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A QUALIDADE NA MANUTENCAO INDUSTRIAL

Ramon Gongalo Pereira*

RESUMO

O presente artigo é baseado em resumos bibliograficos, com temas condizentes com a revisao
proposta. Tem a finalidade de mostrar como podem ser utilizadas técnicas de gestdo da qualidade
no universo da manutencdo industrial. Nele sdo expostos os principais tipos de manutencao
existentes e o uso de cada uma atualmente, bem como um breve histérico da gestdo da qualidade,
descrevendo as principais abordagens deste tema. Sao expostas técnicas que podem ser utilizadas
no universo da manutengdo industrial, como Ciclo PDCA e suas atividades, técnica dos 5
porqués na manutencdo preventiva, uso da Metodologia 5S e suas consequéncias para a
organizacdo, padronizagdo e diminuicdo da variacdo, uso da qualidade na escolha de
fornecedores de pecas e servicos, escolha de treinamentos adequados para a equipe técnica e
utilizacdo dos principais indicadores de manutencdo. Com a aplicacdo destas técnicas, a
organizacdo consegue melhorar a disponibilidade operacional do maquinario, diminuir custos,
otimizar e padronizar processos, oferecer servigos condizentes com a realidade da empresa,
melhorar o fluxo de informacGes, materiais e pessoas, garantindo a total satisfacdo dos clientes
internos e externos.

PALAVRAS-CHAVE: Manutencao Industrial. Qualidade. Técnicas de Qualidade.
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1 INTRODUCAO

No mundo cada vez mais globalizado, as empresas trabalham em um ritmo
cada vez mais acelerado. E importante se manter na planta industrial as maquinas em
perfeitas condicdes para a producdo dos bens de consumo. Para isso, a manutencao
industrial trabalha como peca chave neste processo. Desde a década de 1950, quando o
termo “manutencdo” surgiu efetivamente como a fun¢do de manter todos os
equipamentos em bom funcionamento, varias técnicas de controle dos processos foram
criadas (VIANA, 2009). A mentalidade de apenas consertar 0 que estd estragado
mudou. Hoje, o departamento de manutencéo tenta prever possiveis falhas e aumentar o
tempo entre elas. J& o controle de qualidade passou a ganhar forca na década de 20,
quando a ideia era de impedir que produtos com defeito chegassem até os consumidores
(ARAUJO, 2007). Apds a Segunda Guerra Mundial, a qualidade passou a ser encarada
como o controle dos processos, para garantia do “zero defeito” (SILVA, 1994). A
producdo em massa trouxe muitos beneficios para a organizacdo, como a multiplicacéo
dos seus lucros. Mas com a escala cada vez maior de producdo, surgiram também os
problemas operacionais. Para garantir a qualidade dos processos, a empresa investiu nas
equipes de melhoria da qualidade.

O objetivo deste artigo € evidenciar a importancia de trabalhar com o conceito
de qualidade dentro do universo da manutengdo industrial, para garantir um efetivo
aproveitamento de todos os sistemas produtivos em um ambiente industrial.

Para Xenos (1998), atender as exigéncias dos clientes quanto a qualidade, custo,
entrega e seguranca é fundamental para a sobrevivéncia das organizagGes. Estas
organizacOes necessitam de equipamentos em bom funcionamento e que ndo gerem
perdas a qualidade dos processos. Kume (1993) enfatiza os inumeros fatores que afetam
as caracteristicas basicas de qualidade dos produtos. E preciso que na organizagio exista
a crenca de que os defeitos podem ser definitivamente reduzidos. Diante destes fatos,
justifica-se para a organizagdo a implantacdo de um programa de qualidade na
manutenc¢do industrial, que poderd minimizar os custos de processo, diminuir tempo de
parada de méaquina, aumentar a produtividade e os lucros da empresa. E importante o
estudo de uma serie de técnicas de qualidade, que possam gerar resultados satisfatorios

para a empresa e melhora de sua imagem no mercado.



2 DESENVOLVIMENTO

Este artigo € baseado em inumeros fundamentos teoricos, sendo elaborado
através de resumos bibliograficos, que possuem temas condizentes com a importancia

da aplicacdo da qualidade dentro do universo da Manutencdo Industrial.
2.1 Breve conceito de manutencao industrial

A palavra manutencéo, que vem do latim manus tenere que significa manter o
que se tem, e esta presente na histéria humana ha séculos. Desde épocas remotas,
manter os instrumentos de producdo, mesmo que em pequena escala, ja era de grande
utilidade. Quando ocorreu a revolucado industrial, no século XVIII, as grandes maquinas
a vapor foram criadas, e o papel do mantenedor, aquele que mantém as maquinas em
funcionamento, ganhou muita importancia. (VIANA, 2009). Daquela época até os dias
de hoje, muito se evoluiu neste conceito. Muitos métodos de gestdo de manutencédo
foram criados. A manutencdo deixou de ser encarada como o simples conserto de
equipamentos defeituosos. Hoje o conceito de missdo da manutengédo industrial pode ser
assim exposto como “Garantir a disponibilidade da funcdo dos equipamentos e
instalacbes de modo a atender a um processo de producdo ou servico, com
confiabilidade, seguranca, preservacdo do meio ambiente e custo adequados”.
(KARDEC:; RIBEIRO, 2002, p.23)

A manutenc&o divide-se em quatro maneiras distintas:

e Manutencdo corretiva: Viana (2009) conceitua a manutengdo corretiva como “a
manutencdo efetuada apds a ocorréncia de uma pane, destinada a colocar um
item em condi¢bes de executar uma funcdo requerida”. Slack et al.(1999)
descreve que a manutencdo corretiva € aquela que deixa as instalacfes
continuarem a operar até que quebrem. Este tipo de abordagem é o mais
utilizado para “apagar os incéndios” do dia a dia. E um tipo de atividade ndo
planejada, que requer o envolvimento dos profissionais da area para solucionar
problemas que surgem sem ocasido especifica.

e Manutencdo preventiva: A manutencdo preventiva é aquela que se utiliza de
uma ferramenta muito eficiente para o controle das falhas: o planejamento.

Xenos assim expde este conceito:
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Na verdade, a manutencdo preventiva é o coracdo das atividades de
manutencdo! Ela evolve algumas tarefas sistematicas, tais como as inspecoes,
reformas e trocas de pecas, principalmente. Uma vez estabelecida, a
manutencgdo preventiva deve ter carater obrigatério. (XENOS, Harilaus G.
1998, p.24)

A manutencéo preventiva trabalha para evitar as falhas do maquinario e diminuir
as paradas de producdo. Para isso utiliza-se da troca de itens de desgaste,
roteiros de lubrificacdo e verifica possiveis falhas ja na troca dos itens
desgastados. Para Slack et al.(1999), “a limpeza, a lubrificacdo regulares das
maquinas, mesmo a pintura periddica de um edificio, podem ser consideradas
manutengao preventiva”.

e Manutencdo Preditiva: a manutencdo preditiva é a mais conceituada forma de
manutencdo em equipamentos, pela sua praticidade e 6timos efeitos. A
manutencdo preditiva permite a troca de itens dos equipamentos, antes do seu
prazo de vida til se extinguir (XENOS, 1998). Ela utiliza-se de métodos que
evitam a parada da maquina, como roteiros de inspecdo, analise de vibragoes,
analise de oleos lubrificantes, termografia, entre outros. Estes métodos permitem
a verificacdo continua do estado dos equipamentos e o planejamento correto do
tempo de troca de um determinado componente, como um rolamento. Sua
grande desvantagem esté no seu alto custo.

e Manutencdo Autdnoma: Viana (2009) caracteriza este tipo de atividade como
sendo de manuten¢do. A maxima aplicada neste conceito ¢ a de que “Da minha
maquina cuido eu”. Neste tipo de manutengdo, o operador exerce as tarefas de
verificagdo de nivel de 6leo, limpeza, analise e melhoria dos instrumentos de
producdo. Para que 0s operadores estejam capacitados para atuar nestas
atividades, varios treinamentos devem ser ministrados pela propria empresa.
Com o comprometimento dos operadores, as duas areas de conflito dentro da

empresa podem caminhar juntas: a manutencado industrial e a producao.

A manutencdo ndo se limita a corrigir falhas, mas sim prevé-las e evita-las.
Para isso € necessario um corpo de profissionais que trabalnem no planejamento das
atividades. Este corpo de profissionais € conhecido como PCM-Planejamento e
Controle da Manutencdo. Para Viana (2009), “A manuten¢do industrial cuida dos

intramuros de uma companhia e 0 PCM a organiza e a melhora; se este for eficiente, a



companhia tera satde financeira para existir e colocar seus produtos no mercado, com

qualidade superior e preco competitivo”.

2.2 Breve historico da gestdo pela qualidade

A gestdo pela qualidade vem ganhando cada vez mais adeptos nos ultimos
anos. Ndo € uma questdo recente. A qualidade vem da época dos artesdos, quando 0s
mesmos possuiam todo o dominio sob os meios de produgdo. Cabia a eles o
atendimento das necessidades e desejos dos consumidores. (PALADINI et al., 2006).
Com o advento da revolucdo industrial e da produgdo em série, surgiu a necessidade de
processos cada vez mais exatos que ndo gerassem produtos defeituosos.

Na década de 50, surgiu a nocdo de administracdo pela qualidade, conhecida
como GQT-Gestdo da Qualidade Total. Esta corrente criada por Feigenbaum
posteriormente foi trabalhada por intimeros “gurus” da qualidade, como Juran, Ishikawa
e Tagushi. (SLACK et al., 1999).

Garvin (1987 apud PALADINI, 2006, p.8), conceitua cinco abordagens
distintas de qualidade:

e Abordagem transcendental: A qualidade seria sinbnimo de exceléncia,
reconhecidamente universal;

e Abordagem baseada no produto: A qualidade precisa ser mensurada, ligada aos
atributos.

e Abordagem baseada no usuario: o conceito de qualidade é subjetivo. Ela
consiste na realizacao dos desejos do consumidor.

e Abordagem baseada na producdo: A qualidade é mensuravel, e deve trabalhar
juntamente com o0s métodos estatisticos. Precisa buscar o equilibrio entre o
planejado e o executado.

e Abordagem baseada no valor: A qualidade é dificil de ser mensurada, por

misturar os conceitos de exceléncia e valor.

O conceito de qualidade pode ser tomado de varios pontos de vista. Trata-se de
uma arma empresarial importante, e deve ser encarada com seriedade nas empresas que

adotam esta filosofia.



2.3 A gestéo pela qualidade na manutencéo industrial

A Qualidade, nos seus diversos processos, busca a exceléncia e a producédo de
bens que atendam aos desejos dos consumidores. Para isso, cabe a manutencdo a
mantenabilidade de todo o sistema de producdo industrial, a fim de gerar menores
despesas e garantir o menor custo possivel diante do faturamento bruto da empresa. A
manutencdo se utiliza de vérias técnicas de gestdo da qualidade, que serdo abordadas a

sequir.

2.3.1 O ciclo PDCA na manutencdo industrial

“O PDCA ¢ a sequéncia de atividades que sdo percorridas de maneira ciclica
para melhorar atividades” (SLACK et al., 1999). Xenos (1998) define o ciclo PDCA

como o método universal para o atingimento de metas. O ciclo é composto de 4 etapas:

e Planejamento (PLAN): Nesta etapa devem ser definidos os métodos e as
melhorias que a manutencao precisa alcangar.

e Execucdo (DO): Nesta etapa os treinamentos devem ser realizados e
colocados em prética.

o Verificagdo (CHECK): Nesta etapa os resultados devem ser analisados
segundo o atingimento das metas.

e Atuacdo (ACTION): Devem ser corrigidos quaisquer desvios em relacao as

metas propostas.



FIGURA 1 - Ciclo PDCA.

(Rotion)

Fonte: Xenos, 1998, p.53

Na fase de planejamento, o problema deve ser identificado e as metas de como
contorna-lo devem ser elaboradas bem claramente e expostas para toda a equipe de
manutencdo, dos gestores até 0s executores. A estratégia de contornar uma grande falha
em um equipamento poderia ser planejada com rapidez e eficiéncia, de modo que a agéo
posterior fosse tomada de forma correta e garantindo resultados satisfatorios.

Quando se chega a fase de execucgdo, o ato deve ser bem definido para ndo
gerar retrabalho. A meta definida deve ser buscada através da execucdo, seja de um
servico, uma verificacdo de rotina ou a propria manutencao corretiva. Os atos da equipe
devem estar focados no atingimento da exceléncia.

A fase de verificagcdo deve ser bem preparada, pois os resultados de todo o
processo deverdo ser analisados com precisdo e certeza. Através de dados coletados pela
equipe de manutencéo, o atingimento ou ndo da meta proposta devera ser medido. E a
hora de propor um novo enfoque nos servigos de manutencdo. Todos os resultados sdo
quantificados.

Por ultimo, a fase de atuagdo foca a correcdo dos problemas encontrados

anteriormente. Medidas corretivas deverdo ser tomadas, para que as atividades fiqguem



de acordo com as metas estabelecidas na fase de planejamento. A equipe deve conhecer
suas falhas e saber como corrigi-las.

2.3.2 A utilizagdo da técnica dos 5 por qués na manutencdo preventiva

A manutencdo preventiva, como ja citada, busca evitar a falha do equipamento,
antecipando a troca de itens de desgaste e garantindo sua disponibilidade para a
producao.

A manutencdo preventiva deve ser realizada de comum acordo com a
producdo, sem que haja perda por causa da parada de maquina. A preventiva deve
possuir uma lista de operacGes a serem seguidas pelo mecénico ou eletricista, de facil
entendimento e rica em informaces Uteis. Um cronograma deve ser confeccionado pelo
PCM, com as possiveis datas de manutencdo em cada méaquina. Este cronograma deve
ser estudado pela geréncia de manutencdo e de producdo, para que um Consenso seja
atingido. Com as datas planejadas, a equipe de manutengédo deve partir para a execucao.
A preventiva engloba lubrificacdes, inspecdes e troca de itens desgastados. Por esse
motivo, 0s materiais necessarios devem ser comprados e reservados pela area de
suprimentos da empresa.

O uso da técnica dos 5 por qués (VIEIRA FILHO,2010) pode ser utilizada na
seguinte situacdo hipotética:

“A Empresa listou o resultado da manutencdo no més de janeiro™:

e 800 horas de manutencgéo preventiva;

e 1500 horas de manutencéo corretiva

A sequir, foi feita a divisdo das horas preventivas pelas corretivas:

800 h/1500h=0,625

O indice ficou abaixo de 1. Entdo o departamento de manutencéo elaborou a
analise dos 5 por qués:

1-Por que houve mais horas de manutencao corretiva do que de preventiva?

R:As maquinas do setor de corte e usinagem pararam muito nos ultimos 30
dias.

2-Por que as méaquinas do corte e usinagem pararam muito nos Gltimos 30
dias?

R:Os motores dos carros de serra queimaram mais de 10 vezes.



3: Por que os motores do carro de serra queimaram mais de 10 vezes?

R:Houve muitas quedas de tensdo nestes 30 dias.

4:Por que houve muitas quedas de tenséo nestes 30 dias?

R:A concessionaria de energia teve problemas na subestacdo e as maquinas
ndo possuem protecdo contra oscilagBes de tensdo na rede elétrica.

5:Por que as maquinas ndo possuem protecao contra oscilacfes de tensdo na
rede elétrica?

R: Durante a instalacdo das maquinas, estas protecdes foram descartadas.

Foram entdo encontradas 2 causas raizes para o problema:

e A concessionaria de energia possui problemas na rede de distribuicdo.
Reclamacgbes devem ser feitas e o ressarcimento dos custos de manutencao
dos motores deve ser pago por ela;

e As méaquinas do setor de corte e usinagem ndo possuem protecdes contra

oscilagBes na rede elétrica. Estas devem ser compradas urgentemente.

Com esta ferramenta de qualidade, pode-se garantir o cumprimento da
manutencdo preventiva na empresa e a diminui¢do do nimero de falhas nas maquinas,

alcancando a causa raiz do problema.

2.3.3 Aplicando o0 5s na manutengao

Para Vieira Filho (2010) o 5S é uma metodologia originaria do Japdo, que tem
como base a busca pela organizacdo e limpeza, além da diminuicdo dos desperdicios.

Ela é baseada em cinco palavras, cujo significado esta exposto a seguir:

e Seiri - Senso de Utilizag&o ou Descarte;
e Seiton - Senso de Ordenacdo;

e Seisou - Senso de Limpeza;

e Seiketsu - Senso de Higiene;

e Shitsuke - Senso de Autodisciplina e Manutencgao.

Esta metodologia € de cunho pratico e pouco tedrico. Vejamos como pode ser

aplicada na manutencéo industrial:
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Seiri-Senso de Utilizacdo ou Descarte: para a realizacao de trabalhos diarios,
muitas pecas, partes, liquidos, lampadas, materiais em geral, podem ficar
espalhados pelo ambiente de trabalho, dificultando o trafego de pessoas no
local, atraindo maior sujeira e deixando o ambiente pouco atrativo. Para
aplicar o Seiri, todos os profissionais de manutencdo devem juntar todas as
pecas que podem ser usadas futuramente e guarda-las em locais de facil
visualizacdo e facil acesso. Tudo que ndo tiver mais serventia deve ser
descartado, mantendo cuidado com o meio ambiente, como descarte de 6leo
lubrificante em local adequado ou de borrachas e semelhantes. Os materiais
que podem ser usados devem ficar proximos a estacdo de trabalho,
diminuindo o tempo de procura, e posteriormente de reparo da maquina.
Para a empresa, tempo é dinheiro.

Seiton-Senso de Ordenacéo: depois de organizada a area, 0s materiais devem
ser separados por tipos e por caracteristicas semelhantes. Aqueles que séo
semelhantes devem ser etiquetados e catalogados em fichas especiais.
Devem ser mantidas caixas para parafusos, arruelas, conexfes pneumaticas,
porcas, 6leos lubrificantes, etc. Estes materiais devem ser controlados e
sempre organizados ap6s o dia de trabalho.

Seisou-Senso de Limpeza: ndo basta arrumar o espaco e catalogar as pecas e
equipamentos. O senso de limpeza prevé que o ambiente esteja sempre
limpo. Para isso, devem ser usados no ambiente de trabalho componentes de
limpeza, como vassouras, detergentes, desinfetantes, etc. Uma escala de
limpeza deve ser criada na equipe para a limpeza periddica da area de
servigo, dos banheiros e das mesas de trabalho. O mecanico ou o eletricista,
apos realizar a manutencdo, deve se encarregar de limpar a sujeira referente
a intervencdo realizada na maquina. Para isso ele pode usar estopas por
exemplo.

Seiketsu-Senso de Higiene: o seiketsu prega a limpeza e higiene pessoal de
cada colaborador da empresa. Para os profissionais de manutengéo, isso deve
ser regulamentado, como uso de aventais, macacdes, luvas, roupas limpas e
adequadas. A pessoa deve manter seus habitos de higiene tanto pessoal
quanto no trabalho, a fim de evitar desconforto com os outros colaboradores

e garantir um bom ambiente de profissional.
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e Shitsuke-Senso de Autodisciplina e Manutencdo: O ultimo “S” define a
manutencdo de todos os outros anteriores. A equipe deve estar ciente da
importancia de manter os procedimentos mencionados anteriormente,
criando a autodisciplina, evitando o rompimento dos conceitos anteriormente
expostos e garantindo a melhoria continua da qualidade no ambiente de

trabalho.

2.3.4 Padronizacdo da manutencédo

Uma organizacdo que deseja a implantacdo da qualidade na manutencgéo
industrial deve criar a padronizacdo de seus processos. Para Vieira Filho (2010),
“Padronizagdo ¢ a unificacdo do comportamento dos individuos segundo modelos
aceitos por um grupo”. A padronizacdo de processos busca eliminar um dos maiores

problemas das empresas: a variacdo. Kume (1993) assim define a variacao:

“Por que produtos defeituosos e ndo defeituosos séo produzidos juntos? A
causa, como afirmamos antes, é a variagdo. Variagbes nos materiais, na
condi¢do dos equipamentos, no método de trabalho e na inspecédo séo causas
dos defeitos. Se nenhuma dessas variagdes existisse, todos os produtos seriam
idénticos e ndo haveria nenhuma variacdo da qualidade, tal como a

ocorréncia de defeituosos e ndo defeituosos”.

A variacdo ocasiona produtos e processos defeituosos, fora de padrdo, que
geram prejuizo financeiro e na imagem da organizacdo. Para eliminar a variagdo, todos
0s processos de manutencdo devem possuir um POP- Procedimento Operacional
Padrdo, onde todos os passos devem ser bem explicados para a realizagdo de um
processo com qualidade, por qualquer membro da organizagdo, sem gerar acidentes.
Vieira Filho (2010) expde alguns itens a serem verificados, antes da elaboragéo deste

documento:

e Focalizar o usuario: Qualquer documento que seja construido deve respeitar
aquele que ira utiliza-lo, seja no seu modo de entendimento ou na facilidade
de acesso a0 mesmo;

e Deve prezar a simplicidade, possuindo linguagem objetiva, clara e concisa.
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e Retratar a préatica atual, pois de nada vale um documento com a descri¢do de
um processo que ja saiu de linha ou esta obsoleto;

e Facilidade de revisdo, pois as melhorias sempre estdo acontecendo, devendo
ser registradas e documentadas;

e Atender as necessidades do trabalho, pois deve fazer parte da rotina diaria da

manutengao.

O procedimento operacional padrdo deve partir de um consenso de todos 0s
envolvidos no processo, desde mecanicos até operadores de maquinas, gerentes de
setores e pessoal administrativo. Deve ser um documento aprovado por todos e que
possa auxiliar qualquer um num momento de divida ou durante a realizacdo do
trabalho.

A manutengdo deve possuir um controle fisico e virtual destes documentos.
Todos eles devem ser elaborados pelo PCM, com a ajuda do departamento de qualidade.
Eles devem indicar o passo a passo de todos os processos, desde a troca de um cilindro
hidraulico até o desligamento de uma subestacdo de energia. Este documento deve
passar por frequentes revisdes e aprovacdes da gerencia, de forma que estejam sempre
prontos para uso e possiveis auditorias de processo. Segue abaixo um exemplo de um
POP:

FIGURA 2 — Exemplo de procedimento operacional padré&o.

Procedimento Operacional Padrao (xxxx - 001

Resp. Técnica: (nome da superviso, fonte 10, mailscula) Portador:

itulo i ! iGiscula, negrito, cor preta. 3 B
(THSeioN ek i 12 ok Tt g bevia) Resp. p/ execugao: (cargo do executante / 10 - Mailiscula) Cépia N°:

Dados complementares

Equipamentos/materiais necessérios: Cuidados especiais: Doc. complémentares: Registros:
FONTE (10 - Minuscula) FONTE (10 - MinGscula) FONTE (10 - Minuscula) FONTE (10 - Minuscula)
Dados das Atividades
Passos | Descrigdo l Desvios/Riscos | Acdo
FONTE (10 - Minuscula) FONTE (10 - Minascula) FONTE (10 - Minascula) FONTE (10 - Mintscula)
EX.:

1
2

n

EM TODO O PADRAO, O TIPO DE LETRA DEVERA SER ARIAL.
XXXX - 001 (NOME DA UGB E NUMERAGAO SEQUENCIADA.)

Fonte: VIEIRA FILHO, 2010, p.38.
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2.3.5 Qualidade dos fornecedores

Para a garantia da qualidade nos servicos de manutencdo € necessaria uma
cadeia de fornecedores que garanta qualidade no fornecimento de pecas de reposicao.
Estes devem possuir vasta experiéncia no mercado, garantindo produtos que atendam
aos requisitos de qualidade exigidos pela manutencdo. A funcdo da manutengdo ndo é
diminuir os custos da empresa, e sim garantir a qualidade dos processos operacionais da
empresa (DORIGO; NASCIF, 2009).

Para garantir que estes processos nao parem, sao necessarias pecas que podem
possuir alto valor agregado. Num primeiro momento, isto trard& um alto custo de
aquisicdo das pecas, mas num segundo momento, garantir que uma linha de producéo
ndo pare pode trazer o retorno do investimento ja em curto prazo.

O departamento de suprimentos deve estar alinhado com o de manutencao,
sempre suprindo a necessidade do dia a dia e garantindo o bom desempenho da
empresa. Os fornecedores devem ser autorizados pelos fabricantes, atestando a
procedéncia de seus produtos. Para a manutengdo, o “barato pode sair caro”, dai a
importancia da qualidade dos fornecedores. Estes devem apresentar qualidade também
no prazo de entrega. Aqueles que conseguem pecas de forma rapida e eficiente sdo 0s
mais valorizados. Cabe ao PCM, juntamente com o setor de suprimentos, realizar
cotacBes junto a fornecedores iddneos, escolhendo os melhores segundo as principais

necessidades:

e Custo: a empresa trabalha sempre com capital muitas vezes escasso. Devem ser
feitas cotagOes e negociagdes com os fornecedores, obtendo maiores descontos e
garantindo o bem da empresa;

e Prazo de entrega: Quanto menor for o prazo de entrega da pega, mais rapida sera
sua troca e menor sera o tempo de parada de maquina. E importante criar uma
rede de confiangca com determinado fornecedor, que possa atender a manutencao
numa eventual emergéncia, entregando a pe¢a um tempo aceitavel;

e Procedéncia: As pecas devem ser de boa qualidade, pois serdo implantadas num
sistema de producdo continuo, que exige muito das maquinas,

consequentemente, das suas pegas;



14

e Pos-vendas: os fornecedores devem possuir uma boa rede de pds-vendas, capaz
de corrigir possiveis erros de entrega, assim como substituir em tempo habil

pecas defeituosas;

E importante manter uma cadeia de fornecedores que possa atender a
manutencdo sempre que solicitados, gerando satisfacdo aos clientes internos e externos

da organizacéo.
2.3.6 Qualidade dos treinamentos

Para que a manutencdo possa ser realizada com qualidade, € necessaria uma
equipe bem treinada de colaboradores (DORIGO; NASCIF, 2009). Quando s&o
realizadas atividades arriscadas, como manutencdo em uma rede elétrica, trabalho em
altura, etc., devem ser seguidas recomendacfes que deverdo ser passadas através de
treinamentos. Os eletricistas devem possuir curso de adequacdo a Norma
Regulamentadora 10, a NR-10, que prevé a seguranga em instalacdes e servicos em
eletricidade. Sdo muito arriscadas as intervencdes em subestacGes de alta tensdo, com
riscos altissimos de acidentes graves.

Os mecanicos devem ser treinados por escolas técnicas profissionalizantes, a
fim de adquirirem experiéncia para o trabalho em campo. E importante saber manusear
corretamente pecas, ferramentas, 6leos lubrificantes, entre outros. Para que se tenha a
garantia da qualidade nos treinamentos, cabe ao PCM, juntamente com a geréncia de
manutencdo, agendar e possibilitar condices de treinamentos para todos 0s

profissionais.

2.3.7 Uso dos indicadores

’

Segundo Kardec; Ribeiro (2002), “Quem ndo mede ndo gerencia”. E
imprescindivel possuir controle sobre as atividades e utilizar indicadores de qualidade,
condizentes com a situacdo da empresa. Muitos sdo os indicadores utilizados, e alguns

serdo abordados a seguir.

2.3.7.1 Disponibilidade Operacional

Vieira Filho (2010) define disponibilidade como a “probabilidade de um

equipamento ou sistema estar disponivel para uso (produzir) ou sendo usado
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(produzido)”.A disponibilidade operacional mostra a quantidade de horas que as
maquinas ficaram paradas por manutencéo e o total de horas que estariam disponiveis

para a producdo. Eis a formula para seu calculo:

DO 100

= *
TT+TI

Onde TT significa o tempo total disponivel de uma maquina para a producdo
em um determinado periodo de tempo e TI significa o tempo indisponivel de uma
maquina para a producdo. E o tempo das paradas de méaquina causadas por motivos de
manutencdo. A ABRAMAN-Associacdo Brasileira de Manutencdo- realiza
bianualmente uma pesquisa com as principais empresas brasileiras, levantando dados
sobre a situagdo brasileira da manutengdo. Segundo dados da Gltima pesquisa realizada,
o indice de disponibilidade operacional das empresas brasileiras vem evoluindo com o

passar dos anos, de acordo com a figura abaixo.

FIGURA 3 - Indicadores de disponibilidade operacional no Brasil.

Indicadores de Disponibilidade

()
Tipo 1997 | 1999 | 2001 | 2003 | 2005 | 2007 | 2009 | 2011
Disponibilidade Operacional 85,82 | 89,30 | 91,36 | 89,48 | 88,20 | 90,82 | 90,27 | 91,30

Fonte: ABRAMAN, 2011.

Quanto maior for o indice, melhor foi 0 desempenho da equipe de manutengéo
no periodo de tempo estudado e maior foi a disponibilidade de operacdo das maquinas

para a producéo.
2.3.7.2 Indice de manutencéo preventiva x indice de manutencao corretiva

Este é um indicador de qualidade muito utilizado. Ele mede a eficiéncia da
equipe de manutencdo em campo, realizando manutengdes preventivas, confrontando o
resultado com o total de manutencgdes corretivas em um determinado periodo. Ele pode

ser calculado da seguinte maneira:
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IPIC il
Ic

Onde IP indica o total de horas gastas em manutencdo preventiva em um
determinado periodo, e IC indica a quantidade de horas corretivas utilizadas no mesmo
espaco de tempo. Quanto maior o indice de manutencdo preventiva x corretiva, maior
sera a qualidade de manutencdo, indicando que a equipe esta focada no cumprimento da
manutencdo preventiva, evitando possiveis intervencdes corretivas nas maquinas.

Para a ABRAMAN, as horas de manutencdo sdo classificadas em horas de
manutencdo corretiva, horas de manutencdo preventiva, horas de manutencéo preditiva

e outros. Isto pode ser visto na figura abaixo:

FIGURA 4 — Aplicagéo dos recursos de manutencao.

Aplicacao dos Recursos na Manutengao
(%)
Ao [ Mantenes® Mmeemice | Moreamen” | outros
2011 27,40 377 18,51 16,92
2009 29,85 38,73 13,74 17,68
2007 25,61 38,78 17,09 18,51
2005 32,11 39,03 16,48 12,38
2003 29,98 35,49 17,76 16,77
2001 28,05 35,67 18,87 17,41
1999 27,85 35,84 17,17 19,14
1997 25,53 28,75 18,54 27,18
1995 32,80 35,00 18,64 13,56
Hh (servigcos de manutencédo) / Hh (total de trabalho)

Fonte: ABRAMAN, 2011.

2.3.7.3 Custo de manutengéo por faturamento bruto

Este indicador de qualidade aborda os custos totais com a manutencdo em
detrimento do faturamento total da empresa, em um determinado periodo. Viana (2009)

assim o conceitua: “O custo de manutencdo por faturamento consiste na relagdo entre os
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gastos totais com manutengdo e o faturamento da companhia”. Ele pode ser assim

calculado:

CMFB = cu
" FB

Onde CM indica o custo total de manutencdo em um periodo, englobando
servigos de terceiros, gastos com pecas, remuneracdo de funcionarios, entre outros. Ja
FB indica o faturamento bruto da empresa em determinado periodo.

Segundo a pesquisa da ABRAMAN, o custo de manutengdo por faturamento
bruto das empresas brasileiras vem diminuindo com o passar dos anos, como pode ser

visto abaixo:

FIGURA 5 — Custo de Manutengéo por Faturamento Bruto

Ano Custo Total da Manutengao /
Faturamento Bruto
2011 3,95 %
2009 4,14 %
2007 3,89 %
2005 4,10 %
2003 4,27 %
2001 4,47 %
1999 3,56 %
1997 4,39 %
1995 4,26 %

Fonte: ABRAMAN, 2011.

E de grande responsabilidade para a empresa manter este indice nos menores
valores possiveis, evitando o desperdicio de dinheiro e garantindo uma manutencdo de

qualidade com menores custos.
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3 CONCLUSAO

Este artigo enfatizou o uso correto de vérias técnicas de qualidade dentro do
universo da manutencdo industrial. Mostrou como simples técnicas podem trazer
grandes resultados para a empresa.

A utilizagdo da qualidade na manutengdo pode trazer menores custos
operacionais, diminui¢cdo de gastos com pecas de reposicdo, utilizagcdo consciente dos
estoques e menor tempo de indisponibilidade operacional, gerando maior lucro e
cortando gastos desnecessarios. Um sistema de gestdo da qualidade aliada a manutencgéo
pode ser implantado utilizando técnicas como a elaboracdo do ciclo PDCA, a prética
dos 5S, técnica dos 5 Por qués, aplicacdo da padronizacdo, sistema de qualidade de
fornecedores e de treinamentos até o uso dos principais indicadores de qualidade na
manutencdo industrial. Com este sistema de qualidade integrado ao de manutencdo, é
possivel atender as expectativas dos consumidores internos e externos, gerando
satisfacdo, oferecendo servigos condizentes com a realidade da empresa, melhorando o
fluxo de informacdes, materiais e pessoas na organizacdo e agregando valor a imagem
da empresa e de seus produtos.

E possivel trabalhar com exceléncia operacional aliada & gestdo otimizada da
manutenc¢do industrial, que sera regida pelas diretrizes e métodos da qualidade.
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ABSTRACT

This article is based on bibliographic summaries, with themes consistent with the
proposed revision. Has the purpose of showing how techniques may be used in quality
management of industrial maintenance. It exposed the existing maintenance types and
the use of each currently, as well as a brief history of quality management, describing
the main approaches of this theme. Are exposed to techniques that can be used in the
universe of industrial maintenance, such as PDCA cycle and its activities, the 5 whys
technique in preventive maintenance, use of the 5S Methodology and its consequences
for the Organization, standardization and reduction of variation, use of quality in the
choice of suppliers of parts and services, choice of appropriate training for the
technical staff and the use of key indicators. With the application of these techniques,
the organization can improve the operational availability of machinery, decrease costs,
optimize and standardize processes, provide services consistent with the reality of the
company, improve the flow of information, materials and people, ensuring the complete
satisfaction of internal and external clients.
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