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RESUMO

Este artigo tem como objetivo analisar os métodos da manutencéo industrial realizados no
setor mecéanico de uma empresa do ramo sucroenergética. Foram utilizadas pesquisas
bibliograficas decorrentes do assunto para fundamentar todas as dissertacbes e
transcricbes do trabalho, pesquisas exploratérias e estudo de casos e entrevistas
direcionadas. Contando com o desenvolvimento ao longo dos anos na forma em que a
manutenc¢do industrial € conduzida dentro das industrias, a empresa objeto do presente
estudo, necessitou de atualizacbes no setor mecanico. Planos de manutencao preventiva
e preditiva foram criados com objetivo de melhorarias dos maquinarios, influenciando
diretamente na evolucdo e consequentemente, aumento da produtividade. Os resultados
obtidos no decorrer do estudo discriminam de uma forma clara, melhorias significativas
tanto para o setor mecéanico como para toda a empresa.

Palavras-chave: Manutencédo. Mecanico. Preditiva. Preventiva.

ABSTRACT

This article aims to analyze the industrial maintenance methods carried out in the
mechanical sector of a sugar-energy company. Bibliographical research arising from the
subject was used to support all dissertations and work transcriptions, exploratory research
and case studies and targeted interviews. Counting on the development over the years in
the way in which industrial maintenance is conducted within industries, the company object
of this study required updates in the mechanical sector. Preventative and predictive
maintenance plans were created with the aim of improving machinery, directly influencing
evolution and, consequently, increasing productivity. One of the main purposes of this article
is to analyze the company's current structure, reporting both the functionality and the
benefits and challenges encountered. The results obtained during the study clearly outline
significant improvements for both the mechanical sector and the entire company.

Keywords: Maintenance. Mechanic. Predictive. Preventive.

INTRODUCAO

Atualmente a competitividade segue cada dia mais acirrada mediante 0s processos
globalizados, as empresas cujo maquinarios sao seu maior patriménio estdo optando por
intensificar o foco no setor de Gestdo de Manutencdo. Para que esses processos corram
de forma mais harmoniosa entre todos os envolvidos, elas adotam ferramentas auxiliadoras
na gestao de seus equipamentos e pessoas.
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Para Moellmann (2006), um dos grandes desafios de gerenciar uma empresa, € a
utilizacéo correta de recursos produtivos, como, maquinarios e mao-de-obra. Existe ainda
uma preocupacdo eminente com tempo de parada dos equipamentos e o alto custo de
manutencéao, tendo em vista que interfere de uma forma direta os resultados esperados.

A gestdo da manutencdo tem como finalidade, gerir agdes e administrar o tempo
necessario para a recuperacdo de equipamentos e instalacbes, e ainda auxilia com
planejamentos preventivos.

De acordo com Favoron (2012), a manutencdo é uma forma de abordagem realizada
na empresa com a finalidade de alcancar melhorias continuas durante todos o0s processos,
sejam de produtos ou servi¢os. Para que isso ocorra, conta-se com a funcionalidade da
aplicacdo de cronogramas de manutencdo, que devem estar alinhados com o
gerenciamento da empresa, e somente entao estardao eximidos de eventuais problemas em
tempo habil a ser corrigido.

Vaz (1998), acentua que 0s responsaveis pela manutencao devem se sentir como
parte de todo o processo, como um integrante de todo o esfor¢co. Com a participagéo do
capital humano e os processos tecnoldgicos cada vez mais presentes no dia a dia de todas
a empresas, a busca por cessar defeitos na produgcao e qualificar a produtividade deve
transparecer como processo permanente e dominante.

As atividades de manutenc&o ndo sao apenas para monitorar as condi¢des originais
das maquinas, mas também, a forma de gerenciamento e o resultado final, seja em
produtividade como em qualidade de servicos (GIANESE e CORREA, 2010).

O objetivo do presente estudo € analisar e dissertar sobre a funcionalidade de um
programa de manutencdo industrial adquirido por um setor mecanico em uma industria
sucroenergética, acompanhado do gerenciamento e 0s planos estratégicos de prevencao
adquiridos para o bom funcionamento de todo o processo.

A organizacdo tem como prioridade preservar o bom funcionamento dos
maquinarios, tendo em vista se tratar de parte essencial para todo o processo de producao.
A manutencéo industrial por sua vez, quando realizada de forma bem estruturada esta
intimamente ligada a esse processo, posto que, resguarda as boas condi¢cbes de uso dos
eguipamentos, e ainda protege para que haja a reducéo de despesas.

1 REVISAO BIBLIOGRAFICA
1.1 PRODU(;AOINDUSTRIAL

Uma unidade industrial que mantem as diretrizes e conformidades, tem suas
atividades e processos alinhados de uma forma continua. Portanto, consegue gerenciar 0s
problemas, minimizar desperdicios, disponibilizar um produto adequado e com custo
equivalente a sua despesa, com isso se mantem sempre em competitividade com as
demais empresas no mercado (PAIVA, 2004).

Em um ambiente fabril, a oportunidade de melhoria nas operacdes €é vista como uma
forma de controle de producdo. Por mais que existam metas, objetivos e planejamentos ja
implantados, h&d ainda um mercado em expansdao, com isso a oportunidade de
aprimoramento de processos € uma estratégia de grande valia.

Para Rotondaro (2002), o mercado global possibilita gerar empresas com altas
demandas de producdo, para atendimento de publicos diversos. Para que possam
acompanhar todas essas evolucdes, as industrias devem estar analisando seu escopo de
trabalho e sempre que possivel reformulando suas estratégias sustentando os seus lucros,
e oferecendo produtos reconhecidamente superiores entre outros. Porém para que todos
esses aspectos sejam atendidos e para que o produto final seja considerado de valia, os
setores industriais em producéo, devem contar com as manutencdes em dia.

Paiva (2004), cita que a producao industrial junto com a manutenc¢ao industrial, sao
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assuntos que ao se relacionarem buscam por constante melhorias. Em se tratando de
industrias no sentido de aperfeicoamento e utilizacdo de recursos e estruturas, 0s
planejamentos estratégicos sdo desenvolvidos com o intuito de oferecer uma operacéo
mais estavel e fundamentada, entre as outras op¢des do mercado. Um dos primeiros tabus
a serem quebrados, seria de que a producdo ndo se trata apenas de um local onde
profissionais trabalham, mas também de uma estrutura montada por uma industria onde o
capital humano e os maquinarios se tornam o maior patriménio, e esse conjunto, busca a
maior eficiéncia e menor despesa possivel.

1.2 MANUTENCAO INDUSTRIAL

Os instrumentos de producao foram sendo aprimorados em meados do século XVIII
tendo seu inicio na Inglaterra durante a Revolugdo Industrial. Sendo assim criando o
conceito de manutencao industrial, do latim manus tenere (dar as maos), de manter o que
se tem, momento esse em que 0s operadores vinham sendo treinado para operarem
maquinarios (VIANA, 2002).

O termo “manutengao” carrega consigo diversos significados, de acordo como a
literatura especializada, a origem do vem do vocabulario militar, com sentido de manter em
nivel constante o efetivo o material bélico nas unidades de combate. Com efeito, o termo
“‘manter” significa dar continuidade a algum processo ou reter o estado atual. Assim, com a
jungao, resulta na palavra “manutengcdo” com sentido de preservacao de algo (OHNO,
1997).

Contando com o termo manutencdo no cendrio industrial, deve ser levada em
consideracdo a necessidade de lucratividade das organizacdes, com isso a mesma deve
ser entendida como um ciclo de execugbes, sendo que um reparo quando necessario,
devera ser realizado de forma absoluta, sem imprevistos, contanto com o atendimento de
varios critérios de planejamento e com a menor despesa possivel (BRANCO FILHO, 2008).

De acordo com Pinto e Xavier (2001) as evolugcbes significativas no setor de
manutenc¢do, foram ocorrendo nos ultimos 30 anos e divididas em trés geracdes (primeira,
segunda e terceira geracéo), onde cada uma se destaca nos aspectos a seguir.

A primeira geracdo antecede a Segunda Guerra Mundial, quando as industrias nao
possuiam muitos apetrechos mecanicos. Nesse periodo surgia a manutencdo corretiva,
guase que imperceptivel. Acredita-se que a atencdo com a manutencdo dos maquindrios
era de minima importancia, pois 0s equipamentos ainda eram simples e de reparos faceis.

J& na segunda geracdo, apés a Segunda Guerra Mundial até meados dos anos 60,
a mecanizacdo passa a ser um pouco mais ampliada, como resultado da ampliacdo da
demanda de produtos para as industrias. O aumento da produtividade e a busca por
produtos de qualidade, geraram uma necessidade maior de prevencao de falhas e perdas,
sendo nesse momento realizada a adocdo de intervencbes de novas manutencoes,
surgindo nesse instante a manutencao preventiva (PINTO e XAVIER, 2001).

Para Tavares (1999), essa época surgiam a necessidade de gerenciamento desses
setores, com iSSO comecaram a surgir equipes especializadas em analise de ocorréncias e
prontas para administrar e/ou gerenciar falhas em planejamentos e certas intervencgdes de
natureza preventiva.

Contando a partir da década de 70 até os dias atuais, muitas mudancas vém
ocorrendo, a influéncia da manutencéo pelo sistema de producéo passou a ser visto como
padrao de qualidade, pois suas falhas afetavam o andamento da industria ao todo. Com
iSSo a visdo sobre a manutengdo passa a ser vista com maior necessidade de atencao
sobre a vida util de equipamentos e maquinarios, causando de uma forma impactante uma
nova ideia de gestdo da manutencéo (PINTO e XAVIER, 2001).



Figura 1.1: Geracbes da Manutencao

Terceira Geragao:
*Condigdes de Monitoramento
*Desenho para confiabilidade e
manutenibilidade
Estudos de risco
*Pequenos e rapidos
Segunda Geracao: computadores
*Programa de Inspegdo | *Analise de modos e efeitos
*Sistemas de das falhas
Primeira Geragio: | planejamento e controle | *Sistemas inteligentes
*Conserta o do trabalho *Trabalho em equipe e
equipamento quando | *Grandes e lentos operario multitarefa
quebra computadores
1940 1950 1960 1970 1980 1990 2000

Fonte: Moubray, 2000.

Para Kardec e Nascif (2009), o processo de manutencdo € de restabelecer
equipamentos em suas condi¢des originais ou de uso, garantindo que o equipamento possa
atender a demanda de producé&o ou de servico de uma maneira confiavel, com seguranca,
tudo isso garantindo custos adequados a todo o processo. Os autores fixam ainda que a
manutencdao industrial tem por conceito um conjunto de a¢cdes que sao destinadas ao bom
funcionamento dos equipamentos e dos sistemas, refletindo diretamente nas boas
condi¢Bes operacionais, contando com a utilizagdo de técnicas e exigéncias legais, e o
compromisso de baixos orcamentos.

E de se notar que com o passar do tempo o significado de manutenc&o vem sofrendo
modificacdes, cujo objetivo visa atender os conceitos atuais em especificos comerciais e
econdmicos. O que antes era tido como tdo somente agdes técnicas, atualmente conduzem
a interpretacfes de um sentido mais otimizado.

De acordo com Antunes (2008), o entendimento sobre a manutenc¢ao industrial é o
gue faz uma organizacado ir mais além com 0s seus objetivos, que sdo de consertar ou
manter algo ativo por mais tempo util. O mesmo salienta que a definicdo da manutencéo
industrial é como realizar uma funcéo estratégica, que vai de encontro aos feitos nos
setores tecnoldgicos e industriais da organizacdo. De maneira geral a industria de
operacbes mais mecanizada possui uma preocupacao, 0 maior andamento de sua
produtividade, cujo conceito passa a ter grande relevancia.

Para Moubray (2000) antigamente a manutencao consistia basicamente em revisdes
gerais dos equipamentos, fiscalizados entre longos intervalos. Contudo, atualmente
entende-se que com a intensificacdo e evolucdo tecnolégica dos equipamentos, 0s
processos e técnicas de manutencdo necessitam de controles mais assiduos, eficientes e
com a utilizacdo de ferramentas elaboradas para a facilidade e otimizacao de tempo para
realizacdo do servigo propriamente dito. Contando ainda que o tempo habil entre a tomada
de deciséo e de resolucédo do problema passe por etapas catalogadas para um eventual
inventario de melhorias. A fungdo da manutencéo tende a ser vista como um segmento
estratégico para o sucesso empresarial quando realizado todos os procedimentos.

Viana (2002) salienta que a funcdo da manutencao atual, diz respeito aos requisitos
caracteristicos de uma vida util ampla, partindo do segmento de maior disponibilidade,
confiabilidade e seguranca no produto e/ou servigo. O maior fator de mensuracdo de uma
manutencgdo efetivamente eficaz é visto na auséncia de danos no ambiente de trabalho
assim como agoes eficazes de manutencdo emergencial.
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Hansen (2006), tem como ponto de partida uma abordagem mais contemporanea,
onde a definicdo de manutencao é vista como a enfatizacdo da prevencdo, a deteccédo e
recuperacao de falhas. Isso tudo com um olhar mais amplo sobre o uso de ferramentas
mais potentes, o fator humano como um elemento critico de todo o processo, acbes pro
ativas que venham a minimizar as ocorréncias e consequentemente as falhas.

1.3 TIPOS DE MANUTENGAO

Para Murca (2012, p. 85), “a manutengao € uma combinagao de agdes, incluindo as
de verificacdo, destinadas a manter ou reparar um bem de um equipamento, para que
possa desempenhar a sua fungao”.

As manutencdes destacadas como de utilizagdo principal, sdo de cunho usual para
cada situacao elencada, com isso nao se deve focar em resultados a partir de apenas uma

das opcdes, tendo em vista que se faz necesséria associar estratégias de utilizacdo com
equipamentos e fatos ocorridos.

Figura 1.2: Cronograma de tipos de manutengéo

Tipos de Manutengao

Manuten¢ao Confiabilidade de
Manutengao

Preventiva ' Equipto ¢/
Condicional Manuten¢ig
Otimizada

Comretiva
Imprevista

Fase Inicio Fase Fase Fase Fase Fase
Sem do Controle  Controle Controle eng’ de  Engenharia
Controle ¢ Controle Subjetivo  Objetivo  Periddico Avancada

Fonte: Marinelli, 2018.
1.3.1 Manutencéo Corretiva
A manutencéo corretiva é tida como a mais simples de ser entendida. Sua base de

funcionalidade é de consertar o que ja esta quebrado, inoperante ou improdutivo.
Para Viana (2002), define com clareza e sintetizag&o o seguinte conceito:
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De acordo com a ABNT, a manutencdo corretiva € a manutencao efetuada apos
uma pane, destinada a colocar um item em condi¢cdes de executar uma funcéo
requerida. Observe que essa definicdo omite o carater de planejamento em tal
tipificagéo (VIANA, 2002, p.9)

Segundo Pilon (2007), a manutencao corretiva possui uma classificacdo especifica,
correspondente ao mesmo aspecto de outros autores, completando ainda que por sua
percepc¢do, ela pode ser subdividida em dois tépicos, sendo eles:

a) Paliativa: correspondendo as intervencdes realizadas provisoriamente, com 0
intuito de colocar o equipamento em funcionamento;

b) Curativo: realizando intervencdes tipicas de reparo definitivo, restabelecendo o
equipamento a funcéo requerida.

De acordo com Otani e Machado (2008), a manutencédo corretiva possui duas
principais fases:

a) Manutencéo corretiva ndo planejada: onde a correcao da falha ou o desempenho
apresentado é menor que o esperado apos o fato. Esse processo resulta em altos custos,
causando perdas de equipamentos e em consequéncia perdas da producéao;

b) Manutencdo corretiva planejada: a correcdo é realizada em funcdo de um
processo preditivo, detectivo ou por decisdo da industria de se utilizar o maquinario até que
ocorra a falha. Com isso a manutencao planejada, resulta em maior rapidez e custos
reduzidos, tendo em vista a preparacao prévia para a sua realizacao.

Mesmo com processos estabelecidos, existem ainda as desvantagens da
manutencao corretiva, onde relatadas por Geitner (1997) onde o mesmo segue afirmando
que dentro das industrias ela sempre existira, levando em consideracéo falhas que nao
podem ser evitadas utilizando de outras manutencdes, tais como a preventiva.

Conforme Hansen (2006), este processo de manutencao deve ser considerado em
extincdo, ja que deve ocorrer um movimento necessario que conduza ao mesmo, e
atualmente cada vez mais, o planejamento passa a ser um fator primordial na area de
manutencao dentro de uma organizacao.

1.3.2 Manutencé&o Preventiva

A manutencdo preventiva é a inversdo dos métodos utilizados na corretiva, pois
procura evitar as ocorréncias relacionadas a falhas, ou seja, a prevencdo de paradas
inesperadas por conta de processos de quebras de maquinarios (KARDEC e NASCIF,
2009).

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2008), manutencéo produtiva condiz em
reduzir e até mesmo eliminar possibilidades de falhas em equipamentos, utilizando de
limpezas, lubrificacdes, atualizacdes, verificacbes de equipamentos e maquinarios em
periodos pré-estabelecidos.

Nesse tipo de manutencao a industria deve se organizar de acordo com estatisticas
de perdas, ou seja, criar um plano estratégico para sua realizacéo, contando com o tempo
médio de parada ou falha do equipamento. Para Almeida (2000), todas as geréncias devem
utilizar métodos assumindo esses tipos de estudo, tendo em vista a degradacdo do
equipamento de acordo com o estado e/ou tempo de utilizagao.

SlacK, Chambers e Johnston (2008), afirma ainda que se deve existir um certo
equilibrio entre as manutencgdes preventivas e corretivas, com o intuito de diminuir paradas
de maquinarios e ainda reduzir custos para a realizacdo desses processos.

Para Pinto e Xavier (2001) esse tipo de manutencao é realizado como forma de evitar
falhas futuras em equipamentos. Ela é realizada antes da apresentacdo de qualquer tipo
de alteragédo, ou seja, 0s equipamentos estdo operando em perfeitas condi¢cdes. Outra
situacao que se possa observar € que se pode realizar esse tipo de manutencédo em duas
situacOes diferentes, sendo elas: quando os equipamentos passam por uma ordem de
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parada para regulagens e avaliagcbes e/ou quando existe falha apresentada por um
magquinario por estimarem o tempo de reparo de maneira incorreta.

Alguns aspectos de correcdo dentro da manutencao preventiva devem ser levados
em conta, onde:

a) Quando a manutencéo preditiva ndo € possivel;

b) Seguranca pessoal ou da instalacdo para a realizacdo da intervencdo do
eguipamento, contando com as substituicdes de componentes como aspecto principal;

c) Dificuldade da liberagcédo do equipamento, onde sua utilizagdo move mecanismos
de extrema necessidade para a industria;

d) Preocupacao aos riscos com 0 meio ambiente.

1.3.3 Manutencéo Preditiva

O acompanhamento de variaveis que possam acarretar em falhas é chamada de
manutencgdo preditiva, o objetivo real é definir qual o melhor momento para a intervencao
sem que o equipamento esteja em seus estados fisicos degradado (OTANI e MACHADO,
2008).

Para Kardec e Nacif (2009) explicam a manutencéo preditiva como:

Seu objetivo é prevenir falhas nos equipamentos ou sistemas através de
acompanhamento de parametros diversos, permitindo a operag¢do continua do
equipamento pelo maior tempo possivel. Na realidade, o termo associado a
Manutencgéo Preditiva é o de predizer as condi¢gdes dos equipamentos. Ou seja, a
Manutencgéo Preditiva privilegia a disponibilidade & medida que ndo promove a
intervencdo nos equipamentos ou sistemas, pois as medicfes e verificagbes sdo
efetuadas com o equipamento produzindo (KARDEC e NASCIF, 2009, p.45).

De acordo com Toazza e Sellito (2015) a manutencdo preditiva é baseada em
leituras criticas de limites pré-definidos, com isso quando essas leituras ou possiveis
projecbes se aproximam desses limites uma intervencdo de manutengcédo deve ser
planejada com o intuito de controlas as possiveis falhas.

A Manutencdo preditiva conta com algumas técnicas estratégicas de prevencao,
onde a inspecao sensitiva, a analise de vibragcédo e a termografia se fazem necessarias em
uma verificacao de equipamentos (TOAZZA e SELLITTO, 2015).

De acordo com Nepomuceno (1989) “manutengéao preditiva ou monitoramento sob
condicdo é a manutencdo executada no momento adequado e antes que se processe 0
rompimento ou falha do componente”.

Mas para Kardec e Nascif (2009):

A manutencdo preditiva é a primeira grande quebra de paradigma na Manutencéo
e tanto mais se intensifica quanto mais conhecimento tecnologico desenvolve
equipamentos que permitam avaliacdo confidvel das instalagcbes e sistemas
operacionais em funcionamento (KARDEC e NASCIF, 2009 p.10).

Com isso a manutencédo preditiva se mostra como uma interven¢cdo com o0 minimo
de impacto, que oferece melhores resultados.

1.3.4 Manutencé&o Detectiva

Para Kardec e Nascif (2009), a manutencédo detectiva consiste na verificacdo do
sistema em geral, feita especialmente por especialistas, processo todo realizado sem tirar
0 equipamento de operacdo, com uma observacéo atenta em falhas que possam estar
ocultas, e ainda com maior possibilidade de resolugcédo e/ou correcdo da situacdo, sempre
mantendo o sistema em operacao.
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De acordo com Pinto e Xavier (2001), este tipo de manutenc¢éo busca detectar falhas
ocultas ou nao perceptiveis ao pessoal de operacdo e manutencao, visando oferecer maior
confiabilidade dentro das operacdes.

O objetivo dessa pratica é aumentar a credibilidade do equipamento e também de
suas intervencdes, realizando de uma forma mais sucinta a introducdo de sistemas de
protecdo. Para isso a tecnologia se fez companheira nesse quesito, onde sistemas
operacionais auxiliam na medicdo da necessidade de manutencdes, esse que por sua vez
tratam-se de sensores de termografia, sensores de vibracdes, medidores de vazéao, entre
varios outros que sdo langados de acordo com a demanda das necessidades, porém todos
com o0 mesmo objetivo de detectar falhas ndo perceptiveis em primeiro plano (SOUZA,
2008).

1.4 MECANICA INDUSTRIAL

De acordo com Erominas (2019), as atividades de manutencdo podem ser
classificadas de diversas formas, visando diferentes grupos e de acordo com cada tipo de
industria. A divisdo de ambientes, e de atividades voltadas a cada uma delas foram
desenhando formas dentro do setor industrial, contando com que todos necessitem de
maquinarios para as atividades corrigueiras, precisando uma vez ou outra de reparos
mecanicos, surgindo assim a mecanica industrial.

O autor discorre ainda que essa funcdo de mecénico industrial ndo atua apenas nos
maquinarios, podendo também realizar montagem quando se adquiri um novo
equipamento, deixando-os aptos para suas fungdes (EROMINAS, 2019).

Para Xavier (2003) a adequacéao das setorizacdes utilizadas na norma ABNT, foram
de extrema importancia para a fungdo manutengao, contando que o mecanico industrial
atua na manutencdo de maquinarios nos setores industriais, onde ele realiza servicos
relacionados ao setor, tais como, montagem, identificando problemas, interpretando
desenhos industriais e manuseando ferramentas com seguranca.

Atualmente a manutencdo industrial se destaca como um setor de extrema
importancia nas industrias de producdo em massa, porém no passado ela ndo era vista
dessa forma. Em datas préximas a primeira geracao o setor era tido como um aglomerado
da producéo, tendo em vista que apenas a manutencao corretiva era realizada e essa
abordagem trazia altos custos, o que se tornava custoso e inviavel. Com isso a partir da
segunda geracdo o setor produtivo passou a se envolver mais com o setor, visando bom
funcionamento e qualidade para a producdo. Contando com os ambientes competitivos
atuais, a mecanica industrial passou a ser considerada como uma das mais importantes
dentro de uma organizacdo que busca processos estaveis (BONIFACIO e VAZZOLER,
2007).

Tavares (2005, p.4) definem a importancia da fungdo como:

Em linhas gerais, pode-se afirmar que toda evolugédo tecnoldgica dos equipamentos,
processos e técnicas de manutencéo, a necessidade de controles cada vez mais
eficientes e de ferramentas de apoio a decisdo, o desenvolvimento de estudos
relativos ao desgaste e controle das falhas e suas consequéncias, a dependéncia
de equipes treinadas e motivadas para enfrentar estes desafios, o desenvolvimento
de novas técnicas, e, consequentemente, 0s custos de manutencdo em termos
absolutos e proporcionalmente as despesas globais, transformam a manutencao
industrial em um segmento estratégico para o sucesso empresarial.

A aplicacdo da mecanica industrial dentro do que se diz respeito manutenc¢éo implica
na analise e proposta de melhorias utilizando de conhecimento humano e ferramentas
especificas. Com a adocao de estratégias cada vez mais atuais e integrada com as metas
da organizacao favorecendo o aumento da producéo, a disponibilidade e confiabilidade dos
equipamentos e maquinas, ocorre a reducao dos custos e aumentando do faturamento com
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maximo de seguranca do capital humano, ambiental, entre outros (KARDEC E NASCIF,
2009).

1.4.1 Indicadores de Manutencéo

As organizag6es que buscam diferencial dentro do mercado de trabalho atual, devem
estar determinadas em alcancar uma performance por meio de processos internos com
foco na qualidade do seu produto. Com isso o0 conceito de manutencao tem sido visto como
uma ferramenta de alavancagem desse processo.

O funcionamento da manutencdo se baseia em concertar as falhas encontradas nos
eguipamentos, com foco em realizar os reparos o mais rapido possivel para retorna-los em
operacdo. No entanto, nem sempre € tido como uma operacdo que requer planejamento,
sendo lembrada apenas quando quebram maquinarios.

Com base em objetivos e metas a serem alcancadas, as organizagdes realizam
alguns cronogramas estratégicos para manter os processos todos, com isso a atencado a
alguns indicadores de manutencéo se faz necessarias. Os indicadores séo utilizados como
intuito de manter a disponibilidade dos equipamentos como também a confiabilidade do
funcionamento do mesmo, mantendo assim a qualidade de todos os processos dentro da
organizacéao (SIQUEIRA, 2009).

A partir da implantacdo de processos indicadores, elas conseguem avaliar de uma
forma mais sucinta a rotina de todas as atividades executadas, conseguindo assim mediar
e até direcionar os esfor¢os internos relacionados ao resultado final obtido pela organizacéo
(TELES, 2019).

Os itens de indicadores devem acompanhar os aspectos da manutencao em todos
0S Seus processos principais e ndo nos aspectos particulares. Contado ainda que é
aconselhavel dirigir a alguns indicadores mais usuais e acompanha-los para melhor
resultados.

Dito isso, de acordo com Teles (2009), existem duas categorias de indicadores de
manutencéo, sendo elas:

a) Indicadores que viabilizam os resultados obtidos com o efeito de uma manutencéo
bem-sucedida;

b) Indicadores que estéo diretamente ligados a disponibilidade e confiabilidade dos
equipamentos.

A partir dessa afirmacao, alguns itens se destacam dentro das organizacdes no
mercado atual, sendo elas:

a) Confiabilidade;

b) Beachmarking;

c) Custo de manutencédo/ Faturamento;

d) Custo de manutengéo/ ERV;

e) Custo de manutencédo/ Unidade Produzida,;

f) Fator de produtividade da mé&o de obra;

g) Diagrama de pareto

h) indice de preventiva;

) Indice de corretiva;

j) Gréficos.

De acordo com Cabral (2004), os indicadores mais usuais S80 0S que possuem
visualizacdo expressiva e faceis de calcular, com uma quantidade sem exageros e que
possibilitem que as atividades possam ser avalizadas com a prioridade na andlise e busca
de avarias.

E de extrema importancia destacar que, cada organizacdo deve definir quais os
indicadores em potencial para serem utilizados na gestdo da manutencao, tendo como
base, agregar beneficios e valores a empresa.
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1.4.2 Custos da Manutencéo

Com os custos envolvidos nas atividades de manutencéo, o que se pode observar é
gue existem classificacdes de forma diretas ou indiretas. Essas classificacOes se devem a
cada caso em analise assim como a visao geral da situacao.

Os diretos tém como principal fato identificar os custos como méo de obra e
eguipamentos substitutos, ou seja, obter os custos necessarios para que possa ocorrer um
processo de manutencao.

Ja os indiretos tém como aspecto relacionar as quebras dos equipamentos, que
possa provocar a perda da produtividade, além disso mensurar custos como estocagem e
armazenamento, imobilizagdo do capital e seguros.

Cabral (2004) relaciona os encargos com armazenagem, imobilizacdo do capital e
seguros como “Custos com imobilizagéo”, sendo da seguinte forma:

a) Custos Diretos (CD): méo de obra (incluindo contratada se existir), materiais e
energia consumida e pecas de reserva utilizadas.

b) Custos Indiretos (Cl): encargos fixos ndo cobertos, encargos variaveis ndo
incorporados e margem de lucro perdida.

c) Custos de Imobilizacdo dos Stocks (CS): taxa de juros do capital imobilizado,
encargos de armazenagem e encargos de seguros.

Visando a reducdo dos custos de manutencao, o primeiro indicio a ser pesquisado é
a identificacdo dos setores onde se encontram 0s custos mais elevados, logo apos verificar
a efetividade da necessidade dos processos existentes que consomem esses Custos.
Identificando os fatores e eliminando as possiveis causas evitaveis, deve-se manter o
aspecto de pratica de prevencao constante de percas.

De modo geral dentro de uma organizagao, pode-se enumerar algumas atitudes que
possam levar a reducéo dos custos de manutencéo decorrentes do efetivo interno, citando
alguns como:

a) Alocacdo de maquinarios e de setores visando um melhor aproveitamento de
espaco, ventilacdo, luminosidade e capital humano;

b) Aquisicdo de maquinarios e/ou equipamentos com procedéncia conhecida, com
comprovagéo de qualidade, garantia adquirida e assisténcias de baixo custo;

c) Coordenar de uma forma conjunta com setores e capital humano, as paradas de
equipamentos por meio de manutengao necessaria ou obrigatdria evitando queda de receita
operacional;

d) Manuseio das maquinas por capital humano treinado, evitando quebras por mal
uso;

e) Avaliacdo constante de maquinas e equipamentos, observar principalmente
eguipamento antigo, por motivos de faltas ou inexisténcia de pecas.

1.4.3 Logistica

Uma das atividades que passa a ter maior notoriedade com o crescimento das
industrias é a logistica da organizacdo. O setor faz parte da administracdo, onde é
movimentado todas as informacdes de locomocdo de uma cadeia de suprimentos
(BOWERSOX e CLOSS, 2007).

Com isso a administracdo de todo o processo de logistica € de extrema importancia,
contando que quando bem realizada consegue manter um controle operacional viabilizando
uma vantagem entre as outras empresas do mesmo ramo. O trabalho logistico é tido como
desafiador e estimulante ao mesmo tempo, pois as atividades realizadas devem fazer parte
de um gerenciamento interno focado em objetivos Unicos que é a produtividade em alta
(NOVAES, 2007).

A reducdo de valores também é vista como um dos fatores a serem impactados pelo
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desenvolvimento de uma logistica bem elaborada dentro de uma industria. Contudo ainda
existem organiza¢gfes que ndo déo a importancia devida as atividades logisticas, motivo
pela qual perde o controle sobre o fluxo de suprimentos (BALLOU, 2006).

Para Christopher (2007) a logistica possui o objetivo de organizar as estratégias para
tracar o melhor caminho, com intuito de reduzir custos, e alcancar maior agilidade na
produtividade.

Logistica é o processo de gerenciamento estratégico da compra, do transporte e da
armazenagem de matérias-primas, partes e produtos acabados (além dos fluxos de
informacdes relacionadas) por parte da organizacao e de seus canais de marketing,
de tal modo que a lucratividade atual e futura seja maximizada a entrega de
encomendas com menor custo associado (CHISTOPHER, p.3, 2007).

Segundo Chopra e Meindl (2003), o reconhecimento de uma organizacao atual e
bem-sucedida esta relacionada a todo o andamento dos processos internos dela, sendo
gue diversas estratégias sdo desenvolvidas para que a logistica seja o ponto de partida.

1.4.4 Estoque

De acordo com Fleury (2000) para melhor organizar as oportunidades de
direcionamento de baixo custo e servigcos mais ageis, pode-se relacionar ao departamento
de estoque. Analisando por perspectivas operacionais, uma margem de estocagem deve
ser mantida, pois a manutencéao de armazenamento de produtos em estoque, ndo pode ser
considerado um valor financeiro parado, mas, uma necessidade, posto que, a inexisténcia
de produtos estocados para a reposi¢éo, na realidade se trata de produtividade reduzida, e
consequentemente, prejuizos financeiros.

As organizacfes devem estar atentas a gestdo desses estoques, observando
sempre o balanceamento entre produtos estocados e a demanda do servico. O estoque
antes visto apenas como um almoxarife, hoje é tido como um regulador do fluxo de negécios
melhorando o0s servigcos internos, completando Martins (2009), cita algumas funcdes
principais:

a) Abastecimento garantido de matérias, materiais e pecas a organizacao,
neutralizando as demoras e atrasos;

b) Proporciona economias em escalas, onde realizadas compras em lotes torna a
negociacdo de compras econdémicas;

c) Otimizacao de tempo e rapidez e eficiéncia no atendimento de contingentes.

Em resumo citado por Moreira (2011), estoque é:

Quaisquer quantidades de bens fisicos que sdo conservados de forma produtiva,
por algum intervalo de tampo; constituem estoques tanto os produtos acabados que
aguardam venda ou despacho, como matérias-primas e componentes que
aguardam utilizacéo na producéo e/ou servico (MOREIRA, 2011, p.447).

2 METODOLOGIA

Metodologia sdo os estudos realizados com base em andlises de questdes com o
objetivo de alcancar respostas para um determinado assunto. A utilizacdo de pesquisas
bibliogréficas em livros, artigos cientificos e artigos online, sdo de cunho importantissimo
para a resolucdo de temas em alta e interesses, assim como uma maneira agil de se
familiarizar com o assunto (NOVAES, 2007).

O mais importante no processo de andlise é a sensibilidade tedrica, ou seja, a
habilidade para reconhecer o que é importante nos dados e atribuir-lhes sentido.
Essa sensibilidade deriva tanto da literatura técnica quanto da experiencia
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profissional, mas também é adquirida ao longo das trés etapas de decodificacao,
mediante a continua interacdo com os dados (GIL, 2010, p.147).

No estudo de caso, Gil (2010) cita que se trata de um estudo em foco de um
individuo, condi¢cbes, grupos ou comunidades, profissdes que possuem a finalidade de
obter generalizagdes.

As pesquisas exploratorias por sua vez possuem a necessidade de explanar, de
cogitar o assunto, assim demonstrando critérios e maior informacdes sobre o assunto. Um
estudo exploratoério € obtido quando o objetivo é tido em examinar/averiguar um tema ou
algum problema em evidéncia, sobre o qual deve-se retirar ddvidas ou que néo fora
abordado anteriormente. Ela serve inda para a familiarizacdo com o tem em foque, com o
estudo em evolucgéo é possivel analisar informac¢des sobre as possibilidades alavancadas
podendo assim trazer informacfes completas relacionado ao contexto em estudo
(SAMPIERI, COLLADO e LUCIA, 2013).

3 ESTUDO DE CASO

O estudo de caso presente é desenvolvido com dados adquiridos e analisados
diretamente da organizacao, redigindo de uma forma completa todas as informacgdes
apresentadas. A organizacdo possui grande visibilidade no setor sucroenergético e se
mantem em ascensao, o setor mecanico ganha destaque no decorrer do artigo com o intuito
de explanar as formas e técnicas utilizadas para realizacdo de manutencfes dentro da
mesma. Contado com grande acolhimento por meio da organizagcdo todos os
guestionamentos formam sendo esclarecidos, assim como informagdes repassadas para
enriquecimento do artigo.

O embasamento bibliogréafico realizado por meio de pesquisa aos autores e faz parte
da fundamentacao, das teorias e apresentacdes, realizando uma abordagem descritiva e
exploratdria sobre o assunto pautado.

3.1 CARACTERIZACAO DA ORGANIZACAO EM ESTUDO

A expansao do setor sucroenergético no pais vem promovendo diversos efeitos
positivos em questdo de produtividade, cultivo e colheita de cana de acUcar. Essas
organizacdes atualmente séo vistas como protagonistas fundamentais no mercado agricola
e na economia. A Usina Lins (organizacdo em estudo), possui um grande potencial de
producdo de acucar, etanol e subprodutos, contando ainda com a fabricacdo de
biocombustiveis.

A Usina Lins esté instalada na cidade de Lins interior de S&o Paulo, seguindo pela
estrada Prefeito Chiquinho Junqueira no Km 16, localizada na zona rural no KM 16. Sua
trajetéria vem sendo marcada por seu crescimento exponencial contando com uma
producéo ativa e exemplar.

A usina Lins tem se destacado como uma figura proeminente no setor
sucroenergético brasileiro. As atividades da organizagdo foram iniciadas em 10 de marco
de 2007, com uma histéria que comeca em 1899, onde a familia Biagi realizava o primeiro
plantio de cana de acucar na cidade de Pontal (SP), hoje com apenas 17 anos no setor
sucroenergético, porém com uma trajetéria marcada por grande crescimento, dinamismo e
compromisso com a exceléncia profissional a organizacédo segue tracando estratégias para
alcance de novos objetivos. Com o passar dos anos as novas geracdes da familia foram
trabalhando com novas perspectivas e visbes de empreendedorismo, mantendo a
motivacao.

A evolucao da organizacao Usina Lins pode ser observada de acordo com os tdpicos
abaixo:
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Figura 3.1: Imagem da Empresa Usina Lins

—

Fonte: Arquivo empresarial, 2020.

a) Em 2007 iniciavam o funcionamento da fabrica na cidade de Lins;

b) Em 2013 aumentavam a capacidade da organizacdo inaugurando a Fabrica do
Acucar e ainda iniciando o funcionamento da Produg&o de Etanol Anidro;

c) Em 2018 o investimento foi para a compra de maquinarios que poderiam aumentar
a capacidade de moagem;

d) Em 2020 houve uma cisdo que promoveu uma producdo independente, com isso
foi decidido o aumento de producdo nesse mesmo ano passando sua capacidade de
moenda para 4,13 milhdes de toneladas de cana de agucar;

e) Em 2021 com a elevacgéo na producao a organizacao investiu em novos tanques
de etanol, um novo local de armazenamento de agUcar produzido e inaugurava a Fabrica
de Levedura;

f) Em 2023 colhendo resultados positivos de todos os processos realizados até a
data, foi o momento de investir na area da administracédo, focando na cidade de Ribeirdo
Preto (SP) como polo para o escritorio administrativo. Neste mesmo ano a propor¢éo de
moagem passava a ser de 4,66 milhGes de toneladas de cana de acucar.

A Usina Lins é uma empresa presente em 11 cidades, com 74 mil hectares de terras
gerenciadas e uma equipe de 2.550 colaboradores. Possui uma producdo consideravel,
incluindo 200 mil toneladas de bagaco, capacidade de moagem de 4,7 milhdes de
toneladas, producédo de 6,5 milhdes de sacas de acucar, 215 milhdes de litros de etanol e
30 toneladas diérias de levedura. Para garantir a qualidade e eficiéncia, a organizacao
investe em sistemas internos robustos e méo de obra qualificada. Valoriza a qualidade do
produto final e preocupa-se com processos internos e externos que possam afetar a
entrega. Busca constantemente por melhorias, eficiéncia operacional e diversificacdo de
produtos para se manter competitiva no mercado. Destaca-se pelos valores de ética,
sustentabilidade, seguranca, interacdo, inovacdo e valorizacdo das pessoas, enraizados
em sua cultura empresarial.

3.2 O CONTEXTO DA MANUTENCAO NA ORGANIZACAO

Com o intuito de manter um plano de manutenc¢ao que funcione e que consiga reduzir
as quebras e melhorar os indicadores da organizacao, a gestdo da manutencéo atualmente
€ realizada de uma forma totalmente preventiva, ou seja é tida como a principal forma de
evitar as ocorréncias relacionadas a falhas, prevenindo as paradas inesperadas por conta
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de processos de quebras de maquinarios.

O plano de manutencao preventiva é realizado de uma forma onde as atividades sé&o
planejadas de acordo com o setor e do volume de producéo, para que as paradas sejam
consideradas imperceptiveis na produtividade da organizacao.

Com isso a organizacdo passa a trabalhar sobre cronogramas de manutencéao
agendadas, onde o0s processos séo vistos antecipadamente e todo o trabalho é realizado
em tempo habil e as menores margens de erros.

Os servicos de usinagem consistem em varios procedimentos, na atual conjuntura
da organizacdo um dos fatores de inicio da manutengéo € a organizagdo de documentos
para uma real atualizagéo de seus indicadores, com isso se faz necesséria a utilizagcdo de
ordens de servicos para controle.

Dentro da organizacéo as ordens de servicos sdo etiquetadas como manutencdes
programadas (preventivas) e as manutencdes ndo programadas, que acontecem por
contratempos e/ou situagdes diversas.

O fluxo de manutencao se inicia em trés formas usuais, onde no primeiro instante
notas de manutencdo sdo geradas pela producao da indUstria, através da deteccédo de
anomalias nos equipamentos, em segundo instancia emite-se as notas de manutencéo
geradas pelo setor de inspecao, por motivos de manutencdo preditiva e por fim pelos
proprios planos de manutencao gerados e controlados pelo setor de manutengéo. Apos a
identificacdo desses apontamentos sdo realizadas as aberturas de etiquetas de nota, onde
as mesmas sao tratadas e denominadas por cores, a qual a vermelha € relacionada a nota
I2 (setor de manutencao) e a azul designada nota IS (onde as ocorréncias séao tratadas pela
producéo).

Existe ainda os fatores emergenciais que séo fatos esporadicos mais que também
possuem uma forma de tratamento préprio dentro da organizacao, com isso esplanadas da
seguinte forma:

Figura 3.2: Fluxo corretivas emergenciais e programadas

~ ¢
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Fonte: Usina Lins, 2020.
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3.2.1 Adequagdes do Formulario de Ordem de Servigo

A organizagdo possui o sistema de formulérios de Ordem de Servi¢o (O.S) com o
intuito de manter a ordem de urgéncia e de chegada dos maquinérios para as manutencoes.
A ordem de servico é um documento do sistema de manutencao, pois, por ela é possivel
analisar o histoérico de cada equipamento.

Um dos principais eixos de definicbes da organizacdo para os colaboradores que
manuseiam a impressao e envio de notas e ordens, é a preocupacédo na diferenciacdo de
tipos e aplicacdes. Para a melhor fixagédo elas sdo apresentadas como sendo:

a) NOTAS: As notas de manutencdo sdo os documentos onde armazenamos 0S
detalhes sobre a ocorréncia de manutencédo, o que houve, quais os sintomas, a causa da
falha, entre outros.

b) ORDENS: As ordens de manutengdo sdo os documentos onde armazenamos 0S
custos relacionados a manutencéo, apontamento, materiais, transporte, entre outros.

No decorrer das ocorréncias existe ainda um padrdo de aplicagcdo por cores de
etiquetas de notas de manutencéo e ordens de servico, isso fazendo com que todos os
envolvidos saibam em que ponto esta sendo realizada a programacéo estipulada.

Para uma visualizacdo de tipos de ordens de manutencdo existentes dentro da
organizacdo em questdo, segue alguns exemplos:

a) LIPV — Manutencéao preventivas, inspecdes sensitivas e planos de lubrificacao;

b) LIPD — Manutencao preditivas;

c) LICO — Manutencdes corretivas emergenciais e planejadas;

d) LISE — Servicos (Atividades que ndo sao manutencgao de equipamentos);

e) LIES — Manutencdo de entressafra;

f) LIV —investimentos.

Dentre todos os tipos de ordens existe um cronograma em evidéncia que distingue
o setor atual de manutencao dentro da organizacgao, sendo ele apresentado abaixo:

Figura 3.3: Ordens de manuteng&o na mobilidade atual

Corretiva Corretiva
emergencial planejada

Ocorre quando a falha parou o Ocorre quando ha uma falha no
equipamento o tirando de equipamento que necessita de
operacdo sendo necessario intervencdo para corrigi-la, porém

substituir o componente 0 equipamento ainda continua
danificado ou desmontar o operando tornando possivel
equipamento para restaura-lo as planejar quando a manutengdo
suas condicOes de trabalho sera realizada

Fonte: Arquivo empresarial, 2020.



19

3.2.2 Padronizacao dos servigos executados na manutencao

De acordo com Yoshino (2008) a padronizacdo nas operacdes pode garantir
repetitivamente o sucesso de uma producdo, ela é documentada como sendo uma
instrucdo de trabalho, que pode ser desenvolvida para cada tipo de etapa do processo.
Complementando a informagé&o o autor cita a importancia de revisdo continua desses
processos, a fim de obter sempre resultados positivos de acordo com o trabalho que esta
sendo executado.

A padronizacdo passa a ser executada de acordo com 0 maquinario em operagao,
tendo em vista que a organizacdo possui maquinas fixas e em locomocéao dentro de seu
alvo. Com isso a classificacdo de processos ocorre quando a ordem de servico €
despachada, s6 assim a organizacao de equipamentos utilizados e 0s processos a serem
administrados passam a ser realizados.

Mesmo com alguns contratempos esporadicos alguns exemplos de padronizacéo
podem ser enumerados, assim como demostrado abaixo:

Quadro 3.1: Padronizacao de servigos

SETOR SERVICO CLASSIFICACAO
Mecanico Automotivo Troca de Pneu Ajuste Técnico
Mecéanico Automotivo Quebra de rolamento Corretiva Emergencial
Mecéanico Automotivo Troca de Oleo Frota Preventiva

Mecanico Industrial Engraxe de pecas Ajuste Operacional
Mecanico Industrial Queima de Fusivel Corretiva Emergencial
Mecanico Industrial Troca de correia tempo util Preventiva

Fonte: Elaborado pelo autor, 2024.

Em observacéo ao crescente avanco da capacidade produtiva das organizacoes, a
busca por necessidade bésica a facilidade na distribuicdo de servicos rotineiros, mantendo
sempre um fluxo livre de congestionamentos com maior confiabilidade e custos reduzidos
com prazos pré-estipulados, é o alvo da operacéo.

3.2.3 Equipe de manutencéo da organizacao

A equipe de manutencao da organizacdo mante-se atualizada, e sédo participantes
assiduos dos cursos oferecidos pela organizacdo, isso com o intuito de manter seus
conhecimentos e habilidades de acordo com o exigido para suas fungoes.

A organizacdo por sua vez, obtém uma grande gama de treinamentos e cursos para
seus colaboradores, tendo em vista o alcance de capacitacao e de reconhecimento de seu
capital humano, ja que o conhecimento ndo € tirado do ser humano em nenhuma das
hipoteses. No decorrer da pesquisa pode-se observar uma tabela de cursos que seriam
administrados dentro da organizacdo para o0 setor mecanico na implantacdo de sistema
para gerar ordens de servi¢os, apresentando os tdpicos da seguinte forma:

a) Importancia do apontamento;

b) Tipos e aplicacédo de notas e ordens;

c) Fluxo de manutencéo;

d) Dados de sistema e Navegacédo basica na mobilidade;

e) Notas na mobilidade;

f) Ordens na mobilidade.

3.3 PLANOS DE MANUTENCAO PREVENTIVA DA ORGANIZACAO

O plano de manutencgao preventivo, tem como base a execucao regular de tarefas a
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serem executadas, com o objetivo de manter o equipamento em seu melhor estado de
operacéao (VIANA,2002).

Na organizacdo esse processo € iniciado a partir da nomeacdo de quais
manutengdes fardo parte do mesmo, onde indica-se as datas iniciais e finais de cada
processo. Os planos preventivos sédo criados com o intuito de precaver eventuais paradas
nos equipamentos, mantendo a responsabilidade na cadeia produtiva.

Um sistema é utilizado para a impressao dos ultimos acontecimentos, tendo como
funcionalidade a mobilidade da manutencéo industrial, cujo passos séo descritos abaixo:

a) Para iniciar o plano de manutencéo, primeiro aceita-se a ordem e na sequéncia
acessa as operacgoes, realizando os apontamentos e depois designa as sub-operagoes;

b) Apos realizar a inspecédo do plano e confirmacdo no sistema é criado um relatorio
onde sdo preenchidos os dados relacionados a atividade realizada, com isso salva-se e
finaliza o relatorio.

Figura 3.4: Plano de Manutencao — iniciando no sistema

Programadas

% 40176500 09/03/23 16:33
LIPV FER31-Inspegao Motor Elétrico (PT3227)

3000473 LIND-ALC-DME-BOMB

MOTOR ELETRICO WEG 20CV 160M (PT3227) Bombeamento de Mel
MOTOR BB MEL PARA MULTIP. FERM
001

Q@

Fonte: Arquivo empresarial, 2023.

Para Kardec e Nascif (2009), a tecnologia avancada e a utilizagdo de sistemas
informatizados agilizam a integracéo das informac¢des, de modo que, 0s responsaveis pela
manutencdo consigam visualizar e programar as informacfes necessérias para uma
manutencao eficaz nos equipamentos e/ou maquinarios.

O setor mecanico é regido por normas baseadas em estratégias ja pré definidas apos
a avaliacGes de resultados, acompanhamento dos planos de contingéncia e anélises dos
mapeamentos dos maquindrios cujo a avaliacdo traz sua produtividade e mensura
possiveis riscos mesmo antes da necessidade de uma manutencgao por quebra.

4 RESULTADOS FINAIS

Com base nas informacdes obtidas foi possivel observar alguns pontos de destaque
sobre a manutencéo industrial realizada dentro da organizagdo. Com a disponibilidade de
capital humano treinado e ferramentas especificas para cada problema, as manutencdes
realizadas sdo de extrema importancia para a organizagao.

A implantacao de um sistema integrado de informagdes proporciona a construcdo de
um historico de cada equipamento e/ou maquinario, tendo em vista se tratar de uma
industria sucroenergética, cujo a propor¢ao acaba sendo maior.
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A organizacdo esta sempre em busca de melhorias para 0s processos assim como
para a equipe que conduz as operacgdes. No que se refere aos métodos utilizados no setor
mecanico, a organizacao de setores e a comunicacao entre todos forma uma corrente cujo
a funcionalidade proporciona a otimizacao, a produtividade continua e a eficacia na entrega
de equipamentos de qualidade.

Com o crescimento em exponencial, a organizagdo mencionada nesse artigo traz
como exemplo um programa atualizado e empenhado, com comprometimento entre
equipes e mantendo objetivos em comum com todos.

Atualmente a necessidade da organizagcdo € manter 0s processos todos em
andamento, assim como equipes treinadas para manusear todos os tipos de equipamentos
existentes em funcionamento. Além disso, a complementacdo de novas etapas nos
sistemas internos é vista como estratégias de otimizacdo de tempo, redutor de custos e
novos indicadores de manutengdes futuras.

5 CONSIDERACOES FINAIS

No decorrer da descrigéo de todos os dados analisados e redigidos para esse artigo,
a organizacao se demostrou com um programa de manutencdo muito bem estruturado. A
necessidade constante de aprimoramento dos sistemas e de métodos de atualizacbes das
manutencdes exercidas dentro da organizacao ficando evidente em cada tépico estudado,
contando ainda com o resultado positivo adquirido, considerando a funcionalidade, os
beneficios e as formas encontradas para ultrapassar desafios e transtornos inesperados e
esporadicos.

Tendo em vista a necessidade da organizacdo em estar ativa, a manutencao passa
a ser um fator vital, onde paradas inesperadas podem ocasionar em despesas financeiras,
assim como produtividade em baixa. Por utilizar de maquinarios grandes para a producao
as manutengdes preventivas sdo as mais utilizadas atualmente, onde pode-se estipular
gastos e tempo habil para resolucdo do problema, contando ainda com a possibilidade de
remanejamento de produgdo para outro maquinario.

Outro fator em destaque € a organizacdo do sistema em emissdo de ordens de
servigo e de notas, possibilitando informagdes constantes e atualizadas. Os colaboradores
sdo treinados com a finalidade de exercerem as funcdes operacionais embasadas nas
orientagdes emitidas pelas mesmas, facilitando assim o dia a dia da funcao.

A organizacdo possui um grupo de profissionais capacitados destinados a
trabalharem internamente com os maquinérios e externamente com a frota em campo, ou
seja, além do mecanico industrial possuem também os mecanicos automotivos. Esses que
por sua vez cuidam da frota de caminhdes, tratores e afins que manuseiam a matéria prima
para dentro da organizacéao.

O estoque organizado também traz uma diferenciacdo para a organizacéo, contado
gue todas as manuten¢des sendo planejadas ou ndo possuem 0s equipamentos para
substituicbes em pronta entrega, facilitando o dia a dia do setor mecanico, assim como
evitando grandes perdas por paradas.

A logistica bem estruturada é também um ponto a ser defendido, tendo em vista que
a organizacao possuir um planejamento estratégicos para cada situacdo dentro das safras
e até mesmo dentro da prépria indUstria, contando com pessoas capacitadas para
execucao assim como equipamentos e sistemas direcionados a realizar todos os trabalhos
com exceléncia e satisfacdo no processo final.

No que se diz respeito a utilizacdo de estratégias elaboradas para uma manutencao
mais eficiente, a organizacéo tem como um todo a preocupacdo em manter a dindmica em
funcionamento, desde o cuidado com o manuseio da matéria prima ao resultado final da
operacao. O setor mecanico mediante a todo esse ciclo é o responsavel por todo o0 processo
analisado, utilizando de equipe engajada, padronizag&o de alguns servicos, e partindo de
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planos de manutencao preventivos estruturados.

Conclui-se entdo de uma forma positiva todo o processo de manutencdo
apresentado nesse artigo, tendo como o setor mecanico o centro de todo o estudo e
descrevendo um processo que sofre alteracdes sempre que necessario, visando alcancar
com exceléncia os objetivos tracados.

Com efeito, resta evidenciado com a emissdo das informacgdes transcritas no
presente trabalho, é que atualmente o sistema utilizado dentro da organizacdo esta em
funcionamento, e tem como retorno a evidéncia da organizacdo dentro do mercado
sucroenergético, se destacando cada vez mais e ndo deixando de se atualizar.

REFERENCIAS

ALMEIDA, M. T. de. Manutencéo Preditiva: Confiabilidade e Qualidade. 5 f. Artigo cientifico — Universidade
Federal de Itajuba, 2000.

ANTUNES, J. Sistemas de produc¢ao: conceitos e praticas para projeto e gestéo da producdo enxuta.
Porto Alegre: Bookman, 2008.

BALLOU, R. H. Gerenciamento da cadeia de suprimentos: logistica empresarial. 5. ed. Porto Alegre:
Bookman, 2006.

BRANCO FILHO, G. A organizagdo, o planejamento e o controle da manutenc¢éo. Rio de Janeiro: Ciéncia
Moderna, 2008.

BONIFACIO, A. M.; VAZZOLER, M. R. Andlise da Relac&o entre Investimentos, Fatores Motivacionais e
Resultados de Desempenho: proposta de alguns encaminhamentos para a gestdo da manutencgdo
industrial. Sdo Paulo: XIV Simpésio de Engenharia de Producéo, 2007.

BOWERSOX, D. J.; CLOSS, D.J. Gestao da cadeia de suprimentos e logistica. Rio de Janeiro: Elsevier,
2007.

CABRAL, J. P. Organizacdo e Gestdo da Manutencdo — Dos conceitos a prética. Lisboa: Lidel. Edi¢cdes
Técnicas Ltda, 2004.

CHOPRA, S.; MEINDL. P. Gerenciamento da cadeia de suprimentos: estratégia, planejamentos e
operacdo. S&do Paulo: Atlas: 2003.

CHRISTOPHER, M. Logistica e gerenciamento da cadeia de suprimentos: estratégias para a redugéo
de custos e melhorias de servicos. Sdo Paulo: Pioneira Thomson Learning, 2007.

EROMINAS, M. G, 2019. Disponivel em: https://www.erominas.com.br/usinagem-industrial/mecanica-
industrial-e-sua-importancia-para-empresas Acesso em: 16, Out, 2023.

FAVORON, F. L. L. Desenvolvimento financeiro das empresas do setor de energia elétrica: um estudo
com as empresas participantes do prémio nacional de qualidade. 2012. 165 f. Dissertacdo (Mestrado em
Ciéncias Contabeis e Atuariais) Universidade Catolica de S&o Paulo, Sdo Paulo, 2012.

FLEURY, P. F. Logistica empresarial: a perspectiva brasileira. Sdo Paulo: Atlas, 2000.

GEITNER, F. K. Practical Machinery Management for Process Plants: Volume 2: Machinery Failure
Analysis and Troubleshooting. Gulf Professional Publishing, 1997.

GIANESE, I. G. N.; CORREA, H. L. Administrac&o Estratégica de servigos. S&o Paulo: Atlas, 2010.
GIL, A. C. Como elaborar projetos de pesquisa. Sao Paulo: Atlas, 2010.

HANSEN, R. Eficiéncia global dos equipamentos uma poderosa ferramenta de producéo/manuten¢éo para
0 aumento de lucros. Porto Alegre: Bookman, 2006.

KARDEC, A; NASCIF, J. Manutencéo: Fungao Estratégica, 3. Ed. Rio de Janeiro: Qualitymarck, 2009. p.361.

MARINELLI, I. Revista Manutencgdo. Da preventiva a produtiva, a evolucdo da gestdo da manutencéo.



23

2018. Disponivel em: https://www.revistamanutencao.com.br/literatura/tecnica/manutencao/entenda-a-
evolucao-da-manutencao-preditiva.html. Acesso em: 16, out, 2023.

MARTINS, G. A. Metodologia da investigacéo cientifica para ciéncias sociais aplicadas. Sado Paulo:
Atlas, 20009.

MOELLMANN, A. R. Aplicacdo da teoria das restrices e do indicador de Eficiéncia global do
equipamento para melhoria de produtividade em uma linha de fabricacdo. Revista Gestdo Industrial,
v.02, n.01: p. 89-105, 2006.

MOREIRA, D. A. Administracdo de Producdo e Operacdes. Sé&o Paulo: Pioneira, 2011.

MOUBRAY, J. RCM II: manutencao centrada na confiabilidade. Gré Bretanha: Biddles Itda. Guilford and King’s
Lynn, 2000.

MURCA, V, A. Aplicacéo da filosofia Lean na area de Manutencdo. 2012. 93. p. Dissertacdo (Mestrado)
— Curso de Mestrado em Engenharia Mecanica, Instituto Superior de Engenharia de Lisboa, Lisboa, 2012.

NEPOMUCENQO, L. X. Técnicas de manutencédo preditiva. Sdo Paulo, Atlas, 1989.
NOVAES, A. Logistica e gerenciamento da cadeia de distribui¢&o. 10. Ed. Rio de Janeiro: Elsevier, 2007.

OHNO, T. O sistema de producédo Toyota: além da producdo em larga escala. Porto Alegre: Bookman,
1997.

OTANI, M; MACHADO, W. A proposta de desenvolvimento de gestdo de manutencdo industrial na
busca da exceléncia ou classe mundial. Revista gestéo industrial. Parand, v.04, n.02, p-3-4, 2008.

PAIVA, E. L. Estratégia de producédo e de operagdes: conceitos, melhores praticas, visao de futuro. Porto
Alegre: Bookman, 2004.

PILON, J. A. Manutencdo Preventiva Sistemética de Pneus em uma Empresa de Transporte Pablico na
cidade de Vitéria-ES. Sdo Paulo: XIV Simpdsio de Engenharia de Producdo, 2007. Disponivel em:
http://www.simpep.fed.unesp.br/anais_simpep.php?e=1. Acesso em: 02, Nov, 2023.

PINTO, A. K.; XAVIER, J. A. N. Manutenc¢do Func¢ao Estratégica. Rio de Janeiro. Ed. Qualitymarck, 2001.

ROTONDARO, R. G. (Coord.). Seis sigma: estratégia gerencial para a melhoria de processos, produtos e
servicos. S&o Paulo: Atlas, 2002.

SAMPIERI, R. H; COLLADO, C. F; LUCIA, M. P.B. Metodologia de pesquisa. 5.ed. Porto Alegre: Penso,
2013.

SIQUEIRA, Y. P. D. S. Manutencédo centrada na confiabilidade: manual de implantagéo. 12 (Reimpressao)
ed. Rio de Janeiro: Qualitymark, 2009.

SLACK, N.; CHAMBERS, S.; JOHNSTON, R. A administracédo da producdo. 5.ed. Sao Paulo: Atlas, 2008.

SOUZA, J. B. Alinhamento das estratégias do planejamento e controla da manutenc¢ao (PCM) com as
finalidades e funcédo do planejamento e controle da produc¢édo (PCP): Uma abordagem analitica. 2008.
169p. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia de Producao) — Universidade Tecnoldgica Federal do Parana,
Ponta Grossa, 2008.

TAVARES, L. A. Administracdo moderna da Manutencdo. 22 edicdo. Rio de Janeiro: Novo Polo
Publicaces, 1999.

. Manutencao centrada no negécio. 1.ed. Rio de Janeiro: NAT, 2005.

TELES, J. Guia Pratico para Implantacdo de Indicadores de Manutencdo. Engeteles Engenharia de
Manutencédo, 2009. Disponivel em: https://engeteles.com.br/downloads/. Acesso em: 20, Jan, 2024.

TOAZZA, G. F.; SELLITO, M. A. Estratégia de Manutencéo Preditiva no Departamento Gréafico de uma
Empresa do Ramo Fumageiro. Revista Produ¢do Online. V.15, N.3, 2015. Disponivel em:
<http:www.producaoonline.org.br/rpo/article/view/1623/1298>. Acesso em: 02, Nov, 2023.



24

VAZ, J. C. Gestdo da Manutencdo. In: CONTADOR, C. J. (coord.) Gestédo de Operacdes: A Engenharia de
Producéo a servico da modernizacéo da empresa. Sdo Paulo: Ed. Edgard Blucher, 1998.

VIANA, H.R.G. PCM - Planejamento e Controle da Manutencdo. 12 ed. Rio de Janeiro: Qualitymark, 2002.
192 p.

XAVIER, J. N. Manutenc¢éo: Tipos e Tendéncias. 2003 Disponivel em;
http://www.engeman.com.br/site/ptb/artigostecnicos.asp/manutencaopreditiva. Acesso em: 02, Mar, 2024.

YOSHINO, R.T. Proposta de um sistema de producéo enxuta para o segmento cal¢adista. Universidade
de S&o Carlos, 2008.



25

APENDICE A — ROTEIRO DE ENTREVISTA COM GESTOR DO SETOR
MECANICO DA ORGANIZACAO

Nome: Cleber Pavoni

Data: 20/09/2023

Segmento: Pesquisa de campo para realizacdo de TCC.

Tema a ser abordado: elaboragéo de um plano de manutencgé&o industrial no setor
mecanico de uma empresa sucroenergética (com base em manutencao preventiva e
preditiva)

Método de estudo: Estudo de caso

Roteiro de entrevista (Englobando: Gestdo de qualidade, gestdo de manutencao e

mecanica)

1) Qual seu cargo dentro da organizagao?

2) Realiza algum tipo de manutencdo em seu cargo?

3) Dentro da empresa tem um setor especifico para manutencédo? Se sim como ele
funciona?

4) Quais os prazos de realizacdo de manutencdes dentro da empresa?

5) Existe algum tipo de capacitacao (treinamento) de colaboradores para realizagao ou
apenas terceirizados?

6) Ha deslocamento para os campos de trabalho (ir até a maquina quebrada na lavoura)?

7) Existe algum tipo de sistema utilizado para que possa ser possivel analisar historicos
de manutengao?

8) As manutencdes preventivas sdo agendadas? Se sim, qual o prazo entre elas?

9) Existe algum estoque de pecas para substituicdo?

10) Quando um maquindrio esta parado para manutencgdo outro entra em seu lugar ou

fica desfalcado?

11) Como é realizado o descarte de pecas utilizadas?

12) Existe acompanhamento de técnico de seguranca nesses servicos realizados?

13) Existe algo que eu ndo tenha perguntado que vocé gostaria de complementar?
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ANEXO A — CARTA DE AUTORIZACAO DE PESQUISA - USINA LINS

WUsinaLins

Lins, SP, 30 de abril de 2024.

TERMO DE AUTORIZACAO PARA COLETA E USO DE IPIFORMAgﬁES E IMAGENS
PARA FINS CIENTIFICOS E ACADEMICOS

LINS AGROINDUSTRIAL S.A., sociedade empresaria, sediada na Estrada Municipal
Prefeito Chiquinho Junqueira, s/n°, km 16, Area Rural, no Municipio de Lins, Estado de S&o
Paulo, CEP n° 16.419-899, empresa inscrita no CNPJ-MF sob o n® 35.637.796/0001-72,
Inscrigdo Estadual n©419.160.823.115, neste ato, representada por seu bastante Procurador
infrafirmado, AUTORIZA o Sr. CLEBER DANIEL PAVONI, brasileiro, inscrito no CPF/MF
n© 336.022.498-16, RG n° 42.538.073-7-SSP-SP, na condigdo de aluno matriculado no curso
de Graduagao de Tecnologia em Gestao da Produgdo Industrial, realizado pela "FATEC/Centro
Estadual de Educagdo Tecnoldgica Paula Souza”, a utilizar do nome fantasia Usina Lins para
breve descricao da empresa, para fins de elaboragao do TCC -Termo de Conclusdo de Curso.

A presente autorizacdo € outorgada sob a condicdo irrevogavel e irretratavel, de que o Sr.
CLEBER DANIEL PAVONI utilize as informagdes e imagens autorizadas, exclusivamente,
para fins académicos e cientificos, conforme acima descrito.

Atenciosamente,

|
t

Alex de Sousa Pupin

Diretor Administrativo

Lins Agroindustrial S.A.

ESCRITORIO ADMINISTRATIVO LINS AGROINDUSTRIAL S/A

Le Monde Avenue — 62 andar Estrada Municipal Pref. Chiquinho Junqueira, km 16
Rua Paschoal Bardaro, 1075 | Jd. Boténico Fazenda Rio Dourado | Zona Rural

Ribeirdo Preto - SP | CEP 14021-655 Lins —SP | CEP 16419-899




