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RESUMO

O objetivo deste trabalho é apresentar a implantagcdo de um quadro de gestao a
vista em uma fabrica de alimentos no Parana como uma ferramenta para melhorar a
priorizacéo das atividades programadas de manutencdo. O estudo busca analisar o
gue essa ferramenta de gestdo a vista poderd trazer para melhorar a gestdo da
manutenc¢do, contribuindo para melhorar e organizar as atividades relacionadas a

manutencgao, para aumentar a produtividade da empresa.

Palavras-chaves: Manutencéo, Gestdo da Manutencéo, Gestéao a Vista.



ABSTRACT

The aim of this work is to present the implementation of a framework for managing
the view in a food factory in Parana as a tool to improve the prioritization of activities
scheduled maintenance. The study analyzes the management tool that can bring the
view to improve maintenance management, contributing to improve and organize the

activities related to maintenance, to increase the company's productivity.

Keywords: Maintenance, Maintenance Management, Management View.



1. INTRODUCAO

Este trabalho tem como tema a Gestdo a Vista com uma ferramenta para
melhorar a organizacéo das atividades e tarefas planejadas pela manutencéo.

O planejamento tem a funcdo de priorizar 0s recursos materiais, financeiros e
humanos da manutencdo disponiveis, tendo os planos de manutencdo dos
equipamentos como referéncia principal e a visdo sistémica de disponibilidade e
desempenho operacional de todos os processos produtivos da unidade.

Gestdo a vista € uma forma de comunicacdo que pode ser observada por
qualquer um que trabalha em uma dada area, qualquer um que esteja de passagem
por esta e para qualquer um onde esteja visivel. Ou seja, € aquela comunicacéo que
esta disponivel em uma linguagem acessivel para todos aqueles que posam vé-la,
trazendo uma nova luz e uma nova vida a cultura no local de trabalho, através do
compartilhamento das informagdes (SOUSA 2004).

Diante do oposto até aqui, tem-se o problema de pesquisa:

Que contribuicdes a implantacdo do quadro de gestdo a vista podera trazer
para melhoria da gestdo da manutencéo. Para responder esta questao propde- se o
seguinte objetivo geral:

Analisar as contribuicdes da implantacdo de um quadro de gestdo a vista
podera trazer para a melhoria da gestdo da manutencao.

Para alcancar este objetivo geral propdem-se 0s seguintes objetivos

especificos:

e Analisar as principais dificuldades na gestdo da manutencao;

e Estabelecer a sistematica para a solicitacdo, planejamento, programacao e

controle dos diversos tipos de atividades e servicos de Manutenc¢ao;

e Analisar a utilizacdo de um quadro de Gestdo a Vista como ferramenta para

programacdo semanal;
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2. PLANOS DE MANUTENCAO

Os planos de manutencdo se constituem no conjunto de instrugdes que
estruturam e sistematizam a manutencdo planejada, definindo o0s recursos
necessarios, procedimentos e rotinas a serem empregadas, frequéncias de
intervencdo, parametros de analise e registro e andlise das informacdes.

O plano de manutencéo deve ser iniciado avaliando alguns fatores restritivos,
tais como a capacidade da equipe de manutencéo, necessidade da producdo para
com o equipamento e a necessidade do equipamento por manutencao.

O plano de manutencdo devera ser revisado periodicamente, ou quando
houver modificagbes em equipamentos, instalacbes ou como acao corretiva do

tratamento de falha apds a ocorréncia de quebras.

Osada (1993) afirma que uma das desculpas para impedir a manutencao
planejada é “nao ha tempo suficiente”. A razao para o tempo insuficiente é o fato de
gue o departamento de operagfes nao paralisaria 0 equipamento apenas para as

atividades de manutencao.

Segundo Osada (1993) as vantagens de um plano de manutencédo podem ser

resumidas da seguinte forma:

* O numero de etapas pode ser identificado e o trabalho transformado em
rotina.

* As exigéncias de recursos humanos podem ser planejadas, de modo a
tornar disponivel o pessoal necessario.

* Os erros na aquisicao de materiais, pecas, sobressalentes e subcontratacao
de servicos podem ser evitados.

* A qualidade pode ser verificada e podem ser adquiridos materiais de melhor
gualidade.

* Através da criagao de planos de trabalho detalhados, os cronogramas
podem ser preparados e coordenados com os planos de producéo.

* Os ciclos de reparo podem ser identificados para que possam ser tomadas

as medidas em tempo habil.



11

* Os padrdes para o trabalho de reparo podem ser identificados, permitindo
gue o trabalho seja executado de forma eficiente.

* Planos de reparo simultdneos podem ser criados.

» O senso de responsabilidade das pessoas pode ser estimulado.

* Através de atividades de trabalho planejadas, um grande volume de trabalho

pode ser realizado de forma mais eficiente.

2.1 TIPOS DE MANUTENCAO

Ao longo dos anos, a manutencdo evoluiu em conjunto com os meios de
producédo, deixando clara a necessidade de métodos de planejamento e operagao
de atividades de manutencdo eficaz devido a complexidade e competividade
empregada no ramo industrial (JUNIOR 2012).

Segundo Xavier (2003) considera bastante adequado a seguinte classificacdo em

funcao dos tipos de manutencéao:

e Manutencao Corretiva
E a atuacdo para correcdo de falha ou do desempenho menor que o esperado. E

oriundo da palavra “corrigir”. Pode ser dividida em duas fases:

a) — Manutencédo Corretiva ndo Planejada — correcédo da falha de maneira aleatoria,
ou seja, € a correcao da falha ou desempenho menor que o esperado apds a
ocorréncia do fato. Esse tipo de manutencéo implica altos custos, pois, causa perdas

de producédo e, em conseqléncia, os danos aos equipamentos € maior;

b) — Manutencéo Corretiva Planejada — é a correcdo que se faz em funcdo de um
acompanhamento preditivo, detectivo ou até mesmo pela decisdo gerencial de se
operar até ocorrer a falha. Pelo seu proprio nome “planejada”, indica que tudo o que

€ planejado, tende a ficar mais barato, mais seguro e mais rapido.

e Manutencao Preventiva
E a atuacdo realizada para reduzir falhas ou queda no desempenho, obedecendo

a um planejamento baseado em periodos estabelecidos de tempo.



12

De acordo com Xavier (2003) um dos segredos de uma boa preventiva estd na
determinacdo dos intervalos de tempo. Como, na duvida, temos a tendéncia de
sermos mais conservadores, 0s intervalos normalmente sao menores que O

necessario, o que implica em paradas e troca de pecas desnecessarias.

e Manutencao Preditiva

E um conjunto de atividades de acompanhamento das variaveis ou parametros
gue indicam a performance ou desempenho dos equipamentos, de modo
sistematico, visando a definir a necessidade ou néo de intervencéo.

Para Xavier (2003) quando a intervencéao, fruto do acompanhamento preditivo, é
realizada, estamos fazendo uma Manutencdo Corretiva Planejada. Esse tipo de
manutencgao é conhecido como CBM — CONDITION BASED MAINTENANCE — ou
Manutencédo baseada na condi¢do. Essa manutencéo permite que 0s equipamentos
operem por mais tempo e a intervencdo ocorra com base em dados e ndo em

suposicoes.

e Manutencao Detectiva

A manutencdo detectiva é a atuacdo efetuada em sistemas de protecdo ou
comando, buscando detectar falhas ocultas ou ndo perceptiveis ao pessoal de
operacao e manutencdo. Um exemplo classico € o circuito que comanda a entrada
de um gerador em um hospital. Se houver falta de energia e o circuito tiver uma falha
0 gerador ndo entra. A medida que aumenta a utilizacdo de sistemas automatizados
nas operacfes, mais importante e mais utilizado sera, garantindo a confiabilidade
dos sistemas (XAVIER, 2003).

e Engenharia de Manutencao

Xavier (2003) discorre que Engenharia de Manutengdo “é¢ o conjunto de
atividades que permite que a confiabilidade seja aumentada e a disponibilidade
garantida”. Ou seja, € deixar de ficar consertando convivendo com problemas
cronicos, mas melhorar padrdes e sistematicas, desenvolvendo a manutenibilidade,
dar feedback ao projeto e interferir tecnicamente nas compras.

Quem s6 faz a manutengdo corretiva continua “apagando incéndio”, e

alcancando péssimos resultados.
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Desta forma, a organizacdo que utilizar a manutencdo corretiva, mas
incorporando a preventiva e a preditiva, rapidamente estard executando a
Engenharia de Manutencgéo.

Além dos tipos de atividades citadas por Xavier (2003), a priorizacdo € seguida
de acordo com a figura 1.

Seguranca

Lubrificacdo

Preventivas Semanais

Monitoramento de
Rota

Preditiva

Preventiva

L
2
L
.

Corretiva Planejada

Figura 1 — Fluxo de Priorizacdo das Atividades

e Seguranca
Melhoria de processo ou manutencdo oriunda de solicitacdo formal de uma

condicdo insegura encontrada nos equipamentos e local de trabalho.

e Lubrificacéo
Lubrificagdo com intervencdes e recursos programados, baseada em periodos
pré-determinados ou nos ciclos de utilizacdo de equipamentos.
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e Monitoramento de Rota
Manuten¢des com intervengdes e recursos programados, baseada e vinculada a

analise dos resultados das inspecdes de rota.

3. TRABALHOS REALIZADOS COM O TEMA GESTAO A VISTA

O gerenciamento da rotina define as atividades diarias e obrigacdes de cada
individuo, para que o processo seja executado da melhor forma. Para a gestdo da
manutencdo numa empresa nao € diferente, é possivel aplicar ferramentas para
administrar o tempo e rotina das atividades da equipe de manutencéo, entre elas, os
guadros de gestdo a vista mensal e semanal, definicdo de fluxos de trabalhos que
nao deixem falhas nos processos, e agendas fixadas que garantam uma rotina
padrdo a todos os atingidos pelo projeto. O objetivo desse estudo € apresentar o
funcionamento dessas ferramentas em um projeto de gestdo da rotina da
manutencado e os resultados inicialmente obtidos a partir da implantagdo em uma

linha produtiva de uma empresa de grande porte, (FISCHER 2012).

Segundo FISCHER (2012), neste trabalho a metodologia utilizada foi de

carater exploratorio, foram coletados os dados, na forma de estudo de caso,

¢ Necessidade da empresa: entender o porqué da necessidade de mudanca na
gestéo.
e Estratégia da empresa: entender o que a estratégia da empresa compreende

como correto e necessario para a implementacdo da mudanca.

e Documentos da empresa: coletar documentos desenvolvidos pela partes
envolvidas indicando como e quando estas acdes estdo planejadas para

acontecer.

e Levantamento de dados histéricos: levantar dados histéricos com base em
indicadores de performance de 2 anos atras, para analise e comparacao da
efetividade do programa.

e Entrevistas com pessoas envolvidas: levantar o problema com as pessoas

envolvidas no processo e esclarecer as dificuldades da gestao atual.

e Reunides com a lideranca: levantar quais a dificuldades encontradas pela

lideranca na gestao atual.
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e Observacdo direta: observado o funcionamento do fluxo existente de
atividades das ordens de manutencéo preventiva, etiquetas P de manutencao

autbnoma, e gestédo visual dos indicadores.

Os Resultados levantados por FISCHER (2012) sao os seguintes;
e O quadro de gestdo a vista mensal facilitou as reunies de resultado da
célula, feito pelo supervisor, com a equipe. “E possivel mostrar os pontos fora

da curva e ja direcionar uma medida corretiva” diz o supervisor da linha piloto.

e No quadro de gestdo a vista diario, as informagdes semanais sobre as
tendéncias dos resultados, ddo aos técnicos uma resposta muito mais rapida

do trabalho por eles executado, o que torna os servigos gratificantes.

e Os técnicos acham o indicador de quebras, do quadro de gestdo a vista
diario, muito complicado de preencher, pois basta um técnico ndo apontar
uma parada, que o indicador ndo se torna mais confiavel, alegaram também
gue o espacamento entre as horas € muito pequeno, fazendo o apontamento

de fracGes de horas quase impossivel.

O objetivo deste trabalho é demonstrar a utilizacdo da gestdo a vista como
ferramenta de trabalho na &rea produtiva para a melhoria da qualidade,
produtividade e comunicacdo com a participacdo dos funcionarios do Grupo de
Fabricacdo — Fabrica | Convencional da empresa Rudolph Usinados de Precisao
(PACKER, SUSKI 2009).

As pessoas que executam o trabalho na area produtiva sabem mais a
respeito dele do que qualquer outra pessoa. Eles podem ndo saber como interpretar
seu conhecimento, mas sabem o que funciona e o que nao funciona (PACKER,
SUSKI 2009).

Segundo PACKER e SUSKI (2009), a estruturacdo do modelo de gestdo na
fabrica consiste em dividir a area de producdo em grupos de fabricagdo de acordo
com a similaridade dos equipamentos, complexidade, maquinas dedicadas para

determinados Clientes e custo hora similar para cada equipamento.
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Esta mesma divisdo serd utilizada pela area de vendas com o intuito de
obtermos zonas de precificacdo e custos diferentes que consideraremos em N0sSs0s
orcamentos ou no reposicionamento de nossos precos. A apresentacdo neste
trabalho tera énfase em apenas um grupo de fabricacdo: “Grupo de Fabricacao -
Fabrica | Convencional”.

O Grupo de Fabricagdo - Féabrica | Convencional consiste em maquinas
convencionais, em sua grande maioria mecanicas, com acionamento por “cames4”.
Sao equipamentos do tipo tornos Al5 e A25, TD 26, TB42, tornos revolveres,
rosqueadeiras, furadeiras e prensas, (PACKER, SUSKI 2009).

A informacéo acessivel, visivel, atraente, clara e abrangendo o maior nimero
de pessoas possivel dentro da organizacdo € também capaz de facilitar o trabalho
diario e aumentar o desejo de trabalhar com maior produtividade, gastando menos e
fazendo mais qualidade. O compartilhamento de informagdes torna-se uma questéo
de cultura e reforca a autonomia dos Funcionarios, incentivando a participacao,
(PACKER, SUSKI 2009).

PACKER e SUSKI (2009), concluem que a utilizacdo do modelo de Gestao
Industrial, favorece a participagcdo dos Funcionarios no sentido de intensificar
esforcos para conseguir o atendimento as metas de CPV — Custo dos Produtos
Vendidos (exposto através do Demonstrativo de Resultado), Produtividade e
Qualidade, além de demonstrar transparéncia da empresa para com o resultado e

favorecer a administracdo compartilhada das metas entre os proprios Funcionarios.

O objeto de estudo deste trabalho procura demonstrar a importancia de se
manter uma linha de andlise estrutural continua da gestdo a vista como estratégia
preponderante no processo produtivo, facilitando o fluxo de informacdes entre o
nivel estratégico e o nivel operacional da empresa.

Além de fazer o acompanhamento dos indicadores, este trabalho apresenta a
padronizacdo no fluxo de informa¢des das células de producdo, acompanhando o
desempenho da planta através da gestdo da melhoria de processos e reducdo de
lacunas comparando resultados, (MANFROI, L1Z, JORDAN 2010).

Segundo MANFROI, LIZ, JORDAN (2010), para desenvolver conhecimento,
habilidades e implementar o piloto do modelo de Gestdo a Vista foi realizada a
analise das informacdes contidas na Gestdo a Vista e a linha de raciocinio utilizada.

Na sequéncia foi montado pela equipe um protétipo otimizando as informacdes, este



17

prototipo foi levado para a reunido com os participantes do estudo (coordenador do
Programa Klabin Superar, coordenador de producado, gerente de producdo, lideres
de célula operadores) mostrando os objetivos da nova metodologia utilizada no
acompanhamento da linha de producdo. Definiu-se 0 modelo a ser utilizado tanto
para a Gestdo a Vista quanto para a reunido operacional (chamado de Programa
Treinar na Klabin Sacos Industriais) onde a sequéncia de informacdes seria a
mesma. Para que o modelo ficasse apto a utilizacdo e teste piloto foi desenvolvido
algumas atividades envolvendo pilares, lideres de célula e equipe do programa para
dar suporte.

Foram definidos os indicadores a serem acompanhados a nivel fabril e de
linha, levantamento das areas envolvidas, definicdo do novo modelo de planilha de
gestao de linha.

Relatou-se a importancia do acompanhamento dos indicadores e seu papel
na Gestdo a Vista, tanto na visualizacdo fabril quanto na visualizacdo da célula de
producdo. Estudou-se a Gestdo a Vista, sua aplicacdo, vantagens, forma de
implementacdo e importancia de divulgacdo através do Programa Treinar. Houve
uma reorganizacdo na estrutura de montagem da Gestdo a Vista, melhorando o
entendimento e a visualizacdo das informacgdes. Através do estudo foi proposta uma
nova estrutura de Gestdo a Vista com as devidas modificacfes e foco na melhoria
do fluxo de informac@es, divulgacdo de indicadores, visualizacdo de indicadores e
analise de perdas. Foi realizada a aplicacdo do uso da gestdo da melhoria de
processos no acompanhamento do desempenho das células de producéo e controle
de perdas sistémicas através da analise do problema, (MANFROI, LIZ, JORDAN
2010).

4. METODOLOGIA

O estudo teve como proposta a implantacdo de um quadro de gestédo a vista
da programacdo de manutencdo, que esta ilustrada na figura 2, onde as tarefas
semanais planejadas de cada manutentor programado s&o identificadas com cartbes
numerados verdes, amarelos ou vermelhos distribuidos respectivamente nos dias
previstos para serem executados.

Sistematica de uso dos cartdes:



e Cartdo Verde: tarefa planejada uma vez;

e Cartdo Amarelo: tarefa atrasada sete dias ou reprogramadas pela primeira

vez, substitui o cartdo verde por amarelo.

e Cartdo Vermelho: tarefa atrasada quatorze dias ou reprogramada pela
segunda vez, substitui o cartdo amarelo pelo vermelho. Na parte de tras do
cartdo o planejador devera anotar quantas vezes foi reprogramada a tarefa do

cartao vermelho.

Manutengao Programada - Quadro de Gestao a Vista

Nome Segunda Terca Quarta Quinta Sexta Sabado

e . . e . e e
Manutentor A . J .

. L]

Domingo

-

Manutentor B

[
- -
- -

Manutentor C

. .'..I...
. _.T..

Manutentor D b

Manutentor E

- (I
.
L
L
- (I
-
.

Figura 2 — Quadro de Gestdo a Vista

A gestéo e atualizacdo do quadro sdo de responsabilidade do planejador de
manutencdo, no campo manutentor, utilizamos a foto do mesmo para sua
identificacdo. No inicio da semana o quadro € atualizado com as atividades
semanais prioritarias e os determinados cartdes verdes, amarelos ou vermelhos. A

responsabilidade em virar os cartdes executados é de responsabilidade de cada

manutentor apos o final do seu turno de trabalho.
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Para serem programadas as atividades, as mesmas devem estar sem

pendéncias de material, informacdes, liberagdo de equipamento pela producéo,

procedimentos, servi¢cos especializados, contratacoes, etc.

Atividades com alguma pendéncia ndo serao planejadas.

Os supervisores de manutencéo deverao verificar a execucdo das atividades

e cobrar que os manutentores virem os cartdes que foram executados e dar o aceite

técnico em relacdo a mesma e verificar o preenchimento das pastas programadas

conforme figura 3, que devem estar preenchidas com o histérico da intervencéo e o

apontamento de horas. Caso este ndo esteja corretamente preenchido, cabe ao

supervisor regulariza-lo juntamente com os manutentores.

~ r
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(INVERSOR DA ESTEIRA 03 ESTA GUADRO DE COMANDO ELETRICO
2| zoszn 4 500009018363 | oo nnn FsTa LIGADD O MOTOR | CONGELAMENTO | GEF0STS0708 STERAS LASANHA
DIRETO NO CONTATOR)
RETIRARCABOS DESATIVADDS
3| zmosz0n 4 500009348348 | (CABOS DESATIVADOS DE SENSORES | COMGELAMENTO | TER03750708 |ESTEIRA 0ENTRADA GIROFREEZER|  LASANHA
A CX DE PASSAGEM)
FETIFiAFR CABOS DESATIVADDS ATE D
4| 2600201 4 500009348949 FAINEL [RETIRAR CABOS CONGELAMENTO | TERD2750709 ESTEES}E;EQ';E:DA LASANHA
DESATIVADOS DE ELETRODUTO)
FETIFiAR CABOS DESATVADOS ATE O
5| zoezon 4 500003348551 |  FANEL(CABOS DESATIVADOS EM | CONGELAMENTO | TERO37607I: ESTEIRA 0 SAIDA POS LASANHA
ELETROOUTD) POSICIONAMENTO GIROFREEZER
2208 4 500009266663 ELIMINAFR: SENSORES MAGRETICOS DOSADOR DOS0370405 DOSADOR DOCE
6
205200 4 500009266663 B CFicADCR DOS8DOR | DOso3TENss DOSADOR DacE

Figura 3 — Modelo das Pastas de Programadas
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5. RESULTADOS

Inicialmente, é preciso estabelecer o conjunto de resultados essenciais para
utilizagdo de um quadro de gestdo a vista, considerando a contribuigdo dos autores
citados. FISCHER (2012) indica que esses resultados sao: facilidade nas reunides
feitas com o supervisor da equipe, as informagdes semanais sobre os resultados déo
uma resposta mais rapida por eles executados e o indicador de quebras do quadro
de gestdo a vista é complicado de preencher, se o técnico ndo apontar a parada o
indicador ndo se torna confiavel.

PACKER e SUSKI (2009) indicam que esses resultados séo: favorecer a
participacdo dos funcionarios, no sentido de intensificar os esfor¢os para conseguir o
atendimento das metas, demonstrarem a transparéncia da empresa para com 0
resultado e favorecer a administracdo compartilhada das metas entre os préprios
Funcionarios.

MANFROI, LIZ, JORDAN (2010) indicam que esses resultados s&o:
divulgacdo de indicadores, visualizacdo de indicadores e andlise de perdas e
aplicacdo do uso da gestdo da melhoria de processos no acompanhamento do
desempenho das células de producéo e controle de perdas sistémicas através da
analise do problema.

De um modo geral, os resultados apresentados no grafico 1, mostram o
percentual de cartbes executados no periodo de 2013, observa-se que a média de
execucao das atividades nos oito primeiros meses € de aproximadamente 93,6%.

A utilizacdo da gestao a vista ajudou a melhorar o desempenho na execucao
de atividades relacionadas a manutencdo trazendo beneficios na rotina dos

manutentores e contribuindo com o resultado da companhia.
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Gréfico 1 — % de Execucao dos Cartdes x % de Planejamento dos Cartdes
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O resultado desse estudo do modelo de gestdo a vista como uma
ferramenta para melhorar a organizacdo e priorizacdo das atividades de
manutencdo € promissora. Verificou-se que alguns aspectos contribuiram para o

resultado:

1. Para iniciar com esse estudo todos 0s manutentores, supervisores e
planejadores, estavam envolvidos com o modelo de gestdo a vista para

contribuir com o desenvolvimento da ferramenta.

2. Houve disciplina para manter que as atividades que estdo sendo planejadas
para o quadro de gestdo a vista sao prioridades. Isto ira seguir o fluxo de
priorizagdo das atividades e manter a moral dos manutentores, uma vez que

percebam que a ferramenta esta sendo levada a serio.

3. A mudanca de cultura ou mentalidade dos manutentores era uma tarefa dificil
dentro de uma organizacdo. A orientacdo dos supervisores para apoio da

ferramenta foi fundamental.

4. A equipe de manutentores que estdo no quadro de gestdo a vista procurou a

cumprir 0s servicos planejados, executando as atividades planejadas.

5. As atividades semanais ndo executadas foram apresentadas e tratadas no dia
posterior que foi planejado, o manutentor justificava a ndo execucao da tarefa
para o supervisor de manutencao e apresentava acdes para que a atividade
seja executada até o termino da semana. Caso a atividade néo fosse possivel

de executar deve-se seqguir a sistematica do uso de cartbes.

6. O supervisor de manutencdo procurou acompanhar diariamente a execucgéo
das atividades planejadas no quadro de gestdo a vista, decorrentes dos tipos

de manutencéo.
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7. O supervisor de manutencdo validou as tarefas planejadas na semana para

garantir o cumprimento das atividades planejadas.

8. O Planejador efetuou o acompanhamento “in loco” da execucéo de algumas
atividades, com o objetivo de efetuar as corre¢cdes necessarias em termos de
alocacao de méo de obra, pecas de reposicao e equipamentos e garantir um
maior indice de cumprimento das atividades do quadro de gestéo a vista.

6. CONCLUSAO

O principal objetivo desse trabalho foi a implantacdo de um quadro de gestao
a vista para contribuir com a melhoria da gestdo da manutencdo, uma ferramenta
para que desse apoio a gestdo da manutencéo na industria, devido a falta de um
fluxo de priorizacdo das atividades semanais planejadas. Conforme mostrado no
capitulo 5 os resultados foram muito positivos. O quadro de gestdo a vista
mostrou ser muito satisfatorio pela equipe de manutencéo e versatil, pelo fato de
ser um sistema de gestdo que facilmente pode ser adaptado pelo setor de

manutencdo de qualquer outro ramo de atividade.

A implantacdo do fluxo de priorizacdo das atividades teve uma grande
influencia para o aumento da execucdo das atividades semanais planejadas,
mostrando para 0os manutentores que as atividades planejadas estdo seguindo o
fluxo de priorizacdo das atividades, o que estdo sendo planejadas para o quadro
de gestdo a vista sdo atividades com mais importancia para execucao da

manutencao.

Outros pontos que foram importantes para manter o quadro de gestédo a vista
foram a influencia da supervisdo de manutencdo no acompanhamento diario da
execucao das atividades, onde os servicos ndo executados no dia anterior sao
tratados imediatamente o porqué da ndo execucdo das atividades com cada
manutentor e planejador, a sistematica do uso dos cartbes, onde o cartdo
amarelo e vermelho sao atividades atrasadas que foram reprogramadas no

quadro de gestéo a vista.

Por fim, este trabalho limitou-se as estudo de um cenario produtivo, onde a
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manutencdo também é responséavel pelo resultado produtivo da empresa, e a
solugdo para contribuir com isso foi melhorar a gestdo do planejamento da

manutencao.
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