, certamente, ndo esta adequado as necessidades de competitividade
atuais.

Manutencéo Corretiva Planejada é a correcdo do desempenho menor do que
0 esperado ou da falha, por decisdo gerencial, isto €, pela atuacdo em funcédo de
acompanhamento preditivo ou pela decisdo de operar até a quebra (KARDEC;
NASCIF, 2009).

Um trabalho planejado é sempre mais barato, mais rapido e mais seguro do
gue um trabalho ndoplanejado. E sera sempre de melhor qualidade.

A eficacia da manutencdo corretiva planejada é funcdo da qualidade da

informacéo fornecida pelo acompanhamento do equipamento.
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Mesmo que a decisdo gerencial seja de deixar o equipamento funcionando
até a quebra, essa € a uma decisdo conhecida e algum planejamento pode ser feito
quando a falha ocorrer. Por exemplo, substituir o equipamento por outro idéntico, ter
um “kit” para reparo rapido, preparar o posto de trabalho com dispositivos e
facilidades, etc.

Kardec e Nascif (2009) comentam que a adog¢do de uma politica de
manutencao corretiva planejada pode advir de varios fatores:

- Possibilidade de compartilhar a necessidade da intervencdo com o0s
interesses da producéo;

- Aspectos relacionados com a seguranca — a falha ndo provoca qualquer
situacao de risco para o pessoal ou para a instalacéo;

- Melhor planejamento de servicos;

- Garantia de existéncia de sobressalentes, equipamentos e ferramental,

- Existéncia de recursos humanos com a tecnologia necessaria para a
execucdo dos servicos e em quantidade suficiente, que podem, inclusive, ser

buscados externamente a organizacao.

2.3.2 Manutengéao Preventiva

Caracterizacdo: “Manutengdo preventiva € a atuacdo realizada de forma a
reduzir ou evitar a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um plano
previamente elaborado, baseado em intervalos definidos de tempo”(NASCIF;
DORIGO, 2009, p142).

Inversamente a politica de manutencgéo corretiva, Kardec e Nascif (2009), a
manutengcao preventiva procura obstinadamente evitar a ocorréncia de falhas, ou
seja, procura prevenir. Em determinados setores, como na aviacdo, a adocdo de
manutencao preventiva é imperativa para determinados sistemas ou componentes,
pois o fator de segurangca se sobrepde aos demais. Para Monchy (1989), a
manutencdo preventiva € uma intervencdo de manutengdo prevista, preparada e
programada antes da data provavel do aparecimento de uma falha.

Como nem sempre os fabricantes fornecem dados precisos para a adocao

nos planos de manutencdo preventiva, além de as condigbes operacionais e
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ambientais influirem de modo significativo na expectativa de degradacdo dos
equipamentos, a definicdo de periodicidade e substituicdo deve ser estipulada para
cada instalacdo ou, no maximo, plantas similares operando em condi¢cdes tambéem
similares (KARDEC; NASCIF, 2009).

Kardec e Nascif (2009) comentam que o0s seguintes fatores devem ser
levados em consideracgéo para a adoc¢do de uma politica de manutencéo preventiva:

- Quando nao é possivel a manutencao preditiva;

- Aspectos relacionados com a seguranca pessoal ou da instalacdo que
tornam mandataria a interven¢do, normalmente para substituicdo de componentes;

- Por falta de oportunidades em equipamentos criticos de dificil liberagédo
operacional;

- Riscos de agressfes ao meio ambiente.

A manutencdo preventiva serd tanto mais conveniente quanto maior for a
simplicidade na reposicao; quanto mais altos forem os custos de falhas; quanto mais
as falhas prejudicarem a producdo e quanto maiores forem as implicacbes das
falhas na seguranca pessoal e operacional.

Se por um lado a manutencdo preventiva proporciona um conhecimento
prévio das acdes, permitindo uma boa condi¢cdo de gerenciamento das atividades e
nivelamento de recursos, por outro lado promove a retirada do equipamento ou
sistema de operacdo para execucdo dos servicos programados, apesar de estar
operando relativamente bem (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.3.3 Manutencao Preditiva

Caracterizacdo: “A manutencgdo preditiva € a atuagao realizada com base em
modificacdes de parametro de condicdo ou desempenho, cujo acompanhamento
obedece a uma sistematica” (NASCIF; DORIGO, 2009, p144).

A manutencdo preditiva é a primeira grande quebra de paradigma na
manutencdo, e tanto mais se intensifica quanto mais o conhecimento tecnolégico
desenvolve equipamentos que permitam avaliacdo confidvel das instalacbes e

sistemas operacionais em funcionamento.
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Seu objetivo é prevenir falhas nos equipamentos ou sistemas por meio de
acompanhamentos de paradmetros diversos, permitindo a operacdo continua
equipamento pelo maior tempo possivel. Na realidade o termo associado a
manutencdo preditiva € o de predizer as condigcbes do equipamento. Ou seja, a
manutencdo preditiva privilegia a disponibilidade, & medida que ndo promove a
intervencdo nos equipamentos ou sistemas, pois as medicdes e verificagdes sao
efetuadas com o equipamento produzindo (KARDEC; NASCIF, 2009).

Conforme Nascif e Dorigo (2009), uma das vantagens € que em funcdo do
desenvolvimento tecnoldgico na area de eletrdnica, os instrumentos e sensores para
acompanhamento preditivo estdo cada vez mais disponiveis a pre¢cos mais baixos.

Kardec e Nascif (2009) definem as condicbes basicas para se adotar a
manutencdao preditiva:

- O equipamento, o sistema ou a instalacdo devem permitir alguns tipos de
monitoramento/medicao;

- O equipamento, o sistema ou a instalacdo devem merecer esse tipo de
acao, em funcéo dos custos envolvidos;

- As falhas devem ser oriundas de causas que possam ser monitoradas e ter
sua progressao monitorada;

- Seja estabelecido um programa de acompanhamento, analise e diagnéstico.

2.3.4 Manutencao Detectiva

Caracterizacao: “A manutencéao detectiva € a atuacéo efetuada em sistema de
protecdo buscando detectar falhas ocultas ou ndo perceptiveis ao pessoal de
operacéo e manutencgéo.” (NASCIF; DORIGO, 2009, p148).

Desse modo, tarefas executadas para verificar se um sistema de protecao
ainda esta funcionando representam manutencao detectiva. Um exemplo simples e
objetivo é o botédo de teste da lampada de sinalizagéo e alarme em painéis.

A identificacdo de falhas ocultas é primordial para garantir a confiabilidade.

Em sistemas complexos, essas acdes sO devem ser levadas a efeito por
pessoal da area da manutencdo, com treinamento e habilitacdo para tal,

assessorado pelo pessoal da operagéao.
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2.4 ENGENHARIA DE MANUTENCAO

Engenharia de Manutencao - “é o conjunto de atividades que permite que a
confiabilidade seja aumentada e a disponibilidade garantida”. Ou seja, é deixar de
ficar consertando, convivendo com problemas cronicos, mas melhorar padrdes e
sistematicas, desenvolvendo a manutenabilidade, dar feedback ao projeto e interferir
tecnicamente nas compras. Desta forma, a organizacdo que utilizar a manutencéo
corretiva, mas incorporando a preventiva e a preditiva, rapidamente estara
executando a engenharia de manutencéo (KARDEC; NASCIF, 2009).

2.5 MANUTENCAO ESTRATEGICA

N&o ha uma férmula perfeita que pode eliminar os problemas enfrentados na
manutenc¢ao, ou seja, nenhuma estratégia ou metodologia de gestdo da manutencao
é intrinsecamente melhor que as outras. Cada uma possui 0 seu lugar de acordo
com o alinhamento das diretrizes corporativas das Empresas.

Para Kardec e Nascif (2009), a manutencao estratégica precisa estar voltada
para os resultados empresariais da organizacéo. E preciso deixar de ser apenas
eficaz para se tornar eficiente, ou seja, ndo basta apenas reparar o equipamento ou
instalacdo tao rapido quanto possivel, é preciso principalmente manter a funcao do
equipamento disponivel para a operacdo reduzindo a probabilidade de uma parada

de producéo nao planejada.

2.5.1 Estrutura Organizacional da Manutencéo

A atividade de manutencédo é encontrada e todos os lugares e situacfes. Por
isso, tanto a sua estruturacdo como sua subordinacdo na empresa podem ter
alguma variacdo em virtude da diversificacdo das atividades e porte das empresas
dependendo dos servigos e/ou produtos oferecidos (KARDEC; NASCIF, 2009).
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Para que numa empresa qualquer uma determinada funcdo seja exercida
com a necesséria eficiéncia, o controle desta tem necessariamente de ser exercido
por meio de uma organizacao fixada pela propria funcdo em conformidade com as
metas, objetivos e atitudes da direcdo geral (NEPOMUCENO, 1989).

Organizar € o processo de dispor qualquer conjunto de recursos em uma
estrutura que facilite a realizacdo de planos. O processo de organizar tem como
resultado o ordenamento das partes de um todo, ou a divisdo de um todo em partes
ordenadas, segundo algum critério ou principio de classificacdo (MAXIMIANO,
2005).

O departamento de manutencado € organizado a partir da distingcdo de equipes
ou setores de acordo com o porte, demanda de servicos e area de atuacdo da
empresa.

A primeira abordagem no aspecto estrutural, que depende do tamanho e dos
produtos da planta, € a definicdo da forma de atuagdo da manutencéo, que pode ser
centralizada, descentralizada ou mista (KARDEC; NASCIF, 2009).

A maioria das pequenas e médias empresas, grandes edificios e hospitais, a
manutencao € centralizada pelas caracteristicas. Em grande parte das industrias de
processamento, tipo fabricas de cimento, refinarias e plantas petroquimicas a
manutencdo é centralizada pelas caracteristicas de layout que proporciona uma
grande concentracdo de equipamentos numa area relativamente pequena
(KARDEC; NASCIF, 2009).

Conforme Nepomuceno (1989:39) a manutencédo centralizada tem como
principais vantagens 0s seguintes tépicos:

 Existéncia de pessoal qualificado e suficiente para a execucdo dos servicos
de manutencéao;

» Grande flexibilidade, permitindo escalar especialista diverso para varios
servicos;

* H4 um grande responsavel pela manutencéo;

« E possivel centralizar toda a contabilidade das despesas de manutenc&o.

Segundo Nepomuceno (1989:39) as desvantagens da manutencao
centralizada s&o as seguintes:

* Os envolvidos com a manutencdo ficam espalhados pela instalacéo,

dificultando a supervisao;
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» Ha grande perda de tempo em retirar ferramentas e materiais e receber
instrucoes;

* A prioridade é dada pela manutencéo e nao pela producéo;

» Ha necessidade de maior controle administrativo;

* Podem aparecer choques entre a producédo e a manutengao, uma vez que
as prioridades de ambas sé&o diversas.

A estrutura centralizada pode ser visualizada na Figural.

Gerénciada Fabrica

Engenheiro da Fabrica

Contramestre Supervisor

|
| | | |

Contramestre Contramestre Contramestre Contramestre
Especializado Especializado Especializado Especializado
Mecanicose Mecanicos e Mecanicos e Mecanicose
Encarregados Encarregados Encarregados Encarregados

Figura 1 — Manutencéo centralizada.
Fonte: Nepomuceno (1989 , p. 39).

Em grandes usinas siderurgicas, por exemplo, as caracteristicas do processo
e a grande distancia entre as diversas linhas de producdo promovem uma tendéncia
pela manutencéo descentralizada (KARDEC; NASCIF, 2009).

Conforme Nepomuceno (1989:38) a manutengdo descentralizada possui
como desvantagem o0s seguintes itens:

* Os supervisores de producdo ndo possuem qualificacdo para dirigir 0s
trabalhos de manutencéo;

* Os supervisores de producdo ndo possuem conhecimentos técnicos para
orientar os mecanicos e encarregados da manutencao;

* Os supervisores de producao estdo interessados na producdo e ndao em
manutencgao;

* A responsabilidade da manutencdao fica diluida, inexistindo responsével;



 Torna-se impraticavel verificar o custo da manutengéo, assim como controla-

la;

* Os problemas com a distribuicdo do pessoal e suas fungcdes tornam-se

maiores quando comparados com outras estruturas.

A estrutura descentralizada pode ser visualizada na Figura 2.
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Figura 2 — Manutencao descentralizada
Fonte: Nepomuceno (1 989, p. 38).

A terceira forma de atuacdo da manutencdo € a mista, que combina as duas
anteriores. A manutencdo mista tem sido muito bem aplicada em plantas grandes ou
muito grandes, pois proporciona as vantagens da manutencdo centralizada e da
descentralizada. (KARDEC; NASCIF, 2009).

Segundo Knight (1995: 1.15) uma estrutura em que haja a coexisténcia de
manutencao centralizada e descentralizada, frequentemente é mais eficaz. Portanto
a adocao de uma estrutura mista pode ser viavel desde que ao unificar a estrutura
centralizada com a descentralizada elimina-se a desvantagem de ambas.

A estrutura mista pode ser visualizada na Figura 3.
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Figura 3 — Manutencéo Mista
Fonte: Nepomuceno (1989, p. 40).

27

Uma quarta forma de atuacdo € a tendéncia moderna de formacéo de times

multifuncionais alocados por unidades para fazer um pronto atendimento, em plantas

mais complexas,

e ja aplicadas em poucas empresas brasileiras de alta

competitividade com excelentes resultados (KARDEC; NASCIF, 2009). Esta forma

apresenta as seguintes vantagens:

» Entrosamento das diversas especialidades;

* Aumento da produtividade e da qualidade;

* Maior conhecimento da Unidade;

» Atuacao multifuncional;

» Maior integragao entre as pessoas e a Unidade;

Conforme 26° Congresso Brasileiro de Manutencdo de 2011, no Brasil a

forma de atuacdo da manutencéo é visualizado no Grafico 1.
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Gréfico 1 — Forma de atuagéo da Manutengédo no Brasil
Fonte: ABRAMAN (2013).

O departamento de manutencéo € organizado a partir da distincdo de equipes
ou setores de acordo com o porte, demanda de servicos e area de atuacdo da
empresa. Se tomarmos como exemplo uma industria do Petrdleo (Refinaria), tem-
se:

* Manutencédo mecanica - equipamentos rotativos e turbo maquinas, incluindo
equipamentos de transportes e correias, lubrificacdo e usinagem;

* Manutencdo caldeiraria - equipamentos estacionarios, soldagens e
equipamentos de corte;

 Manutencdo elétrica - painéis elétricos, subestacdes, acionamentos
elétricos, fontes seguras de energia;

* Manutencdo complementar - pintura, limpeza, refratarios, montagem de
andaimes, isolamento;

* Manutencdo em instrumentacao/automacao - CLP’s, malhas de controle,
sistemas de monitoramento de maquinas, centro integrado de controle;

* Planejamento da manutencao - inclui controle dos planejamentos rotineiros e
planejamento de paradas.
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Dada a enorme gama de variagfes existentes nas atividades e instalacoes
funcionando, a Manutencéo apresenta certas formas caracteristicas de organizagéo
(NEPOMUCENO, 1989).

Conforme Kardec e Nascif (2009), a estrutura organizacional da Manutencéo
pode apresentar-se de trés formas:

a) Em linha direta, numa estruturagdo convencional. Esta estrutura apresenta

uma unica linha hierarquica como pode ser visto na Figura 4.

Gerente Geral
da Planta

Gerente Gerente de Gerente de Gerente de

Administrativo Manutencao Operacao

=1 =

b) Em estrutura matricial, onde apresenta duas linhas de autoridade: uma

Engenharia

Figura 4 — Estrutura em linha
Fonte: Kardec; Nascif (200 9, p. 75).

vertical — funcional que, normalmente define o que e quando fazer e outra horizontal
— técnica que define 0 como e com quem executar a intervencdo como pode ser

visto na Figura 5.



Gerente

Gerente
de Operacgao

da Planta
Gerente Gerente de
de Engenharia Manutencao
Operagao
Unidade 1

Operacdo

Unidade 2

Operagao
Unidade 3

Figura 5 — Estrutura matricial
Fonte: Kardec; Nascif (2009, p. 76) .

c) Em estrutura mista, a partir da formagédo de times de manutencéo. Esta
forma pode ter véarias versdes, em funcdo das caracteristicas da indastria, tamanho
etc. Para plantas de porte médio e grande, uma solucdo que vem apresentando
bons resultados é a que congrega um grupo responsavel por uma area ou unidade,
composto por supervisores das especialidades da manutencgao, inspecéo, seguranga
e operador da unidade. Sua vinculag&o técnico-funcional € com a manutengdo, mas

seu local de trabalho é na area, dentro da unidade. A estrutura pode ser vista na

Figura 6.




31

Time de Manutencao Unidade W
r—————————- > < —-———————————— 9

| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
I . L] I
i Oficial de Inspetor E
| Complementa |
| |
| |
i Oficial de Técnico de i
| Complementa Seguranca |
| |
| |
| |
i Planejador Mecanico i
| |
L . d

Figura 6 — Estrutura mista
Fonte: Kardec; Nascif (2009, p. 78).

2.5.2 Planejamento e Organiza¢do da Manutencao

O planejamento e a padronizacdo séo bases para melhorar o gerenciamento
da manutencdo. Bem aplicados, eles garantem as acdes preventivas e corretivas e a
previsibilidade dos recursos necesséarios, dando confiabilidade ao servico (XENOS:
1998).

O planejamento é a ferramenta para administrar as relacdes com o futuro.
Além de ser um processo de tomar decisdes, o0 planejamento € uma dimenséao das
competéncias intelectuais. A decisdo e a capacidade de lidar com o futuro por meio
do planejamento refletem essa inteligéncia (MAXIMIANO: 2005).

A manutencdo é organizada para atender uma necessidade da instalagdo ou
entdo por uma atitude ou filosofia da alta direcdo que conhece os problemas e

pretende resolvé-los de maneira adequada. Portanto, a manutencéo deve ser
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organizada e gerenciada de forma coerente, de forma que cada funcionario tenha
sua funcéo especifica (NEPOMUCENO, 1989).

Segundo Kardec e Nascif (2009), de um modo em geral as manutencdes
atualmente buscam por estruturas cada vez mais leves, ou seja:

« Eliminar niveis de chefia e supervisao;

» Adotar polivaléncia, tanto na area de manutencdo, como na area de
operacao;

» Contratacdo de servi¢os por parceria,

» Fuséo de especialidades como, por exemplo, eletricidade e instrumentacao.

De maneira geral, a organizacdo do Departamento de manutencdo €
executada pelo responsavel do setor conforme orientacdo estabelecida pela direcéo
geral, contudo a organizacdo deve ter como escopo a prestacdo de servicos com
alta eficiéncia, custos reduzidos e qualidade elevada (NEPOMUCENO, 1989).

Conforme Kardec e Nascif (2009), o planejamento da manutengéo executa as
seguintes atividades:

» Detalhamento dos servicos: nesta fase sdo definidas as principais tarefas
que compdem o trabalho, os recursos necessarios e o tempo de execugdo para cada
uma delas;

* Micro detalhamento: nesta fase sao incluidas ferramentas e maquinas que
podem se constituir em gargalos ou caminhos criticos na cadeia de programacao;

* Orcamento dos Servicos: nesta fase se definem o0s custos dos recursos
humanos, hora/maquina e de materiais para a execu¢ao do servico;

* Facilitacao de servico: consiste na analise prévia do servico a ser executado,
fornecendo informacdes basicas aos executantes, de modo que eles ndo percam
tempo indo e vindo do local de trabalho para buscar ferramentas, analisar desenhos
ou consultar catalogos.

As programacOes de servicos sdo baseadas em diferentes niveis de
prioridades. Para Kardec e Nascif (2009) s&o definidos em quatro tipos de
prioridades:

I. Emergéncia (esta diante de uma situacao ocorrida);

2. Urgéncia (a situacdo esté para acontecer);

3. Normal operacional,

4. Normal ndo Operacional.
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A organizacdo da manutencao deve ser baseada primordialmente num plano
bem elaborado, estudando com grande cuidado e objetividade e que leva em
consideracdo todos os elementos da instalacdo, até os minimos detalhes da
organizacdo e da metodologia que é empregada, visando a obtencédo de lucro. A
Figura7 ilustra de maneira esquematica 0s elementos mais importantes de um
esquema genérico de Gerenciamento da Manutencg&o. Desta maneira, Nepomuceno
(1989), destaca, de modo geral, as seguintes premissas para a organizacdo e
gerenciamento da manutencao:

» Metas e objetivos da empresa;

» Tamanho da empresa e de suas instalacoes;

» Quadro de funcionarios compativel para atendimentos das necessidades;

 Existéncia, na empresa, de pessoal em numero suficiente para acompanhar
sua expansao;

* Preparo e desempenho do pessoal de manutencao;

» Padrdo de qualidade, estabelecido e pretendido.
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Figura 7 — Elementos genéricos de gerenciamento
Fonte: Nepomuceno (1989, p. 6).

Verifica-se uma mudanca no perfil estrutural das empresas onde é traduzido
por modificacbes na relacdo de empregados de cada area, bem como no perfil
funcional. Além disto, outros aspectos que vém motivando as mudancas € a forte
automacdo do processo produtivo, levando a reducdo de operadores e a
modificacdo nos perfis funcionais dos operadores, causados por acées como TPM,
polivaléncia e especializagdo, decorrente do aumento do hardware (KARDEC,;
NASCIF, 2009).
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2.5.3 Sistemas de Controle da Manutencgao

A partir do desenvolvimento de computadores, 0os equipamentos e 0s
programas, estdo em constante evolugcdo tornando-se mais poderosos, baratos e
acessiveis.

A medida que a tecnologia se tornou mais acessivel, com a troca de
informacdes disponibilizadas pelas redes de computadores, serviu tanto para agilizar
0S processos empresariais quanto para estabelecer uma comunicagao entre 0s
diversos setores departamentais.

Segundo Kardec e Nascif (2009), o primeiro programa de computador no
Brasil, para a manutencéo, surgiu em 1964 na Petrobras, desenvolvido na Refinaria
Duque de Caxias — Rio de Janeiro, destinado a auxiliar o planejamento de paradas
de manutencdo. O programa era processado em um computador IBM 1130, tinha
capacidade para processar 1400 tarefas por projeto e seu processamento demorava
20 horas.

Para harmonizar todos o0s processos que interagem na Manutencdo, €
fundamental a existéncia de um Sistema de Controle da Manutencdo. Segundo
Kardec e Nascif (2009), ele permitira identificar claramente:

* Que servigos seréo feitos;

* Quando os servicos serao feitos;

* Que recursos serao necessarios;

* Quanto tempo sera gasto em cada servico;

* Qual sera o custo de cada servico, custo por unidade e custo global;

* Que materiais serao aplicados;

* Que maquinas, dispositivos e ferramentas serdo necessarios.

Além disso, o sistema possibilitara:

* Nivelamento de recursos (mao de obra);

* Programac¢do de maquinas operatrizes ou de elevacédo de carga,

* Registro para consolidacdo do historico e alimentacdo de sistemas

especialistas;

» Priorizacdo adequada dos trabalhos.
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Com as informagdes dos diversos setores empresariais consolidadas em um
anico sistema, torna-se cada vez mais facil analisar todo o sistema de processo
produtivo. Pode-se, por exemplo, detectar as falhas que ocorrem no gerenciamento
de estoque devido a producdo excessiva de determinado produto, ocasionando

assim perdas significativas na organizacao.

2.5.3.1 Sistemas Informatizados Para Manutencao

No inicio os sistemas informatizados para planejamento e controle da
manutencdo eram desenvolvidos pelas proprias empresas. Na época, somente
grandes empresas podiam desenvolver seus proprios sistemas informatizados
utiizando uma equipe interna de informatica e pessoal especializado em
processamento de dados. Os desenvolvimentos destes softwares ndo estdo mais
sendo realizadas pelas empresas, devido ao custo muito alto e, além disso, leva
mais tempo para elaborar do que comprar no mercado (KARDEC; NASCIF, 2009).

A titulo de exemplo, a prépria Petrobras no inicio dos anos 70 desenvolveu
seu primeiro Sistema de Gerenciamento da Manutencdo - SIGMA - pela Refinaria
Gabriel Passos segundo Kardec e Nascif (2009). Até o momento, esta empresa
utiliza o SAP (Systems, Applications, and Products in Data Processing) que é um
software de plataforma aberta que proporciona um complexo controle sobre suas
operacfes e estratégias empresariais baseados no sistema integrado ERP
(Enterprise Resource Planning) (SAP: 2013).

Segundo Tavares (1999), um sistema de manutencéo informatizado permite a
interligacdo da manutengdo com as demais areas da empresa, tornando o
gerenciamento de custos, materiais e pessoal mais agil e seguro.

O uso de sistemas informatizados no gerenciamento da manutencdo €
fundamental para a execucdo da politica de manutencdo, em razdo do alto volume
de informacdes manuseado pela equipe e do pequeno numero de profissionais
envolvidos.

E possivel encontrar no mercado ampla variedade de softwares que atendem

desde a manutencdo de uma pequena fabrica até sistemas sofisticados para atender
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grandes empresas. O Quadrol fornece, a titulo de informacéo, alguns softwares

disponiveis no mercado nacional.

GE) a |2 s .
D Y § < Nome comercial do Software Empresa
s M |°
Datasul ERP DataSul
eManut Man-it
Engeman Engecompany
— LS Maestro Logical Soft
CU)G Mantec Semapi Sistemas
‘5 Mega Mega Sistemas
RM Corpore — Engeman (mod. ERP) RM Sistemas
SIM Astrein Informatica
SMI Spes Eng. De Sistemas
Avantis PRO Invensys Avantis
Baan SSA Global
Coswin 7i Siveco Group
Facility Asset Management Sof. Sol TMA Systems
Maintelligence V4.0 DMSI
Maint Smart Maintenance Software Inc
Méaximo MRO Software (IBM)
n MicroMain XM MicroMain Corp.
g MP2 Enterprise DataStream Systems Inc.
8 MS2000 MicroMains Corp.
PeopleSoft — Enterprise Maint. Manag. | Oracle
Proteus Eagle Technology Inc
Protheus 8 MicroSiga
Sabre32 Rushton International
SAP PM (modulo ERP) SAP
Smart Maintenance Smartware Group
Ultimaint Pearl Computer Systems Inc.

Quadro 1 — Softwares mercado nacional
Fonte: Kardec; Nascif (2009, p. 89).

A tendéncia moderna é que toda a empresa esteja interligada e os dados de

uma area sejam facilmente acessados por qualquer das outras areas. Esses

recursos vém permitindo uma integracdo tal que o executante pode consultar
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desenhos do equipamento, a partir de um terminal na oficina, enquanto executa a
manutenc¢ao no equipamento (KARDEC; NASCIF, 2009).

Dessa forma, pode-se dizer que um sistema de manutencdo informatizado
possui um papel importante na evolugcdo do processo de manutencdo, dinamizando
0 mesmo, através do fluxo rapido das informacdes, sendo utilizado como ferramenta
para o gerenciamento, além de formar um banco de dados, permitindo o uso de
histéricos na busca de informacgdes para o planejamento e para o rastreamento de

problemas que ja ocorreram.

2.5.3.2 ERP — Enterprise Resource Planning

No inicio da década de 70, surgem os chamados MRPs (Material
Requirement Planning), em uma traducgéo livre poderia significar “Planejamento de
Recursos da Corporagdo”. Eram sistemas que trabalhavam em médulos, trocando
informacgdes entre si, tinham como principal objetivo o planejamento das requisicdes
de materiais, controlando assim ndo apenas 0s estoques, mas também a requisicdo
de material para reposicdo dos mesmos (CORREA et al, 2001).

Na década de 80, com o avanco da eletronica e os computadores se tornando
cada vez mais populares e baratos, tiveram inicio as redes de computadores e como
consequéncia, a troca agil de informacdes e o modelo computacional cliente-
servidor. O MRP se transformou em MRP Il. O MRP Il tinha como principal objetivo o
planejamento dos recursos de manufatura, que agora também controlava outras
atividades como méao de obra e maquinario. Basicamente composto de médulos que
atendem a necessidade de informacéo para apoio a tomada de decisdo de outros
setores que ndo apenas aqueles ligados a manufatura: distribuicédo fisica, custos,
recebimento fiscal, faturamento, recursos humanos, finangas, contabilidade, entre
outros, todos integrados entre si e com 0s modulos de manufatura, a partir de uma
base de dados Unica e ndo redundante (CORREA et al, 2001).

A partir desse momento, outros médulos integrados ao MRP |l continuaram a
ser agregados pelos fornecedores de sistemas e oferecidos ao mercado. Cada vez
mais os fornecedores gradualmente vao agregando mais e mais modulos que

suportam mais e mais funcdes, integradamente, aos modulos de manufatura, mas
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COm escopo que passou a transcender em muito o escopo da manufatura. Logo os
sistemas passam a considerar que suas solu¢des séo suficientemente capazes de
suportar as necessidades de informacao para todo o empreendimento passando a
ser sistemas ERP (Enterprise Resource Planning, ou Planejamento de Recursos do
Empreendimento) (CORREA et al, 2001).

Souza & Zwicker (2000) definem ERP como sistemas de informacéo
integrados, adquiridos na forma de pacotes comerciais, para suportar a maioria das
operacbes de uma empresa. Procuram atender a requisitos genéricos do maior
namero possivel de empresas, incorporando modelos de processos de negdcio
obtidos pela experiéncia acumulada de fornecedores, consultorias e pesquisa em
processos de benchmarking. A integracdo € possivel pelo compartiihamento de
informacBes comuns entre os diversos modulos, armazenadas em um unico banco
de dados centralizado.

A implantacdo de um ERP contribui para que a empresa tenha maior controle
sobre suas informacfes. Na base de dados uUnica e centralizada, os dados séo
digitados uma sO vez e todas as areas podem consulta-los. Isso confere
confiabilidade e integridade ao sistema, desde que o dado esteja atualizado e reflita
a realidade da empresa. A configuragdo de grande parte dos modulos pode ser

visualizado conforme o diagrama da Figura 8.
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Figura 8 — Estrutura conceitual dos Sistemas ERP, e  sua evolucdo desde o MRP.
Fonte: Corréa et al (2001, p. 400).
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Para Souza & Zwicker (2000), os resultados sao percebidos apds certo tempo
de uso do sistema. As vantagens sao: possibilidade de integrar os departamentos,
permitir atualizacdo da base tecnoldgica e reduzir custos de informatica decorrentes
da terceirizacdo do desenvolvimento do sistema.

Com as informagdes dos diversos setores empresariais consolidadas em um
anico sistema, torna-se de certa forma facil de analisar o processo empresarial como
um todo. Os processos implementados no sistema transpdem os limites
departamentais. O usuario, bem treinado conceitual e operacionalmente, pode

visualizar a continuidade de sua tarefa, que antes se restringia ao departamento.

2.6 GESTAO DA MANUTENCAO

O Sistema de Qualidade de uma organizacdo € formado por varios
subsistemas que se interligam através de relacdes fortes e interdependentes. Neste
contexto, cabe a Manutencdo fazer a coordenacdo dos diversos subsistemas
fornecedores, incluindo a engenharia e o suprimento de materiais, de modo que o
Cliente interno principal (a Operagdo) tenha a instalagdo de acordo com as
necessidades da organizacdo para atingir suas metas empresariais (KARDEC,;

NASCIF, 2009).

2.6.1 Ferramentas da Qualidade

Ferramentas da qualidade, segundo Paladini (1994), sdo métodos
estruturados com o intuito de viabilizar a implantacdo de um sistema de qualidade,
podendo ser apresentados sob a forma de dispositivos, graficos, formulagdes,
esquemas, entre outros.

O diagrama de causa e efeito, também conhecido por grafico de espinha de
peixe ou diagrama de Ishikawa, mostra um efeito e suas principais causas,

subdividindo-as em diversos niveis, enumerando uma grande quantidade de causas,
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podendo ser utilizado para observar a frequéncia dos eventos, uma vez coletados os
dados (SHIBA; GRAHAM; WALDEN, 1997).

Slack et al (1997) considera diagramas de causa-efeito um método efetivo de
encontrar as raizes de problemas, levantando questées como o que, onde, como e
por que, identificando as possiveis causas. Deve-se usar um diagrama para cada
problema, desenvolvendo causas significativas, evitando sugestbes vagas e
revisando constantemente o diagrama, podendo haver retrabalho, separacao,
refinacdo e mudanca de categoria durante a utilizacao da ferramenta.

Outra ferramenta da qualidade é descrita por Shiba; Graham e Walden
(1997): “um histograma é um grafico que mostra a dispersdo dos dados”, permitindo
uma posterior analise das caracteristicas dos dados coletados e da causa da
disperséao.

Para Slack et al. (1997), os fluxogramas sao 6timas ferramentas para
identificar oportunidades de melhoria, pois “registram estagios na passagem de
informacéo, produtos, trabalho ou consumidores - de fato, qualquer coisa que flua
através da operacao”, sendo preciso apenas identificar cada estagio como uma acéo
ou uma decisao.

Para Shiba; Graham e Walden (1997) as ferramentas da qualidade sé&o
necessarias para coletar dados e analisa-los. Apesar do numero de ferramentas
existentes, a maioria dos problemas podem ser solucionados utilizando apenas

algumas delas.

2.6.1.1Fluxogramas

Fluxograma é a representacdo grafica que apresenta a sequéncia de um
trabalho de forma analitica, caracterizando as operagcdes, 0s responsaveis e/ou
unidades organizacionais envolvidos no processo (OLIVEIRA, 2001).

Segundo Cury (2000, p. 340), “Existem varios tipos de graficos, mas o grafico
de processamento, por exceléncia, para trabalhos de analise administrativa, é o
fluxograma, um grafico universal, que representa o fluxo ou a sequéncia normal de

qualquer trabalho, produto ou documento”.
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No entendimento de Harrington (1993, p. 102), o fluxograma tem a seguinte
definicdo: “... método para descrever graficamente um processo existente, ou um
Novo processo proposto, usando simbolos simples, linhas e palavras, de forma a
apresentar graficamente as atividades e a sequéncia no processo”.

Para Oliveira (2001, p. 46), “O fluxograma representa com racionalidade,
|6gica, clareza e sintese rotinas ou procedimentos em que estejam envolvidos
documentos, informacfes recebidas, processadas e emitidas, bem como seus
respectivos responsaveis e/ou unidades organizacionais”.

Os fluxogramas séo importantes para que se detalhe todo a andamento do
processo e que se identifique de forma mais precisa todas as suas etapas e agoes.
Neste sentido Oliveira (2001), destaca que através de simbolos convencionais o
fluxograma representa de forma dinamica o fluxo ou a sequéncia normal de trabalho.
De acordo com Cury (2000) as simbologias dos fluxos mostram qual origem, como é
feito o processamento e o destino das informagbes. O autor ainda enumera as
seguintes vantagens do fluxograma.

» Permitir verificar como funcionam, realmente, todos os componentes de um
sistema, mecanizado ou ndo, facilitando a andlise de sua eficécia;

e Entendimento mais simples e objetivo do que o de outros métodos
descritivos;

* Facilitar a localizacdo das deficiéncias, pela facil visualizacdo dos, passos,
transportes, operacdes, formularios, etc.;

* Aplicacdo a qualquer sistema, desde o0 mais simples aos mais complexos;

* O rapido entendimento de qualquer alteracdo que se proponha nos sistemas
existentes, por mostrar claramente as modificagdes introduzidas.

Para Oliveira (2001), o fluxograma apresenta as seguintes vantagens:

» Apresentacdo real do funcionamento de todos os componentes de um
método administrativo. Este aspecto proporciona e facilita a analise da eficiéncia do
sistema,;

» Possibilidade da apresentacdo de uma filosofia de administracdo atuando,
principalmente, como fator psicolégico;

* Possibilidade de visualizacdo integrada de um método administrativo, o que
facilita o exame dos varios componentes do sistema e de suas possiveis

repercussdes, tanto positivas quanto negativas. Normalmente, outros métodos
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apresentam um mecanismo de leitura mais lento e menos claro, o que pode dificultar
a andlise;

* Propiciar o levantamento e a analise de qualguer método administrativo,
desde o mais simples ao mais complexo, desde o mais especifico ao de maior
abrangéncia;

* Propiciar o uso de convengdes de simbologias, 0 que possibilita uma leitura
mais simples e légica do processo, tanto por parte dos especialistas em métodos
administrativos, quanto por seus USUArios;

* Possibilidade de identificacdo mais facil e rdpida dos pontos fortes e fracos
do método administrativo considerado.

* Propicia a atualizacdo e manutencdo do método administrativo de maneira
mais adequada, pela melhor clareza das altera¢cfes introduzidas, incluindo as suas
causas e efeitos.

Existem varios tipos de fluxogramas sendo que os mais conhecidos séo: o
vertical; parcial ou descritivo; e o fluxograma global ou coluna, sendo que este ultimo
tipo € o mais utilizados pelas empresas (OLIVEIRA, 2001).

A seguir esta descrito 0s seguintes aspectos basicos do fluxograma de coluna
conforme Oliveira (2001):

« E utilizado tanto no levantamento quanto na descricio de novas rotinas e
procedimentos;

* Permite demonstrar, com maior clareza, o fluxo de informacdes e
documentos, dentro e fora da unidade organizacional considerada;

» Apresenta maior versatilidade, principalmente por sua maior diversidade de
simbolos.

No Figura 9 sdo apresentados os simbolos mais utilizados no fluxograma de

coluna.



Operaciio: Retangulo.

Ltilizado sempre que ocorrer uma mudanca no item.

Movimento/Transporte: Seta
grosa.

Indica movimento entre a saida das localidades.

Ponto do processo em que a decisdo deve ser
tomada.

Documento: retdngulo fundo
ondulado.

Mostra quando a saida de uma atividade inclui
informacdes registradas em papel.

Espera: Retangulo de lados
arredondados.

Q Ponto de decisdo: losango.
|

Significa uma espera ou um aprazamento para
Prosseguir o processo

Conexfo: Circulo pegueno.

Indica quando um objeto, uma mensagem ou
um documento & movimentado de um lugar
para oulro.

( ) | Limites: Circulo alongado.

Indica o inicio e o fim do processo.

Figura 9 — Simbolos do fluxograma Global ou de Colu
Fonte: Adaptado de Oliveira (2001).

2.6.1.2Diagrama da Tartaruga

na.

O Diagrama de tartaruga é uma ferramenta de qualidade utilizada para

apresentar visualmente caracteristicas do processo, tais como entradas, saidas,

critérios e outras informacfes de alto nivel para auxiliar na efetiva execucao e

melhoria dos processos de negdécios (Acommoncenter, 2013).

A Figura 10detalha melhor todos
tartaruga.

0Ss pontos importantes do diagrama
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COM O QUE FAZER?| | COM QUEM FAZER?

Infra-estrutura ni Aria para Fungées envolvidas para a rea-
a realizagio das atividades do lizagédo das atividades do pro-
processo. cesso.

Y PROCESSO(.

Métodos sdo as orientagdes ne-
Controles i Indicadores séo os cessarios para: atingir a confor-
itens que monitoram o anda- midade com es requisitos de cli-
mento dos processos. ente e a melhoria da qualidade e
meio ambiente.

COMO MONITORAR? | | COMO FAZER?

Figura 10 — Diagrama Tartaruga
Fonte: SIMPLESSOLUCOES (2013).

A definicdo de cada item das caixas da Figura 10¢é detalhada nos itens abaixo
conforme acommoncenter (2013):

Entradas - S&o os detalhes da entrada real processo, como documentos,
materiais, cronogramas, requisitos, informacgoes, etc.

Processo - Cliente, suporte ou processo de gestao.

Saidas- Descreve os detalhes do processo de producéo real, como produto,
documentacéo, registros, etc., ligada a uma medida real da eficacia.

Com o qué : Recursos - Equipamentos e Materiais - descreve os detalhes da
maquina, materiais, equipamentos de teste, sistemas de computadores, software,
etc., utilizados no processo.

Com Quem : Fungdes - Pessoal e Competéncias - descreve as necessidades
de pessoal, incluindo habilidades especiais, os requisitos de competéncia, requisitos
de formacéo, restricoes, etc.

Como Monitorar : Documentacdo / Métodos - Entre os controles ligados a
processos, processos de apoio, instrucdes, procedimentos, set-up, ilustracoes,
métodos especificos utilizados, etc.

Critérios : Objetivos e Metas - Entre as medidas de eficacia e eficiéncia, tais

como metas de processo, as metas e objetivos.
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2.6.2 O Método PDCA

O ciclo PDCA, ciclo de Shewhart ou ciclo de Deming, foi introduzido no Japao
apos a guerra, idealizado por Walter Shewhart, na década de 20, e difundido no
Japao pelas conferéncias de Deming nos anos 50, quem efetivamente o aplicou. O
ciclo de Deming tem por principio tornar mais claros e ageis os processos envolvidos
na execucgao da gestéo (Deming, 1990).

O ciclo PDCA é um método gerencial de tomada de decisGes para garantir 0
alcance das metas necessérias a sobrevivéncia de uma organizacdo (WERKEMA,
1995).

Segundo Deming (1990), este método de controle € composto por quatro
etapas, que produzem os resultados esperados de um processo. As etapas do
PDCA séo:

* Plan (Planejamento): consiste no estabelecimento da meta ou objetivo a ser
alcancado, e do método (plano) para se atingir este objetivo.

» Do (Execucao): implantagéo efetiva do planejamento.

» Check (Verificagdo): durante e ap0s a execucdo, deve-se comparar 0S
dados obtidos com a meta planejada, analise dos efeitos da implantacéo,
comparacao entre o previsto e o realizado.

» Action (Acdo): identificacdo de pontos que ainda podem ser melhorados,
aperfeicoamento sistemético e organizado.

O PDCA é considerado um ciclo, pois ao concluir a ultima fase, retornamos a
primeira, gerando um ciclo de melhoria continua (PALADINI, 1994).

Na Figura 11 pode-se visualizar o ciclo PDCA com os desdobramentos de

cada estagio em seus passos internos.



47

Agir Planejar
Estabelecer

metas e

objetivos

Agir
apropriadamente Estabelecer

o método

Educar e
Verificar os treinar
efeitos

Executar

Executar

~_

Figura 11 - Ciclo “PDCA" de controle de processo
Fonte: Ghinato (1996, p.47).

Verificar

Segundo Campos (1994), em uma empresa que € administrada na filosofia de
Controle de Qualidade sdo conduzidos trés tipos de acdo gerencial, ver Anexo A,
conforme descrito abaixo:

1) Planejamento da Qualidade: Estabelecimento de novos padrdes de
trabalho (novo processo) baseado nas necessidades (novo produto) das pessoas
(entre elas os clientes internos e externos).

2) Manutencéo da Qualidade: Garantia do cumprimento daqueles padrdes de
trabalho (processo existente), para manter estaveis as caracteristicas do produto,
garantindo assim a satisfacédo das pessoas.

3) Melhoria da Qualidade: Melhoria continua dos padrbes de trabalho
(processo existente) para satisfazer cada vez mais as pessoas.

Segundo Campos (1994), de uma maneira simplificada, o PDCA é o caminho
para se atingir as metas. Existem dois tipos de meta: metas para manter e metas
para melhorar.

As “metas para manter” podem ser chamadas de “metas padrdo” e sao
atingidas atraves de operacgdes padronizadas. O plano para se atingir a meta padréo

€ o0 Procedimento Operacional Padrdo (Standard). O PDCA para atingir metas
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padréao, ver Anexo B, poderia ser chamado de SDCA (S para “Standard” ou Padréo)
(CAMPOQOS, 1994).

Ja as “metas para melhorar” devem modificar a “maneira de trabalhar”, ou
seja, modificar os Procedimentos Operacionais Padrdo. Portanto este PDCA de
melhorias, ver Anexo C, modifica 0 SDCA e o coloca em outro patamar de
desempenho (CAMPOS, 1994). A Figura 12 mostra o funcionamento conjugado do
PDCA e do SDCA.

EDIRETRIZES ANUAIS DA ALTA ADMINISTRACAO
: - i
PROBLEMAS METAS
CRONICOS »  ANUAIS
PRIORITARIOS .
+ MELHORA
REVISAQ
PERIODICA
DOS
PROBLEMAS
CRONICOS o
. i B | e il et e L T
ACAO %
CORRETIVA e PADRONIZACAO ‘ TEM
r Al s l MAN
L 1) PRODUTOS
— | !

Figura 12 — PDCA aplicado com os objetivos de mante  r e melhorar
Fonte: Campos (1994, p. 197).

Segundo Campos (1994), a conjugacao destes dois tipos de PDCA e SDCA é

gue compde o Melhoramento Continuo que pode ser visualizado na Figura 13.
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CONCEITO DE MELHORAMENTO CONTINUO

- ST
— [ —b
Pl o «— INOVACAO _/ A|P\,
] T&jjc = Il (KAIKAKU) (o5 7v
- = —
N |VEL "PROCESSO EXISTENTE" e "NOVO PROCESSO"
DO
RESULTADO e
A
X
- — FA| P\,
) TFC =
(KAIZEN) N ' "PROCESSO EXISTENTE"
-—

TEMPQ s—

Figura 13 — Conceito de melhoramento continuo
Fonte: Campos (1994, p. 198).

2.6.3 5W2H

A técnica 5W2H ¢é uma ferramenta pratica que permite, a qualquer momento,
identificar dados e rotinas mais importantes de um projeto ou de uma unidade de
producao e funciona como um plano de acao simplificado.

O 5W2H é utilizado principalmente no mapeamento e padronizacdo de
processos, na elaboracdo de planos de acdo e no estabelecimento de
procedimentos associados a indicadores (ISNARD et al: 2010).

Esta ferramenta nada mais € do que a realizacdo de perguntas basicas em
relacdo ao processo, de acordo com Isnard et al (2010), as perguntas sao

detalhadas no Quadro 2 a seguir:
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WHAT O qué? Que operacao é esta? Qual o assunto?

WHO Quem? Quem conduz esta operacdao? Qual o departamento

responsavel?

WERE Onde? Onde a operacao é conduzida? Em que lugar?
WHEN Quando? | Quando esta operacao é conduzida? A que horas?
WHY Por que? | Por que esta operacao € necessaria?

HOW Como? Como conduzir esta operagcéo? De que maneira?

HOW MUCH | Quanto? | Quanto custa a operagéo?

Quadro 2 — Método 5W2H
Fonte: Adaptado de Isnard (2010, p. 115).

Conforme Colenghi (1997) as respostas a estes questionamentos fornecem
subsidios para meios mais adequados e controles mais eficazes para que se
desenvolva o processo.

Ja Werkema (1995) enfoca a utilizacdo dos 5W2H para elaborar o plano de
acado e para cada tarefa constante do plano de acao, devera ser definido um 5W1H.

E uma ferramenta simples, porém poderosa, para auxiliar a andlise e o
conhecimento sobre determinado processo, problema ou acdo a serem efetivadas,
podendo ser usado em trés etapas na solucdo de problemas:

a) Diagnostico: na investigacdo de um problema ou processo, para aumentar
o nivel de informacdes e buscar rapidamente as falhas;

b) Plano de acao: auxiliar na montagem de um plano de agao sobre o que
deve ser feito para eliminar um problema;

c) Padronizacéo: auxilia na padronizacdo de procedimentos que devem ser

seguidos como modelo, para prevenir o reaparecimento de modelos.

2.6.4 Estratégias da Qualidade

O conceito enxuto pode ser sumarizado na premissa de que todo desperdicio

deve ser eliminado. Todos os elementos da producdo ou dos processos




51

administrativos que n&o agregam valor ao produto ou servico constituem
desperdicio, pois s6 adicionam custo e tempo.

Estratégias sdo “metodologias para implantar mecanismos destinados a
produzirem qualidade em qualquer atividade, processo, servico ou produto da
organizacdo”. A estratégia envolve o emprego de varias ferramentas, produzindo
resultados mais abrangentes (PALADINI, 1994).

Shiba; Graham e Walden (1997) afirmam que cada empresa deve utilizar as
estratégias mais adequadas as suas necessidades, que variam conforme sua
histdria, cultura e necessidades de negdcios.

Os modelos de qualidade on-line estdo diretamente relacionados com
pesquisas de mercado, marketing e demais métodos de avaliacdo das preferéncias
e necessidades do consumidor. As estratégias focadas neste modelo pretendem
inserir ao contexto organizacional, as caracteristicas do ambiente externo
(PALADINI, 1994).

2.6.4.1Benchmarking e Benchmark

Alguns autores defendem que a origem do Benchmarking esta no principio
japonés do dantotsu, processo de busca e superacdo dos pontos fortes dos
concorrentes. No Ocidente passou a ser visto como uma nova forma estratégia
competitiva, tendo sido adotado por varias grandes empresas.

Sua primeira aplicacdo enquanto técnica que se pretende nova, ocorreu na
Xerox Corporation, nos Estados Unidos, em 1979. Em funcdo de mudancas no
ambiente e na corporagdo, o centro de custos de logistica e distribuicdo da empresa
teve de encontrar uma forma de aprimorar seu desempenho. Um programa de
Benchmarking foi entdo elaborado, para fornecer aos gerentes dados acerca do
desempenho e dos custos das diversas funcdes da Xerox, comparando aos de seus
maiores concorrentes (FERREIRA; et al, 1997).

Benchmarking pode ser definido como sendo o processo de identificacéo,
conhecimento e adaptacdo de praticas e processos excelentes de organizacdes, de
qualquer lugar do mundo, para ajudar uma organizacao a melhorar sua performance
(KARDEC; NASCIF, 2009).
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Segundo Campos (1994), existem trés tipos de Benchmarking:

1) Interno: Quando vocé compara atividades semelhantes de uma mesma
organizacao.

2)Competitivo: Quando vocé compara com atividades semelhantes as dos
concorrentes.

3) Funcional: Quando vocé compara atividades semelhantes conduzidas
dentro de empresas de ramos diferentes.

Benchmark é uma medida, uma referéncia, um nivel de performance,
reconhecido como padrao de exceléncia para um processo de negdcio especifico.

Kardec e Nascif (2009) definem que Benchmarking é um processo de analise
e comparacao de empresas do mesmo segmento de negdcio, objetivando conhecer:

- As melhores marcas ou benchmarks das empresas vencedoras, com a
finalidade de possibilitar definir as metas de curto, médio e longo prazos;

- A situagao atual de sua organizagcdo e, com isto, apontar as diferencas
competitivas;

- Os caminhos estratégicos das empresas vencedoras ou as “melhores
praticas”;

- Além de conhecer e chamar atencdo da organizacdo para as necessidades
competitivas.

A Figura 14 exemplifica o contetdo acima explicado.
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BENCHMARKING

- Eacéo.

- E abusca de préaticas responsdveis por alta
performance.

| = E o entendimento de como essas praticas sao

aplicadas.

| - E a adaptagdo dessas praticas para seu uso.

BENCHMARK sao indicagoes de desempenho

— Qual é a melhor disponibilidade?
- Qual é o melhor custo?
- Qual é o melhor resultado de seguranga?

Resumindo...

- BENCHMARK sao fatos ou indicadores.

— BENCHMARKING € um processo que proporciona
melhoria na performance.

Figura 14 — Benchmarking e Benchmark
Fonte: Kardec; Nascif (2009, p. 12).

A ideia central do Benchmarking € progredir a partir do atual estado de coisas,
investindo nas vulnerabilidades ou pontos de obsolescéncia detectados, inovando
continuamente (FERREIRA; et al, 1997).



3 PROPOSTA DE PADRONIZACAO DOS
DEPARTAMENTO DE MANU TENCAO

No modelo de estrutura de departamento de manutencdo utilizado nas
fabricas da Asia, sdo empregados conceitos bem particulares levando em
consideracao normas e cultura. Propbem-se a partir daqui uma padronizagao inicial
basica para os procedimentos do departamento com base em experiéncias dos
colaboradores, referencias bibliografica e benchmarking. A Figura 15 identifica o

fluxo das atividades propostas:

Abertura de estudo de caso |

-

Elaborag¢do de Procedimentos |

.

)
<

Elaboracdo d

etodologia de
identificag

das maquinas

an
o

-

Benchmarking de |
Implementacdo do Manusis

«

Implementacdo do Manusis |

-

Treinamento das areas |

Figura 15 - Fluxo de atividades proposta
Fonte: Autoria propria.

3.1 ABERTURADE ESTUDO DE CASO

Iniciou-se analisando o0 organograma proposto pela matriz japonesa (Figura
16) e implementado na area. Este organograma ira servir de base para estudos e

nomenclaturas para elaboracdo dos procedimentos aplicaveis ao Departamento de

manutencgao.

PROCEDIMENTOS DO
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| Tecrico Lide Temicn Lider
Arenl Are 2 Almanarifado
Aasictante Lasicen i Amoiarie
Tagiica Mecanicn Tecrion Misanico Amaiaie
Temizo Mecanico Tecrico Macanica
Temiica Mecanio Tecrion Misanico
Tecnico Eldtion
Tecricn Eietrion
Tecnicn £
Tecnico Eltrion

Figura 16—Matriz Japonesa.
Fonte: EMPRESA
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Foi utilizado o método PDCA (Figura 17) para iniciar o estudo de caso. Nesta
analise inicial do processo foi detectada a necessidade de criar procedimentos
internos, pois procedimentos oriundos do Japdo ndo estavam condizentes com as
normas brasileiras. Assim foi orientado pela direcdo da empresa para iniciar-se
debates internos a fim de estabelecer os procedimentos fundamentais do
Departamento de manutencédo, aproveitando a experiéncia de alguns colaboradores
gue tinham participado de algum tipo de planejamento em empresas anteriores.
Comecou-se com o debate e para isso montou-se uma equipe de 5 colaboradores:

» 3 Técnicos mecanicos.

e 2 Técnicos Eletrotécnicos.

|| Formuldrio de PDICA Data: 29/06/2013
Lider do PDCA: CARLOS ALEXANDRE CUBAS Processo: MANUTENCED
Titulo: ESTRUTURACAC BASICA DO DEPARTAMENTO DE MANUTENCAD COM APLICACAD DE SOFTWARE DE MANUTENGEO
i- Problema 5 - verificagdo da eficacia:

Mecessidade de estruturar o Departamento de ManutencSo da empresa Sumitomo Rubber do
Brasil LTDA A empresa oriunda do Jap8o, veio ao Brasil sem definicBes ou modeios
estruturais do funcionamento gerencial do Departamento de Manutencdo.

2- Entendendo o processo:

- Empresa sem procedimentos de manutencdo corretiva ou preventiva

- Empresa com procedimentos de calibracBo a serem ajustados para as normas brasileiras
- Empresa sem procedimento de gest3o de componentes

- Empresa sem procedimento de controle de documentacdo € literatura técnica

3 - Analise do problema 6 - Padronizacac

. 5 Porgques

4- Plano de acSo:

- | Status
MNome AcSo Prazo
CARLOS ALEXAMNDRE CUBAS Elaboracio de procedimentos de manutencio W3s/13
CARLOS ALEXAMNDRE CUBAS Implementacio no Manusis Waz2/13
CARLOS ALEXAMNDRE CUBAS Treinamento de colaboradores WAL fLS

Figura 17 — PDCA de abertura
Fonte: Autoria propria
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3.2 ELABORACAO DOS PROCEDIMENTOS

3.2.1 Procedimento de Manutencéo Corretiva

Objetivo
Padronizar as atividades relativas as manutencdes corretivas, de maquinas,
equipamentos e Utilidades dentro da Empresa (EMPRESA), a partir de uma falha ou

indisponibilidade parcial ou total do equipamento.

Aplicabilidade
Aplica-se ao Departamento de Engenharia, Manutencdo e Utilidades da
EMPRESA.

Responsabilidades

E de responsabilidade do Departamento de Engenharia e Manutencdo gerar e
distribuir a Ordem de servigco, fazer o KY(Kichen Yoshi — Andlise de Risco),
utilizando formulario padrdo, fazer lock-out / tag-out(se necessario),identificar o
problema,requisitar pecas (se necessario), através de uma Requisicdo de Materiais
e Equipamentos - RME,executar a atividade, desfazer lock-out / tag-out, testar o
equipamento, fazer a liberacdo do equipamento para a producéo ou solicitar suporte
de engenharia (se necessario), realizar o 5S, coletar assinatura de aprovacdo do
servico pelo Lider de Producgéo e fazer o fechamento da ordem de servico no mesmo

dia da ocorréncia.

Método de eficacia
Ser4 considerada eficaz toda atividade de manutencdo corretiva que nao
estiver contida entre as dez mais aparecidas no relatério de parada mensal, que sera

demonstrado no PM meeting.

Fluxograma

O fluxograma da atividade de manutencao corretiva € apresentado na Figura
18.

Obs: Quando é colocado no fluxograma “Realizar 5S” entenda-se: Organizar
e Limpar.
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ABALHO
A CENTRAL DE
MANUTENCAG

GERAR ORDEM DE SERVIGO

ENCAMINHAR PARA A
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PRE ANALISE DO DEFEITO
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FAZER KY
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ENCAMINHAR PARA
APROVACAC DO LIDER DE
PRODUCAC

ENCAMINHAR PARA A CENTRAL
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ARQUIVAR ORDEM DE
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Figura 18 — Fluxograma da atividade de manutencdo ¢  orretiva
Fonte: Autoria propria.
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Baseados neste fluxograma foram determinados os responsaveis de cada

acao. Para isso utilizou-se a ferramenta 5W2H conforme Figura 19. Os topicos

“Porque” e “Quanto” ndo foram utilizados por serem julgados como nao aplicaveis

nesse caso.
POR UANTO
ITEM O QUE? oL ONDE? QUANDO? QUEM? CcoMO? QUA!
- AREA - QUEM
SOLICITAR O TRABALHO IDENTIFICOU O
1 | PARA A CENTRAL DE IO COM - IMEDIATAMENTE | PROBLEMA L PESSOALMENTE
MANUTENCAO AESSo - LIDER DE
PRODUCAO
GERAR ORDEM DE - CENTRAL DE - CENTRAL DE
2 SERVICO MANUTENGAO -IMEDIATAMENTE MANUTENGCAO - SISTEMA MANUSIS
TEMAIL
ENCAMINHAR PARA A - CENTRAL DE - CENTRAL DE - DIRETO NA
3 | EQUIPE CORRESPONDENTE MANUTENGAO - IMEDIATAMENTE | ) ANUTENCAO IMPRESSORA
- TELEFONE
- VISUAL
Lo - QUANDO - TECNICO DE
4 | PRE-ANALISE DO DEFEITO - EQUIPAMENTO ! - CONTATO COM O
OCORRER A FALHA | MANUTENCAO pesaied
SALADE _ “ANTES DE ~TODOS 0S ]
5 | FAZERKY MANUTENCAO EXECUTAR A ENVOLVIDOS NA - FORMULARIO
- EQUIPAMENTO ATIVIDADE ATIVIDADE
_ETIQUETA
6 | FAZER LOCKOUT / TAGOUT - EQUIPAMENTO - ANTES DA ENVOLVIDOS NA TRAUA
INTERVENGAO o dindies - CADEADO
- DISPOSITIVO
TINSPECAO VISUAL
- MANUAL DO
-EQUIPAMENTO EQUIPAMENTO
) TELA DE FALHAS
- SUPERVISORIO - MANUTENTOR - HISTORICO DO
7 | IDENTIFICAR O PROBLEMA - BIBLIOTECA - IMEDIATAMENTE
: - STAFF EQUIPAMENTO
TECNICA
TEQUIPAMENTO - CONHECIMENTO
TECNICO
TROUBLESHOOTING
TSALADE _ “REQUISICAO
MANUTENGAO - NECESSIDADE DE MANUAL
8 | REQUISITAR PECAS M HAGUINA REPOSICAD -MANUTENTOR P REGUISICAO
ALMOXARIFADO ELETRONICA
TAPOS KY
- EQUIPAMENTO - APOS IDENTIFICAR | _\janUTENTOR  FERRAMENTAS E
9 | EXECUTAR ATIVIDADE COM DEFEITO O PROBLEMA - TERCEIROS INSTRUMENTOS DE
- APOS BLOQUEIO E MEDIGAO
CONFIRMACAO
“RETIRAR
- TODOS 0S
DESFAZER LOCKOUT / - DEPOIS DA ETIQUETA, TRAVA E
10| tacouT - EQUIPAMENTO INTERVENCAO ENVOLVIDOS NA CADEADOS.
- DISPOSITIVO
- APOS O - MANUTENTOR -LIGAR O
11 | TESTAR EQUIPAMENTO - EQUIPAMENTO DESBLOQUEIO pcaindiSNA EOUIPAMENTO
- RADIO
12 | sare N AR NTO DE | . NECESSIDADE DE | - SUPORTE DA AREA | - TELEFONE
A APOIO MANUTENTOR - VERBAL
- NEXTEL (CELULAR)
-APOS A
< -TODOS 0S
LIBERACAO - SEGUINDO O
13 | REALIZAR O 55 -EQUIPAMENTO APOS G TERMING | ENVOLVIDOS NA IO BO 55
DA ATIVIDADE
. “APOS APROVACAO
14 EEESEE"ECVTQES O RELATORIO - MANUAL DO LIDER DE MANUTENTOR - FICHA
PRODUCAO
-APOS O
ENCAMINHAR PARA
15 | APROVAGAO DO LIDER DE - FABRICA PREENCHIMENTO | - QUEM REALIZOUA | _peggoal MENTE
A DA ORDEM DE ATIVIDADE
¢ SERVICO
ENCAMINHAR PARAA APOS A
CENTRAL DE MANUTENGAO - CENTRAL DE < - QUEM REALIZOUA |
16 | REALIZAR O FECHAMENTO MANUTENCAO M S S ico | ATIVIDADE PESSOALMENTE
NO SISTEMA ¢
ARQUIVAR ORDEM DE - CENTRAL DE -APGS O - CENTRAL DE
7 SERVIGO MANUTENGAO FECHAMENTO NO MANUTENGAO - EMARQUIVOS

SISTEMA

Figura 19 — Responsaveis por cada acao corretiva
Fonte: Autoria propria
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3.2.2 Procedimento de Manutencéo Preventiva

Com o procedimento de manutencdo corretiva concluido, partiu-se para
segunda necessidade do departamento que é o procedimento de manutencdo

preventiva. Usou-se a mesma equipe citada no processo anterior.

Objetivo

Este € um procedimento para a execucdo de manutencdo preventiva em
maquinas e equipamentos, que descreve a forma e 0s passos que devem ser
realizados a partir do momento em que a ordem de servico € entregue a equipe

responsavel pela preventiva.

Abrangéncia

O conteudo deste procedimento € aplicado ao setor de Engenharia,
Manutencéo e Utilidades da EMPRESA.

Especificamente, sdo atendidas por este procedimento todas as areas do
processo produtivo da EMPRESA que necessitarem de qualquer manutencao

preventiva em suas maquinas e equipamentos.

Responsabilidades

EMPRESA MANUTENCAO — Receber a ordem de servico do planejamento
da manutencéo através de um documento denominado ORDEM DE SERVICO DE
PREVENTIVA (OSP) impresso, e devidamente preenchido e entregue em maos do
lider de manutencgéo responséavel pela preventiva na EMPRESA.

Apds o recebimento da OSP, o lider ou responsavel, define quem devera
executar a tarefa e apos o término da mesma devera checar o servico e verificar o

fechamento desta OSP.

Método de eficacia
Sera considerada eficaz toda tarefa, atribuida ao planejamento, que nao
ocasionar paradas relevantes (acima de 30 min.) entre as intervencdes

programadas.



Fluxograma
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O fluxograma da atividade de manutencao preventiva é apresentado na

Figura 20.

Inicio

Receber
Ordem de
servigo

Preventiva
de Inspegio
ou
Execucdo?

Requisitar Execucio
Materiais

Identificagio

Executar
atividade

©)

Desbloquear
Equipamento

Testar
Equipamento

Liberouo
Equipamento

Realiazar

Encaminhar para
aprovagio do Lider

Inspecio Visual

de Produgio

Figura 20 — Fluxograma da atividade de manutengédo p  reventiva

Fonte: Autoria prépria.
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Com base neste fluxograma foram determinados os responsaveis de cada

acao conforme Figura 21.

POR UANTO
ITEM 0 QUE? e ONDE? QUANDO? QUEM? como? | QUA!
- AREA - QUEM
SOLICITAR O TRABALHO IDENTIFICOU O
1 | PARA A CENTRAL DE e CoM - IMEDIATAMENTE | PROBLEMA A ENTE
MANUTENCAO e - LIDER DE
PRODUCAO
GERAR ORDEM DE - CENTRAL DE - CENTRAL DE
2 | servico MANUTENCAO -IMEDIATAMENTE | | ANUTENCAO - SISTEMA MANUSIS
TE-MAIL
ENCAMINHAR PARA A - CENTRAL DE - CENTRAL DE - DIRETO NA
3 EQUIPE CORRESPONDENTE MANUTENGAO - IMEDIATAMENTE MANUTENGCAO IMPRESSORA
- TELEFONE
. VISUAL
o - QUANDO - TECNICO DE
4 | PRE-ANALISE DO DEFEITO - EQUIPAMENTO ! - CONTATO COM O
OCORRER A FALHA | MANUTENGAO PRI
“SALADE _ “ANTES DE ~TODOS 0S
5 | FAZERKY MANUTENCAO EXECUTAR A ENVOLVIDOS NA - FORMULARIO
- EQUIPAMENTO ATIVIDADE ATIVIDADE
- ANTES DA - TODOS 0S e
6 | FAZER LOCKOUT / TAGOUT - EQUIPAMENTO NTERVENCAO ENVOLVIDOS NA AN
- DISPOSITIVO
TINSPEGAO VISUAL
- MANUAL DO
EQUIPAMENTO EQUIPAMENTO
- SUPERVISORIO - TELADE FALHAS
7 | IDENTIFICAR O PROBLEMA - BIBLIOTECA - IMEDIATAMENTE | - MANUTENTOR - HISTORICO DO
: - STAFF EQUIPAMENTO
TECNICA
TEQUIPAMENTO ~CONHECIMENTO
TECNICO
TROUBLESHOOTING
TSALADE “REQUISICAO
MANUTENGAO - NECESSIDADE DE MANUAL
8 | REQUISITAR PECAS M AGUNA REPOSICAD MANUTENTOR P REQUISICAO
ALMOXARIFADO ELETRONICA
- APOS KY
- EQUIPAMENTO - APOS IDENTIFICAR |/ ANUTENTOR . FERRAMENTAS £
9 | EXECUTAR ATIVIDADE COM DEFEITO O FROBLEMA - TERCEIROS INSTRUMENTOS DE
- APOS BLOQUEIO E MEDIGAG
CONFIRMACAO
“RETIRAR
- TODOS 0S
DESFAZER LOCKOUT / - DEPOIS DA ETIQUETA, TRAVA E
10 TAGOUT - EQUIPAMENTO INTERVENGAO ﬁ#‘l\\/[?D"XE')DEOS NA CADEADOS.
- DISPOSITIVO
-APOS O - MANUTENTOR -LIGAR O
11 | TESTAR EQUIPAMENTO - EQUIPAMENTO DESBLOOUEID N AOR EQUIPAVENTO
“RADIO
1o | starr AR T AMENTO DE | - NECESSIDADE DE | - SUPORTE DA AREA | - TELEFONE
vy APOIO MANUTENTOR - VERBAL
- NEXTEL (CELULAR)
TAPOS A
< - TODOS 0S
LIBERACAO - SEGUINDO O
13 | REALIZAR O 55 EQUIPAMENTO APOS G TERMING | ENVOLVIDOS NA OEGHINDO D s
DA ATIVIDADE
- - APOS APROVAGAO
14 | PREENCHER O RELATORIO - MANUAL DO LIiDER DE MANUTENTOR - FICHA
5 PRODUCAO
-APOS O
ENCAMINHAR PARA
15 | APROVACAO DO LIDER DE - FABRICA PREENCHIMENTO | - QUEM REALIZOU A | pEgsoal MENTE
PRODUGRO DA ORDEM DE ATIVIDADE
SERVICO
ENCAMINHAR PARA A APOSA
CENTRAL DE MANUTENGAO - CENTRAL DE < - QUEM REALIZOUA |
16 | REALIZAR O FECHAMENTO MANUTENCAO g';RD(E\,\’AAgEAgSFfVIQO ATIVIDADE PESSOALMENTE
NO SISTEMA
ARQUIVAR ORDEM DE - CENTRAL DE - APOS O - CENTRAL DE
v SERVICO MANUTENGAO FECHAMENTO NO MANUTENCAO - EMARQUIVOS

SISTEMA

Figura 21 — Responsaveis por cada acao preventiva
Fonte: Autoria propria.
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3.2.3 Procedimento de Planejamento de Manutencéo

Depois de estabelecer o processo de execucdo da manutencdo preventiva,
surgiu a necessidade de se estabelecer o processo de planejamento de

manutencgao.

Objetivo
Estabelecer o padrao para a realizagdo de programas de paradas preventivas
para manutencdo em equipamentos industriais dos processos de producdo da

empresa.

Abrangéncia

O conteudo deste procedimento é aplicado ao setor de Engenharia,
Manutencédo e Utilidades da empresa.

Especificamente, sdo atendidas por este procedimento todas as areas do
processo produtivo da empresa que necessitarem de qualquer manutencao

preventiva em suas maquinas e equipamentos.

Responsabilidades

E de responsabilidade do Planejamento de Manutencdo estabelecer o
calendario anual de manutencdo preventiva das maquinas e equipamentos da
empresa sendo necessario consenso com todas as areas envolvidas. Apos a
aprovacao por parte de todos, realizar a divulgacdo nas areas, para que todos
estejam cientes. Este também fica responsavel pela divisdo dos trabalhos entre as

equipes e acompanhamento dos mesmos.

Descricao do processo

1) No planejamento de manutencéo deve ser criado o plano de manutencao
preventiva para todos os equipamentos do setor produtivo desde a sua instalacéo,
com base na especificacdo do manual do fabricante da maquina, analise critica dos

equipamentos ou analise de dados das paradas de equipamento.
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2) Apé6s a elaboracdo do plano de manutencdo preventiva € gerado o
calendério anual de manutencdo, apds realiza-se uma reunido para consolidacdo
com os responsaveis dos departamentos de Engenharia, Manutencédo, Utilidades,
Calibracao, Planejamento e Controle da producéo - PCP e Producédo. Se todos os
departamentos estiverem de acordo com as datas programadas é realizado a
aprovacao do calendario anual de manutencdo. Se mediante a uma justificativa o
calendario ndo for aprovado, este sera reprogramado e novamente passara por

aprovacao.

3) Com a aprovacgdo realizada € feito a divulgacdo do calendéario anual para

todas as areas envolvidas no processo produtivo.

4) Com o plano de manutencdo definido o planejamento de manutencéo
trabalha com foco no planejamento das atividades, sdo geradas as Ordens de
Servico e verificados se 0s recursos materiais, financeiros e de mao de obra estéo

de acordo.

5) Se no planejamento da atividade for verificado a falta de algum dos
recursos, o planejador verificara a disponibilidade do mesmo até a data programada,
se o0 recurso nao estiver disponivel até a data programada, a Ordem de Servico tera

que ser reprogramada respeitando a criticidade do equipamento.

6) Na data programada da manutengédo, o planejamento de manutencao

realiza o acompanhamento das atividades prestando o suporte necessario.

7) Apés a parada de manutencdo, o planejamento de manutencéo realiza o
controle das atividades comparando o planejado x realizado, as ordens que por
ventura ndo foram feitas, estuda-se a causa e sao reprogramadas para uma proxima

parada de manutencao.

Fluxograma

O fluxograma da atividade de manutencao preventiva é apresentado na
Figura 22.
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Figura 22 — Fluxograma da atividade de planejamento  da manutencao
Fonte: Autoria propria.

65

Com base neste fluxograma foram determinados os responsaveis de cada

acao conforme Figura 23.
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ITEM | O QUE? POR QUE? | ONDE? QUANDO? QUEM? COMO? QUANTO ?
INSTALAGAO DE ; ENGENHARIA MAO DE OBRA
1 MAQUINA AREA CRONOGRAMA DE PROJETOS | ESPECIALIZADA
E,LL’Z?\‘%RSE . APOS TECNICO LIDER )
2 MANUTENCAO MANUTENGAO || Nea AGAO ai NUTENGEO FORMULARIO
PREVENTIVA
E'-AA'jSSRﬁ/_\RROU . APOS ELABORAR | TECNICO LIDER )
3 CALENDARIO MANUTENGAO | PLANO DE _ DE . FORMULARIO
ANUAL MANUTENGAO MANUTENGAO
REALIZAR SALA DE APOS ELABORAR | - MANUTENGAO
4 REUNIAO DE ENGENHARIA CALENDARIO - PRODUGAO FORMULARIO
APROVAGAO ANUAL -PCP
JUSTIFICAR E SALA DE APOS REUNIAO | TECNICO LIDER )
5 CONSENSAR ENGENHARIA DE APROVACAO | DE ; FORMULARIO
NOVA DATA MANUTENGAO
APOS TECNICO LIDER
6 | RETROCRAMAR MANUTENGAO | CONSENSO DE | DE | FORMULARIO
DATAS MANUTENCAO
APOS INSERGAO DE
7 AHX;E{TSE@R MANUTENCAO | APROVACAO DAS | MANUTENCAO DADOS NO
AREAS COMPUTADOR
CONFORME
8 EXECUTAR O AREA CALENDARIO MANUTENGCAO | EM CAMPO
PROGRAMA
ANUAL
REGISTRAR x APOS REALIZAR %
9 HISTORICO MANUTENCAO | T0 2 1o MANUTENGAO | MANUALMENTE
-APOS O
. TECNICO LIDER
ANALISE DE % PREENCHIMENTO
10 PERFORMANCE MANUTENGAO | hA ORDEM DE aiNUTEN cho MANUSIS
SERVICO
AJUSTAR PLANO . QUANDO TECNICO LIDER
11 DE MANUTENGAO | HOUVER DE 3 MANUSIS
MANUTENGAO NECESSIDADE MANUTENGAO

Figura 23 — Responsaveis por cada acao do planejamento da manutencao.
Fonte: Autoria propria.

3.2.4 Procedimento para Ordens de Servigo

Com o desenvolvimento dos procedimentos de manutencdo corretiva e

preventiva, foi levantada a situacdo de como seria o procedimento para abertura de

ordens de servigco. A seguir mostramos como seria o0 fluxo para ordens de servigo

conforme Figura 24.

Objetivo

Estabelecer procedimentos para emissao, execucao e controle de servicos de

manutencdo e melhorias executadas pelo Departamento de Engenharia,

Manutencdo e Utilidades nas instalacdes industriais da empresa.
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Abrangéncia
O conteudo deste procedimento é aplicado ao setor de Engenharia,
Manutencéo e Utilidades da EMPRESA.

Responsabilidade
Todos os solicitantes da EMPRESA, Lideres de Manutencado, Supervisores de

Manutencéo, Lideres e Supervisores de Producéo.

Materiais Necessarios
Computador e Gerenciador de Ordens de Servico.

Descricdo do processo

No momento em que ocorrer a parada de maquina e/ou equipamento, 0
solicitante devera entrar em contato via telefone ou pessoalmente com a central de
manutencdo, este devera informar qual o equipamento que necessita de
manutencdo, seguido de seu TAG, defeito apresentado, tipo de manutencao (elétrica

OuU mecanica) e a prioridade.

Solicitagdo de Manutengao

As Solicitacdbes de Servico deverdo ser solicitadas para a Central de
Manutencdo via contato telefébnico ou pessoalmente, onde uma pessoa sera
responsavel em gerar a Ordem de Servico, sera feito uma triagem de acordo com o
tipo e area de manutencédo. O tempo limite para abertura da ordem de servico no
sistema é 30 minutos apds contato. Apos isso sera encaminhada para a equipe de
manutencao da area correspondente. O Técnico Lider deve verificar a prioridade da

Ordem de Servigo e programar a atividade.

Prioridades

As prioridades servem para orientar a realizagcdo dos servigos, levando em
conta 0 aspecto cronoldgico e o risco de acidente humano, material e de meio
ambiente. As manuten¢des podem ter as seguintes prioridades: Emergéncia, Alta e

Baixa.

Prioridade de Emergéncia (3)
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E aplicada quando o servigo refere-se a falha em um equipamento de fungéo
indispensavel para o funcionamento da linha de producdo ou planta industrial, ou
gue tenha ocorrido acidente, seja ele humano, material ou de meio ambiente, neste

caso a intervencao deve ser realizada imediatamente.

Prioridade Alta (2)

Esta prioridade aplica-se para as manutencdes que devem ser realizadas o
mais breve possivel, pois esta na iminéncia da ocorréncia de falha em um
equipamento de funcédo indispensavel para o funcionamento da linha de producéo ou
planta industrial ou que ofereca risco de acidente humano, material ou de meio

ambiente.

Prioridade Baixa (1)
Manutencdo que é programada, que se adiada ndo causara a falha do
equipamento em questdo, danos ao meio ambiente, risco a seguranca pessoal e a

reducdo na qualidade do produto.

Fechamento de ordem de servigo

Ao concluir o servigo 0 executante deve preencher o relatorio de servigo (ficha
de papel), descrevendo detalhadamente o servico executado, apontando as horas
trabalhadas e encaminhar para a aprovacdo da area e assinatura (lider de
producdo). Feito isso o executante deve encaminhar ao responsavel da central de
manutencdo para realizagdo do fechamento da ordem de servico no sistema
(impreterivelmente até o final do turno) e arquivar, em local definido pelo
departamento, a ordem de servi¢co impressa pelo prazo minimo de 2 anos a partir da
data de abertura. Seu descarte sera feito através de trituragcdo. Também devera ser
arquivada coOpia em arquivo “.pdf’, por prazo minimo de 2 anos, no seguinte
endereco: H:\Engenharia\02. Manutencdo\l4. Arquivo de Ordens de servigos

fechadas.

Cancelamento da ordem de servico
O cancelamento da ordem de servico sera mediante justificativa e assinatura
do solicitante juntamente com a supervisdo do solicitante no corpo do relatério de

servigo impresso.
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Fluxograma
O fluxograma das ordens de servico € apresentado na Figura 24.
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Figura 24 — Fluxograma para abertura das ordens de  servico
Fonte: Autoria propria.



conforme Figura 25.
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Em cima deste fluxograma foram determinados os responsaveis de cada acao

ITE POR QUANTO
M O QUE? QUE? ONDE? QUANDO? QUEM? COMO? ?
AREA EQUIPAMENTO | - LIDERES DE - TELEFONE.
SOLICITAR O SOLICITANTE SAIR DE SEU TURNO OU - NEXTEL.
1 | TRABALHO PARA A FUNCIONAMENT | COORDENADORE | -
CENTRAL DE O NORMAL S DE AREA PESSOALMENT
MANUTENCAO E
MANUTEN(;/:\O HOUVER CALL CENTER - SISTEMA
> | GERARORDEMDE SOLICITAGAO MANUSIS
SERVICO
ENCAMINHAR MANUTENQAO APOS TRIAGEM MANTENEDOR FORMULARIO
3 TECNICO LIDER DE AREA E TIPO
CORRESPONDENT DE
E ESPECIALIDADE
PROGRAMAR MANUTENGAO | APOS ANALISE MANTENEDOR PESSOALMENT
4 EXECU(;AO DA DE CRITICIDAQE E
ORDEM DE DA SOLICITACAO
SERVICO
ALMOXARIFAD HOUVER MANTENEDOR FORMULARIO
5 REQUISI(;AO DE (0] NECESSIDADE
MATERIAIS DE PECAS DE
REPOSICAO
AREA ORDEM DE MANTENEDOR W.I
~ SOLICITANTE PROGRAMACAO
6 EXECUGAO
PREENCHER AREA APOS MANTENEDOR FORMULARIO
; RELATORIO SOLICITANTE | FINALIZADO E
ORDEM DE TESTADO
SERVICO EQUIPAMENTO
ENCAMINHAR AREA APOS MANTENEDOR FORMULARIO
PARA A SOLICITANTE PREENCHIMENT
8 APROVAGAO DO 0 DOS
LIDER DE TURNO APONTAMENTOS
DE PRODU(;AO DA ORDEM DE
SERVICO
ENCAMINHAR MANUTENGAO | APOS MANTENEDOR FORMULARIO
PARA A CENTRAL APROVAQAO DA
o | DEMANUTENGAO AREA
REALIZAR O SOLICITANTE
FECHAMENTO NO
SISTEMA
o ARQUIVAR ORDEM MANUTENCAO QIZ?BSB;ASIXA NO CALL CENTER COMPUTADOR
DE SERVICO
Figura 25 — Responsaveis por cada acdo das ordens de servicgo.
Fonte: Autoria propria.
3.2.5 Procedimento para Comunicacdo de Parada de Pro  ducéo

Diante dos procedimentos de manutencdo preventiva, corretiva e ordens de

servico, surgiu o debate de como seria a comunicacdo entre a area solicitante e a

equipe de manutencao.

Objetivo

Estabelecer procedimento de comunicacgao interna em casos de paradas de
producdo da EMPRESA.
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Abrangéncia

Aplica-se aos departamentos de Engenharia, Producdo, Manutencdo e
Utilidades da EMPRESA.

Responsabilidades
Aplica-se aos departamentos de Engenharia, Producdo, Manutencdo e
Utilidades da EMPRESA.

Descricao do processo

No ato da parada de producao, sera feita a solicitacdo de servico via telefone
ao call center da manutencéo, este acionara a manutencdo da area. O call center
também abrirh a ordem de servigco relativa a solicitagdo feita. O técnico de
manutencdo da area realizara uma analise do defeito e se detectado que a parada
de producao possa exceder o tempo de 30 minutos, o Técnico Lider de manutencéo
de turno sera comunicado, caso contrario ao término da atividade sera apenas
necessario comunicar o retorno da maquina ao solicitante do servico. Caso a
atividade que excedeu os 30 min., também exceda as 2 horas, o Técnico Lider de
manutencdo de turno comunicara o status da atividade ao Solicitante do servi¢o, ao
Técnico lider, que comunicara ao Supervisor de manutengdo, que comunicara ao
gerente sénior da manutencdo, que por sua vez comunicara ao Diretor de
Engenharia, que se for o caso comunicara ao Presidente da Fabrica. O Técnico
Lider de Manutencgdo de turno também tera que fazer report em meio eletrénico (e-
mail) para os Técnicos lideres de Manutengéo, Supervisor de Manutencdo, Gerente
de Manutencéo e Diretor de Engenharia.

Fluxograma

O fluxograma do procedimento de parada de producéo é apresentado na
Figura 26.



P nmu G on s
Il

SR e P Y e
I L

W

{ W A Thak S T
Er AN T A" Bk AR

CCRNICA R AD IR DT
TLRRFIC DAL PASP AR A

— I =
f i ™)
S R

CONVLITECH RETONRD DA

[TTT: TTT R P
ELEAME

CIMEN CAR 40 TECRETD
A CRAARLTERCED

a1 e i i ol € i
ke LW Pt

i} CCMRRA A AT T £

L e s rTRCko

CORANECAT AL CERENTE
NI O FARALITERE R0

y
] creraw moRTE T
o LTS AEPCH T DA PR AL

PAR A TLA S0 /1M SH

Figura 26 — Fluxograma para comunicacao de paradad e manutencao.
Fonte: Autoria propria

Em cima deste fluxograma foram determinados os responséveis de cada acéo
conforme Figura 27.
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ITEM O QUE? POR QUE? ONDE? QUANDO? QUEM? COMO? QUANTO ?
OCORREU A
1 | MAQUINA PAROU | FALHA OU NA AREA MAQUINA
QUEBRA
SOLICITAR PROCEDIMENTO | AREA QUE - PESSOALMENTE
2 | servico INTERNO OCORREU A FALHA | 'MEDIATAMENTE TODA EMPRESA - TELEFONE
PARA - RADIO
ACIONAR X SALA DE CALL CENTER DA

3 i CORRECAO DO X IMEDIATAMENTE x - TELEFONE
MANUTENGAO EQUIPAMENTO | MANUTENGAO MANUTENGAO T NEXTEL

4 | ABRIR ORDEMDE | PROCEDIMENTO | SALADE SOLICITACAO DE | CALLCENTERDA | oo
SERVIGO INTERNO MANUTENGAO SERVICO MANUTENGAO
COMUNICAR VAR O ) ) )

5 | RETORNO DA TEMPO AREA QUE APOS A ANALISE TECNICO DE - PESSOALMENTE
MAQUINA A AREA OCORREU A FALHA | DO PROBLEMA MANUTENGAO - TELEFONE
SOLICITANTE APROXIMADO

DE PARADA
COMUNICAR AO :?\IAF%ARMAR o TECNICO DE - RADIO
; AREA QUE INTERVENGAO X - TELEFONE

6 | LIDERDE TURNO | TEMPO OCORREU A FALHA | PASSAR DE 30 MIN | MANUTENGAO - NEXTEL

DE MANUTENGAO | APROXIMADO (EXECUTANTE) - PESSOALMENTE
DE PARADA
COMUNICAR B MAR O i )

; | RETORNO DA TEMPO AREA QUE INTERVENGAO LIDER DE TURNO | - PESSOALMENTE
MAQUINA A AREA OCORREU A FALHA | PASSAR DE 30 MIN | DE MANUTENGAO | - TELEFONE
SOLICITANTE APROXIMADO

DE PARADA
COMUNICAR AQ | pARA TOMADA | AREA QUE INTERVENGAO LIDER DETURNO | - TELEFONE
8 TECNICO LIDER DE DECISAO OCORREU A FALHA | PASSAR DE2 DE MANUTENGAO | NEXTEL
DE MANUTENCAO HORAS - PESSOALMENTE
PARA R
o | TECNICOLDER | TEwPO | AREAQUE PASSARDE2 | UDERDETURNO | \purey -
X OCORREU A FALHA DE MANUTENGAO |~
DE MANUTENGAO | APROXIMADO HORAS - PESSOALMENTE
DE PARADA
PARA
-AREA QUE X
COMUNICARAO | INFORMAR O OCORR%U AFALHA | INTERVENGAO TECNICO LiDER DE | ~ TELEFONE

10 | SUPERVISORDE | TEMPO TLOCAL ONDE SE | PASSAR DE 2 MANUTENCAO - NEXTEL

MANUTENGAO APROXIMADO ENCONTRE HORAS - PESSOALMENTE
DE PARADA

COMUNICAR AQ | PARA -AREA QUE X
INFORMAR O INTERVENGAO - TELEFONE

11 | SENIOR TEMPO OCORREU AFALHA | oo o s SUPERVISOR DE CNEXTEL
MANAGER DE - LOCAL ONDE SE MANUTENGAO
MANUTENGAO APROXIMADO ENCONTRE HORAS - PESSOALMENTE

DE PARADA
PARA -AREA QUE INTERVENCAO
COMUNICARAO | INFORMAR O OCORREU A FALHA | PASSAR DE 2 SENIOR MANAGER | - TELEFONE

12 | DIRETOR DE TEMPO TLOCAL ONDE SE | HORAS E SEM DE MANUTENGAD | - NEXTEL

ENGENHARIA APROXIMADO ENCONTRE PREVISAO DE - PESSOALMENTE
DE PARADA RETORNO

COMUNICAR AO AREA QUE lF[\‘ATsEsRA:/REgEgo : ' - TELEFONE
PARA TOMADA | OCORREU A FALHA TECNICO LIDER DE

13| SUPERVISORDE | be pecisho | -LOCALONDESE | HORAS E SEM MANUTENGAO - NEXTEL

MANUTENGAO ENCONTRE PREVISAO DE - PESSOALMENTE
RETORNO

SOLIICITAR AO -AREA QUE INTERVENGAO

TRADUTOR DA PARA SUPORTE | S0-Ce '™ Lo A | PASSAR DE 2 SUPERVISOR DE - TELEFONE

14 | AREA PARA A EQUIPE DE TLOCAL ONDE SE | HORAS E SEM MANUTENGAO - NEXTEL
CONTATO COM MANUTENGAO | Lo rne PREVISAO DE - PESSOALMENTE
SA RETORNO
COMUNICAR AO -AREA QUE NS TELEFONE

15 | SENIOR PARA TOMADA | OCORREU A FALHA | [\ 200" "o SUPERVISOR DE CNEXTEL
MANAGER DE DE DECISAO -LOCALONDE SE | oot 25 re MANUTENGAO - PESSOALMENTE
MANUTENGAO ENCONTRE RETORNO
COMUNICAR AO AREA QUE PASSAR DE 2 - TELEFONE

PARATOMADA | OCORREU A FALHA SENIOR MANAGER
16 | DIRETOR DE DE DECISAO -LOCALONDE SE | HORAS E SEM DE MANUTENGAO | - NEXTEL
ENGENHARIA ENCONTRE PREVISAO DE - PESSOALMENTE
RETORNO
INTERVENCAO
-AREA QUE
COMUNICAR AQ | pARA TOMADA OCORFSEU AFALHA | PASSARDE 2 DIRETOR DE - TELEFONE

17| PRESIDENTEDA | be pecisio -LOCALONDE SE | HORAS E SEM ENGENHARIA - NEXTEL

FABRICA ENCONTRE PREVISAO DE - PESSOALMENTE
RETORNO

REPORT DAS

PARADAS PARA

TECNICO LIDER

DE MANUTENGAO

18 |/ SUPERVISOR DE EEAIF.‘F’?D%L;AE SEIA | saLaDE . ATE O FINAL DO LIDERDE TURNO | 00
MANUTENGAO / MANUTENGAO TURNO DE MANUTENGAO

GERENTE SENIOR
DE MANUTENGAO
/ DIRETOR DE
ENGENHARIA /

PLANO DE AGCAO

Figura 27 — Responsaveis por cada acao do fluxograma de parada de producéo
Fonte: Autoria propria
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3.2.6 Procedimento para Requisicdo de Materiais

Como nos procedimentos de manutengao corretiva, de preventiva e de ordens
de servico foi mencionada a requisicdo de materiais, foi detectada a necessidade de

se estabelecer um procedimento de requisicdo de materiais especifico.

Objetivo

Estabelecer procedimentos para requisicdo de materiais destinados a suprir
as necessidades dos departamentos de Engenharia, Manutencéo e Utilidades da
EMPRESA.

Abrangéncia
Aplica-se aos departamentos de Engenharia, Manutencdo e Utilidades da
EMPRESA.

Responsabilidades
Qualquer funcionario do setor de Engenharia, Utilidades e Manutencédo da
EMPRESA.

Descricdo do processo

1) Os materiais serdo entregues nos dias uteis, das 8:00 as 18:00 horas.

2) Os materiais somente serdo entregues ao requisitante mediante
apresentacdo da RM devidamente preenchida e assinada pelo supervisor do

requisitante.

3) E de responsabilidade do requisitante o preenchimento correto da

requisicao e esta deve ser analisada e assinada pelo supervisor do mesmo.

4) No caso do material requisitado nao ter saldo no estoque, o almoxarife

deverd comunicar o supervisor, em seguida deve-se enviar e-mail informando aos
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envolvidos a falta do material, contendo o cédigo, descricdo e quantidade do item
requisitado bem como o nome e ramal do requisitante. Quando o problema for
solucionado, o almoxarife devera entrar em contato com o requisitante, informando

Ihe a situacao atual.

5) Quando houver a procura de algum material consumivel que nao possui
cadastro, o almoxarife deve anotar as especificacbes do item e informar ao
supervisor responsavel, para materiais ndo consumiveis 0 requisitante deve

comunicar ao seu lider ou supervisor para que este tome as tratativas corretas.

6) Em casos de emergéncia (ex.: parada de um processo produtivo), o

requisitante devera preencher a RM e pedir a assinatura do responsavel do turno.

7) Havendo a necessidade de requisicdo de pecas que possibilitam reparo, €
de responsabilidade do almoxarife exigir do requisitante 0 componente, avariado

juntamente com o formulario de envio para conserto devidamente preenchida.

8) Para empréstimo de materiais ou ferramentas, o requisitante fica
responsavel pela devolucdo do item emprestado no término da atividade ou de seu
turno de trabalho, quando o item emprestado apresentar mal funcionamento ou
ocorrer a quebra do mesmo, no momento da devolucdo deve ser comunicado ao

almoxarife.

Fluxograma

Segue o fluxo de requisicdo de materiais conforme Figura 28.
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Figura 28 — Fluxograma de requisi¢bes de materiais.
Fonte: Autoria propria.

Em cima deste fluxograma foram determinados os responséveis de cada acéo
conforme Figura 29.
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ITE POR QUANTO
M O QUE? QUE? ONDE? QUANDO? QUEM? COMO? ?
AREA PLANEJAMENT | -MANUTENTOR | - HISTORICO DE
1 NECESSIDADE DE oou . _ QUEBRAS
REQUISITAR PECA. EXECUGAO DA - NECESSIDADE
ATIVIDADE PONTUAL
-SALADE _ -QUANDO -MANUTENTOR | - FICHA DE
PREENCHIMENTOFICH MANUTENGAO. | NECESSITAR -PCM REQUISIGAO.
2 A DE REQUISICAO - DE PEGA. - SISTEMA.
: ALMOXARIFADO
- SALADE _ -QUANDO ~SUPERVISOR. | - ASSINATURA.
SUPERVISAO. | NECESSITAR -LIDER. -SISTEMA.
3 APROVACAO. -SALADE _ DE PEGA. -OUTRA -EMAIL.
MANUTEGAO. PESSOA.
- -APOSA -MANUTENTOR | -
ENTREGA DE FICHA ALMOXARIFADO | APROVAGAO -PCM PESSOALMENTE
* | AO ALMOXARIFADO DA FICHA DE :
: REQUISIGAO. -SISTEMA.
-EMAIL.
- - | -ALMOXARIFE. |- EM MAOS.
ALMOXARIFADO | APRESENTAGA
5 ENTREGA DE PEGA. . ODA
REQUISIGAO
APROVADA.
- -APOS A -ALMOXARIFE. | - SISTEMA.
ALMOXARIFADO | ENTREGADA | -LIDER DO -MANUAL.
6 BA')éfSRT:ETSX' NO . PEGA. ALMOXARIFADO
: -FINAL DO .
TURNO.
-SETOR -ATINGIR ~MANUTENTOR | -SISTEMA
COMPRAS. ESTOQUE - COMPRADOR. | -MANUAL.
- MINIMO. -ALMOXARIFE. | -EMAIL.
7| SOLICITAR COMPRA. ALMOXARIFADO | -NAO TIVERA | -PCM.
. PECA.
-SETOR PCM.
-SETORPCM. |- QUANDO A -MANUTENTOR. | -EMAIL.
- PECA NAO -PCM. -FICHA.
ALMOXARIFADO | POSSUIR - -SISTEMA.
8 | SOLICITAR CADASTRO. . CADASTRO. ALMOXARIFADO
-SALA ) .
MANUTENCAO. -COMPRADOR.
- SETOR -ATINGIR -MANUTENTOR | -SISTEMA
COMPRAS. ESTOQUE - COMPRADOR. | -MANUAL.
- MINIMO. -ALMOXARIFE. | -EMAIL.
® SOLICITAR COMPRA. ALMOXARIFADO | -NAO TIVERA | -PCM.
. PECA.
-SETOR PCM.
Figura 29 — Responsaveis por cada acéo do fluxograma da requisicdo de materi ais.

Fonte: Autoria propria

3.2.7 Procedimento de Gestao da Calibracéo

Como mapeamento final dos procedimentos do Departamento de manutencao

foi criado o ultimo procedimento: o de Gestdo da Calibracdo. Neste caso néo foi

utilizada nenhuma ferramenta de anélise.

Fluxograma
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Fornecer um sistema de gestdo de calibracdo de instrumentos de medigcao
conforme parametros de processo garantindo a conformidade dos requisitos

metrologicos.

Abrangéncia

O conteudo deste procedimento é aplicado a todos os instrumentos de
medicao existentes dentro da EMPRESA que tenham a necessidade de um controle
metrologico e também aqueles que tenham sido identificados, de alguma maneira, a
sua necessidade de controle.
Responsabilidades:

Setor de Calibracdo - Receber formularios de inclusdo de instrumentos e
equipamentos de medicdo. Analisar os instrumentos de medi¢des identificando as
necessidades de troca de pecas, manutencgdes e ajustes. Gerar plano de calibracao.
Controlar os instrumentos de medicdo que sejam definidos em planos de controles
criticos e especiais na fabricacdo do produto. Reportar para o setor da qualidade os
itens fora do especificado. Garantir, no momento da entrega, o perfeito
funcionamento dos instrumentos e equipamentos calibrados. Gerenciar os padrdes
de verificacdo de equipamentos da Qualidade e Tecnologia de Processo. Homologar
fornecedores, através de ferramenta desenvolvida internamente, na éarea de
calibracdo conforme as necessidades Empresa (EMPRESA). Controlar as datas de

vencimento dos itens a serem calibrados. Codificar os itens que seréo calibrados.

Setor de Processos - Fazer, conforme a sua necessidade, a verificacdo de
equipamentos de medicéo utilizando os padrdes controlados pela calibracdo. Manter
atualizadas e disponiveis, com facil acesso, as informacdes de controle de processo.
Identificar pontos de controle nos equipamentos de fabricagdo e inspegao. Se
responsabilizar por seus instrumentos, suas condi¢cdes de uso e sua localizacao.
Entregar para o setor de calibracdo instrumentos de medi¢cdo que ndo tenham mais
uso, que estejam danificados ou quebrados. Se responsabilizar por avarias
ocasionadas por mau uso. Treinar seus respectivos funcionarios nas diretrizes de
controle de instrumentos de medicao. Informar, caso ache necessario a manutencao,
ajuste, verificacdo ou calibracdo do seu instrumento de medicao individual, coletivo

ou de equipamento. Informar a compra de novos itens de controle de processo.
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Setor de Qualidade - Fazer, conforme a sua necessidade, a verificacdo de
equipamentos de medicdo utilizando os padrbes controlados pela calibracéo.
Receber as informacdes de campo relacionadas aos instrumentos calibrados, bem
como todos os laudos dos instrumentos falhados decorrentes ou n&o. Se
responsabilizar por seus instrumentos, suas condi¢cdes de uso e sua localizacao.
Entregar para o setor de calibracdo instrumentos de medi¢cdo que ndo tenham mais
uso, que estejam danificados ou quebrados. Se responsabilizar por avarias
ocasionadas por mau uso. Treinar seus respectivos funcionarios nas diretrizes de
controle de instrumentos de medicdo. Informar, caso ache necessario a manutencao,
ajuste, verificacdo ou calibracdo do seu instrumento de medicao individual, coletivo

ou de equipamento. Informar a compra de novos itens de controle de processo.

Usuérios - Se responsabilizar por seus instrumentos, suas condicfes de uso
e sua localizac&o. Entregar para o setor de calibracéo instrumentos de medi¢cao que
nao tenham mais uso, que estejam danificados ou quebrados. Se responsabilizar
por avarias ocasionadas por mau uso. Treinar seus respectivos funcionarios nas
diretrizes de controle de instrumentos de medicdo. Informar, caso ache necessario a
manutenc¢do, ajuste, verificacdo ou calibracdo do seu instrumento de medicao
individual, coletivo ou de equipamento. Informar a compra de novos itens de controle

de processo.

Setor de Produgdo - Se responsabilizar por seus instrumentos, suas
condicbes de uso e sua localizacdo. Entregar para o setor de calibracéo
instrumentos de medicdo que ndo tenham mais uso, que estejam danificados ou
guebrados. Se responsabilizar por avarias ocasionadas por mau uso. Treinar seus
respectivos funciondrios nas diretrizes de controle de instrumentos de medicao.
Informar, caso ache necessario a manutencéo, ajuste, verificacdo ou calibracdo do
seu instrumento de medicado individual, coletivo ou de equipamento. Informar a

compra de novos itens de controle de processo.

Manutencdo da area - Se responsabilizar por seus instrumentos, suas
condicbes de uso e sua localizacdo. Entregar para o setor de calibracéo

instrumentos de medi¢cdo que ndo tenham mais uso, que estejam danificados ou
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guebrados. Se responsabilizar por avarias ocasionadas por mau uso. Treinar seus
respectivos funciondrios nas diretrizes de controle de instrumentos de medicao.
Informar, caso ache necessario a manutencéo, ajuste, verificacdo ou calibracdo do
seu instrumento de medicado individual, coletivo ou de equipamento. Informar a

compra de novos itens de controle de processo.

Setor de Engenharia de Projetos - Se responsabilizar por seus
instrumentos, suas condicdes de uso e sua localizacdo. Entregar para o setor de
calibragdo instrumentos de medicdo que nao tenham mais uso, que estejam
danificados ou quebrados. Se responsabilizar por avarias ocasionadas por mau uso.
Treinar seus respectivos funcionarios nas diretrizes de controle de instrumentos de
medicdo. Informar, caso ache necessario a manutencdo, ajuste, verificacdo ou
calibragdo do seu instrumento de medicao individual, coletivo ou de equipamento.

Informar a compra de novos itens de controle de processo.

Setor de Utilidades - Se responsabilizar por seus instrumentos, suas
condicbes de uso e sua localizacdo. Entregar para o setor de calibracéo
instrumentos de medi¢cdo que ndo tenham mais uso, que estejam danificados ou
guebrados. Se responsabilizar por avarias ocasionadas por mau uso. Treinar seus
respectivos funcionarios nas diretrizes de controle de instrumentos de medicao.
Informar, caso ache necessario a manutencéo, ajuste, verificacdo ou calibracdo do
seu instrumento de medicédo individual, coletivo ou de equipamento. Informar a

compra de novos itens de controle de processo.

Setor de PCP - Se responsabilizar por seus instrumentos, suas condi¢cdes de
uso e sua localizagc&o. Entregar para o setor de calibragédo instrumentos de medicao
gue ndo tenham mais uso, que estejam danificados ou quebrados. Se
responsabilizar por avarias ocasionadas por mau uso. Treinar seus respectivos
funcionarios nas diretrizes de controle de instrumentos de medicéo. Informar, caso
ache necessario a manutencao, ajuste, verificagdo ou calibracdo do seu instrumento
de medicao individual, coletivo ou de equipamento. Informar a compra de novos

itens de controle de processo.
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Setor de Seguranca e Meio Ambiente - Se responsabilizar por seus
instrumentos, suas condi¢des de uso e sua localizagdo. Entregar para o setor de
calibracdo instrumentos de medicdo que ndo tenham mais uso, que estejam
danificados ou quebrados. Se responsabilizar por avarias ocasionadas por mau uso.
Treinar seus respectivos funcionérios nas diretrizes de controle de instrumentos de
medicdo. Informar, caso ache necessario a manutencdo, ajuste, verificagdo ou
calibracdo do seu instrumento de medicao individual, coletivo ou de equipamento.

Informar a compra de novos itens de controle de processo.

Descri¢cado do processo

1) Sao calibrados os instrumentos e equipamentos de medi¢cdo que controlam
as Caracteristicas Criticas e Caracteristicas Especiais do Produto retiradas do plano
de controle, os instrumentos e equipamentos dos laboratérios da Qualidade e da
Tecnologia de Processo.

2) Instrumentos e equipamentos novos, que ja estejam em um plano de
calibracdo ou que tenham sido detectadas duvidas nas medi¢cbes devem ser
calibrados por laboratérios Acreditados RBC, Homologados Anfavea e em ultimo
caso, laboratdrios com padrBes rastreaveis a padrbes nacionais e internacionais.
Caso nao seja encontrado laboratério com determinada capacidade, utilizaremos o

fabricante do item como referéncia.

3) Estas calibragBes serdo realizadas, quando possivel nas instalacdes do

fornecedor e quando necesséario dentro da EMPRESA.

4) Todos os itens, inicialmente, terdo o prazo de calibragdo de um ano.

Conforme norma interna da matriz Japonesa.

5) Os instrumentos e equipamentos serdo controlados por planilha em Excel.

6) Os instrumentos e equipamentos serdo ajustados e reajustados sempre
gue necessario e quando os erros estiverem acima do especificado pelo processo de
fabricacdo. Estes ajustes serdo feitos por laboratorios de calibracdo, empresas

homologadas pelos fabricantes e pelos proprios fabricantes.
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7) Cada instrumento e equipamento de medigdo ird receber um codigo de
rastreabilidade, que indicara que € um item controlado pelo setor de calibracdo. Este
meétodo esta descrito em procedimento apropriado. Esta gravacdo devera ser feita
em meio fisico no item. Sera utilizada, quando possivel, tinta lacre colorida para
demonstrar que aquele item € de controle de processo e rastredvel pelo setor de

calibracao.

8) O método para que 0s instrumentos e equipamentos estejam protegidos
contra ajustes que possam invalidar o resultado da calibracéo sera definido por cada
fornecedor contratado para realizar as calibracbes conforme seu procedimento
interno. Caso a calibracdo ou verificacdo seja feita pela EMPRESA sera utilizado

tinta lacre colorida em pontos que possam modificar os valores de referéncia.

9) Quando constatado que o instrumento ou equipamento ndo esta conforme
0S requisitos de processo € necessario avaliar e registar a validade dos resultados
de medicdes anteriores. Esta avaliagdo € feita por simples comparagdo com 0s
certificados ou registros de verificagao. Estas informacdes devem ser passadas a 0s
setores de interesse, para que se faca as decisdes cabiveis para a garantia da

qualidade do produto.

10) Os laudos de calibracao e verificacdo serdo guardados em meio fisico por
2 anos em pasta que ficard no setor de calibragdo ou manutencdo e apOs este

periodo em meio digital por tempo indeterminado.

Fluxograma

Segue o fluxo da gestéo da calibracdo conforme Figura 30.
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Figura 30 — Fluxograma da gestéo da calibracao.
Fonte: Autoria propria.




3.3 MAPEAMENTO DO PROCESSO

Apds concluir a elaboracdo dos procedimentos, utilizou-se uma das
ferramentas da qualidade, o modelo tartaruga, para 0 mapeamento dos processos

do Departamento de manutencéo.

3.3.1 Modelo Tartaruga

Com os procedimentos elaborados, utilizou-se o diagrama da tartaruga devido
este permitir entender em um unico gréfico todo o funcionamento do processo,
incluindo entradas, saidas, recursos, formas de acompanhamento e demais
informacdes, facilitando o entendimento. Através dele podemos ter uma visdo mais
completa de um processo a partir de informacgdes chaves. A Figura 31 apresenta o

diagrama tartaruga construida.
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Figura 31 — Diagrama Tartaruga.

Fonte: Autoria propria

Obs: BM — Breakdown Maintenance — Paradas de maquin

Intensity Rate — indice de quebras de maqu

Frequency Rate — Frequéncia com que as que

a por manutencdo néo planejada.

inas com impacto significativo na producao.

bras de maquinas acontecem.
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3.4 METODOLOGIA DE IDENTIFICACAO

Também baseado na experiéncia da equipe de colaboradores, instituiu-se a
metodologia de identificacdo dos equipamentos. Criou-se uma sequéncia ldgica
onde cada parte do codigo identifica empresa, setor de manutencdo, area do
equipamento, codigo de identificacdo (identidade do equipamento) e codigo de
componentes (identidade do componente).

Foram codificados maquinas e componentes pelo motivo de que tanto a
maquina quanto o componente podem sofrer a¢cdes de manutencéo individualizadas.
Os componentes normalmente sofrem acfes de manutencédo preditiva e/ou acdes de
lubrificacao.

Depois de debates e discussdes do que seria a melhor forma de estabelecer
0s codigos e critérios de codificagdo, conseguiu-se chegar a tabela conforme Figura
32.

' TAG |

01 01 BANBURY-001 UNH-0001-MEL-001
[ I

(‘Motor Elétrico (Letracorrespondentea classe
de equipamentoseguencialmente). Esse TAG
| ira no componente.

f‘UI‘IidEIdEHidIﬁIJ"E[LE‘tIE comespondents a A
classe de equipamentode acordocoma

sequéncianumeral]. Esse TAG ira namagquina
' s

Nome correspondente a firegde
acordo coma sequéncia numeral

Ir Manutencio Industrial |

| Empresa Pneus ]

Figura 32 — Critério de Identificacéo.
Fonte: Autoria propria.

Também pensando que ndo podem existir 2 coédigos iguais para

equipamentos diferentes, criou-se uma regra para evitar a repetitividade de cédigos
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de maquinas (Quadro 3) e outra regra para evitar a repetitividade de cdodigos de

componentes (Quadro 4).

Regras de criacdo de TAGs de Objetos de Manutencao

=1 PALAVRA

=2 PALAVRA

>=3 PALAVRAS

3 Primeiras letras.

2 Primeiras letras da 12 palavra +
primeira letra da 22 palavra.Em
caso de repeticdo a 12 letra da
22 palavra deve ser substituida
pela 22 letra da 22 palavra e
assim sucessivamente, até que a
repeticdo seja desfeita.

Primeira letra da 12 palavra +
Primeira letra da 22 palavra +
Primeira letra da 32 palavra. _Em
caso de repeticdo a 12 letra da
32 palavra deve ser substituida
pela 22 letra da 32 palavra e
assim sucessivamente, até que
a repeticdo seja desfeita.

EX: Extrusora = EXT

EX: Carbon Supply = CAS

EX: LET OFF FEED ROLL =
LOF

Quadro 3 — Regra de codigos de maquina.

Fonte: Autoria propria

Regras de criacdo de TAGs de Componentes

=1 PALAVRA

= 2 PALAVRA

>=3 PALAVRAS

4 Primeiras letras.

2 Primeiras letras da 12 palavra
+ 2 primeiras letras da 22
palavra.Em caso de repeticdo
a 22 letra da 22 palavra deve
ser substituida pela 32 letra da
22 palavra e assim
sucessivamente, até que a
repeticdo seja desfeita.

2 primeiras letras da 12 palavra +
Primeira letra da 22 palavra +
Primeira letra da 3?2 palavra. _Em
caso de repeticdo a 12 letra da

32 palavra deve ser substituida
pela 22 letra da 32 palavra e
assim sucessivamente, até que a
repeticéo seja desfeita.

EX: TRANSDUTOR=
TRAN

EX: MOTOR ELETRICO =
MOEL

EX: RELE DE ESTADO SOLIDO
= REES

Quadro 4 — Regra de codigos de componentes.

Fonte: Autoria propria
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3.5 BENCHMARKING PARA IMPLEMENTACAO DO SOFTWARE DE
MANUTENCAO

Apbs um periodo de negociacdo com alguns fornecedores de softwares de
manutenc¢ao foi escolhido por critérios internos o software MANUSIS®.

Fez-se uma visita para Benchmarking externo em uma industria de fabricacao
de maquinas para agricultura antes do inicio da implementacdo do software na

empresa. Os resultados foram repassados para a Quadro 5.
BENCHMARKING

Data: 25/06/2013
Horario : 14:00 as 17:00
Local: Empresa do ramo de maquinas agricolas

Pontos de verificacao

Geral: Pontos
* Quais as dificuldades - 4 anos de utilizagdo
iniciais? - adaptagdo ao método anterior de abertura de ordens de servico

- Definir metodologia de estruturacéo

* 0 que foi prioridade no - 1 - Estruturac&o dos departamentos
inicio? - 2 - Cadastro das pecas
* Houveram equivocos? - Gestor néo soube responder.
Retrabalhos?
. - Indicadores de paradas
* O que o software néo - Adaptagdo ao WCM System by Yamashina san
oferecia inicialmente que - Adaptacao ao modelo de ordem de servico (E.W.O)

precisou customizacdo?

- 1 - Administrador - Moderador do sistema

- 2 - Supervisor - Customizagdes dos sistema

- 3 - Planejador - Abertura de ordens corretivas. Preventivas e
monitoramentos

Quais os niveis de usuarios? | - 4 - Mantenedor - baixa em ordens

Cadastro:
- Né&o foi usada esta metodologia

e HJe 1] AR

*Estoque: Como foi feita
classificagdo de familias e
subfamilias?

* Estoque: Como foi feita - N&o usam esta padronizag&o. Véo pela descricdo apenas
padronizagéo de descricdo?

* Estruturag@o: Como foi feita | - Ordenadas por: CNH >> mini fbricas >> setores >> méaquinas
a estruturacéo ?

* Estruturacédo: Como foi feito | - Atribuiram cédigo ao objeto de manutengéo e aos componentes foram
0 tagueamento? atribuindo codigo complementar. EX: 4810 - Maquina de Corte >> 4810 -
BRS - Barreira de seguranca. Existem hoje 3000 objetos cadastrados.

Planejamento:
- Existe um departamento de Engenharia de manuteng&o que usa dados
gerados pelo Manusis, tais como, MTTR, MTBF, Pareto, para gerar
* Preventiva: Como Controla? | programacéo e atacar somente maquinas criticas.
- N&o usam este maédulo.

* Preventiva: Gera avisos?

- Cadastrada item a item. Para maquinas iguais somente copiam-se as
* Preventiva: Como foi feita a | atividades. Para maquinas com uma atividade a mais ou menos, cria-se outro
lista de atividades? plano de atividades.

Quadro 5 — Benchmarking MANUSIS.
(continua)

1 15k A el




* 0.S: Quem abre?

- Sistema Call Center, onde uma pessoa, habilitada, recebe liga¢bes de
chamado e faz o filtro e triagem das ordens de servigo. Requisitante ndo
utiliza o sistema.

89

* Q.S: Como Abre?

- Abre direto ordem de servi¢o, baseado nas informacdes passadas pelo
requisitante.

* 0.S: Quem aprova?

- Lider de manutencéo.

* 0.S: Como aprova?

- Via assinatura na Ordem de servigo em papel.

* 0.S: Quem da baixa nas
0.Ss?

- Mantenedor.

Gréficos:

* Quais os KPIs controlaveis?

- Disponibilidade de maquina
- Paradas por setor
- Paradas por maquina

* Quais os graficos de tela
inicial?

- Nao usam este modulo

Estoque:

Como requisita pegas?

- Através de requisi¢éo de papel. Aimoxarife d& baixa nas requisi¢fes 1x dia.

Quem faz a gestéo de
estoque (entradas e saidas)?

- Almoxarife, através de planilhas.

Existe outro sistema de
compras e/ou gestéo de
estoque? Como é feita a
comunicagéo?

- SAP

| 15| 1 AP AP e e e

Quadro 5 — Benchmarking MANUSIS.

(concluséo)
Fonte: Autoria propria.

3.6

IMPLEMENTACAO DO MAN USIS®

3.6.1 Cronograma de Implementacao

A Figura 33 apresenta o cronograma de

MANUSIS.

implementacdo do software
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SCHEDULE - MANUSIS Instalation

GEMERAL TARGET :

Semanas 2013 >>>>>| PESO wed wed| was| w2| weT| was |wes| w30 [wit |wi2 [wsd | wad |wis |wee |wiT [wos |wod |wan [wat [wd2 |wes [wds [wds |wds |wd? |wds |wds [
Item Assunto
1 Especificagdio / Compra do software
1.1 Purchase Order (P.O) 1 (P
1 |D
12 Contrato 1 |p
1 |D
1.3 Pagamentos 1 |P
i |D
2 Treinamento

2.1 Introdutsrio 1 P
1 |D

22 Aalicagto 1 e [ [T T T T TTTTTTTTT T Tl
1 |D

2.3 Nivelamento Interno

2.3.1 Apostila - Nivel Requisitante P
o
2.3.2 Apostila - Nivel Manutentor P
o
2.3.3 Apostila - Nivel Planejador P
o
2.3.4 Work Instrution [ W.1 ) 2 |P
[
2.3.5 Treinamento de pessoal das areas 2 |p
2 D

Figura 33 — Cronograma de Implementacéo.
Fonte: Autoria propria

3.6.2 Insercao de dados no MANUSIS®

A insercdo dos dados no software de manutencdo obedeceu ao cronograma

conforme Figura 34.

SCHEDULE - Register on MANUSIS Maintenance System

GENERAL REGISTER TARGET :

[wel{wa]ws{ws{ wsd wad wed ws] waq wad was] wad wao] wa1] waz] was{ was[was] wae] wai] was] wad wio]

‘Weeks of the year PESO
34 Cadastro
3.4.1 Estruturagiio Geral

3411 Empresa 1 =
1 o
3.4.1.2 Localizador 1 L =
1 o
3.4.1.3 Localizador 2 L =
1 o
. o 1 P

3.4.14 Objeto de manutengao
1 o
W . . 5 P

3.4.1.5 Posigdo Pai ( Conjunto )
E D
e . 5 P

3.4.1.6 Posigdo Filho { Sub-conjunto ) s

D
3.4.1.7 Componente 1 &
0 D

Figura 34 — Cronograma de Insercao.
Fonte: Autoria propria.



Na sequéncia serdo apresentados
software MANUSIS®.

1. Empresa
Empresa LTDA (Figura 35).

2. Departamento

Manutencéao Industrial (Figura 35).

todos os
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parametros configurados no

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

cadasto Estogue Plangjamento ordens

PRICRE R -

= B4 002 - MANUTENGRD DE UTILIDADES

B orres DE MANUTENGAD NiQ ALOCADOS.

B comeonentes nao acotancs

Relatorics

Visdo Geral

Figura 35 — Cadastro Empresa e Departamento.

Fonte: Autoria propria.

3. Funcionarios

Lista interna dos colaboradores (Figura 36).

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

Cadastro Estoque Planejamento Ordens. Relatorios
& (B8 (By) an(& Funcionarios

Funcionarios

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA =

Cadastro - Estrutura geral

@ ,
B vmigia  Wonocpsl  Bsar  [Frcornersetioete Ssvon

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Méo de obra

@
B usugrio Tl principal ™5 [Buscarno starcn d Servioos =%

Localizar Personalizar
Empresa =1 [ttens porpagina =] Especialidade
Empresa X Nome

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

JUAREZ FERREIRA DE PAULA JUNIOR
HUDYSON CARDOZO

ANDRE CORREIA MARINS

JESSE SANCHES GIBIM

FABIO BOSA ALVES

NILTON JHONY DA CRUZ

FERNANDO DOS SANTOS
GUILHERME VIANA GOTARDO
JONATHAN PIERIN IMCTO

RODRIGO BERTANHA

DEOCLECIO JOSE DE PAULA
RODRIGO ALEXANDER SCHINEMANN
EDSON ANDRADE RAMOS

EDERSON LUIZ DA SILVA

KALEO DE OLIVEIRA DE GOES

JOAQ ANTONIO CUBESKE

1| AdicionarCampo

Paginas: [1]1[2]

XRG

X CPF

Opoges

X Data de Nascimento X Matricula Opgdes
00364 p il
00384 |
00212 E gk
00320 2%

s
00226 (2[R
00227 FR
oL
00225 (2[R
00210 PR
oL
00328 Edta]Es
00222 g%
oL
00219 E %
00220 § Iy [%
SN
00365 IRlPs
e
00207 gk
oL
00203 (PR
00325 R
Cara

F|gura 36— "C};\dastro Listarédrlérbbradores.

Fonte: Autoria propria.



4. Equipes
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Divisdo interna organizada por setores de cobertura proposta no organograma

do departamento (Figura 37).

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

Cadastro - Mao de obra

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 010 - ALMOXARIFADO

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 011 - 10 TURNO
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 012 - 20 TURNO
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 013 - 30 TURNO

Registros encontrados: 13 (0.051) Ultimas alteraces nessa tabela

Figura 37— Cadastro das Equipes.
Fonte: Autoria propria.

5. Turnos

SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA.

SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA.

SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA.

SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA.

& & . ‘
& ususrio principal Suscarno oo de Servans
Cadastro Estoque. Planejamento Ordens Relatorios
&) (8188 () () (& Equipes
E
Equipes
Opgdes
Localizar Personalizar
Empresa Hens porpagina =] =

Empresa X Descrigdo X Complemento X Fornecedor X Observacéo

01-5UMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 001 - PRIMARY SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA. X
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 002 - MATERIAL SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA. X
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 003 - BUILDING SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA B®
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 004 - CURING SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA. 2R
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 005 - INSPECTION SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA. M@
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 006 -MOLDS SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA. R
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 007 - UTILIDADES SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA. ZHR
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 008-CALIBRACAO SUMITOMO RUBBER DO BRASTL LTDA. X
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 009-GA SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA. [ X

I
%] [%;

) [,

Horario definido pelo departamento de Recursos Humanos da empresa

neste caso definido em 1°, 2°, 3° e Administrativo (Figura 38).

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

Cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatorios
(B0 (80) (B (& Turnos
Vove Turmo: Empresa =] Cadastar
Empresa: 01-01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Horario Inical Horario Fnal Horario Total
Dom w000 00w
sen ) e
- w0 )
Qua [os0000 1420:00
Qui 060000 142000
sex ) )
sab o )

Empresa: 01-01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

Horario Inicial Horario Final Horario Total
Dom 000000 000000
Seg 142000 250
Ter 142000 PE)

000000

72000

72000

072000

072000

720

00000

72000

7200

10-TURNO

ANDERSON JOSE KOPP.
EDERSON LUIZ DA SILVA
EDSON ANDRADE RAMOS

EVANDRO WALENGA
KALEO DE OLIVEIRA DE GOES
LUIZ FERNANDO BURKO
MARCOS FERNANDO RAMOS
MICHEL DAS CHAGAS

THIAGO FELDE

20-TURNO

DOUGLAS JOSE CORDEIRO

‘GENIVALDO BAHNIUK

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Méo de obra

© ,
O vsuirio W principal  Esair  [Bscarnsptico e Sz A

X Especialidade

005 - TECNICO MANUTENCAO ELETRICO &
006 - TECNICO MANUTENCAO MECANICO
006 - TECNICO MANUTENGAO MECANICO
005 - TECNICO MANUTENGAO ELETRICO

006 - TECNICO MANUTENGAO MECANICO
005 - TECNICO MANUTENCAO ELETRICO
007 - TECNICO MANUTENGAO UTILIDADES

007 - TECNICO MANUTENGAO UTILIDADES

007 - TECNICO MANUTENCAO UTILIDADES

X Especialidade Opgdes
005 - TECNICO MANUTENCAO ELETRICO |

005 - TECNICO MANUTENGAO ELETRICO |

Fﬁgura 38 — Cadastro dos Turnos.
Fonte: Autoria propria.
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6. Familia de Maquinas
Grupo de maquinas de mesma descri¢do e funcionalidade. O objetivo de criar
familias de maquinas é produzir padrdes que serdo usados no planejamento de

manutencdao (Figura 39).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

@ .
B usugrio T prircipal P sair  [Biscarno Fisdroo de Senians @

Cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatorios

<

“* Familia de Objeto de Manutencio @ Classe de Objeto de Manutencio s Centro de Custo @ Familia de Componentes Classificagdo das Pecas
b

88i] Fabricantes

p
Especialidades = Lancamento de Contadores Dias nio produtivos [ED Fornecedores

3] rempo de operagab do Objeto de Manutercdo

Estoqu - -
; Familia de Materiais @ Sub-Familia de Materiais F} Criticidade de Materiais = Unidades ‘
'1 Tipos de Servicos ;:r Natureza dos Servicos ! Defeito = Causa ! Solucdo
@'Cntmdade da Producdo & criticidade da Seguranca ]

] Grupo de Gréficos ‘

Familia de Objeto de Manutengdo

Localizar Personalizar
Paginas: 7[71 ]7[72 1

codigo X Descrigdo X Empresa

o001 EXTRUSORAS 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

0002 MOLDES 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

0003 CALANDRAS 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

0004 TALHAS DE CORRENTE 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

0005 CARRINHOS NANUAIS 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

0006 DISPOSITIVOS 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

0007 PONTES ROLANTES 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

o008 EXAUSTORES 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

0009 VENTILADORES 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

T e e e e e ST e AT S ]

Figura 39 — Cadastro das Familias de Maquinas.
Fonte: Autoria propria.

7. Especialidades
Grupo de maquinas de mesma descri¢do e funcionalidade. O objetivo de criar

familias de maquinas é produzir padrdes que serdo usados no planejamento de

manutencdao (Figura 40).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL .
Principal

& [
& ususrio B 5 [Busoarno ot Senis -

cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatorios

Cadastros

Familia de Objeto de Manutencio
Especialidade:

) ciasse de obisto de manueencio 8] Centro de custo [ Componentes Classificagio das Pecas
s

7
=/ Langamento de Contadores

1 Dias ndo produtivos (== Fabricantes Fornecedores.
ni Tempo de Operagdo do Objeto de Manutencdo
s
[ f— [ ———— B criosde ce watersis ) unidaces
o
1
11 ripos ce servios BT aureza dos servios L ? Causa ¥ soucso

Criticidade da Producdo & criticidade da Seguranca

Grupo de Gréficos

Especialidades

Localizar Personalizar

Descricéo X Empresas

001 - ASSISTENTE TECNICO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

002 - COORDENADOR DE MANUTENCAO
003 - TECNICO LIDER DE MANUTENGAO
004 - TECNICO MANUTENCAO ELETRONICO
005 - TECNICO MANUTENCAO ELETRICO
006 - TECNICO MANUTENCAO MECANICO
007 - TECNICO MANUTENCAO UTILIDADES
008 - GERENTE SENIOR

009 - ALMOXARIFE

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

Registros encontrados: 9 (0.025) Ultimas alteracbes nessa tabela

Figura 40 — Cadastro das Especialidades.
Fonte: Autoria propria.

3¢ >,

% %,

5 5,

%) [ 5%,
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8. Fabricantes
Lista de fabricantes de maquinas, pegas ou servigos cadastrados no sistema

fiscal da empresa (Figura 41).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

@
© usuirio W princpal B s [Buscarno Htbio de Sevigos

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

Cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatoros
¢ - -
'\2’; Familia de Objeto de Manutencdo @C\asse de Objeto de Manutencio | Certro de custo @ Famiia de Componentes Classificacao das Pecas

Especialidades angamento de Contadores [ [S—— 8 Fabricantes 1 Fornecedores

B3] rempo de operacéb do obseto de uanutercio

a

[ — Sub-Fanilia de Materiais B cicissde se watersis B3] ridades ‘
11 tpos de servios ¥t Natureza dos Servigos | £ causa = Solucdo
@ Criticidade da Produgdo T criticidade da Seguranca i

_ Grupo de Grificos ‘

opgdes
Localizar >ersonalizar
Paginas: [1][2][31[4]

Nome X E-mail XTelefone X Endereco XBairro X Cidade

AA-LOCACAO E COM DE PRODUTOS MANUFAT LTDA. - ME R. JOSE ROSSETIN,96 SANTO INACIO cuRiTIBA B

A DE P FORMIGONI JUNIOR - ME R. CARNEIRO DE CAMPOS,57 SA0 PAULO X

A. F. P. COMERCIO DE MATERIAIS ELETRICOS & CIA LTOA ME R. CARLOS EDUARDO NICHELE, 1542 PIONEIROS FAZENDA RIO GRANDE %

A. M. C. COM DE MAT ELETRICOS LTDA. - ME AV. BRASIL 2381 NACGES FAZENDA RIO GRANDE %

ABAITI SERVICOS LTDA. R. JOSE NENDES SOBRINHO,332 CIDADE INDUSTRIAL CURITIBA Xl

ABB LTDA. AV. PAPATORO PAULO 1,687 JARDIM CUMBICA GUARULHOS Bl

ABRASPAR COMERCIAL DE ABRASIVOS LTDA RUA CARLOS DE LAET, 4661 BOQUEIRAD CURITIBA %

ACIPAR LUBRIFICANTES LTDA RUA PROFESSORDE PLACIO E SILVA, 123 PAROLIN CURITIBA X

ACOS FAVORIT DISTRIBUIDORA LTDA. EST. MANOEL 1. 0O NASCIMENTO.741 DISTRITO INDUSTRIAL CURITIEA %

Figura 41 — Cadastro dos Fabricantes.
Fonte: Autoria propria.

9. Fornecedores
Lista de fabricantes de maquinas, pegas ou servigos cadastrados no sistema

fiscal da empresa (Figura 42).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL .
© vsuo W pringpal D sair  [Buscrns ko de Sevene a
Cadastro Estoque Plane;amento Ordens Relatoros
. . .
B rariic e Objeto de Mantenczo R ctsse ce Objeto de Manutenczo 8] centro dz custo [ —— Componentes Classficago das Pecas
Espacialidades Langamento de Contadores Dias no produtivos Fabricar (ED Fornecedores
B3 terrpo de oeragso do Obeto de wanutengio
a
: 2 }
e I ) s |
?
11 tocs de servens ar Natureza des Servigos ! s Causa LI
@ Criticidade da Produgdo T criticicade ca Sequranca

Grupo de Grificos

Fornecedores
Opgtes
Locaizar- Personalizar

[Nome =1 [tens por pagina =1 Complemento =] | Adicionar Campo

Pagnas: [11[21[31(4]

Nome  Fantasia XE-mail XTelefone1 XEndereco
CIMENSIONAL EQUIPAMENTOS ELETRICCS S/A DIMENSIONAL EQUIPAMENTOS ELETRICOS S/A VIA ANTONIO CRUANES FILHO 4530

CRN COMERCIAL LTDA. DRN COMERCIAL LTDA. R.DAPAZ,696

CUAL CLIMA INDUSTRIA E COMERCIO DE COMPONETES PARA AR CONDICICNADO  DUAL CLIMA INDUSTRIA E COMERCIC DE COMPONETES PARA AR CONDICIONADO AV. DIB JORGE,901

DUTOVER COMERCIAL LTDA. - DUTOVER DUTOVER COMERCIAL LTDA. - CUTOVER AV. PROF. VICENTE RAD, 60

ELCO ENGENHARIA DE MONTAGENS LTDA. E£L.CO ENGENHARIA DE MONTAGENS LTDA. R.JOAO PAROLIN,295

ELCOSUL IND COM PROD ELETROMECANICOS LTDA £LCOSUL IND COM PROD ELETROMECANICOS LTDA R. CLETO CA SILVA 491

ELEMEC IND. M=C, M=T. MON™. MANUTENCAO INCUSTRIAL LTDA. ELEMEC IND. MEC. MET. MONT. MANUTENCAO INDUSTRIAL LTDA. ROD. BR-277 KM 24 ROD. DO CAFE, 4157
ELETRO COMERCIAL REYMASTER LTDA ELETRO COMERCIAL REYMASTER LTDA AV. PRES. WENCESLAU BRAZ,3241
ELETROPAULO METROPOLITANA ELETRICIDADE DE SAQ PAULO S.A. ELETROPAULO METROPOLITANA ELETRICICADE DE SA0 PAULO S.A. AV. DR. MARCDS P DE U RODRIGUES 939

Figura 42 — Cadastro dos Fornecedores.
Fonte: Autoria propria.
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10. Familia de materiais
Lista criada para separar materiais em grandes grupos que servira para

otimizar relatérios e melhorar o foco de custos, além de facilitar a busca no sistema

(Figura 43).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

& SUMITOMO RUBBER DO BRASIL -
H usutio T prnopal  Eisar  [Fnsaes bdres e S

Caaastr Estogue Plansjaments crdenis Relatorios
Cadastre — -
3 i & N s ..
5 Familz de objewo de Manutancic 15 Class g obists de wanunensso Cantro de Custe I eamiis de componerres
v =
1 coperisidaden = Langamento de Contadores Bias n2o produtivos st aicantes
B rempo de opergio do Dbjeto de Manuzensio
Etoque R e T — -
% comitin de o B <otz e rseanaie S Cricrags de Materisin B2l sridader
o
dy >
Frnaurezacassmnmz ¥ o & cauea ! Solur2o
@ .
) crinndade g3 Segurangs
Familia de Materiais 3
. e | Opeies
Localizar Personaiizar
I[Ghazz =] [Weneearetane = | Ok | [ | adisionarGampo
Coutiga M Dencrigo Opcies
a0a1 SENSORES FAR
2062 ROLAKENTIS [
2003 PARAFUSOS =i
004 apesivos o e
04 FERRAMENTAS MANUAIS PR
aaa VALVLEAS F
207 CouprnEs F
a0 VEDACAD %]
a0a UstAzEr x|
a covEmns %[
= L SR

Figura 43 — Cadastro das Familias de Materiais.
Fonte: Autoria propria

11.Subfamilia de materiais
Lista criada para facilitar ainda mais a busca de materiais no sistema e

melhoria a qualidade nas informacdes de custo e utilizacdo (Figura 44).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

& SUMITOMO RUBBER DO BRASIL -
H usutio T prnopal  Eisar  [Fnsaes bdres e S

cadastro Estogie  Plansjamenta ordans Relatarios
Catastio — - -
S5 raniis d obieto de panutencé ;f‘i'\'.lasis d Obseto da ManutensSa 5 Cana de s [ —— | Clsssiicacto das paces
1 coperisidaden £ Langamento de Contadores Dias nZo produios st aicantes | ——
B rempo de opergio do Dbjeto de Manuzensio
st e =
5 <o itz e veseenais " ricirada e Materisin B \ricader
M irean | . ? e ! oo
£ cousdags os seausnce
| apeses
Locsi ——ra
IGiae =1 [Feneworctane = |9k | [ icionar Campo
Codign M Descrigan Opciies:
@001 SENSORES AR
062 ROLAKENTOS Fy[x
0003 PARNFUSOS » —A' X
204 ApEsivos e
04 FERRAMENTAS MANUAIS p o A bdl
it VALVEAS Pl
a7 CoNExOES e
a0 vEzACAD il
a0s usinscEn 2
a1e CORREINS m [
r= = et

Figura 44 — Cadastro das Subfamilias de Materiais.
Fonte: Autoria propria

12.Criticidade de Materiais
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Classificacdo baseada de acordo com prazo de entrega e classificagcdo das
magquinas onde o material é utilizado (Figura 45). Ex: Quanto maior o prazo de
entrega maior € a criticidade. Se uma maquina é classificada como alta, uma peca
vital para esta maquina também sera classificada como alta. Aqui se adotou a
classificacdo A, B e C. Onde A = Nao pode faltar em estoque, B= Pode faltar desde
seja por um prazo determinado seguro e C= Pode faltar e pode aguardar compra por

demanda.

I T — [ w e e | nyy — . - - -
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL ; Cadastro - Tabelas
VR - IR - N T

sanajamentn ordens Ralatorios

Criticidade de Materiais H
- s s 2 = - 2 sanss s 2 ki s - 2 = S wief OpgBes” |
personal
0kl | [=1 AdicionarCam o
Descricia opgbes
| L[
8 =0

RecErDs encontrados: 3 (0.001) Uitinias alteractes nessa tabala

Figura 45 — Cadastro da Criticidade de Ma teriais.
Fonte: Autoria propria.

13.Unidade de medida dos materiais

Unidades usadas no mercado para compra e venda dos materiais (Figura 46).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL Cadastro - Tabelas

@
E i Woicipsl B0c o s i Sovme

Ordens Belarsoas

12 crzsse cs Quieta e Martancin [ — Classficacéo das Pecas
w ﬂ (=3
= Langamenés de Cenbadores a2l cantes 1 romecedares
- |
g - LI ‘
pers
o = [eeweiara ] [0« | (=] [ AdviosarCane, |
Godige ¥ escricio Opghas
o T
s £ X
ol
oo TR
6 1050 ¥
s KuocAws
&
umo
N METRD
pica
™ TAMBOR
w e

=T

Figura 46‘»:.—Eédastrqc’>» da Unidade de Medida dos Materiais.
Fonte: Autoria propria.

14.Tipos dos servicos prestados pelo  Departamento de manutencao
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relatérios, orientacdo nas

prioridades de intervencgdes, tipos de acdes e medidas a serem tomadas de acordo

com a necessidade (Figura 47). Aplicou-se a classificacdo de acordo com os

e Lo A e | L

procedimentos acima descritos sobre manutencéo corretiva e preventiva.

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

Cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatorios

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

W privcpl EDsair  [Buoarno e de Servems &

@
5 ususrio

- Cadastr

% Familia de Objeto de Manutencso :3? Classe de Objeto dz Manutencio
5
Especilidades ! Langamento de Contadores

B3] 1empo de operagao do Obieto de Manutercao

$ | Centro de Custs

P Dias ndo produtivos

@ Familia de Componentes

] Fbricantes

Classfieacio das Pecas

(D Fornecedores

@ Sub-Familia de Materiaie

} Criticidade de Materiais

B! Unidades

Estoqu
; Familia de Materiaie

\
" Tipos de Servigos AT Natureza dos Servigos ! Defeito

T criticidade da Seguranca

?
= causa

! solugdo

&2 criicdade da produgio

Grupo de Graficos

Tipos de Servigos

apcdes

Personalizar

[=]  AdicionarCampo

Localizar
Descricac <] [Mens porpagina =] Ok
Descrigao
MANUTENCAO CORRETIVA DE EMERGENCIA
MANUTENCAO CORRETIVA PLANEJADA
MANUTENCAO PREDITIVA
MANUTENCAO PREVENTIVA DE INSPECAO
MANUTENGAO PREVENTIVA DE PARADA
MELHORIA

Registros encontrados: 6 (0.017) Ultimas alteracdes nessa tabela

Figura 47 — Cadastro dos Tipos dos Servicos
Fonte: Autoria propria

15.Natureza dos servigos

X Empresa
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

Prestados.

opgdes

Orientacdo para a especialidade a ser distribuida a ordem de servi¢o (Figura

48).

< SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

Ordsns

Cadastrn Esaua Clangjamsate elztorios

"amiia de Cojeto de Manutengio lasse de Cbjete de Manutencdo

e

Componentas

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

Boiwse Drodn By

| Euscatrn s o Sevize

Classficagic dzs Paras

[ Fomecedores

I de Operzco do Oojete
1 ot de mscerisis T —— [0 coscidige g Macerisis BT yrigades
| | ER— | . L B

% crtcigada da produgz
Grifims

Grupo de Grafitos

Natureza dos Servigos

Localizar
[P ] [ rigm ] (0% | [T | AdtionsiGampo

beseriia X Emprasa

ELETRONICO 01-SUMITOMO BUBBER DO BRASIL LIDA
sEmico 51 SUMITONO SUBEER DO BSASIL LTTA
HIGRALLICO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
EcANICO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
s 01 SUMITONO SUBSER DO BRASIL LIGA

Registros sncorerados: 5 (0.014)

Figura 48 — Cadastro da Natureza dos Servicos.

Fonte: Autoria propria

16.Criticidade de Producéo e Seguranca

o Opges
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Criticidade vista pelo requisitante dos chamados de manutencdo. Aqui
classificada de acordo com procedimento de abertura de ordens de servigo citado
acima (Figura 49). Obs.: Optamos somente pela producdo em razdo de achar que
seguranca é sempre prioridade. Assim quando se é chamado, seja por producao ou

por seguranca, sempre terd a mesma tratativa.

171 semmenen [ag s = ot o orsaavsgs - | ueros L1 B
01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
«%» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL # Cadastro - Tabelas
O usugio O erncpal s [Bucsrns lbmines e S 4
Cadastra Estoque Planejamenta Ordens Relatarios
~Cadastros = = :
% Famila de Objetn de Manutancio 15 classa de obsero ge manunansso $ cCantro de custn [ P — g Clvescsa dusparss
£ Langamenta de Contadores £ biss nao produtivos [58] rapicantes B Fomecadores
[ [ A
Sus-Familia de Materizs 14 criticidade de Materisis Unidades
L1 [ R— L P cuen LR
B criticidads da Segurancs
Criticidade da Producao
| opebes |
Bescrigia M Nivel Opcies |
ata 2 AR
E AR |
cunsencn : e

Regpatras snesnirades: 3 (0.001) Ullimas alleracies nessa kabels

Figura 49 — Criticidade de Producdo e Seguranca
Fonte: Autoria propria

17.Materiais de pecas no Almoxarifado
Cadastro com a descricdo adequada e cédigo do sistema fiscal. Este cadastro
serve para alimentar a base de dados do sistema para possiveis movimentacfes de

entrada e saida (Figura 50).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

£ SUMITOMO RUBBER DO BRASIL . Estoque - Materiais
B veutrio W princial EDsair  Buscars Hthon e S L
Cadastra Estoque Flansjamanto Ordens Relatorios
Materiais ol
|| OpEBES
Localizar Personaizar
[cosae =] [Rensporpiona =] Ok [Famea =l Adicionar Campe.

Pagnas: [1112]131041051061(71[81[91[101030][32][13]014]1(15]1[16]137 (8] [19] (2010211 [22]123](24][25](26]1[271( 2810291030 [21]1(32](33] (3913510361 [37](381(39 ][0 ][ 21][42][43][ 4]

cadigo XDescrigho % Complamento Hunidade X Estaque Minimo X Estoque Miximeo. Opgaes

100802000007 FASIMETRO DIGITAL FLUKE 2040 c .00 oo i Ty |
100502000022 TERMOMETRO DIGITAL sen ve 100 10.00 QR
100502000023 ABRACADEIRA DE NYLON T8 e 100.00 A00.00 : g '% X
100502000024 ABRACADEIRA DE NYLON 30 S 100,00 40000 s {R
100502000025 AGRAGADETRA DE NYLON T2 W 100,00 00,00 Slimh T
100502000027 ALICATE DE BICO CHATO & REF- 44304006 Be 100 10,00 TURR b
100502000028 ALICATE BICO CURVO & REF: 44303/008 [ 100 10.00 Bk L
100502000030 ALICATE BOMBA DAGUA 10 REF: 4308/010 Pe 100 10.00 Tk

100502000031 ALICATE BOMBA DAGUA 10 VDE 136-10 C 1.00 10.00

"

5
100502000032 ALTCATE CORTA CABO & REF: 44305/008 PG 1,00 10.00 ¥ QX

)

;

;

100502000034 ALICATE CRIMPADOR PARA TERMINAIS REF: RS44057/000 v 1.00 1.0 Py =
100502000041 ALICATE DE CORTE (CORTA TUBO] SERIE - T2 P 1.00 10.00 {0 % »
ALICATE DE 8314-16010% [ 1,00 10.00 il
ALICATE DE C 64 5 100 10.00 Rk T
R e e ; = = B
e e B = o B Qi
100802000052 ALICATE MEIA CANA & REF: 443021006 3 160 10,00 i [y Rl
R R R e R R R = & i Y
T

Figura 50 — Cadastro de Materiais de Pecas no Almoxarifado.
Fonte: Autoria propria
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18.Setores de cobertura
Separacao dos setores por centro de custo (informacéo obtida no setor fiscal
da empresa). Objetivo é alocar custos de materiais e de mao de obra as maquinas
(Figura 51).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL - Cadastro - Estrutura geral
o Q
O vsuirc W princoal B [sscrno Ftirend S =Y
Cadastro Estoque  Plansjamento ordens Relatorios
A AN P—
= (7Pal= PASPA(= Pall - ocalizagdo
Localizagéo 2 i
Opgdes |
Localizar Personalizar
=1 (el (3] (=
Tag X Descrigéo X Localizagéo 1 Opgées
= I [ [
0001 WAREHOUSE PRIMARY 1 001-MANUTENGAO INDUSTRIAL My[x
0002 BANBURY 1 001-MANUTENGAO INDUSTRIAL ZER
0003 TOPPING 1 001-MANUTENCAO INDUSTRIAL (AR
0004 R 1 001-MANUTENGAO INDUSTRIAL Pl
. 2 [P 3
o005 eoce s 1 OOLHANUTENGAO INDUSTRIAL ZhRE
0006 MILLCON 1 001-MANUTENCEO INDUSTRIAL P15
. I [ [
0007 MATERIAL 1 001-MANUTENGAO INDUSTRIAL (AR
0008 BUILDING 1 001-MANUTENGAO INDUSTRIAL P
0009 CURING 1 001-MANUTENCAO INDUSTRIAL 2R
0010 INSPECTION 1 001-MANUTENCAO INDUSTRIAL P
. NENRY
o011 WAREHOUSE UNIT 1 001-MANUTENGAO INDUSTRIAL (AR
0012 MoLD 1 001-MANUTENCAO INDUSTRIAL 2ZHRE
o013 MACHINE SHOP 001 MANUTENCAO INDUSTRIAL PATR1F:
o014 caLBracio 001-MANUTENCAO INDUSTRIAL (2
. T [ [
0015 TEST HOUSE 001-MANUTENGAO INDUSTRIAL PRl
0016 SISTEMA DE VAPOR 002:MANUTENGAO DE UTILIDADES 2R
0017 ELETRICA ALTA 002 MANUTENGAO DE UTILIDADES 2R
e e = =

Figura 51 — Cadastro dos Setores de Cobertura
Fonte: Autoria propria

19.Maquinas
Classificacdo do procedimento de TAGs criado pelo departamento e citado

acima (Figura 52).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

& SUMITOMO RUBBER DO BRASIL Cadastro - Estrutura geral

@

B vaario W prindoal  Esalr [ ades o Svion
oot T YRR — e Relatorivs
= ) E) Objeto de Manutengio

Dbjeto de Manutencgio

Locaizar pecsorisizar
= =1 [ vormagnas] [05] [Fomia BT
Pagnasi [11121031041£3100173(81(9]110]
Tag X Descrigio HModelo X Milmera de Série X Data de Fabricagso M Nimero de Patriménio.
woost  SEEMasRr
\conot ActumuLaToR
il SEcasabe Teste
oo seesR
o1 seescamtRo
V001 AGITADORVORTEX Gsen
WAoot sEpuTERiAL
WMOU0L  ABITADOR MAGRETICO MULTIELAS POSISOES COM AQUECIHERTD

ANEQ001 AMALISE DE SUPERFICIE

\wROCOL  SEPRIMARY
\SCOUOL  SALADE CONTROLE
1800002 SALADE CONTROLE
iS00003  SaluDE CONTROLE
800004 SALADECONTROLE
\SC0005 SALADE CONTROLE
50005 SALADECOWTROLE

Figura 52 — Cadastro das Maquinas .
Fonte: Autoria propria
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20.Conjuntos e subconjuntos de Maquinas
Partes das maquinas classificadas. Objetivo é sinalizar e evidenciar aonde
acontece as intervencdes e concentrar esforcos no que é realmente necessario
(Figura 53).

| Jsarensss x| s opeatseD., | mse L1 e
£ SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Estrutura geral

@
B vouing W orinopsl  Psor  [Bucana koot Sevion
Cadastro Estoque Planejaments Ordens Relatorins
T )y )00 ) B) Y E B) s)Y (Ry ABBOOO1-SE BAMBARY
Posigoes H
| opetos |
Locaizar Sersonalizar
e 5l e & [vomb =] AdicionarCampe
Tag ¥ Descrigio cCamplemento ¥ pasicdo Pai Fabricante *Marca opgdes
ABBOOO1.00L 1AL7-C52 CONIUNTO SECCIONADORAS E SCHNETDER ELECTRC SCHNEIDER ELETRIC [
001001 TR 1AL2:C52 TRANSFORMADOR ABATKADOR ABROD01.001-18L2-657 STEMENS LTDA, SIEMENS il

gistros encontrados: 2 (0.01) Ultimas alteracies nessa tabela

Figura 53 — Cadastro dos Conjuntos e Subconjuntos  das Maquinas.
Fonte: Autoria propria.

21.Classe de Maquina
Classificagdo de acordo com o estudo de Cost Deployment realizado pelo
setor de PCP da empresa. Classe A = Magquinas apontadas como gargalo do
processo ou tem aplicacdo vital no processo. Classe B = MAaquinas de
funcionalidade basica e de possivel substituicdo. Classe C = Maquinas de

funcionalidade com pouco ou zero impacto no processo (Figura 54).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

& SUMITOMO RUBBER DO BRASIL g Cadastro - Tabelas
Usudrio 5

W procpal EDsair  [mowrareiioo o Sipn

Cadast Estogus Siznejamenta Ordens felatorios

Objeta de Manutengso % classe de Objets e Manutongao 5 Centro de custo

= Langamenta de Contaderes ‘ 8l bias ndo prosutives

Defeto £ cona |
Classe de Objeto de Manutengdo
opcties |-
Localizar Personalizar
Guseacn =] [Tomeporpdomn =] Ok [T=] | AdsisnarCamps
Descricin
A
8
s g P
Regsatros encontrados: 3 (0.001) Ultimas aleragiies nssa tabe

Figura 54 — Cadastro das Classes de Maquinas.
Fonte: Autoria propria

22.Tipo de defeito
Com objetivo de facilitar o filtro de relatérios foi criada uma lista padrao dos

principais defeitos (Figura 55).



& SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

Cadastro =stoque Planejamento Ordens Relatorios

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

Cadastro - Tabelas

(]
© o Weinps Bsair &

.
g 4 :
‘% Famiia de Objeto de Manuzencio Classe de Objeto de Manutencdo Centro de Custo

,
Especialidades = Langamento de Contadores £ bias n3o produtivos
il

Tempo de Operagio do Objeto de Manutencio

58] Fabricantes

@ Familia de Componentes

Classificacdo das Pecas

(D Fornecedores

a
; Famiia de Mareriais Sun-Familia de Materiais E‘ Criticdade de Materiais IiL Undadas ‘
11 1o de serveos AT s dos senvis ! peteto ? o LI
@Er\t\t\dade da Producso T criicidade da S=quranca ]

| Grupo de Graficos

Defeito

Localizar Personalizar-
‘ o] s [ | =
paginas: [11[2]
Descricio X Empresa

FO10 - AFROUXAMENTO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

- MUSTE 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

ALARME DA MAQUINA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

FO40 - ALARME NAO RECONHECIDO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
FOSO - ALTERACAO DE PROGRAMA 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
FOEO - ATERRAMENTO 01-5UMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
FO70 - ATRITO 01-5UMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
FOEO - BAIXA PRESSAO AR COMPRIMIDD 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
FOS0 - BAIXA TENSAQ 01-5UMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

3 3 o< 3¢ o) [oed e e i<

Figura 55 — Cadastro do Tipo de Defeito.
Fonte: Autoria propria

23.Tipo de causa
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Com objetivo de facilitar o filtro de relatorios foi criada uma lista padrdo das

principais causas (Figura 56).

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

Cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatorios

¢

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

]
© ususio W princal D sair

Buscar o Hiténco de Senvigss “

] Centro de custo

[ [S—

= 7
% Famiia de Objeto de Manutencio Classe de Objeto de Manutensio = Famiia de Componentes

[if—

Especialidades = Langamento de Contadores

B3 rempo de operagso do Obieto de Manutengio

Classificagdo das Pesas

Fornecedores

) criicdade da procucso ) critcdade da Sequranca

3 — B8 51t ramiia de wateriais B cncitsce g waterisis B3] unidades ‘
1 ? 1
11 rios de servos D J——— 2 oefeio ? Cousa 2 soiugso

‘ Grupo de Grficos

€040 - ALARME DE MAQUINA 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

€050 - ALIMENTACAO ELETRICA 01-5UMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

C060 - ALTERACAO DE PROGRAMA 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

€070 - ATERRAMENTO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

€080 - ATRITO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

Figura 56 — Cadastro do Tipo de Causa.
Fonte: Autoria propria

24.Tipo de solucéo
Com objetivo de facilitar o
principais causas (Figura 57).

Causa e
Opgles -
i)
Localizar- Personalizar
Descricdo | |ltens por pagina . - Adicionar Campo
Paginas: [1102](3]
Descrigdo X Empresa
C001 - ACIDENTE 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
€010 - AFROUXAMENTO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
020 - AUSTE 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
030 - AJUSTE DOS SENSORES 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

filtro de relatorios foi criada uma lista padrdo das
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Cadastros.

%2 Famila de Objeto de Manutencso

[ cisse ce Objeto de Manutencio

8| Centro de custo

@ Familia de Componentes

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

i e e e

Classificagio das Pecas

2 i ]
Especialidades = Langamento de Contadores Dias no produtivos Fabricantes 0 Fomecedores
B2 tempo de operagso do Obieto de Manutengio
q — .
‘m Familia de Materiais B 51 -pamia de Waterisis Lz Criticidade de Materiais B3] unidades
os
?
!1 Tipos de Servicos ar Natureza dos Servigos ¥ oetero < Causa ! o

@ crtiadade da produsso & criticidade da Seguranga

‘ Grupo de Grficos

Causa
Opgdes |
Localizar Personalizar
Do =] [ porsagna = =1 [ AdcionarCampo
paginas: [11(21(3]
Descrigio X Empresa

€001 - ACIDENTE
€010 - AFROUXAMENTO

€020 - AUSTE

030 - AIUSTE DOS SENSORES
€040 - ALARME DE MAQUINA
€050 - ALIMENTACAO ELETRICA
€060 - ALTERACAO DE PROGRAMA
070 - ATERRAMENTO

€080 - ATRITO

Figura 57 — Cadastro do Tipo de Solucéo.

Fonte: Autoria propria.

25.Componentes

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
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Assim como as maquinas, os componentes também podem sofre uma acgéo

individualizada. Esta classificacdo foi efetuada seguindo o procedimento citado

anteriormente sobre TAGs de componentes (Figura 58).
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01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Tabelas

@
© ususio Worindpal  Dsair  [BacaroHsbeadesevions | b

¢

% Famiia de Objeto de Manutencio

[{5 Classe de Objeto de Manutencdo

F)

Centro de Custo

&

Famiia de Componentes

Classificagdo das Pesas

) criicdade da procucso © critiidade da Sequranga

;
Especisidades . Langamento de Contadores Dias no produtives 8] Fabricantes BB Forecedores
LE] Tempo de Operacdo do Objeto de Manutencdo
1 ? 1
11 rpes ge servicos L F— ¥ oetero ? Couso LR
= ) b

‘ Grupo de Grficos

€001 - ACIDENTE
€010 - AFROUXAMENTO

€020 - AWSTE

€030 - AJUSTE DOS SENSORES
C040 - ALARME DE MAQUINA
€050 - ALIMENTACAO ELETRICA
C060 - ALTERACAO DE PROGRAMA
€070 - ATERRAMENTO

€080 - ATRITO

Figura 58 — Cadastro dos Componentes.

Fonte: Autoria propria.

26.Familia de componentes

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

Causa
{Lopgaes |
Localizar- Personalizar
Descricdo =] [itens por pagina - & Adicionar Campo.
Paginas: [11(2113]
Descrigdo X Empresa

Grupo de componentes de mesma descricdo e funcionalidade. O objetivo de
criar familias de componentes é produzir padrées que serdo usados no

planejamento de manutencdo e monitoramento (Figura 59).



103

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL Cadastro - Tabelas’

8 o Do Do ErmmrEmmmm ] ¢

“
Cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatorios
- Cadastros —
% Fanilia de Objeto de Manutencio P@ Classe de Objeto de Manutengio 8| Centro de custo 8 camia e componentes Classificagio das Pegas
v
Especialidades " Lancamento de Contadores Dias no produtivos [mma] Fabricantes 0 Fomecedores
B2 tempo de operagso do Obieto de Manutengio
a — .
‘m Familia de Materiais B 51 -pamia de Waterisis lz Criticidade de Materiais B3] unidades ‘
os
?
!! Tipos de Servicos D J—— Senvicos ¥ oetero < Causa ! o
. criicidade da producio & criticidade da Seguranga
‘ Grupo de Grficos ‘
Causa
Opgdes |

Localizar Personalizar

Do =] [ porsagna = =1 [ AdcionarCampo

Paginas: [11[2][3]

Descrigao X Empresa

€001 - ACIDENTE 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 3 *
o e T e \ 3
Co20 - AwSTE 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 2R
€030 - AJUSTE DOS SENSORES 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA Pl
040 - ALARME DE MAQUINA 01-SUMITONO RUBBER DO BRASIL LTDA DR
€050 - ALIMENTAGAO ELETRICA 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 2R
€060 - ALTERACAO DE PROGRAMA 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA 2R
€070 - ATERRAMENTO 01.5UMITONO RUBBER DO BRASIL LTDA Z2hRE
cos0 - aTRITO 01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA ZhR

Figura 59 — Cadastro da Familia de Componentes.
Fonte: Autoria propria

27.Planejamento Preventiva
Cadastro de todas as atividades de manutencéo preventiva de cada maquina

cadastrada e que tera um plano de manutencao (Figura 60).

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA

#» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL Planejamento - Preventiva
I N
Cadastro Estoque Planejamento Ordens Relatorios
<l Lj Plano: MANUTENCAO GERAL -
DEFLECTION MACHINE
Atividades ":Iopgﬁes
Localizar- Personalizar
I3 =] [Tersporsigna =] [Fremienca =
Ne X Posicao X Parte a Verificar X Tarefa X Instrucéo de Trabalho X Periodicidade Opgoes
01 - ToDas ‘COLOCAR BANNER DE MANUTENGEO MESES
0z - Topas FAZER KY DA ATIVIDADE MESES
003 - TODAS EXECUTAR LOCK OUT / TAG OUT MESES
004 - Topas LIMPEZA GERAL MESES
005 DEMO001.003-CORPO DA MAQUINA MESA NIVELAMENTO DA MESA MESES
006 DEMO0001.003-CORPO DA MAQUINA EIXO DA MESA DESLIZANTE LUBRIFICAR FLANGE DE SUSTENTACAO MESES
007 DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA Topas VERIFICAR VAZAMENTOS MESES
008 DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA RESERVATORIO VERIFICAR NIVEL DE OLEO MESES
009 DDEM0001.001-UNIDADE HIDRAULICA RESERVATORIO TROCA DE OLEO MESES
010 DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA RESERVATORIO TROCAR FILTRO MESES
011 DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA BoMBA VERIFICAR RUIDOS MESES
oz - ToDAs REALIZAR 55 MESES

2egistros encontrados: 12 (0.069) Ultimas alteracées nessa tabela

Figura 60 — Cadastro do Planejamento de Preventiva.
Fonte: Autoria propria.

28.Rotas de inspecao
Cadastro de todas as atividades de manutencgéo preventiva de cada maquina

cadastrada e que tera um plano de manutencao (Figura 61).
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01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Planejamento - Preventiva

Q Principal &Sa\r

Euscarro Fistéico de Sevigos

Atividades
{Topgaies |
Localizar Personalizar
Iz = [FEmrenaE EEE e
No  XPosic: X Parte a Verificar XTarefa X Instrugéio de Trabalho X periodicidade Opgses
001 TonAs COLOCAR BANNER DE MANUTENCEO MESES ARk b4
(i
002 ToDAS FAZER KY DA ATIVIDADE MESES Ity % X
003 ToDAS EXECUTAR LOCK OUT / TAG OUT MESES AER b
b
004 ToDAS LIMPEZA GERAL MESES [ty % x
005  DEMO001.003-CORPO DA MAQUINA MESA NIVELAMENTO DA MESA MESES ) U] % X
- e
006  DEMO001.003-CORPO DA MAQUINA EIXD DA MESA DESLIZANTE LUBRIFICAR FLANGE DE SUSTEN"ACAO MESES [ty % x
007  DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA ToDAS VERIFICAR VAZAMENTCS VESES hiy WX
. e
008 DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA RESERVATORIO VERIFICAR NIVEL DE OLEO MESES [ty % x
009 DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA RESERVATORIO TROCA DE OLEO VESES hiy WX
. e
010 DEMO0001.001-UNIDADE HIDRAULICA RESERVATORIO TROCAR FILTRO MESES [ty % x
011  DEMO001.001-UNIDADE HIDRAULICA BOMBA VERIFICAR RUIDOS MESES ) U] % X
b
012 ToDAs REALIZAR 55 MESES [y X

egistros encontrados: 12 (0.069) Ultimas alteracSes nessa tabela

Figura 61 — Cadastro das Rotas de Inspecao.

Fonte: Autoria propria

29.Maquinas em monitoramento (Pontos de Preditiva)

Dentro do cadastro de maquinas ou componentes devemos classificar as

partes que sofrerdo monitoramento, incluindo a grandeza a ser monitorada (Figura

62).

«» SUMITOMO RUBBER DO BRASIL

ABRDOD1-SF BAMBARY

Figura 62 — Cadastro das Maquinas em Monitoramento.

Fonte: Autoria propria

30.Programacéo

01-SUMITOMO RUBBER DO BRASIL LTDA
Cadastro - Estrutura geral
W prindpal e

Dusesrra Hatien 3 Serages

Depois de cadastrada todas as atividades de manutencdo em todas as

maquinas definidas pelo setor é elaborado o calendario anual de manutencao

preventiva. Este calendario deve ser em comum acordo com a area produtiva

afetada. A formas de programacao sédo apresentadas de duas maneiras: versao em

lista (Figura 63) e versdo em Cronograma (Figura 64).
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Figura 63 — Pr ogramacéo em Lista
Fonte: Autoria propria.
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Figura 64 — Programacao em Cronograma.

Fonte: Autoria propria.

31.Gréfico de Indicadores
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Seguindo os indicadores estabelecidos no modelo Tartaruga do processo de

manutencao foram criados graficos com estes indicadores (Figura 65).
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01-SUMITOMO RUBEBER DO BRASIL LTDA
< SUMITOMO RUBBER DO BRASIL
© wsusio  Wernceal  Bllsar  [Bucarno fninoo e Seniare

Cadastrn Estugue Planejaments, Onderis Relatotios

Programacao & Indicadores

hE &=

B v Aot o Barssto

PLANEJADO x REALIZADO

Figura 65 — Gréfico de Indicadores.
Fonte: O autor

3.6.3 Treinamento dos Colaboradores

Criou-se 3 grupos de usuérios do sistema de manutencdo a fim de dar o
acesso e limitar o uso. O objetivo é garantir a confiabilidade nos dados e evitar

possiveis danos aos dados.

Nivel Planejador
Nivel que permite acesso a todos os itens do sistema, com excecdo aos

modulos de materiais. 5 pessoas foram treinadas neste modulo.

Nivel Mantenedor
Nivel que permite acesso as ordens de servigo corretivas e preventivas,
emissdo de relatérios e visualizagdo ao estoque do almoxarifado. Todos foram

treinados neste moédulo.

Nivel AlImoxarife
Nivel que permite acesso somente ao modulo de gestdo dos materiais. 3

pessoas foram treinadas neste modulo.
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Com o0s niveis estabelecidos criou-se um treinamento para cada tipo de
usuario do sistema. A evidéncia deste treinamento deve ser feita com folha de

presenca e assinada pelos participantes.
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4 CONCLUSAO

Nesta proposta de padronizacdo dos procedimentos e gerenciamento do
Departamento de manutencdo da empresa fabricante de pneus automotivos
empresa, foram apresentadas as etapas béasicas para a implantacdo da &rea de
planejamento, programacdo e controle da manutencdo, de acordo com as
orientacdes propostas pela equipe de técnicos com experiéncia anterior nesse
segmento. Foi apresentado um estudo de caso onde ficou evidenciado a
necessidade de estruturacdo do departamento de manutencgéo. Feitos todos os
procedimentos basicos para o inicio funcional do departamento e feito também a
estrutura de identificacdo dos equipamentos. Estas primeiras acdes sdo essenciais
para que seja visualizado todas as necessidades e/ou recursos do departamento.

Foi implementado também um sistema informatizado de manutencéo, que
permite o planejamento e controle das atividades de manutencdo e garante um
historico de servicos, permitindo uma confiabilidade de acordo com as necessidades
para o exercicio da fun¢do de cada ativo. Foi evidenciada uma sistematica para
controlar os indicadores de manutencdo que permite o controle eficiente dos
mesmos, possibilitando um gerenciamento seguro da manutencao.

As principais dificuldades nesta proposta de estruturacao sao:

- Debate para consensualidade dos procedimentos;

- Benchmarking complicado, pois as empresas nao querem expor seus
processos;

- Literatura para estruturacédo de Departamento de Manusis;

- Lingua patria da empresa (Japonés);

- Normas e padrbes da matriz sdo regidos por norma diferente do Brasil,

Como resultado desse projeto, pode-se destacar a implementacéo do sistema
informatizado de manutencdo MANUSIS ®, que sera a principal ferramenta de
trabalho para a realizacdo das atividades de forma mais consciente e segura por
parte dos empregados e gestores da empresa. Contudo € importante ressaltar que,
a partir de agora, o sucesso dessa nova estrutura depende em grande parte, da
maneira como os dados serdo tratados no sistema informatizado e do compromisso
de todos os envolvidos na realizacdo das atividades planejadas. Por isso, para que
essa estrutura apresente bons resultados, € importante 0o comprometimento e

empenho de todos os envolvidos na realizagcéo de suas tarefas.
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Dados de entrada padronizados, qualidade nas informacdes inseridas, analise
das causas raizes e equalizacdo do conhecimento, garantirdo a confiabilidade nos
relatérios e Keys Performance Indicators — KPIs - do departamento.

Ainda neste caso poderéo ser estudados e aprofundados as atividades de:

» Controle de estoque de manutencao;
» Padronizacao de pecas de reposicao;
* Manutencéo Preditiva como ferramenta de reducg&o de custo;

» Atividades de Planejamento e Controle de Manutencéao.
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ANEXO A - TIPOS DE ACAO GERENCIAL
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Figura 66 — Tipos de acao gerencial.

Fonte: Campos (1994, p. 7).
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ANEXO B — GERENCIAMENTO PARA MANTER METAS

GERENCIAMENTO PARA MANTER

META PADRAO

1)| META PADRAO:
Qualidade Padrao, Custo Padrao, etc

—( 2 PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO (P.O.P.):

P.O.P. para atingir as metas padrédo

D —:;(3) EXECUCAO:

Cumprir o P.O.P.

@) VERIFICACAO:
Confirmacio da efetividade do P.O.P.

LSC = 449,79
SO, v o o e et s e

5.3 400—EWA7!&-WARLC = 406,31
C LIC = 362,84

350—
100—

MANTEM

; 55
w0 e mer S R el T el e G Hion

EFETE> o=
SIM 7 R f\'\/]\’%‘w LC = 23,13
NAO
0 \\| VA SN O

ACAQO CORRETIVA:

A 4@ Remoc¢io do Sintoma

Acdo na causa

Fingra 67 — Manter meta padréo.
Fonte: Campos (1994, p. 195) .
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ANEXO C — GERENCIAMENTO PARA MELHORAR METAS

GERENCIAMENTO PARA MELHORAR

META DE MELHORIA

1 PROBLEMA:
Identificacdo do problema
— OBSERVACAOQ:
Reconhecimento das caracteristicas do

problema

ANALISE:
Descoberta das causas principais

4 ) || PLANO DE ACAO:
Contramedidas as causas principais

D @ EXECUCAO:

Atuacdo de acordo com o "Plano de Ac¢ao”

VERIFICACAO:

Confirmacao da efetividade da acdo

Nimero v
e P,
vic LT SN
2 s %
= |
SIM |
92 93 J 94 D

7| PADRONIZACAO:

Eliminacao definitiva das causas

A o CONCLUSAO:

Revisdo das atividades e planejamento para
trabalho futuro -

Figura 68 — Melhorar meta padréo.
Fonte: Campos (1994, p. 196) .



