PROPOSTA DE IMPLEMENTA(}éO DE PCM EM UMA
MICROEMPRESA DE MANUTENCAO DE EMPILHADEIRA

EDUARDO SANTOS SOUZA'
Dudusouza_11@hotmail.com

GESNER CRISTOVAO SILVA ?
Gesner_05@hotmail.com

LEONARDO DE LIMA PALMEIRA 3
Leonardopalmeira_lima@hotmail.com
Wagner Cardoso 4
Wagner.cardoso@uniube.br

RESUMO

Objetivo desse estudo visa abordar a importancia de se ter um PCM (Planejamento
e Controle de Manutengao), bem como reduzir o tempo perdido com paradas néo
programadas. O estudo do caso justifica a funcionalidade de se manter um
planejamento sempre pontual para garantir toda a manutengdo exigida e
supervisionada por seus gestores. A partir desse estudo, verificou-se que a
capacidade de transformagcdo requerida pela implementacdo sempre gera
dificuldades, o que pode se beneficiar de seus indicadores que informam a
necessidade de atualizar e desenvolver conhecimentos a toda a equipe. Com a
possibilidade de implantagdo do programa, conclui-se que a evolugao da
implementagdo do PCM ¢é cada vez mais perceptivel no ganho de desempenho,

tempo, lucro, pedidos e inventario de pecas para manutencao.

Palavras-chaves: Planejamento. Controle. Manutengao

PCM IMPLEMENTATION PROPOSAL IN A FORKLIFT MAINTENANCE MICRO-
ENTERPRISE

ABSTRACT

The objective of this study aims to address the importance of a PCM
(Maintenance Planning and Control) reducing lost time with unscheduled stops. The
case study justifies the functionality of maintaining an always punctual planning to

ensure all the maintenance required and supervised by its managers.
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From this study, it was found that the transformation capacity required by
implementation always creates difficulties, can benefit from its indicators that inform
the need to update and develop knowledge for the whole team. With the possibility of
implementing the program, we can conclude that the evolution of pcm
implementation is increasingly noticeable in performance gain, time, profit, orders

and inventory of parts for maintenance.
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1. INTRODUGAO

Embora a manutengcdo fosse praticada muito antes da 1° Revolugao
Industrial, € com ela que os processos se consolidam e geram a necessidade de que
0s equipamentos e ferramentas de engenharia sejam objetos de consertos e
reparos, enfim, de Manutenc&o. (Robson, 2015).

Em um cenario globalizado e competitivo, a manutengdo tem se mostrado
cada vez mais fundamental como questao estratégica da organizagéo. Sua principal
funcdo é garantir a disponibilidade dos equipamentos. As atividades envolvidas pela
manutengdo atuam em diversas areas, como: empresarial, fabril, setores de
construcgéo civil, entre outros. (Robson, 2015).

“‘Quanto a etimologia, a palavra manutencdo tem sua origem no latim manus,
gue significa "mao”, e tentione, “ato de segurar”. Significados que, combinados, d&o
origem ao ato de manter (Michaelis, 2000). Assim, pode-se considerar que a
manutencao é o ato de manter as operagdes industriais funcionando.

Dentre as analises realizadas por Abraman (2013), uma delas diz respeito a
forma de atuagcdo da manutengdo, caracterizando-a como centralizada,
descentralizada ou mista.

O Documento Nacional 2011: Situacdo da Manutencdo no Brasil, da
associacdo Brasileira de Manutencdo e Gestdao de Ativos reflete sobre pesquisa
bianual sobre a manutencao no pais.

Aperfeigoar recursos, reduzir custos com manutencédo e diminuir falhas dos
equipamentos, sao resultados que gestores de manutencéo tentam alcancgar, porém
existem diversos fatores que levam ao mau dimensionamento de um bom plano de

manutencaio.



Outro fato marcante é a forma como as organizagbes destinam seus recursos
nos diversos tipos de manutencao.

E necessario planejar e encontrar erros operacionais, além de tragar metas
que possam mostrar resultados satisfatérios e uma diminuicdo nos custos com a
manutengdo, que € algo que tem se tornado um dos grandes problemas nas
empresas.

Segundo Takahashi e Osada (1993, p. 155-156), sdo necessarias analises

dos seguintes itens:

e Caracteristica do produto;

e Modalidade de Produgao processamento;
e Caracteristicas do equipamento;

e Condigbes geogréficas;

e Tamanho da fabrica;

e Composicao e formagéo dos recursos humanos.

Assim, além de conhecer os sistemas de manutencao, deve-se considerar a
possibilidade estratégica da sua utilizagcdo por meio de aplicagdes de métodos e
técnicas exigidos para garantia da qualidade.

Ademais, para que a gestao da manutencgao seja eficientemente implantada é
vital que se aproprie de uma de ferramenta de Planejamento e Controle de
Manutengéo (PCM).

O PCM é uma ferramenta estratégica, em que todas as pessoas envolvidas
na area de manutengdo devem trabalhar em conjunto, mostrando sempre a melhor
decisdo, definindo analises e desempenho. A manutengcdo tem que estar
organizada, de modo a tornar a empresa competitiva dentro do mercado, e essa
organizagao so sera possivel com garantia de implantagdo do PCM.

Para Viana (2002), o PCM é um 6rgao de staff, de apoio a manutengao,
estando ligado diretamente a geréncia de manutengao.

Diante desse mercado competitivo, a manutengdo esta se tornando algo
criterioso para empresas em busca de qualificagcdo técnica. Perante esse fator,
muitos profissionais vém buscando cada vez mais essa qualificagao.

Nessa mesma perspectiva, empresas, de diversos segmentos, buscam

equipamentos que possam melhorar sua produtividade e manuseio de cargas e



descargas de varios produtos. Empilhadeiras s&o equipamentos essenciais para
operagdes de empilhamento, que melhoram o fluxo do processo e agilidade diante
dos recursos estabelecidos no local de sua utilizagao.

Neste cenario, este artigo apresenta um plano de controle de manutengao de
empilhadeiras a combustdo a gas (sistema GLP), para uma microempresa, que
necessita visar a qualidade de manutencédo e redugao dos custos voltada para a
manutencao de seus equipamentos.

E importante ressaltar que a area de manutengdo de empilhadeiras exige,
diariamente, inspecdes antes que possam ser manuseadas para sua operagao no
local de trabalho. As verificagdes garantirdo que os equipamentos estardo aptos a
serem executados de forma correta, perante as normas de inspecéo feitas pelo
fabricante.

A melhor maneira de executar essa inspegao €& através da criacdo de
checklist (lista de verificagdo do equipamento), sendo, portanto, verificados todos os
itens do equipamento antes do seu funcionamento. Deve-se seguir o cronograma de
manutengao feito pelo fabricante, onde o mesmo recomenda uma inspegdo ou
servico em um determinado periodo, ou seja, a cada trés meses devem ocorrer
trocas de dleos, ou diante de certa quantidade de uso: 250 horas, 500 horas, 750
horas, 1000 horas. (Horas de preventivas de troca de 6leos s sera realizada de
acordo com a utilizagdo do equipamento).

A criacdo de um cronograma de manutengdo ajudara no planejamento de
manutencdo dos equipamentos, assim, a empresa melhorara o desempenho e
aumentara a disponibilidade do maquinario.

Além disso, o tamanho da equipe de manutencdo pode ser encontrado em
muitos artigos da literatura. A maioria dos autores usa a teoria de filas ou simulagéo
para analisar o problema (por resumo da literatura sobre dimensionamento das
equipes de manutencéo, refere-se a Mabini (1991)).

Com isso, a empresa podera enxergar melhor a redugdo de custo com o
maquinario em longo prazo.

Dessa forma, o objetivo deste artigo € realizar um estudo das concepgdes de
manutengdo, conhecendo suas vantagens e desvantagens a fim de indicar e
implantar o modelo de planejamento e controle da manutenc&o, que corresponde

melhor as necessidades da empresa.



Para atingir os objetivos, faz-se necessario integrar areas distintas (mas
extremamente complementares) como tecnologia, sustentabilidade, administragao,
observando e buscando comprovacdoes de que inspecdes periodicas e corretas
manutengdes, realizadas por meio de um planejamento adequado, trardo redugao
de custos significativos para a empresa. As organizagdes podem adotar quaisquer
modelos de manutengdo sendo: correcdo, manutengado preventiva, produtiva,
produtiva total, predial.

Pode-se considerar entre elas, conforme indicam Martins e Laugeni (2005, p.
239):

¢ Redundancia de equipamentos;

e Treinamento de operadores;

e Equipamentos em maior numero;

e Projeto robusto;

e Tamanho das equipes de manutenc¢ao;
¢ Mantenabilidade;

e Postura preventiva;

e Maior estoque de pecgas sobressalentes.

2. ENGENHARIA DE MANUTENGAO

Apesar dos progressos impressionantes feitos na manutengdo de
equipamentos de uma forma eficaz, a manutencdo de equipamentos e sistemas
ainda é um desafio em razéo de diversos fatores, entre eles estdo: tamanho, custo,
complexidade, qualidade e a concorréncia. Segundo Alsyouf (2009), manutengéao é
uma fungado abusiva que serve e apdia o processo primario de uma organizagéo. De
um modo geral, pode-se imaginar que a manutengao ja era praticada muito antes da
Revolucéao Industrial, entretanto, € com ela que os processos se consolidam e geram
a necessidade de que os equipamentos e as ferramentas de engenharia sejam
objetos de consertos e reparos.

Segundo Viana (2002), a Revolugédo Industrial foi um processo de grandes
transformagdes econémico-sociais, que comegou na Inglaterra no século XVIII.

Pode-se considerar a engenharia de manutengdo como sendo a fonte do
desenvolvimento e da criacdo de procedimentos de manutencao, utilizando-se das
mais modernas técnicas. Sendo a manuteng¢do, a combinagao de todas as ac¢des

técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinada a manter ou



recolocar um item em um estado no qual possa ser requerida tal fungdo. A grande
quantidade de dados técnicos e econbOmicos envolvidos na manutencdo de
gerenciamento, suporte de computador € muito desejavel pela manutengao assistida
por computador, a instalacdo de um sistema auxiliado por computador traz esses
economias como, por exemplo, ressalta Pintelon (1990): 5 - tempo reduzido gasto
em manutencgao preventiva, devido a um melhor planejamento - menos horas extras
trabalhadas - menos tempo dedicado a manutengao corretiva - perda de produgao
reduzida devido a avarias - menos tempo gasto nas tarefas administrativas do
servico de manutengdo - maior vida util do equipamento, devido a uma melhor

manutengao preventiva - consumo de energia reduzido.

2.1 Organizagdes da manutengao

Para se buscar uma excelente organizagao na manutengao, é preciso ter um
planejamento adequado na fungdo de manutengdo, conforme enfatizado por Gits
(1994) O aumento da mecanizagao e automagao exige que muita manutengao seja
feita. E relevante destacar que isto nZo foi considerado econémico, no que diz
respeito a ter grandes equipes de manutengao para emergéncias, que podem ser
evitados através de um planejamento e inspecao sistematizada.

Entre varios tipos de organizagdo do setor de manutengdo existem
basicamente dois que podem resultar em sua combinagdo, dando origem a um

terceiro:

e Manutencéo centralizada
e Manutencéo descentralizada
e Manutengao mista.

O grau de centralizacdo ou descentralizagcdo depende do modelo de
organizagao e dos produtos elaborados, bem como do porte das empresas. Em uma
organizagdo de manutencédo descentralizada, os servigos s&o atribuidos a areas ou
unidades especificas, que implica em uma reducao na flexibilidade do sistema de
producao.

O tipo mista € chamado de sistema em cascata. Tal sistema organiza a
manutengdo em areas, considerando a capacidade de cada uma, nunca atribuindo
tarefas excessivas a uma area e procurando encaminhar as necessidades especiais

para uma unidade centralizada.



2.1.1 Politicas de manutengao

Deve-se sempre analisar e equilibrar os beneficios de manutencao, levando
em consideragao os interesses de sua organizagao. As organizagdes podem adotar
qualquer um dos modelos de manutencdo como: preventiva, preditiva, produtiva,
total, predial.

Xenos (2014) relata que existem diferentes categorias de causas para as
falhas nos equipamentos, dentre essas se destacam trés: a) Falta de resisténcia,
que sao caracteristicas do proprio equipamento, apresentando deficiéncias de
projeto, erros na especificacdo de materiais, bem como deficiéncias nos processos
de fabricacdo e montagem, etc. b) Uso inadequado, ou seja,as aplicagbes de
esforcos que estdo fora da capacidade do equipamento, resultam em erros durante
sua operagao. ¢) Manutencgao inadequada significa que as agdes preventivas para
evitar a deterioragdo dos equipamentos s&o insuficientes ou nédo estdo sendo
corretamente executadas.

Ressalta-se que o gestor deve sempre analisar e equilibrar os aspectos supra
citados com o intuito de que a manutencgao seja do interesse de sua empresa, com
indicador que sua implementacdo se mostre muito onerosa em beneficios

estabelecidos.

2.1.1.2 Manutengao corretiva

E a manutengdo efetuada apds a ocorréncia de uma pane destinada a
recolocar um item em condi¢gdes de executar uma fungao requerida. Segundo Auras
(2007), a manutencao corretiva € definida como um conjunto de instrugdes que sédo
aplicados a um equipamento parado ou parcialmente danificado, tendo como
objetivo a sua plena operagao, no menor tempo e custo possivel.

Segundo Dhillon (2002), a manutengao corretiva pode ser classificada em
cinco categorias principais, representadas por: falhas de reparagéo, recuperacao,
reconstrugao, revisao e manutencgao.

Geralmente, a manutencdo corretiva € uma acdo de manutengdo nao
programada, que ocorre em situagdes imprevisiveis. Por isso, ndo pode ser pré-
planejada ou programada em fungédo do tempo. Manutengdes corretivas, na maioria

das vezes, sao consideradas os piores tipos de manutengdes existentes, pois, em



sua maioria, sdo manutengdes surpresas, tendo em vista a falta de planejamento

e,possivelmente, sua quebra, o que afeta a producgao.

2.1.1.3 Manutencgao corretiva planejada e nao planejada

Para Kardec e Nascif (2013), existe outra classificagdo para a estruturagéo da
manutencao corretiva:

e Manutencao corretiva nao planejada: caracteriza—se pela correcéo da falha
que acontece de maneira imprevisivel, aleatéria, considerada correcéo
emergencial;

e Manutencéo corretiva planejada: caracteriza—se pela atuagéo no equipamento
antes das falhas ocorrerem, com base em um controle preditivo, ou seja, que
a falha ira ocorrer em fungao do monitoramento de dispositivos de controle de

desempenho do sistema.

2.1.1.4 Manutenc¢ao Preventiva

A manutencgao preventiva pode ser descrita como o cuidado que é realizado
pelo pessoal da manutengdo para manter equipamentos e instalagcbes em uma
condigao satisfatéria de operacgao, prevendo inspecdes sistematicas para a detecgéo
e correlacdo de falhas incipientes, antes de sua ocorréncia ou do seu agravamento
em grande escala.

Segundo Kardec e Nascif (2009), a manutengcdo preventiva procura,

obstinadamente, evitar a ocorréncias de falhas, ou seja, prevenir.

2.1.1.5 Manutencao preditiva

A manutencdo preditiva € um programa orientado por condigdo do
equipamento do sistema, etc. Tem como objetivo realizar a manutengao somente
quando as instalagdes necessitarem.

Segundo (Slack; Chambers; Johnstons, 2002, p. 636), monitorar certos
parametros de equipamentos, por meio de dispositivos, permitem estabelecer o

momento certo para a realizacao da manutengao.



2.1.1.6 Manutencgao Detectiva
Segundo Kardec e Nascif (2009), a manutengao detectiva se identifica como
sistema de protecdo, buscando detectar falhas ocultas ou nao perceptiveis ao

pessoal de operacdo e manutengao.

2.2 Peculiaridades gerenciais em uma microempresa

Hoje, microempresas, se forem comparadas a grandes empresas produtivas,
acabam ficando em desvantagens, mesmo em casos que seu reconhecimento e
suas caracteristicas sdo bem mais vantajosos do que grandes empresas
competitivas. E relevante destacar que suas peculiaridades sdo bem diferenciadas,
sendo que conseguem enxergar seus ganhos e lucros dentro e fora de ambientes,

onde podem se ter risco eminentes de perdas.

2.3 Indicadores de manutencao

O uso de indicadores de manutencdo € a forma mais logica de se identificar
gargalos na industria, ja que eles medem resultados da empresa, de forma que
possam fazer o acompanhamento de toda gestdo da manutengédo. Sendo assim,

podendo fazer uma analise de dados positivos e negativos de cada atividade.

2.3.1 Indicador MTBF(Mean Time Between Failure ou tempo médio entre falhas)

E um indicador de manutencéo aonde ele é definido pelo tempo entre falhas
de um equipamento ou sistema operacional. Podendo medir as ocorréncias de
falhas, e fazer com que todo o sistema global de manutengéo possa ser gerenciado
de forma que o equipamento possa ser feito manutencdo individual. Segundo
Kardec e Nascif (2009), tempo médio sem produgao esta associado a falha. Veja na

equacao abaixo:

MTBF = NUMERQ DE HORAS EM FUNCIONAMENTO
NUMEROQ DE PARADAS

2.3.2 Indicador MTTR (Mean time to repair ou tempo médio para reparo)
E um indicador que calcula tempo médio para se fazer ou desempenhar uma
tarefa de reparo em equipamento ou maquinas, depois de ter acontecido as falhas.

Segundo Kardec e Nascif (2009), assim é possivel, para o periodo analisado,
9



calcular o tempo médio disponivel e o tempo em reparo, conforme pode ser

visualizado na equacéao a seguir:

MTTR=  TEMPO TOTAL DE REPARO
QUANTIDADE DE FALHAS

2.3.3 Backlog

De acordo com dados da Engeteles (2019), Backlog é usado, normalmente,
em ordens de servicos que estdo pendentes ou em aberto no sistema de
manutengado, onde se mede o tempo de duragao para se executar uma tarefa. Veja

na equagao abaixo:

Backlog = 3 HH os Planejadas + > HH os Pendentes + > HH os Programadas + 3 HH OS5 Executadas.
HH disponivel

2.3.4 Downtime
Downtime é usada para se prever as perdas e falta de disponibilidades dos

equipamentos. Sendo assim, controla a manutencgao e os custos de manutengéo.

2.4 Dificuldades de implantacao
A empresa passa por problemas do cotidiano, devido a centralizacdo da
empresa. Pela falta de um programa de planejamento e controle da manutengéo

foram encontrados alguns problemas, que estdo desestruturando a manutengéo.

Entre os problemas aferidos é possivel citar:

e Baixa produtividade dos funcionarios;

e Auto indice de falhas e reparos nos equipamentos;

e Falta de cronograma de manutencgao;

e Auséncia de ordens de servigos;

e Equipamentos sem codificagao;

e Falta de prontuarios técnicos dos equipamentos;

o Falta de histérico de manutengéo dos equipamentos;

o Falta de programacgao de paradas de Manutencgéao.

10



Apo6s a identificacdo desses problemas, fica visivel o cenéario atual da
empresa. Ressalta-se que a constante falta de informagao sobre os equipamentos

acaba gerando uma série de problemas internos e externos.

2.5 Definigoes das etapas implantadas

ApOs ser realizado o estudo na empresa dentro da manutengéo observa-se a
necessidade de implantagao do planejamento e controle de manutengao.

Elaboracéo de 5 etapas sao definidas:

Primeira Etapa - Cadastro dos equipamentos e identificacao.

Segunda Etapa- Criacdo de novo cronograma de manutengéo.

Terceira Etapa - Melhorar prontuarios de ordem de servigos.

Quarta Etapa - Programacao de parada de manutencao Preventiva e Corretiva.

Quinta Etapa - Indicadores de manutencgéo.

2.6 Ferramentas Gerenciais

Toda a proposta referente ao setor de manuteng¢ao de empilhadeiras, nas quais
estdo sendo feitas manutengdes preventivas e corretivas, estd sendo visada na
facilidade identificacdo dos equipamentos, aonde sera desenvolvido o sistema de
tagueamento para maquinas da propria empresa. O desenvolvimento de controle de
manutengao, controle de horas trabalhas por equipamento, planejamento futuro de
manutengdo programada, sera feito de modo a possibilitar a identificagcdo das

maquinas e apuracao do estado que se encontram os equipamentos.

3. ESTUDO DE CASO
O artigo foi realizado em uma empresa de manutengao de maquinas, a qual
esta a mais de 15 anos no mercado com sede em Uberaba-MG, sendo responsavel
pela manutencdo nos equipamentos de mais de 12 empresas nos diversos Distritos
Industriais de Uberaba-MG e regidao do Tridangulo Mineiro. Atualmente, a empresa
emprega 05 colaboradores, sendo 02 responsaveis pela area administrativa e 03
adequados e capacitados em manutencdo de maquinas pesadas, tornando isso um

diferencial para a prestagao de servigos.
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3.1 Diagnésticos atuais

A empresa atua na area de manutengdo, aonde localiza-sena regiao do
Tridngulo Mineiro, situada na cidade de Uberaba MG, contando com 05
colaboradores para desenvolver toda sua atividade. Ademais, possui mao de obra
especializada, tanto dentro da sua empresa, como na prestagdao de servico a
terceiros, além de ter programas relacionados a tabelas de manuteng¢ao em arquivos
de Excel para exemplificar as atividades no cotidiano.

Funcionarios serdo treinados e capacitados no curso de treinamentos que a
empresa busca para aprimorar suas técnicas dentro das atividades exercidas, e
melhorar suas fungbdes dentro da manutengcédo de empilhadeira. Os diagndsticos
aferidos na empresa mostraram uma ineficiéncia no atendimento, tempo de
execugao do servico apresentam uma duragdo maior, atraso de entrega de

mercadorias dos fornecedores.

3.2 Propostas de implantagcao das ferramentas

A ideia da proposta de implantagdo de uma ferramenta de controle de
manutengao se tornou possivel pela demanda da quantidade dos servigos prestados
e na capacidade de se administrar e reduzir custos com a manutengdo. Com as
informagdes esbogadas nos graficos, consegue-se uma visualizagao real de como a
manutengao tem sido executada e certas decisdes a serem tomadas ser&o possiveis
apds a implantagdo. Sendo assim, tornando-se possivel ver as necessidades de
gerar informagdes que antes se perdiam por falta de recursos, 0 que acarreta em
prejuizos nao calculados, que serdao mais bem computados e investidos nos setores

que necessitam de melhoria para suprir eventual falhas.
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3.2.1 Fluxo do processo

Fluxo de um processo de manutengdo
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Figura 1- Fluxo de um processo de manutencgao.
Fonte: Silveira (2019)

O fluxo do processo comega quando o cliente ou a empresa identifica alguma
anomalia diferente e faz a solicitacdo de um diagndstico no equipamento. A primeira
parte é verificar qual a prioridade dessa manutencédo, logo em seguida, é definido o
prazo limite de execucdo dessa manutencio, apos liberagcdo do cliente e aprovacéao

da ordem de servigo sera executado o servico.
3.2.2 Ferramenta de controle de manutencgao
A empresa verificou a necessidade do controle de manutencdo, sendo assim

foi desenvolvida, junto com as necessidades das mesmas, uma planilha em Excel,
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aonde se pode ter um cenario geral da manutengdo, e como ela esta sendo

desenvolvida.

QroE.OSM 8 REGISTRO DE OSM ( ORDEM DE SERVICO DE MANUTENCAO ) GERAL
DATA y PREV/ ; .
OSM Nr CODIFICACAO | EMPRESA | TURNO |  SETOR MANUTENCAO SERVICO A EXECUTAR
INICIAL CORR / PAR
1 30-out-19 EMP-001 1 |MANUTENGAO |PREVENTIVA MECANICA manutengto de troca de dleo e filtro de motor
2 30-out-19 EMP-005 1 |MANUTENGAO | CORRETIVA HIDRAULICA troca da mangueira da bomba hidrdulica
3 29-out-19 EMP-004 1 |MANUTENGAO| CORRETIVA |  BORRACHARIA troca dos pneus diantero 700x12
4 | 18-0ut-19 EMP-008 1 |MANUTENGAO |PREVENTIVA| ~ BORRACHARIA calibragdo dos pneus traseiros e dianteiros
5 | 250ut-19 EMP-003 1 |MANUTENCAO| CORRETIVA | ARREFECIMENTO substituigdo da mangueira inferior do radiador
6 25-out-19 EMP-004 1 |MANUTENCAO| PARADA HIDRAULICA servico de brunimento da camisa do pistdo de elevagto lado esquerdo
7 14-out-19 EMP-005 1 |MANUTENGAO| PARADA HIDRAULICA servico de polimento da aste do pistéio lado esquerdo
8 16-out-19 EMP-006 1 |MANUTENGAO | CORRETIVA ELETRICA servigo de troca de limpada do farol lado esquerdo

Figura 2- Registro de OSM (Ordem de Servigo de Manutencao) Geral.
Fonte: Autores (2019).

Nesse painel, observa-se a colocagédo das informagdes necessarias para se
controlar a manutencao.
Primeiro Passo: Colocar o numero da ordem de servico;
Segundo passo: Colocar a data em que o servigo foi realizado;
Terceiro passo: Identificar em qual maquina foi feita a manutencao. Toda a coluna
esta com validagao de dados aonde ¢é sé clicar na seta que aparece do lado direito e
escolher qual equipamento foi feito a manutengéo, logo em seguida, clicar, assim
nao é necessario digitar o nome de identificagdo do equipamento;
Quarto Passo: Digitar nome da empresa;
Quinto Passo: Escolher turno;
Sexto Passo: Escolher em qual setor o equipamento esta trabalhando;
Sétimo Passo: Escolher qual tipo manutengao foi feita (preventiva /corretiva
/parada);
Oitavo Passo: Escolher qual manutencdo sera executado (mecanica, elétrica,
hidraulica, borracharia, arrefecimento);
Nono Passo: Descrever a realizagao do servigo feito.

Todas as células do painel de informagdes apresentam uma formatacao de
validagcao de dados, aonde é possivel ser mais pratico a colocacdo dos dados do
equipamento. Apenas a coluna da empresa nao apresenta essa formatacio, sendo

assim devera ser digitada.
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TEMPO DE ATIVIDADE PREVENTIVA TEMPO DE ATIVIDADE CORRETIVA TEMPO DE ATIVIDADE PARADA
; . TEMPO GASTO PARA ; - TEMPO GASTO PARA . - TEMPO GASTO PARA TOTAL
INICIO TERMINO - INICIO TERMINO - INICIO TERMINO = TOTAL
EXECUCAO DO SERVICO EXECUCAO DO SERVICO EXECUCAO DO SERVICO HORAS
1:04:00PM | 1:25:00 PM 00:21:00 00:00:00 00:00:00 00:21:00 | 0,35
1:40:00PM | 2:10:00 PM 00:30:00 1:40:00PM | 2:10:00 PM 00:30:00 00:00:00 01:00:00 | 1,00
00:00:00 10:00:00 AM | 10:20:00 AM 00:20:00 00:00:00 00:20:00 | 0,33
3:30:00PM | 3:35:00PM 00:05:00 00:00:00 00:00:00 00:05:00 | 0,08
00:00:00 9:25:00AM | 9:40:00 AM 00:15:00 00:00:00 00:15:00 | 0,25
00:00:00 00:00:00 2:30:00PM | 4:20:00PM 01:50:00 01:50:00 | 1,83
00:00:00 00:00:00 4:30:00PM | 5:30:00 PM 01:00:00 01:00:00 | 1,00
00:00:00 2:30:00PM | 2:40:00 PM 00:10:00 00:00:00 00:10:00 | 0,17
00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 | 0,00

Figura 3 — Painel de tempo de cada atividade.
Fonte: Autores (2019).

Na etapa seguinte, é possivel identificar a inser¢do dos tempos de execugao
de cada atividade, aonde sera necessario digitar todos os dados pertinentes para a
compreensao do prazo que foi utilizado para a concretizagcdo de cada tarefa. Essas

informacdes estarao todas disponiveis na ordem de servigo feitas pelo funcionario.

30 DATA DEINICIO DAS PREVENTIVAS | 01/11/2019
INICIODO | FINALDO | TOTALDE | TOTALDEHORAS HORIMETRO QUAL PREVENTIVA? Horas Restantes Dias DATA HORA DE
MES MES | HORAS MES DIAS ATUAL ’ PiPréxima Preventiva | Restantes | PROGRAMADA |  REVISAO
1 449 448 14,93 449 500 51 3 04/11/2019 500
300 600 300 10,00 600 750 150 15 16/11/2019 750
450 780 30 11,00 780 1000 20 20 21/11/2019 1000
7845 8250 405 13,50 8250 8500 250 19 19/11/2019 8500
5248 5749 501 16,70 5749 5750 1 0 01/11/2019 5750

Figura 4 - Painel de programagéo de manutencgéao.
Fonte: Autores (2019).

Na etapa seguinte, observa-se o painel de programagdo de manutengao,
cujas algumas informagdes deverao ser digitadas.
Primeiro Passo: Identificar quantos dias uteis o equipamento trabalhara;
Segundo Passo: Programar a data da manutengdo sempre para o0 més seguinte,
iniciando no dia 01 de més.
Terceiro Passo: Colocar o horimetro no inicio e no final do més.

Apbs colocar os valores do horimetro, do inicio e do final do més, toda a
planilha sera completada automaticamente, mostrando a programagao e gerando a
proxima data da manutencdo e em qual horimetro sera feita a manutencao

preventiva.
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EMP-001

Hs disponiveis |Hs corretiva | Quebras

Jan 200 20 20
Fev 380 10 15
Mar 448 20 10
Abr 300 19 12
Mai 330 14 9
Jun 420 16 10
Jul 380 25 8
Ago 492 30 10
Set 348 16 8
Out 412 8 4
Nov

Dez

Figura 5 — Painel de Indicador de manutengao.
Fonte: Autores (2019).

Esse painel deve ser preenchido logo em seguida, ademais, no painel de

indicador de manutencdo, serdo calculados, automaticamente, os valores de

MTBF/MTTR.
MTBF (EMP-001)
Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez Média
Hs de trabalho 200 380 448 300 330 420 380 492 348 412 0 0 309
Total Horas Corretivas 20 10 20 19 14 16 25 30 16 8 0 0 15
NO Total de Quebras 20 15 10 12 9 10 8 10 8 4 0 0 10
MTBF 10 25 45 25 37 42 48 49 44 103 0 0 33
MTTR (EMP-001)
Jan Fev Mar Abr Mai Jun ul Ago Set Out Nov Dez Média
Total Horas Corretivas 20 10 20 19 14 16 25 30 16 8 0 0 15
NO Total de Quebras 20 15 10 12 9 10 8 10 8 4 0 0 10
MTTR 1 1 2 2 2 2 3 3 2 2 #DIV/0! | #DIV/0! 2

Figura 6 — Painel de indicador manuten¢gdo MTBF/MTTR.
Fonte: Autores (2019).

Esse painel mostrara valores de horas disponiveis de cada més dos

equipamentos individual, quantas horas gastas por corretivas e o numero total de

quebras, por ultimo, demonstrara o percentual dos indicadores (MTBF/MTTR).

Ressalta-se que todos os valores sé&o preenchidos automaticamente e que todas as

maquinas apresentam indicadores de manutencgao.
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TEMPO MEDIO ENTRE FALHAS MTBF TEMPO MEDIO ENTRE REPARO MTTR

Jan Fev Mar Abr  Mai Jun Ju Ago Set Out Nov Dez Média Jan Fev Mar Abr Mai  Jun  Ju  Ago Set Ouw Nov Dez Média

N° TOTAL DE QUEBRAS TOTAL DE HORAS CORRETIVAS

Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Figura 7 — Painel de graficos dos indicadores de manutencgao.

Fonte:Autores (2019).

Nestes painéis, observam-se o0s graficos, sendo possivel monitorar
mensalmente os equipamentos, e verificar os numeros totais de quebra mensal de
cada equipamento. Tendo assim como meta diminuir tempo médio de reparo e

aumentar o numero de disponibilidade do equipamento.

3.2.3 Algoritmo de determinacgao de criticidade do equipamento

Através deste algoritmo é possivel determinar a criticidade dos equipamentos
mediante a sua area de atuagao e os impactos negativos caso venha ocorrer falhas
durante o seu uso. Este algoritmo leva em consideragcdo seguranga e meio
ambiente, qualidade e produtividade, oportunidade de produgao, taxa de ocupacgao,

frequéncia de quebra e mantenabilidade do equipamento que esta sendo analisado.
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[ ALTA (A) [ MEDIA (B) [ BAIXA (C) |

Acidentes Pessoais, Exposicéo a Riscos de
Seguranca e Meio- | Agressdes ao Meio-ambiente, [ Acidentes ao Meio-ambiente .
SA A o Spstes el % " Nenhum risco
ambiente Danos Materiais e esta sujeito| ou do Patrimdnio e ndo esta
a legislacdo sujeito a legislacdo

Produtos com defeito, reducdo

Qualidade e = = Variacdo da Qualidade ou da 2
QP Produtividade da Velocidade e _Redugao da Produtividade Néo afeta
Producéo

Dois tumnos ou horario CEEREIE O

TO | Taxa de Ocupacéo 24 horas por dia See : néo faz parte do

Administrativo X
Processo Produtivo

N&o afeta o
oP Oportunidade de Cessa todo o Processo Cessa parte do Processo TEEEEDOEHEE

Producéo equipamento

e

FQ Frequéncia de

Quebra Intervalo menor que 6 meses | Em média uma vez por ano | Raramente Ocorre |

O tempo e/ou custo AB
do reparo sdo
irelevantes

O tempo e/ou custo do reparo | O tempo e/ou custo do reparo

MT | Mantenabilidade - a .
sdo elevados sdo suportaveis

[ PREDITIVA | PREVENTIVA | CORRETIVA |
ALTA MEDIA BAIXA

CRITICIDADE DO EQUIPAMENTO

Figura 8 — Algoritmo de determinacao de criticidade do equipamento.
Fonte: Uerara(2019)

Equipamento S Criticidade Equipamento
SA 0] 4 TO op FQ | MT
EMP - 001 Baixa | Baixa | Média | Média | Média | Alta |Preventiva Média
EMP - 002 Média | Baixa | Média | Média | Alta | Meédia [Preventiva Média
EMP - 003 Baixa | Média | Média | Média | Alta | Média |Preventiva Média
EMP - 004 Baixa | Média | Média | Meédia | Alta | Meédia |Preventiva Média
EMP - 005 Baixa | Baxa | Média | Média | Alta | Média |Preventiva Média
EMP - 006 Baixa | Média | Média | Meédia | Alta | Média |Preventiva Média

Figura 9 — Painel de criticidade dos equipamentos.
Fonte: Uerara (2019).

Nesse painel, observam-se a analise de cada fator determinante da criticidade
nos equipamentos, sendo assim possivel determinar qual manutengdo sera

realizada em cada equipamento.
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3.3 Etapas de implantagao
A principio, ap6s ter surgido a ideia inovar com a implantacdo deste
programa, houve a necessidade de se registrar etapas como:
e Escolha do programa mais acessivel,
e Melhor ferramenta com qualidade;
e Instalacdo e adequagdo do desenvolvimento de
melhorias;
e Treinamentos dos funcionarios para operar essa nova
ferramenta;

e Utilizagao e reconhecimento esperado obtido.

4. CONSIDERAGOES FINAIS

A empresa passara por uma mudanga de cultura e, com certeza, havera
resisténcia por parte dos colaboradores, porém, através de treinamentos e apoio da
alta gestdo, isso se tornara uma tarefa mais facil. Foi possivel observar a
importancia de se possuir um PCM com dados concretos para manter a manutencao
como planejada, o que gera resultados positivos e satisfatérios. Em uma possivel
ampliacdo da empresa, sugere-se a criagcdo de um departamento proprio com
planejadores e controladores de manutencédo, para garantir a eficiéncia e a
qualidade dos servigos prestados, visando sempre a melhoria continua.

4.1 Resultados esperados

A necessidade do mercado em novas mudangas de tecnologia trouxe a
verdadeira mudanga na estrutura organizacional da empresa, em busca de se
adequar e estruturar para, assim, poder investir e retribuir, aos seus clientes,
qualidades nos servicos prestados. Com isso, a necessidade de resultados positivos
em lucratividade, tempo e organizagao, de fato, foi o ponto de partida crucial para

essa nova etapa de estrutura da empresa.

4.2 Conclusao
O estudo deste artigo possibilitou entender como o PCM atuara em uma
microempresa de forma simples e eficaz, capaz de trazer vantagens para a

empresa. O principal objetivo € o planejamento dos servigos da empresa para que
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consigam atender a demanda com agilidade e qualidade. Para conseguir tal objetivo,
serao utilizadas planilhas com dados solidos e atualizados como, por exemplo, a
criacdo de rotas de manutencdo dos equipamentos, datas para a realizacdo de
manutencao preventiva, etc. Sabe-se que a mudanca de cultura em uma empresa
nao € uma tarefa facil, mas, com a dedicacdo nos colaboradores e foco nos
problemas, é possivel atingir as metas e objetivos, tornando-se uma empresa de

SucCesso.

4.3 Propostas de trabalho

A busca por uma ampliagdo e crescimento da empresa é, efetivamente, o
desejo de todo empresario e € necessario atender as expectativas e exigéncias dos
clientes para que consiga se manter no mercado. Sugere-se o investimento em um
software de gestao empresarial do tipo ERP (Enterprise Resources Planning) para a
realizacao de todas as movimentagdes da empresa tais como compra de pecas,
planejamento de manutencado, langamentos de ordens de servigo, etc.Dessa forma,
ao se manter a atualizacdo constante de dados, € possivel se ter uma troca de
informagdes entre planejamento e execugdo mais confidvel, de modo a evitar

qualquer avaria que possa prejudicar a empresa nesse quesito.
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