CENTRO UNIVERSITARIO DO SUL DE MINAS UNIS
ENGENHARIA MECANICA
THALIS PASCHOAL FERREIRA

N, CLASS.....\. 685 ooul....
GUTTER £ 3R,
ANO/EDIGAO .o XA\Z

A IMPORTANCIA DO PCM NO CONTROLE E PLANEJAMENTO DE

MANUTENCAO

Varginha
2013

FEP

ESMIG




THALIS PASCHOAL FERREIRA

A IMPORTANCIA DO PCM NO CONTROLE E PLANEJAMENTO DE
MANUTENCAO

Trabalho apresentado ao curso de Engenharia Mecénica
do centro Universitario do Sul de Minas — UNIS/MG
como requisito para obten¢fo grau de bacharelado sob
orientagdo do professor Me. Jodo Mario Mendes de
Freitas,

Varginha
2013



THALIS PASCHOAL FERREIRA

A IMPORTANCIA DO PCM NO CONTROLE E PLANEJAMENTO DE
MANUTENCAO

Monografia apresentada ao curso Engenharia Mecénica
do Centro Universitario do Sul de Minas UNIS, como
pré-requisito para obtencio do grau de bacharel pela
Banca Examinadora composta pelos membros:

APROVADOEM / /

Prof. Me. Jodo Mario Mendes de Freitas

Prof. Me. Luiz Carlos Vieira Guedes

OBS:

srupo Educacional UNIS



Dedico este trabalho a todos aqueles que
contribuiram para este trabalho.



AGRADECIMENTOS

Agradego aos meus pais, familiares, colegas ¢
professores na construgio deste trabalho.



“Talvez ndo tenha conseguido fazer o melhor,
mas lutei para que o melhor fosse feito. Nao
sou o que deveria ser, mas gragas a Deus, nfo
sou o que era antes”. (Marthin Luther King)

(el dsls] fdnencional UNIS



RESUMO

O trabalho tem por objetivo apresentar filosofias e tendéncias, relacionadas ao
planejamento de manuten¢fio utilizando TPM. 5°S, custos, indicadores de manutengéo,
sistemas ERP, demonstrar as varias vantagens que uma Manutengdo Planejada pode trazer
para a empresa que pretende utiliza-la, bem como, para as que ja utilizam enfatizar que esta
filosofia de trabalho em manutengdo traz resultados. O principal objetivo em delinear um
modelo de planejamento de manuten¢do ¢ mostrar aos profissionais desta area que para se
obter um planejamento eficiente é necessario a existéncia de uma estrutura da manutengdo
adequada. Um motivo que impulsionou o trabalho foi que vérios profissionais mostraram-se
interessados no assunto métodos de execugdo de um Planejamento de Manuten¢do. A
seqiiéncia utilizada aqui ¢ através de uma revisdo bibliografica; mostrar que as teorias ja
existem ha muito tempo, porém, ndo sdo utilizadas nas empresas para gerenciar a
manuteng¢do, ¢ controlar com eficiéncia este tdo importante setor dentro das industrias.

Palavras-chave: Planejamento de Manutengdo, Gerenciar, Resultados.



ABSTRACT

The job search through a literature review of the varios philosophies and trends, as
TPM, 5° S, cost, indicators maintenance can bring to the company you want to use it as well,
for those Who already use to emphasize that this work philosophy in maintaining brings
results. The main objective in outlining a model of maintenance planning is to show
professionals in this drea to achive efficient planning is necessary to have a framework of
proper maintenance and that the work is implemented. One reason that drove the work was
that many professionals were interested in the subject methods of running a maintenance
planning. The sequence used here is through a literature review, show that theories have
exixted for a long time, however, are not used by businesses to manage maintenance, and

effectively control this important sector winthin industries.

Keywords: Maintenance Planning, Manage, Results.
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1 INTRODUCAO

Com a globalizagdo e os mercados ficando cada vez mais competitivo se trouxe um
novo parimetro de comportamento para o cenario das organizagdes industrias. Para este
trabalho cujo tema € “A importancia do PCM (Planejamento ¢ Controle de Manutengdo) no
controle ¢ planejamento de manutengdo” deve-se observar em uma industria, alta
produtividade, excelente qualidade e baixo custo como parte importante e decisiva para
melhoria e controle de manutengdo.

Portanto refere-se que hoje, realmente ndo hé espagos para improvisos. Assim
introduzir técnicas de gestdo e mesmo a propria tecnologia em uma empresa do ramo
industrial exige uma politica de manuten¢do de modo a assegurar boa continuidade das
atividades industriais, pois dela dependem a funcionalidade, a disponibilidade e conservagio
de sua estrutura produtiva.

Com o planejamento de manutengdo, se tem um maior controle do, em termos de

custos, quebra de maquinas, disponibilidade, entre outros.
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2 HISTORIA DA MANUTENCAO

A manutengdo em equipamentos ¢ utensilios ¢ uma pratica historica desde o inicio da
civilizagdio, mas se desenvolveu somente com invengdo das primeiras maquinas téxteis a
vapor do século XVI.

Pois, com a necessidade de se manter em bom estado e funcionamento todo e qualquer
equipamento, dispositivo ou ferramenta para uso no trabalho, em épocas de paz, ou em
combates militares nos tempos de guerra. houve a evolugdo das formas de manuteng@o.

Na era moderna, depois da revolugdo industrial, sdo propostas seis fungdes basicas nas
organizagdes, das quais se destaca a fungdo técnica, relacionada com a produgdo de bens ou
servigos, da qual a manutengdo ¢ parte.

Com a evolugdo da tecnologia no poés-guerra, foram sendo instalados novos
equipamentos e grandes inovagdes foram sendo executadas. Por outro lado, para atender a
solicitagdo de aumento de produtividade, o departamento operacional passou a dedicar-se
somente a produ¢do, com isto a manutengdo se responsabilizou por quase todas as fungdes
referentes a manutengao.

O termo "manutengd@o" tem sua origem na palavra militar, cujo sentido era "manter,
nas unidades de combate, o efetivo e o material num nivel constante". I claro que as unidades
que interessam aqui sdo as unidades de produgdo, e o combate é principalmente econémico. O
surgimento do termo "manutengdo” na industria aconteceu por volta do ano 1950 nos Estados
Unidos da América. Na Franga, esse termo se sobrepde cada vez mais a palavra
"conservagdo". (MONCHY. 1989)

Em outras palavras, esta separagdo da produgdo e manutengio perdurou por um longo
periodo. Assim, ndo se pode afirmar que nessa época o equipamento estivesse sendo utilizado
de maneira eficiente. Mas, levando-se em consideragdo a passagem para uma era de evolugdo
da alta tecnologia, foi um fato inevitavel para fazer face as inovagdes tecnoldgicas, ao
investimento em equipamentos e ao incremento da produgéo.

A medida que se passava para uma etapa de desaceleragiio de crescimento econdmico,
comegava-se a exigir das empresas cada vez mais a que fossem competitivas e que
reduzissem os custos, aprofundando o reconhecimento de que um dos pontos decisivos seria a
busca da utilizag@o eficiente dos equipamentos ja existentes, até seu limite.

Com o inicio da produgdo em série, instituida por Ford, as empresas passaram a
estabelecer programas minimos de produglio e, conseqiientemente, foi necessario criar

equipes que pudessem efetuar reparos nas maquinas operatrizes no menor tempo possivel.
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Assim surgiram 6rgdos subordinados & operagdo. cujo objetivo basico era de execugdo da
manutengdo, hoje conhecida como manutengdo corretiva.

Esta situagdo se manteve até a o inicio dos anos 30, quando, em fun¢do da segunda
guerra mundial e da necessidade de agilidade de produgdo, a gerencia industrial passou a se
preocupar ndo apenas em corrigir falhas, mas prevenir que elas acontecessem, € 0 pessoal
técnico de manutengio passou a desenvolver o processo para a prevengdo das falhas que,
juntamente com a corretiva, completavam o quadro geral de manutengdo, formando uma
estrutura tio importante quanto a de operagéo.

Entretanto, essa Manutengio era basicamente baseada no tempo, isto ¢, em periodos
pré-definidos em dias, ou em horas de funcionamento, ou em semanas, ou em quildmetros
rodados, ou em numero de operagdes. O equipamento era parado para uma “revisdo geral”
onde eram efetuados a limpeza, as substituigdes. os reparos ¢ ajustes. Esse tipo de atividade
seguia um conjunto de tarefas (instrugdo de Manuteng@o) normalmente elaboradas a partir da
experiéncia dos mantenedores e/ou recomendagdes dos fabricantes. Este tipo de Manutengdo
ficou conhecido como “preventivo periddico™ ou “preventivo sistematico™.

Na década de 50, com o desenvolvimento da industria para atender aos esfor¢os depois
da guerra, a evolugdo da aviagdo comercial e da industria eletronica, os gestores de
manutengdo observaram que, em muitos casos, o tempo gasto para diagnosticar as falhas era
maior do que o de execugdo do reparo e, em conseqiiéncia, selecionaram equipes de
especialistas para compor um Orglo de assessoramento que se chamou “Engenharia de
Manutengiio” e recebeu os encargos de planejar ¢ controlar a manutengiio preventiva e
analisar causas ¢ efeitos das avarias e os organogramas se subdividiram. Esse tipo de
manutengdo ficou conhecido como “Manutengdo produtiva™ e ainda era executado com base
no tempo. ou seja, em periodos pré-definidos por programa (chamado “programa mestre de
Manutengdo™).

Nos anos de 1970 o mundo comega a tomar conhecimento das técnicas japonesas de
Gestdo. Basicamente focalizam dois aspectos que foram maci¢amente divulgadas. copiadas e
aplicadas em milhares de organizagdes, o Sistema Toyota ¢ o TQC (Controle Total de
Qualidade).

O Sistema Toyota foi desenvolvido para combater o Fordismo, seus conceitos e
técnicas estdo sendo aplicados amplamente.

TOYOTA SAKIICHI (1867-1930) fundador da Toyota Motor Company disse:

- “Alcangaremos os Estados Unidos em trés anos. Caso contrario a indastria automobilistica

japonesa nio sobrevivera”.

Crrime Tolrammat ~mnl UNTE
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Os dois pilares que sustentam este sistema sdo: Just in Time ¢ Autonomagdo. Seus
objetivos sdo otimizar os processos ¢ procedimentos através da redugdo continua de
desperdicio, promovendo a melhoria continua do processo produtivo. O TQC — Total Quality
Control foi desenvolvido a partir das idéias de W. Edward Deming e J. M. Juran, tendo como
um dos principais discipulos o professor Kaoru Ishikawa. Essa filosofia de Qualidade Total
preparou as organizagdes para trabalhar com as mudangas e a busca da melhoria continua.

Podemos destacar nessa filosofia aspectos tais como:

a) Gerenciamento da Rotina e Melhorias;

b) Circulos de Controle de Qualidade;

¢) Padronizagéo;

d) Metodologia para Andlise e Solugdo de Problemas;
¢) Ferramentas da Qualidade;

f) Controle Estatistico do Processo.

Em 1990 as descobertas na area da informatica ocasionaram uma revolugio no que diz
respeito as informagoes e suas aplicagdes. Equipamentos e sistemas cada vez mais inteligentes
estdo derrubando varios paradigmas. Vivemos na Sociedade da Informagdo e precisamos nos

manter atentos pelo menos aos principais acontecimentos.

2.1 Evolu¢do da Manutenc¢io

A manutengdo passou por trés geragdes diferentes: 1* Geragdo: anterior a 2°. Guerra
Mundial. As industrias eram pouco mecanizadas e as paradas de produg@o pouco importavam.

As técnicas de manutengdo utilizadas eram precarias e simples, limitando-se a
limpezas, as rotinas de lubrificagio e a inspegdo visual e tudo muito manual. As competéncias
técnicas e gerenciais dos profissionais eram minimas.

2" Geragdo: mudangas radicais ocorreram durante a 2. Guerra Mundial. As pressdes
da guerra fizeram as industrias a se modernizarem como nunca, e a exigirem competéncias
técnicas e gerenciais de alto nivel. Essas organizagdes comegaram a ficar dependentes da
manuteng¢do, pois a produgdo grande e se esperava grande qualidade. Com estes conceitos de
falhas, manuten¢do preventiva e manuten¢do preditiva surgiram na década de 60
paralelamente com os primeiros sinais de planejamento da manuten¢do e de sistemas de

controle, que fortaleceriam as praticas de manutengdo e analises de custos.
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3" Geragdo: a partir dos anos 70, os processos industriais ganharam novos desafios de
produtividade ¢ de qualidade. Essas mudangas, nos departamentos de manutengdo, foram
classificadas em: novas expectativas, novas pesquisas e novas técnicas.

Novas expectativas: termos como disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos
ganham espago na industria, tendo como objetivos a maximizagdo dos ganhos ¢ minimizagéo
dos custos das operagdes. Nessa fase, a area de manutengdo ganha novas fungdes ligadas ao
meio-ambiente, a seguranga patrimonial e pessoal e a integridade dos ativos fisicos.

Novas pesquisas: constatou-se que cada equipamento ou maquina apresentava um
comportamento distinto e que as politicas de manutengdo ndo eram as mesmas
(diferentemente do paradigma da época).

Novas técnicas: surgem novos conceitos e técnicas avangadas de manutengdo e
monitoramento como as andlises quimico-fisicas de particulas dos 6leos ¢ graxas, termografia,
ultra-sonografia, testes de vibragdes, etc. Hoje, as areas de manutengéo estdo participando
ativamente dos sistemas de Gestdo da Qualidade Total - GQT (em inglés, “Total Quality
Management” - TQM) e dando suporte as demais dreas das organizagdes. Além de ter
enfocado a satisfagdo dos clientes, o “Total Quality Management” — TQM, também impds

requerimentos para identificar e entender a competigéo.
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3 IMPORTANCIA DA MANUTENCAO

Atualmente, diante da globaliza¢do, a manutengdo passa a ser enfocada sob a visdo da
Gestdo de Qualidade e Produtividade. O departamento de manuten¢do tem importancia vital
no funcionamento de uma industria. Pouco adianta o administrador de produg@o procurar
ganho de produtividade se os equipamentos ndo terdo o rendimento esperado.

A manutengdo cabe zelar pela conservagio da industria, especialmente de méaquinas e
equipamentos, devendo antecipar-se aos problemas através de um continuo servigo de
observagdo dos bens a serem mantidos. O planejamento bem realizado da manutengdo ¢ a
execugdo rigorosa do plano permitem a fabricagdo continua dos produtos gragas ao trabalho
continuo das maquinas, reduzindo ao minimo as paradas tempordrias da fabrica.
(ROCHA,1995).

A concorréncia internacional face as exigéncias cada vez mais acentuadas por
diversificagdes dos produtos obriga as empresas a tomarem os sistemas de produ¢do o mais
flexivel possivel. As maquinas e equipamentos ndo podem parar a ndo ser nas horas
programadas para isto. Assim, a manutengdo tem que ser eficiente.

A ABRAMAN, Associagdo Brasileira de Manutengéo, destaca, em pesquisa sobre os
custos em manutengiio, que 86 % das empresas consultadas, praticam a previsio orgamentaria
anual para manutengdo; 5 % afirmaram ndo ter qualquer acompanhamento de custo de
manutengio; e que, em 92 % das respostas, o acompanhamento da manutengdo ¢ efetuado de
forma continua (semanal ou mensal).

Pelos dados acima se percebe a importincia da manutengdo no orgamento das
empresas. Uma boa manutengdo reduz perdas de produgdo porque visa assegurar a
continuidade da produgdo, sem paradas, atrasos, perdas e assim entregar o produto em tempo

habil e com a qualidade desejada.
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4 TIPOS DE MANUTENCAO

Muitos sdo os tipos de manutengdo, e sdo diversas as derivagdes, porém serdo falados
os principais tipos de manutengdo e suas aplicagdes dentro da industria, como as manutengdes
corretivas que € o tipo de manutengdo mais antiga, manuteng¢do preventiva e manutengdo

preditiva.

4.1 Manuten¢io Corretiva

5 0 método de manuten¢dio mais antigo que se conhece, trata-se de atuar em um
equipamento que apresente um defeito ou desempenho fora do esperado, nem sempre ¢ a
manutengdo de emergéncia, em muitos casos a manutengio corretiva ¢ uma alternativa.

O problema dessa politica ndo esta em fazer intervengdes corretivas, mas em que sua
aplicagiio requer estoques elevados de pegas para suportar as quebras em muitos casos
constantes, tornando o trabalho imprevisivel e, portanto, sem um plano capaz de equacionar
os custos. Entretanto, levando-se em considerag¢do a importancia do equipamento no processo
produtivo, o seu custo e as conseqiiéncias da falha, pode-se chegar a conclusio de que
qualquer outra opgdo que ndo seja a corretiva pode significar custos excessivos. Em outras
palavras, a manuten¢dio corretiva pode ser a melhor escolha quando os custos da
indisponibilidade sio menores do que os custos necessarios para evitar a falha, condi¢do
tipicamente encontrada em equipamentos que ndo interferem diretamente no processo

produtivo.

4.2 Manuten¢do Preventiva

O termo manuten¢@o preventiva ¢ muito abrangente e deve significar um conjunto de
agdes que visam prevenir a quebra de equipamentos. A manutengdio preventiva estd baseada
em intervengdes periodicas geralmente programadas segundo a freqiiéncia definida pelos
fabricantes dos equipamentos, ou estudos de cada equipamento de acordo com as quebras
anteriores.

Essa politica, em muitos casos, leva a desperdicios, pois ndo considera a condi¢do real
do equipamento. O simples fato de a manutengdo preventiva reduzir o risco de paradas nido
programadas devido a falhas no equipamento ja a coloca como uma op¢do melhor do que a

manutengdo corretiva em maquinas ligadas diretamente ao processo produtivo. E importante
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ressaltar que ela possui alguns pontos a serem considerados. O primeiro é o fato de que a
troca de um item por tempo de uso apenas pode ser considerada naqueles que sofrem
desgaste. Outro ponto, ¢ a imprevisibilidade, ou seja, o ritmo de desgaste pode ndo ser
uniforme e estd sujeito a muitas variaveis. Da mesma forma que ¢ possivel trocar uma pega
ainda com muito tempo de vida util, pode ocorrer falha antes do tempo previsto. Essa
imprevisibilidade requer estoques de pegas de reposi¢do. elevando os custos relativos da
manutengdo preventiva.

A questdo do custo do estoque apresentou um modelo matematico para otimizar a
quantidade de mercadoria acumulada em aplicagdes de manutengéio preventiva. Além do
estoque elevado para cobrir a imprevisibilidade dos defeitos, a manutengdo preventiva
apresenta o inconveniente de interven¢des muitas vezes desnecessarias, que diminuem a
produgdio e elevam o custo operacional total. Entretanto, esta espécie de manutengio pode ser
uma excelente alternativa para equipamentos e/ou pegas que apresentam desgaste em ritmo
constante e que representam um custo baixo, em comparagdo com o custo do defeito, sendo

possivel visualizar muitas vezes estoques adequados e seguros. (DIAS, 1997)
4.3 Manuten¢io Preditiva

Manutengdo Preditiva é aquela em que se consegue detectar uma falha antes que ela
acontece através de analises cientificas, estas analises sdo efetuadas através de equipamentos
especificos onde através de andlise de vibragdo, termografica, andlise do 6leo entre outras sdo
detectadas falhas.

Com isso, a equipe de manutengdio pode se programar para a interven¢do e aquisi¢io
de pegas (custo da manutengdio), reduzindo gastos com estoque e evitando paradas
desnecessarias da linha de produgdo (custo da indisponibilidade). Por ser uma manutengio de
acompanhamento, em alguns casos a preditiva exige uma méo de obra mais qualificada para o
trabalho e alguns aparelhos ou instrumentos de medi¢do especificos. O que muitos néio sabem
¢ que em muitos casos a manuten¢do preditiva pode ser efetuada por qualquer mecanico e que
no dia-a-dia das industrias ela acontece todo tempo, porém ndo registradas. O principal
método de preditiva “comum” ¢ a utilizagio dos 5 sentidos humanos, isso mesmo o corpo
humano ¢ um étimo detector de falhas de equipamentos. Por exemplo, quando se coloca a
mao em uma maquina e devido a experiéncia sabe-se que sua temperatura esta acima do
normal. ou a existéncia de odor anormal para um determinado equipamento, isto sdio formas

de se detectar possiveis falhas. Outra forma mais barata e simples ¢ a utilizagio de

Grupe Edueacional UNTS
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equipamentos mais comuns mais capazes de antecipar falhas, como termometros a laser.
multimetros, megémetros, etc.

Aparentemente apresenta um alto custo, mas ¢ plenamente recompensado por seus
resultados obtidos, situando-se mais proximo do ponto 6timo da relagdio custo-beneficio em
equipamentos cuja parada traria grandes prejuizos ao processo produtivo e em que o custo do
estoque de equipamento/ pega também seria elevado. A manuten¢do preditiva fica, portanto,
em um ponto importante de investimentos em manutengdo como melhor retorno de

disponibilidade com custos ainda compensadores.
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5 FERRAMENTAS PARA GESTAO DA MANUTENCAO

Com a grande importancia da manutengdo em uma organizagio, se faz necessario a

verificar as ferramentas mais indicadas para cada processo, onde serd eficaz.

515’8

O 58S ou House keeping ¢ um grupo de técnicas desenvolvidas no Japdo e utilizadas no
inicio por varias donas de casa do Japdo para envolver todos os membros da familia na
administragdo e organizagéo do lar.

No final dos anos 60, quando os industriais japoneses comegaram a implantar o
sistema de qualidade total (QT) nas suas empresas, perceberam que o 58 seria um programa

basico para o sucesso da QT. As 5 técnicas do 5° S figura 1.

Figura01: 5° S

Sairi
(Utilizacdo)

Shitsuke
. {Disciplina)

Seisou
(Limpeza)

Fonte: O autor

Os 5 “S” s@o as iniciais de 5 palavras japonesas Seiri, Seiton, Seisou, Seiketsu e
Shitsuke, mostradas abaixo:

1° SEIRI, senso de utilizagdo: Desenvolver a nog¢do da utilidade dos recursos
disponiveis e separar o que ¢ til do que ndo ¢ eliminando o desnecessario. Dentro do que ¢
necessario, separar o que ¢ usado sempre, do que quase ndo é usado e do que é usado
raramente. Dentro do que ¢ desnecessério, separar o que pode ser reformado, o que pode ser
vendido e o que pode ter outros destinos. Coisas desnecessdrias multiplicam-se rapidamente,

demonstra desordem, inseguranga, preguica e dificultam a limpeza. Como resultados. o
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ambiente fica mais claro, facil de limpar ¢ confortavel, desocupa espagos, evita compras
desnecessarias e aumenta a produtividade.

2° SEITON, senso de ordenagdo: Colocar as coisas no lugar certo; realizar as
atividades na ordem certa. Identificar ¢ arrumar tudo, para que qualquer pessoa possa localizar
facilmente. Formas de organizagdo: padronizar nomenclaturas, determinar o local de cada
coisa, usar rotulos e cores vivas para identificar seguindo um padrdo, recolocar tudo em seus
lugares ap6s o uso. Como resultado facilita o acesso ao que ¢ necessario evita estoques em
duplicidade, melhora o ambiente de trabalho reduzindo o esforgo fisico e mental. Significa
providenciar a arrumagio e deixar tudo em ordem.

3° SEISOU, senso de limpeza: Manter um ambiente sempre limpo, eliminando as
causas da sujeira e aprendendo a ndo sujar. Como praticar: limpando pisos, paredes, moveis ¢
equipamentos, fazer a manutengdo de maquinas e equipamentos, desenvolver habitos de
limpeza (lixo na lixeira, moveis limpos, limpar objetos antes de guardé-los). Como resultados:
ambiente de trabalho saudavel e agradavel, melhora a imagem do setor, da institui¢io e
funcionarios, conscientiza sobre a necessidade de manter o local de trabalho limpo e
arrumado, incrementa a qualidade de vida na empresa.

4° SEIKETSU, senso de satde: Desenvolver a preocupagdo constante com a higiene
em sentido amplo, tornando o local de trabalho saudavel e adequada as tarefas desenvolvidas.
Como praticar: adotar como rotina a pratica dos trés S anteriores, habitos de cuidar sempre de
sua saude e higiene pessoal, criar um ambiente de trabalho harmonioso e melhor as condigdes
ambientais de trabalho. Como resultados: reduz acidentes, melhorar a saude em geral e facilita
as relagdes humanas.

5% SHITSUKE, senso de autodisciplina: Melhorar constantemente. Desenvolver a
forga de vontade, a criatividade ¢ o senso critico. Respeitar e cumprir o estabelecido.
Pratica-se compartilhando objetivos, difundindo os conceitos e informagdes, agindo com
paciéncia no cumprimento das rotinas. Como resultados: facilita a execu¢do das tarefas,
propicia resultados de acordo com o planejado e o crescimento pessoal e profissional, melhora

0s servigos e as relagdes pessoais.
5.2 Kaizen

Kaizen ¢ a expressdo utilizada para definir o modelo (ou filosofia) japonés de gestdo
da qualidade e que significa melhoria continua dos processos produtivos através da introdugéo

permanente de pequenas melhorias, que apesar de baratas e de facil implementagio,




conduzem em grande redugdo de custos. melhoria da qualidade e/ou aumento da
produtividade, eficiéncia e eficicia. Representa, portanto, o principal principio da Gestdo da
Qualidade Total (GQT ou TQM). De acordo com a TQM, apesar de dever ser conduzida pelo
topo da hierarquia da organizagiio, a melhoria continua dos processos apenas poderd ter
sucesso se existir o envolvimento e colaboragdo de todos os membros.

O principio base de Kaizen ¢, por este motivo, incentivar os colaboradores para,
permanentemente, colocarem em questdo os processos da organizagdo a fim de identificar
areas de potencial melhoria. O Kaizen pode ser aplicado a todos os processos no interior da
empresa entre os quais o layout da linha de produgdo. as compras, os aprovisionamentos, 0s
processos de controlo da qualidade, os processos de fabrica, o servigo ao cliente, a
manuteng¢io entre muitos outros.

O Kaizen pode ser aplicado a todos os processos no interior da organizagdo entre o0s
quais o layout da linha de produgfio, as compras, os aprovisionamentos, 0s processos de
controlo da qualidade, os processos de fabrico, o servigo ao cliente, entre muitos outros.

(NUNES, 2007)

5.3 FMEA

A Andlise do Modo ¢ Efeito da IFalha (FMEA) ¢ uma ferramenta vital para prevenir a
ocorréncia de problemas “falhas”, que tendem a gerar perdas das mais variadas
caracteristicas.

A andlise dos modos de efeitos das falhas ¢ um método de analise de projetos (de
produtos ou processos, industriais e/ou administrativos) usado para identificar todos os
possiveis modos potenciais de falha e determinar o efeito de cada uma sobre o desempenho do
sistema (produto ou processo), mediante um raciocinio basicamente dedutivo. (HELMAN e
ANDERY, 1995)

Desde o inicio da Revolugdo Industrial produtos e processos de fabricagio
apresentavam defeitos e por conseqiiéncia, um consideravel indice de perdas devido e falhas
de concepgdo.

O homem reconhecendo esta condigdo passou a investir em dispositivos de melhoria,
que pudessem evitar estas perdas. Durante muito tempo os projetos de produtos e os
processos foram alvo de andlise critica, entretanto sem que houvesse uma ferramenta

adequada com enfoque preventivo, para a realiza¢dio desta analise.
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Desenvolvido pela Induastria Aeroespacial Americana em meados dos anos 60, o
FMEA ¢ uma abordagem sistematica que aplica um método de tabulagdo para ajudar no
processo de identificagdo de problemas potenciais, suas causas ¢ efeitos, através do trabalho
em equipe.

Podemos entdo afirmar que o objetivo do FMEA é:

a) Reconhecer e avaliar falhas potenciais de um equipamento, produto ou processo de
fabricagdo e seus efeitos;

b) Identificar agdes que possam eliminar ou reduzir a chance de uma falha em potencial
ocorrer;

¢) Documentar o processo;

d) Identificar modos de falhas potenciais e o respectivo grau de seriedade;

¢) Identificar as caracteristicas especiais (Significativas e Criticas);

f) Listar deficiéncias potenciais de projetos, sistemas e processos;

g) Ajudar engenheiros a focalizarem na elimina¢do de problemas do produto/processo, ¢ a
evitar sua ocorréncia. Quando aplicado desde o inicio do processo de desenvolvimento
podemos listar os seguintes beneficios;

h) Melhora a qualidade, confiabilidade e seguranga dos produtos;

1) Melhora a imagem e a competitividade da Organizagio;

j) Ajuda a aumentar a satisfa¢do do cliente;

k) Reduz tempo e custo no desenvolvimento do produto e perdas no processo;

I) Documenta agdes tomadas para reduzir o risco de perdas.

'

5.4 Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama de causa e efeito, também conhecido como diagrama de Ishikawa, em
homenagem ao seu criador, Kaoru Ishikawa, ou diagrama espinha de peixe, pela forma do
diagrama lembrar um esqueleto de um peixe.

Utilizada para apresentar a relagdo existente entre um resultado de um processo
(efeito) e os fatores (causas) do processo que, por razdes técnicas, possam afetar o resultado
considerado. (WERKEMA, 1995)

O diagrama de espinha de peixe ¢ um instrumento rico para a andlise de problemas ¢
compartilhamento de solugdes entre trabalhadores de uma equipe.

Os passos para elaborag@o de um diagrama de causa e efeito sdo demonstrados abaixo:

a) Definir equipe de trabalho;
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b) Definir o problema a ser analisado;

¢) Brainstoring;

d) Coleta de dados:

e) Andlise de dados:

f) Elaboragdo do diagrama de causa e efeito;
g) Revisdo do diagrama;

h) Elabora¢do do plano de agdo.

O primeiro passo ¢ a formagdo da equipe de trabalho. As pessoas integrantes do estudo
devem ter conhecimento do processo ¢ a equipe deve ser multidisciplinar. A seguir, deve-se
determinar o problema (efeito) que sera o objeto de estudo. A equipe realiza um
brainstorming, com o objetivo de levantar as primeiras causas que afetam a caracteristica da
qualidade ou problema.

O passo seguinte ¢ o de coleta e andlise de dados, a fim de se coletar 0 maximo de
informagdes possiveis que ajudem a entender melhor o processo, a fungdo requerida do
equipamento ou sistema e efetivamente quais fatores do processo que afetam o problema.

Em seguida, inicia-se a construgdo do diagrama. Coloca-se o problema a ser analisado
em um retangulo do lado direito de uma folha e traga-se uma espinha dorsal para a esquerda.
A partir dessa espinha saem as espinhas menores que irdo representar as causas. Usualmente
sdo utilizados como causas primarias os seguintes fatores: equipamentos, pessoas, insumos,
métodos, medidas e condigdes ambientais, com o objetivo de categorizar as diversas causas
que serdo levantadas. Destes fatores sdo relacionados as causas secunddrias e terciérias.
Devem ser identificadas pela equipe as causas que parecem exercer efeitos mais significativos

sobre o problema. A figura 02 mostra a estrutura esquematica do diagrama de causa ¢ efeito.
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Figura 02: Estrutura esquemitica do diagrama espinha de peixe

Meétodos Maio-de-obra  Materiais

’l sintoma ou
efeito

Medidas Meio Ambiente Magquinas

Fonte: O autor

Como o diagrama pronto, todas as informa¢des que constam nele devem ser revisadas
para verificar a coeréncia das relagdes de causa e efeito. Em alguns casos, quando uma causa
possui muitas causas secundarias e terciarias, ¢ interessante fazer um diagrama especifico para
esta causa a fim de realizar uma analise mais aprofundada dessa causa especifica.

O passo final é elaborar um plano de agdes para bloquear as causas fundamentais e

prevenir a recorréncia do problema.
5.55W2H

Depois de desenvolvida a andlise da falha, através dos métodos de analise descritos

nos topicos anteriores, e identificada as causas raizes do problema, deve-se elaborar um plano
de acdo. O principal objetivo do plano de agdo é o de planejar as agdes de bloqueio das causas

fundamentais do problema para evitar a sua recorréncia.

A ferramenta mais utilizada para elaborar um plano de agdo ¢ a SWIH
(MARCSHALL, 2006), que representa as iniciais, em inglés, das perguntas:
a) O que? (What),
b) Quem? (Who):,
¢) Quando? (When);
d) Onde? (Where):
e) Por qué? (Why),
f) Como (How);

g) Quanto custa (How Much).
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Existem algumas varia¢des da ferramenta, acrescentando até mais 2H (How much —
Quanto custa; How many — Quantos). criando SW2H e SW3H.

Essa ferramenta ¢ muito importante na analise de falha para formalizar as agdes que
foram geradas das andlises, 0s responsaveis ¢ os prazos de concluséio, para se ter um controle

do andamento de todas as agOes a serem tomadas.

5.6 TPM - Manutencio Produtiva Total

Durante muito tempo as inddstrias funcionaram com o sistema de manuten¢do
corretiva. Com isso, ocorriam desperdicios, retrabalhos, perda de tempo ¢ de esforgos
humanos, além de prejuizos financeiros. A partir de uma andlise desse problema, passou-se a
dar énfase na manutengdo preventiva. Com enfoque nesse tipo de manutengdo, foi
desenvolvido o conceito de manuten¢do produtiva total. conhecido pela sigla TPM (total
productive maintenance), que inclui programas de manutengo preventiva e preditiva.

Na busca de maior eficiéncia da manutengdo produtiva, por meio de um sistema
Compreensivo baseado no respeito individual e na total participagdo dos colaboradores surgiu
o TPM, em 1970, no Japdo.

Os oito pilares da TPM sio as bases sobre as quais deve ser construido um programa
de TPM, envolvendo toda a empresa e habilitando-a para encontrar metas, tais como defeito
zero, falhas zero, aumento da disponibilidade de equipamento e lucratividade.

A TPM segue algumas caracteristicas bésicas figura 03:

a) Um sistema que englobado todo o ciclo de vida da maquina e do equipamento;
b) Um sistema onde participa a engenharia a produgéo ¢ a manutengio;
¢) A participagdo de todos os niveis hierarquicos da empresa;

d) Motivagdo em forma de equipe.
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Figura 03: Os 8 pilares da TPM
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GESTAO ADMINISTRATIVA

_EDUCACAQ & TREINAMENTO
CONTROLE

SEGURANGA & MEIQ AMBIENTE
o S
MANUTENCAO DA QUALIDADE

Fonte: O autor

A TPM modifica uma tradi¢do ao tratamento dado a maquina ou equipamento, através
de uma mudanga de paradigma dos trés 6rgdos relacionados:

a) Produgdio: Os operadores passam a ser responsaveis pelas atividades de manuten¢do mais
simples, inspegdo utilizando os sentidos, reapertos, ajustes, limpeza e determinadas
lubrificagdo;

b) Manutengéo: E responsavel pelo treinamento dos operadores nas atividades mais simples a
serem executadas, e continua pelas atividades mais complexas, mantendo a confiabilidade
do equipamento;

¢) Passa a ser alimentada mais eficazmente pela manutengdo e produgdo, sobre problemas
provocados por deficiéncia dos projetos, ou modificando o préprio equipamento ou
projeto.

I consenso geral que todo equipamento sofre desgaste natural a medida que vai sendo
utilizado, perdendo seu rendimento como um todo. A proposta inicial da TPM ¢ justamente
trazer de volta a condigéo inicial de rendimento todos os equipamentos do sistema, buscando
a produtividade para qual 0 mesmo foi projetado. Logo em seguida, a proposta da TPM passa
a ser at¢ mesmo, a de superar essa produtividade nominal, isso através de melhorias
continuas. Um aspecto final e importante a ser considerado ¢ que todos esses conceitos de

TPM ndo siio estaveis e sofrem alteragdes constantemente a medida que o método evolui.
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5.7 Engenharia de Manutencio

A evolugdio da manutengio pode ser definida em (rés geragdes, que tiveram
seu marco inicial em 1930, onde a primeira; antes da II Guerra Mundial; resumisse
em conserto ap6s a quebra. Na segunda geragdo; apos a Il Guerra Mundial; € que
efetivamente surge o conceito de Engenharia de Manutengdo (EDM), pois neste
periodo existiam fortes pressoes devido & falta de mdo de obra e af ¢ que se percebeu
que as maquinas quebradas levavam a baixas demandas e conseqilentemente lucros
cessantes, (MOUBRAY, p. 60, 1997)

Com isto ocorreu um aumento da mecanizag¢do da producdio e da dependéncia destas

maquinas para se produzir e a paralisagdo das méquinas para manutengdo ficou evidente
surgindo & idéia de que estas paralisagdes poderiam ser evitadas.

Com a evolugdo das técnicas de manutengdo houve também um aumento dos
resultados conseguidos em disponibilidade e confiabilidade.

As induastrias em geral, tém problemas cronicos em equipamentos e instalagdes que
afetam a disponibilidade a qualidade e a imagem da area de manutengdo.

Estes problemas sdo causados por uma série de fatores, que vao desde um erro na
montagem dos equipamentos até na concep¢iio de projetos das instalagdes e que ndo séo
faceis de solucionar, ja que dependem de uma andlise detalhada dos problemas, estudos destes
problemas na busca pela causa raiz do problema e na elabora¢do de um plano para solucionar
o problema.

Muitas empresas ndo possuem pessoal apto ou capacitado tecnicamente para realizar
estas tarefas e quando tem estdo envolvidos em outras atividades e ndo dispdem de tempo
para se dedicar a estes estudos e solugdes de problemas. O ideal ¢ manter uma equipe
dedicada somente para a realiza¢do destas tarefas na empresa, pois, assim havera uma analise

critica sobre cada problema encontrado.
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6 QUEBRA DE PARADIGMA

Paradigma do passado - O homem de manutengdo sente-se bem quando executa um
bom reparo.

Paradigma moderno - O homem de manutengdo sente-se bem quando, também, evita a
necessidade do trabalho, evita a quebra.

Paradigma do futuro - O homem de manutengio sente-se bem quando ele ndo tem que
fazer nenhum reparo, ou seja, quando conseguir evitar todas as quebras ndo planejadas.

Precisa utilizar a cabega, ndo no sentido de ser teimoso, mas no sentido de usar muito a
cabega para evitar que os problemas acontegam. Em contrapartida, intervira o menos possivel

na planta.



7 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE MANUTENCAO

Planejamento ¢ um dos aspectos mais importantes da administragdo da manutengio e
contribuirdo de forma significativa para se ter uma melhor produtividade e qualidade da
manutengao.

O planejamento de manutengdo tem uma fungdo primordial dentro da gerencia de
manuten¢do e confiabilidade. Ele adiciona ao valor ao negdécio minimizando o impacto e os
custos necessdrios ao trabalho, fornecendo aos necessarios para que aja uma otimizagdo da
forca de trabalho produtiva e por fim consolidando dados para que sejam avaliados pela
engenharia de confiabilidade. (OLIVEIRA, 2008).

O processo de planejamento ¢ de fundamental valor para atingir metas propostas de
forma estruturada e segura, garantindo o melhor aproveitamento dos recursos nas melhores
condigdes possiveis.

A qualidade do planejamento pode variar bastante e isto depende do que se busca em
termos de resultado e da competéncia das pessoas que estdo desenvolvendo essa ferramenta.

Em toda boa estratégia de manutengdo, o custo ¢ a qualidade sdo objetivos primordiais
a serem alcangados nos melhores padrdes. Quando se fala em manutengéo de classe mundial,
esses objetivos se somam a: baixo nimero de horas extras, zero acidentes e auséncia de
impactos ambientais nas instalagdes.

Para a otimizagiio dos custos e a elevagdo do padrdo de performance da manutengdo,
temos de pensar em um sistema de manutengdo especifico para cada instalagido. Qualquer
planta industrial possui uma necessidade propria com caracteristicas muito particulares e,
portanto, exige uma estratégia inteiramente especifica para cada caso tendo que haver um
estudo de caso.

Para cumprir seus objetivos, ¢ necessario montar uma estratégia com base em suas
necessidades de confiabilidade, porém, para cada estratégia, existe uma conjung¢do onde se
encontra o melhor (ou menor) custo da manutengdo. Esse ponto ¢ denominado de ponto ideal
de manutengao.

Deve-se, com o planejamento, garantir a eficiéncia e eficicia da gestdo da mao de
obra, da gestdo dos servigos terceirizados, do foco dos equipamentos que representam 0s
maiores custos de manutengdo, objetivando o nivel 6timo de custos agregado a uma visdo de
confiabilidade, seguranga, meio ambiente e atendimento ao cliente.

Os objetivos gerais do planejamento da manutengdo passam necessariamente pelos

seguintes pontos, que sdo fundamentais para o sucesso da implanta¢do: redugdo/otimizagdo de
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custos; eficiéncia do uso da mdo de obra e otimiza¢dio dos tempos de execugdo; revisdo
continua do sistema de manutengido (reduzir/eliminar ou aumentar a necessidade de fazer
manutengdo); garantia da confiabilidade; redugdo de estoques de manutengdo e pegas
reservas; exceléncia das praticas de qualidade, satde, seguranga e meio ambiente; busca
constante de padrdes de classe mundial.

Para um bom planejamento da manutengdo ¢ necessario que a equipe. ou as pessoas
responsdaveis pela implementagdo ¢ operacionalizagio do sistema/programa de manutengéo,
efetue varias atividades iniciais e de acompanhamento continuo que envolve: planejamento
das atividades; planejamento de tempos e movimentos; planejamento de custos/orgamentos;
planejamento de pessoal; planejamento de recursos de apoio; planejamento de servigos
externos; criagdo e desenvolvimento de procedimentos operacionais de alta qualidade:
engenharia de manutengdo.

Esses planejamentos, quando bem efetuados, subsidiam os administradores de forma
efetiva para analisar a viabilidade e a importancia de se manter sistemas de manutengdo em
vigor dentro das empresas.

Temos que atentar ao planejamento de custos/oramentos ¢ fazer algumas
consideragdes. Os custos de manutengdo podem ser divididos em trés grandes familias: custos
diretos. custos de perda de produgdo e custos indiretos.

Custos Diretos — Reflete diretamente sobre a funcionalidade dos equipamentos. Inclui gastos
com pegas de reposi¢do, manutengdo, méio de obra, etc.

Custos de Perda de Producio — Causados pela parada da maquina. Maquina parada nio
produz e, geralmente, o custo ¢ de hora maquina.

Custos Indiretos — Geralmente incluidos pela drea de apoio como a administrativa ¢ a

tecnologica. Exemplo: gastos com andlise de defeito ou melhorias no sistema.

7.1 Custos de Manuteng¢io

A area de PCM tem influéncia em tudo que refere a custos na manutengdo, pois, € por
este departamento que deve passar todo o fluxo de informagdes das vérias dreas da industria.
Afirmar que o Planejamento de Manutengdo ndo ¢ necessario ¢ como dizer que ndo €
necessario fazer n}anuleng:?io. Esta relutancia de algumas empresas se deve ao custo elevado
desta drea ja que os profissionais devem ser experientes, conhecer as politicas de custos da
empresa, ter formagdo superior preferivelmente e ter dominio sobre as dreas de atuagdo seja
ela mecanica, elétrica, instrumentagdo, civil ou outra qualquer.

Criima 5.3, 4
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Nos atuais niveis de tecnologia que as empresas estdo, nao ¢ aceitavel que ndo se tenha
um or¢amento e um controle rigido dos seus custos, a fim de manté-los dentro dos limites de
suas metas e objetivos a serem cumpridos por todas as dreas da empresa inclusive da
manutengdo, para que os resultados gerais sejam atingidos, ou seja, cada departamento deve
fazer parte e ter influéncia sobre os resultados finais. Dizer que ndo ¢ possivel ter um controle
sobre os custos de manuten¢do ¢ argumento ndo mais aceito. A empresa que utiliza o
argumento de que ndo ha meios de saber se o equipamento vai quebrar ou ndo para prover
orgamento e assim ter um controle sobre este orgamento ¢ coisa de amador, pois existem
infinitas possibilidades de dizer quando, como e porque determinado equipamento quebrara.

A competitividade agressiva que as empresas experimentam atualmente serve como
um fator principal para obten¢do da melhor relagdo custo beneficio, para equipamentos e
instalagdes. Sendo em muitos casos, mais barato adquirir certo equipamento do que manté-lo
funcionando durante seu ciclo de vida. (RODRIGUES, 2002)

Ja (DHILLON, 1999), diz que os custos escondidos associados com operagdes e apoio
do equipamento, podem responder por 75% do ciclo de vida total do mesmo, chegando em

alguns casos de 10 a 100 vezes o valor original.

7.2 Indicadores de Manutengio

O que deve ficar como evidente no caso de indicadores de manutengdo ¢ que estes
devem ajudar a gerenciar e caracterizar para os administradores como anda sua manutengao,
ou seja. os indices sdo; ou deveriam ser, dependendo da fidelidade dos dados da manutengdo
da empresa, se tem fontes que realmente retratam os nimeros da manutengdo: o retrato fiel da
situagio encontrada na empresa. Nas tomadas de decisdo por parte dos gerentes; seja em
investimentos de novos projetos ou na substituigdo de equipamentos que apresentem numeros
que comprovem que néo ¢ mais lucrativo realizar a manutengdo; os indices possam ser a fonte
de dados para delinear as agdes.

Existem seis indicadores chamados de “Indices de Classe Mundial”, pois sdo os mais
usados. sendo:

a) MTBF — Mean Time Between Failure ou TMEF - Tempo Médio Entre Falha;
b) MTTR — Mean Time To Repair ou TMR — Tempo Médio de Reparo;

¢) TMPF - Tempo Médio para Falha;

d) Disponibilidade Fisica de Maquinaria;

e) Custo de Manutengé@o por Faturamento;
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f) Custo de Manuteng¢do por Valor de Reposigio.
7.3 Sistemas ERP - Enterprise Resource Planning

A sigla ERP, traduzida literalmente, significa algo como “Planejamento de Recursos
da Empresa”, o que pode ndo refletir o que realmente um sistema ERP se propde a fazer.
Esses sistemas, também chamados no Brasil de Sistemas Integrados de Gestdo Empresarial,
ndo atuam somente no planejamento.

Eles controlam e fornecem suporte a todos os processos operacionais, produtivos,
administrativos e comerciais da empresa. Todas as transag0Oes realizadas pela empresa devem
ser registradas, para que as consultas extraidas do sistema possam refletir a0 méximo possivel
sua realidade operacional, (GREGNANIN, 2002).

[ um sistema que atua num banco de dado Unico que interage com um conjunto
integrado de aplicagdes multiplas, consolidando todas as operagdes do negocio da
organizagio, (MOURA, 1999).

ERP ¢ uma ferramenta de trabalho, em que sdo inseridos dados sobre fatos novos que
ocorrem na empresa ¢ o sistema ¢ capaz de fornecer informagdes decorrentes. Podem ser
considerados fatos novos: movimentos de estoque, pagamentos, produgdo, recebimentos,
decisdes de crédito, vendas, compras. controle de manutengdo, contratos entre outros. Podem
ser consideradas informagdes decorrentes: notas fiscais de saida, notas fiscais de entrada,
contas a receber, contas a pagar, fluxo de caixa recomendagdes de compras, estatisticas de
venda, pedidos faturaveis, comissoes devidas, contabilidade e informagdes gerenciais.

O sistema permite a integragdo operacional e gerencial, da maioria das fungdes
desempenhadas na empresa sob um unico sistema de computagdo, permitindo que a
informagdo flua através de todos os seus departamentos. O processo de selegdo de um sistema
ERP deve ter como principal objetivo encontrar uma solugdo que melhor se adapte aos
requisitos de negocio, necessidades funcionais ¢ capacidade de investimento das empresas,
observando sempre que o mercado oferece uma variedade de solugdes com as mais diversas
caracteristicas, servigos e pregos, (OLIVEIRA, 2000).

Os programas de ERP (Enterprise Resource Planning) possibilitam também a melhoria
do planejamento e o controle de recursos e viabilizam condigdes para a implementagdo de

respostas efetivas as mudangas no comportamento do consumidor.
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Sistemas integrados de gestdo empresarial provocam a modernizagdo dos processos
produtivos nas empresas, determinando a necessidade de controles mais precisos no
funcionamento, (OLIVEIRA, 2000).

O sistema por ser completamente integrado, proporciona consisténcia e visibilidade
para todas as atividades inerentes aos processos da organizagdo, possuindo uma flexibilidade,
devido a sua adaptabilidade as mudangas organizacionais, incluindo novos modulos,
(MOURA, 1999).

Assim. as atividades basicas do administrador — planejar, organizar, dirigir e controlar
sio subsidiadas por informagdes de alta confiabilidade, consistentes (ou seja, sem divergéncia
entre dados fornecidos por departamentos diferentes sobre um mesmo assunto) e em tempo
real (as informagdes sdo registradas no sistema no momento em que ocorrem, sendo
automaticamente refletidas pelas consultas e relatérios). A manutengdo do sistema, incluindo
sua adaptagdio as novas praticas comerciais e incorporagdo de inovagdes tecnologica, fica sob
responsabilidade do fornecedor da solugdo ERP. (GREGNANIN, 2002).

As empresas que ainda ndo implementaram sistema de gestdo empresarial certamente
estdo avaliando a possibilidade de implementa-lo como ferramenta principal de apoio a gestao
de seus negocios.

I necessario que haja metodologia e procedimentos adequados para implantagdo do
ERP, para redesenhar processos de negocios, parametrizar o sistema, manter interfaces com o
ambiente, entre outros.

Os sistemas sdo formados por modulos contabeis e financeiros, modulos de
manufatura, médulos de distribuigdo e principalmente, modulos integrados, que se propdem a
cobrir todas as fung¢des de uma empresa através de um tnico sistema. Este ¢ um mercado de
bilhdes de dolares que tem crescido anualmente, propiciando o surgimento de oportunidades
de negécio, em todo o mundo, para consultores, fornecedores de tecnologia e para as proprias
empresas. (OLIVEIRA, 2000).

O médulo de PM auxilia no planejamento, no processo e realizagdo de tarefas de
manutengdo de fabrica, (GREGNANIN, 2002):

a) Auxilia no controle dos custos ¢ recursos de manutengdo;
b) Fornece informagdes para facilitar o processo de decisdes em relagdo & manutengdo.

Os sistemas ERP abrangem atualmente uma grande gama de funcionalidades e
processos empresariais. A variagdo na amplitude (niimero de atividades contempladas) ¢ na

profundidade (grau de especificidade e flexibilidade) da abrangéncia de um sistema esta
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associada ao fornecedor selecionado. Em geral os sistemas ERP tendem a suportar as
atividades administrativas, comerciais e produtivas de uma empresa, Oliveira (2000:14).
Os componentes fundamentais de PM (ERP modulo de manutengdo) sdo, (GREGNANIN,
2002):
a) Processamento de tarefas ndo planejadas;
b) Gestdo de servigos;
c) Avisos de manuteng¢do conforme datas ou contadores;
d) Planejamento da manutengdo:
e) Lista de materiais para a manutengao.

Muitos sistemas ERP sdo direcionados unicamente para a area de manutengdo, estes
ndo integram uma planta por completo, controla com mais facilidade os custos de
manutengdo, planejamento entre manutengdo e PCP, para uma melhor programacdo, entre

outros.
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8 CONCLUSAO

A gestdio da manutengdo teve varias mudangas de conceito ao longo dos tltimos anos e
modificou os objetivos da atividade, passando do conceito de consertar a falha para prevenir
sua ocorréncia. Vérios sistemas foram criados para atingir este objetivo de melhorar a
confiabilidade dos equipamentos de uma empresa. Ter uma gestdo da confiabilidade dos
ativos de uma empresa ¢ um fator de grande importancia no cendrio mundial que vivemos.

Aumentar a disponibilidade dos equipamentos de uma industria pode trazer grandes
beneficios para a empresa e principalmente garante ganhos em qualidade e produgdo. A
andlise de falhas ¢ uma ferramenta muito importante nesse processo de melhorias, pois
possibilita realizagio de investigagdo de problemas que impactam diretamente na salde,
seguranga e meio ambiente bem como na qualidade. produgio e custos de uma empresa.

A utilizagio das ferramentas corretas auxilia a encontrar as causas fundamentais e
atuar nelas. O controle dos custos, a demonstragdo dos resultados utilizando indicadores de
desempenho, com o auxilio de sistemas ERP pode-se colocar o setor de manutengdo em

evidencia dentro de uma empresa.
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