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Resumo:

O momento correto para a realizacdo das manutencdes tem-se tornado uma busca continua
dentro das empresas que almejam conseguir maior produtividade através da disponibilidade e
confiabilidade de maquinas. Este trabalho objetiva propor alternativas para redugao de falhas de
uma maquina de corte e dobra de vergalhdes em uma inddstria do segmento de ago. Para o
alcance deste, mapeou-se o processo da maquina e identificou-se as ocorréncias de falhas e suas
causas. O FMEA foi usado como ferramenta para a andlise de falhas, o gréifico de pareto e o
diagrama de causa e efeito como ferramentas de apoio. Ao final da andlise foi apresentado
propostas de melhoria que auxiliardo na realizacio da manutengdo. Utilizou-se como
metodologia de pesquisa um estudo de caso de carater exploratério, auxiliado por observacio
participante e andlise de dados do sistema SAP. Como resultado identificou-se que a perda
predominante € ocasionada pelo tempo perdido com a quebra da maquina, que dificilmente sdo
identificadas, dada a ocorréncia de desgaste progressivo mecanico, assim foram propostas
melhorias na rotina de manutencdo preventiva, implantacao de praticas de manutencgdo preditiva
e na rotina de deteccdo de falhas pelos operadores, somada a dissemina¢do de uma cultura de

manutenc¢io baseada na confiabilidade.
Palavras Chave:
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1. Introducao

Definir o momento correto para a realizacdo das manutencdes tem-se tornado uma
busca continua dentro das empresas, que visam através do desenvolvimento de préticas
de manutencdo aumentar a confiabilidade e a disponibilidade de madaquinas e
equipamentos. Para tanto, é necessario a reducdo das interrup¢des, melhorar a qualidade
da producio, baixar custos e desperdicios, além de melhorar a seguranca e o tempo de
vida util das maquinas. Analisando a histéria, essa necessidade foi gerada na industria
aerondutica, apos a Primeira Guerra Mundial, e vem se expandindo em todos os ramos
com a intencdo de determinar precisamente 0 momento no qual as maquinas devem ser
submetidas a manutencdo. As interrup¢des ndo programadas de uma madaquina na
producdo podem provocar perdas capazes de comprometer a qualidade e a entrega do

produto, afetando todos os interessados, sejam eles acionistas, gestores ou clientes.

Atenta a estes riscos, a manuten¢do de maquinas e equipamentos passa a ser vista como
um processo estratégico para as empresas, interferindo desde a programacdo da
producdo até o auxilio na aquisicdo de novos servigos, miaquina ou mesmo no

desenvolvimento e qualificacdo de parceiros.

Com a mudanga do conceito de manutencdo apenas como um item de preservacao para
uma manutencdo estratégica, a qual visa gerenciar as madquinas, a fim de que as
intervengdes ocorram no momento certo € com o menor custo, surge a necessidade do
uso de técnicas avancadas na gestdo da manutengdo, buscando controle e seguranga,

além de proporcionar o aumento da produtividade e da disponibilidade das maquinas.

Desenvolvida em 1960, inicialmente para atender a aerondutica, a Manuten¢do Centrada
na Confiabilidade (MCC) tem como objetivo fornecer préticas estruturadas para a
realizacdo das manutengdes, de modo a preservar as fungdes da mdaquina, garantir a
disponibilidade através da previsibilidade, executar intervengdes no tempo correto € nos
itens necessarios, atuando sempre no tratamento das causas raizes das falhas. Neste

objetivo, a ado¢cdo da MCC vem se destacando como um meio eficiente, para permitir o
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bom desempenho das mdaquinas, dada a reducdo das falhas ocorridas e o aumento da

previsibilidade de interrupg¢des.

A empresa estudada possui planos de manutengdes preventivas, mas apresenta um alto
indice de intervencdes emergenciais ndo planejadas. Além disso, ndo existem agdes
estruturadas para a identificagdo e tratamento das causas das falhas. Assim, os autores
desta pesquisa identificaram a possibilidade de contribui¢do para o sistema de gestdo de
manutencdo da empresa, com a oportunidade de se avaliar o modelo atual e propor

melhorias a fim de reduzir as falhas e aumentar a disponibilidade da maquina.
2. Referencial teérico

Com o custo e a complexidade cada vez maiores nos sistemas industriais, a realizacao
das manutengdes com eficiéncia tornou-se uma drea de estudo da Engenharia de
Produgdo, conhecida como Engenharia de Operagdes e Processos da Produgdo — Gestao
da Manutencdo (ABEPRO, 2014). Somado a isso, a gestdo da manutencdo tem sido
foco nas empresas, que investem em madaquinas e mio de obra qualificada, a fim de
garantir a disponibilidade das mdquinas e instalagdes, buscando o atendimento com
confiabilidade, seguranca, preservacdo do meio ambiente € com os custos adequados

nos processos de produ¢do (ABRAMAN, 2012).

A NBR 5462 descreve manutengdo como: “A combinagdo de todas as acdes técnicas e
administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou recolar um item em
estado no qual possa desempenhar uma fun¢do requerida. Nota: a manutencdo pode

incluir uma modificagdo do item” (ABNT, 1994, p. 6).

Até 1940 a manutengdo era praticamente corretiva, o reparo sO ocorria ap0s a falha ou o
baixo desempenho da mdquina. Segundo Branco Filho (2008) manutenc¢do corretiva é
todo o trabalho de manutencao realizado em maquinas que estejam em falha. Esse tipo

de manuten¢do pode ser programada ou nio.

A partir da Segunda Guerra Mundial, as empresas tiveram a consciéncia de que, além de

reparar as falhas, deveriam evitd-las tornando assim a producdo mais previsivel e
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estdavel. Entdo, técnicas de planejamento, controle e a ideia de se fazer intervengdes
antes das falhas foram surgindo, sendo denominada manuten¢do preventiva podendo ser
classificada como todo servigo de manuten¢do realizado em maquinas que ndo estejam
em falha, estando com isto em condicdes operacionais ou estado de zero defeito,

conforme Viana (2002).

As organizagOes de manutencao, além do plano hierarquico e funcional podem ter sua
caracteristica organizacional principal determinada por necessidades fisicas e
geograficas. Ao escolher e optar por um tipo de instalacio ou de administracdo, é
necessdario fazer o organograma ou layout da fébrica para saber se é do centralizada,

descentralizada ou mista.

Segundo Branco Filho (2008), instalacdes centralizadas sdo aquelas em que todos os
homens, ferramentas, materiais etc., estdo localizados no mesmo ponto. Enquanto que,
as descentralizadas sdo aquelas em que homens de manutencao, ferramentas, materiais e
equipamentos de apoio estdo distribuidos por varios pontos da édrea fabril. O seu
gerenciamento parte de duas ou mais pessoas de mesmo nivel hierdrquico. E as
instalacdes mistas de manuten¢do sdo aquelas que, além de varias oficinas pela féabrica,
possuem uma instalacdo centralizada para onde devem convergir os reparos de

maquinas e componentes usados pelas diversas turmas de area.

O setor de manutencdo deve utilizar indicadores capazes de mostrar sua eficiéncia e
apontar onde estdo as oportunidades, buscando aumentar a0 maximo a disponibilidade e
a confiabilidade das mdquinas. Para que a manuten¢@o possa trabalhar no aumento da
confiabilidade, € necessario entender e estudar sua disponibilidade. A disponibilidade
estd ligada as falhas de componentes que podem ser repardaveis ou ndo. Lafraia (2008)
diz que, para mensurar a disponibilidade da méquina, € preciso estimar em que
momento ela falhard e quanto tempo serd necessdrio para executar sua reparagdo ou

troca.

2

E necessario, entdo, levantar o Tempo Médio Entre Falhas (TMEF). Esse indicador é

levantado a partir da média de tempo entre duas falhas consecutivas de um determinado
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componente, tornando, dessa maneira, a mdquina disponivel para operacdo sob as
condi¢des esperadas. Outro indicador € o Tempo Médio Para Reparo (TMPR), esse
remete ao tempo em que a maquina ndo estd disponivel para operagdo, ou seja, estd em
manuten¢do ou aguardando por ela, somado também o tempo de setup. Conhecidos
esses indicadores, € possivel mensurar a Taxa de Disponibilidade da mdquina (D) que é
a razdo do tempo disponivel pelo tempo total previsto para operar, formado pela soma

do TMEF e o TMPR.

J& a confiabilidade é um fator importante na manutencdo para promover a
disponibilidade das mdquinas. Segundo Corréa; Corréa (2007), a confiabilidade é a
probabilidade de uma mdquina funcionar de forma esperada por um tempo especifico e

sob as condi¢des determinadas.

Entende-se como falha as ocorréncias que causam a parada de uma maquina ou item, ou
mesmo a ineficiéncia em alguma das funcdes essenciais, de modo que sempre ocorre

dano parcial ou total ao resultado final.

Quanto a identificacdo de mecanismos de falhas, existem desvios na performance de
funcdo de componentes que podem ser identificadas de varias maneiras. A identificacdo
pode ocorrer de duas formas: planejada e ndo planejada. A planejada é a melhor op¢ao
para as partes interessadas. Neste caso, uma equipe multifuncional, envolvida com o
processo através de validacdes de parametros, amostras, testes especificos, avaliam a
possibilidade da ocorréncia de falhas. Enquanto que a percep¢do ndo planejada ocorre
quando, apesar do crivo realizado na fase de testes, falhas nio identificadas ocorrem em

producdo, sendo normalmente percebidas pelo consumidor final e ja em uso.

A constatacdo de que diferentes mecanismos podem causar diferentes comportamentos
inicia o estudo dos mecanismos de falhas, de modo a identificar caracteristicas
diferentes entre as diversas formas, apoiando na definicio da melhor estratégia de

manutengdo, afirma Siqueira (2005).

Para identificac@o das causas das falhas faz-se necessdrio determinar o tipo e o plano de

manutengdo adequada. Siqueira (2005) distingue modo de falha de causa de falha, sendo
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o primeiro o modo que descreve o que estd errado na funcionalidade no item, enquanto

a causa é o porqué estd errada a funcionalidade do item. Os modos de falha podem

ocorrer sob quatro aspectos, sendo eles: mecanicos, elétricos, estruturais € humanos.

Para a andlise de falhas, existem algumas ferramentas como o FMEA — Analise dos
Modos e Efeitos de Falhas, que tem como objetivo o mapeamento das falhas de modo a
evitar a ocorréncia das mesmas durante o processo de producdo, através da andlise da
probabilidade de ocorréncia. Lafraia (2008) define o FMEA como uma técnica que visa
identificar ou antecipar a detec¢do e mitigacdo dos efeitos dos modos de falha de um
produto ou componente, resultando em agdes corretivas ou de compensacao dos efeitos.
Durante o uso do FMEA, ferramentas auxiliares podem ser uteis na andlise de dados.
Para Werkema (2012), o Gréfico de Pareto possibilita a leitura das causas que tém
maior representatividade, e o Diagrama de Causa e Efeito, segundo Montgomery
(2004), é uma ferramenta visual que permite a identificacdo de todas as vistas
relevantes, de modo a localizar os defeitos e obten¢cdo de informagdes tteis sobre as

causas potenciais de defeitos.

A Manutencdo Centrada na Confiabilidade vai além da manutencdo tradicional, que
foca na restauracdo da maquina enfatizando as falhas técnicas, enquanto a MCC foca
nos efeitos funcionais das falhas. Para isso, a necessidade de determinar o que deve ser

feito a fim de garantir que a méquina cumpra as fungdes planejadas.

“O objetivo da manutengdo na 6tica da MCC € assegurar que um sistema ou item

continue a preencher as suas fun¢des desejadas” (LAFRAIA, 2008, p. 238).
3. Metodologia

O universo da pesquisa desenvolvida estd diretamente relacionado ao processo de corte
e dobra de vergalhdes na empresa XPTO. A amostra estudada, porém, foi referente a
uma unica mdaquina, ou seja, todo o estudo realizado foi em func¢do da proposta de

reducdo de falhas da maquina de corte e dobra de vergalhdes.
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A elaboracdo deste trabalho foi por meio de pesquisa exploratdria, e utilizacdo de dados
quantitativos e qualitativos. A coleta de dados foi feita via anélise documental por meio
de levantamento do histérico de interrupgdes no sistema SAP médulo PM, no periodo

de 02 de Janeiro a 31 de Dezembro de 2014, além da observagao direta participante.

Para melhor visualizacdo e andlise dos indicadores, os dados foram compilados no
aplicativo Microsoft Excel, possibilitando a constru¢do de informacdes graficas que

foram fundamentais para o entendimento do estudo.
4. Anadlise e discussao dos resultados

Na busca de uma compreensao e explanacdo dos objetivos tragados no presente projeto
de pesquisa, foi realizado a coleta de dados, andlise de causa e efeito, grafico de pareto,
FMEA bem como, a leitura e interpretacdo destes. Adiante, estdo descritos e
apresentados os resultados alcancados, bem como, uma detalhada e objetiva descricdao
das atividades desenvolvidas no processo de identificacdo e tratamento de falhas na

empresa XPTO.
4.1 Mapeamentos do processo da maquina

O processo de producdo de corte e dobra de vergalhdes consiste em trés etapas, sendo
elas: endireitamento, dobra e corte. Os vergalhdes de ago utilizados na méquina
estudada vém da siderurgia no formato de bobinas de aco e € introduzido nos
estocadores. Para inicio do processo, uma ponta do vergalhdo € inserida no conjunto de
roletes que, ao transpor esse conjunto, o vergalhdo é endireitado perdendo assim a
tor¢do do fio. Apds esse processo, o fio passa por dentro da enxada que o alinha para

sofrer o processo de deformacdo pléstica ou permanente, ocasionada pela pressao de um

pino dobrador e por fim o vergalhdo € cortado pela tesoura.

A mdquina Format 12 trata-se de uma estribadeira automadtica de origem Italiana que
consiste de um plano de trabalho e sistema de roletes que permitem a producdo de pecas

de pequenas e grandes dimensdes, além de possuir um sistema de dobra automatica e

27, 28 e 29 de Maio de 2015 - Jodo Pessoa - Paraiba




[1I Simposio de Engenharia de Produgao

GESTAO DE INFORMAGOES COMO APORTE DE COMPETITIVIDADE PARA ORGANIZAGOES PRODUTIVAS

uma mesa recolhedora de barras que atende a demanda de vergalhdes com diametro de

4,2 a 8 mm.

Toda a programacdo pode ser feita de forma automdtica através de um painel de
controle via leitura de coédigo de barras, possibilitando a programacdo das
especificagdes de producdo, como: comprimento, quantidade de dobras, pecas, fios,

bitola do aco, etc.
4.2 Mapeamentos dos processos de manutenciao

Os trabalhos envoltos nas atividades de manuten¢do da mdquina de corte e dobra €
realizada por mantenedores, com nivel de escolaridade entre técnico e superior

especificos nas dreas de mecanica, elétrica, automagao e mecatronica.

Quanto a sua estrutura organizacional e hierdrquica, a empresa XPTO possui instalacdes

de manuten¢do descentralizadas, conforme classificacdo feita por Branco Filho (2008).

A empresa XPTO adota as manutencdes corretiva e preventiva. As manutencoes
corretivas programadas e nio programadas sdo identificadas através de itens de
verificacdo no checklist realizados todo inicio de turno. O checklist tem o carater
primério de seguranca, onde os operadores sinalizam a realizacdo da verificacdo de itens
como freios, realizacdo de limpeza, sirene, botdo de emergéncia, cadeados de bloqueio,
EPI’s, monitor do painel de programagdo. A premissa para realizacdo da manutengdo

corretiva da-se pelo indicador Horas Programa para maquina.

As manutencdes preventivas sao planejadas por um Analista de Planejamento Regional,
que € responsdvel por indicar a periodicidade a ser executada bem como os itens
principais a serem inspecionados. A atividade € centralizada desde o ano de 2012 em

funcdo de uma adequacdo estrutural realizada na empresa.

De forma macro, os principais itens verificados nas manutengdes preventivas estdo

relacionados a troca/verificacdo de:

e Limpeza dos componentes da maquina (rolete, unidade, painel);
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e Sistema elétrico e consumo (tensdo, corrente, etc.);

e Sistema mecanico (arraste e freio);

e Verificacdo de possiveis entupimentos/desgastes nas mangueiras;

e [solamento térmico;

e Parte elétrica e eletronica;

e Funcionamento dos controles, termostatos, etc;

e Atuacdo e ajuste de ruidos, vibragdes anormais com as devidas corre¢oes
necessdrias ao perfeito funcionamento da miquina;

e Limpeza dos componentes em geral.

4.3 Identificacao das ocorréncias das falhas na maquina

Os indicadores levantados mostram que a maquina apresentou disponibilidadede 97,6%,
contudo a confiabilidade é de apenas 56,08%. Isso mostra que apesar da miquina ficar
disponivel por quase todo o periodo esperado, acontecem muitas falhas que
comprometem a entrega do pedido ao cliente. Sendo assim as intervencoes
comprometem diretamente a programacdo da producdo e por consequéncia o cliente

acarretando eventos.

Para aumentar a confiabilidade € preciso conhecer as falhas e suas origens. Os maiores
impactos na producdo pela miquina tanto na 6tica de tempo para reparo é de 83%
conforme figura 1, ou nimero de intervengdes € 75,8% ilustrado na figura 2, sdo os
registros do tipo MAC-Mecanica. Esse parametro indica que, para melhorar a
performance de confiabilidade, serd necessario conhecer as causas das falhas mecanicas

ocorridas na maquina.

Figura 1 — Tempo de Reparo das Falhas em Relacdo aos Grupos de Manutengao
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Intervencdo dos Grupos de Manutengdo
TPR - Tempo Para Reparo

-

Fonte: Autoria dos pesquisadores, 2015

EMAC
BEAC

Figura 2 — Ocorréncias de Falhas em relacdo aos Grupos de Manutencao

Intervencdo dos Grupos de Manutencgio
Percentual de intervencées

EMAC
HEAC

Fonte: Autoria dos pesquisadores, 2015

Definido o grupo de manutencdo que representa o maior impacto na confiabilidade faz-
se necessario conhecer as falhas que geram impacto na manutencdo da méiquina e por

consequéncia na sua produtividade.

Figura 3 — Gréfico Tempo de paradas x nimero de paradas.
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Tempo de paradas x Numero de paradas
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Fonte: Autoria dos pesquisadores, 2015

Conforme ilustrado na figura 3, a relagdo entre o tempo e o nimero de intervencdes das
falhas determinou quais sdo as mais criticas para o sistema, portanto alvo de estudo,
assim, correlacionando os dois fatores ficou acordado que as falhas que terdo suas
causas analisadas serdo: Regulagem representando (44%), Unidade travada (29%) e

Falha no corte (10%).
4.4 Identificacao das causas das falhas ocorridas na maquina
4.4.1 Regulagem

Segundo estudo de falhas foram identificadas sete causas como responsaveis pela falha
no processo regulagem: falha de tragdo do vergalhido, folga nos roletes, interferéncia no
curso do vergalhdo, excesso de cambios (troca de bitolas), colisdo do vergalhdo com a
enxada, sentido do perfil da bobina diferente do sentido do perfil do canal do rolete e
maquina parametrizada de forma incorreta pelos operadores. Dentre as sete causas,

quatro sdo da ordem de Método, uma de Méaquina, Mao de obra e de Matéria prima.

Para as causas de ordem Método, 100% das causas raizes estdo associadas a processos
que ndo possuem controle e 50% nao possuem uma documentacdo formal que contribua
para a execucao correta do processo de regulagem. Segundo o observador participante,

para os outros 50% dos processos que possuem documentacdo, o padrao € adequado,
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tendo como oportunidade a melhora no conhecimento por parte do time de producdo e

do PCP.

Para as causas de ordem Mdquina foi identificada a existéncia de padrdo adequado,
contudo ndo existem controles para reduzir ou evitar a ocorréncia da causa raiz, assim
observado oportunidades no processo de controle e medi¢ao. E para as causas de ordem

Maio de Obra e Matéria-Prima obsevou-se a auséncia completa de padrdes e controles.
4.4.2 Travamento na unidade geral

Neste tipo de falha foram identificados trés causas como responsdveis pelo travamento
da unidade: desgaste mecanico, rolete travado, e o excesso de carepa nas guias e eixos.

Dentre as causas, duas sdo de ordem de Maquinas e uma de Meio ambiente.

Para as causas de ordem Mdquina, 50% das causas raizes estdo associadas a processos
que ndo possuem controle e ndo possuem uma documentagdo formal que contribua para
a ndo ocorréncia de travamento da unidade geral da maquina. E o restante, apesar de
existir documentacio e controle, ndo € realizado pelo operador, necessitando assim de

monitoramento.

Para as causas de Meio Ambiente, foi observado que, apesar da existéncia de controles
para a ndo ocorréncia da causa raiz, ndo existem padrdes adequados permitindo assim a

ndo compreensdo da rotina.
4.4.3 Falha de corte

Para essa falha foram identificadas duas causas: folga no cilindro de corte e a anomalia
na carga da corrente elétrica, essa que emite o sinal de corte para a tesoura, ambas as
causas sdo de ordem de Maquinas. Foi observada a auséncia completa de padrodes e
controles bem como a inexisténcia de qualquer pratica atual que possa atuar na reducao
ou eliminacdo das causas raizes. Neste observou a oportunidade de criacdo de padrdes,
com o intuito de reduzir o impacto das causas raizes, melhorando o desempenho quanto
ao processo de corte da maquina. Sendo assim, 100% das causas raizes identificadas sdo

oriundas de falhas no processo de utilizacao.
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4.5 Propostas para reducao das falhas

Foram identificadas treze causas, categorizadas conforme o grau de risco e a partir
dessas foram sugeridas nove propostas para melhoria nas atividades que envolvem o
processo de manuten¢do da méquina com o intuito de atingir o objetivo de reducao das

falhas.

A primeira proposta € a criacdo de catdlogo contendo formas corretas de parametrizar a
maquina. Sugere-se que seja avaliado dentre todas as possiveis combinacdes de bitola
versus formatos, os que sdo mais freqiientes no periodo dos udltimos trés anos. A
mdaquina necessita de conhecimentos especificos para realizagdo de parametrizacio e
regulagem, portanto, tornar o conhecimento tacito em explicito faz se necessario para
garantir que o operador possa realizar a parametrizacdo correta da miquina e também

garantir o menor desgaste e maior eficiéncia da maquina.

A segunda proposta € a criagdo de uma tabela com orientacao sobre posicionamento dos
roletes, com a finalidade de melhorar a regulagem do vergalhdo além de garantir a

correta calibracdo.

7

A terceira € a definicdo de critérios para limpeza da mdquina, pois € necessdrio o
detalhamento de quais e como os itens devem ser limpos e a periodicidade, garantindo

assim a execucao padronizada da limpeza da maquina.

A quarta € a implentacdo de praticas da manutencdo preditiva, através da inclusdo de
itens de verificacdo que inseridos na rotina de manutencao, contribuem para a reducdo

das falhas.

A capacitagdo dos operadores e mantenedores € a quinta proposta, principalmente no
que tange as atividades de regulagem e parametrizacdo da maquina. Portanto, apés a
formaliza¢do de um método sobre regulagem, sugere-se a inclusdo desses na matriz de

capacitagdo dos operadores € mantenedores bem comoa realizagdo de treinamentos.

A sexta proposta € a capacitacio do time de planejamento e controle de produgdao — PCP

quanto as melhores praticas de alocagdo de obra na méaquina, pois entende-se que, para
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melhorar a alocacdo, a drea de PCP deve seguir as boas préticas, como a determinagdo

de hordrios fixos para gerar os programas e disponibilizacdo de obras nas mdaquinas.
Desta forma faz-se necessdrio a realizacdo de treinamento com o time PCP,
apresentando para os mesmos todas as causas existentes ocasionadas pela ocorréncia

excessiva de cambios.

Adaptar rolamentos blindados em todo o conjunto de roletes € a sétima proposta, pois a
presenca de carepa gera a necessidade de lubrificacdo nos roletes para reduzir o atrito.
Portanto, sugere-se a substituicdo dos rolamentos atuais por roletes blindados, uma vez

que, esses sdo especificos para ambientes com alto volume de particulado.

A oitava proposta € melhorar a estrutura do galpao que apresenta avarias no telhado. A
maquina possui uma parte eletronica que, uma vez exposta a umidade, podera ocasionar
falhas no sistema eletro-eletronico, como a placa de corte. Sugere-se a incorpora¢ao do

item de manuten¢do das telhas no check list de manutencao predial.

Por fim, a nona proposta € a inclusdo de itens de verificacdo no check list de pré-uso,
possibilitando que os operadores detectem possiveis falhas, principalmente no sistema

de endireitamento da miquina.

Espera-se com essas acdes maior conhecimento e conscientizacao por parte de todos os
colaboradores no que tange as melhores priticas de manutencido, favorecendo o

aumento da deteccdo de falhas antes de sua ocoréncia, além da reducdo das mesmas.
5. Consideracoes finais

A manuten¢do, atualmente desempenha um papel fundamental na empresa, podendo
atribuir a ela, o sucesso ou o fracasso do desempenho da mdaquina. Diante disso, o
desenvolvimento de métodos faz-se necessdrio a fim tornar a manutencdo mais eficaz e

por consequéncia, maquina mais confidvel.

De modo geral, observou que, o maior volume de falhas sdo oriundas de desgaste
progressivo mecanico, dificultando a tratativa imediata. Este motivo levou a encarar

como oportunidade alguns fatores que influenciam nos resultados, por isso, iniciou-se o
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estudo de reducao de falhas, buscando a minimizacdo dos tempos em que a maquina

fica sem produzir ou opera com restri¢ao na producao.

Foi possivel constatar através dos dados coletados que a empresa utiliza algumas
ferramentas do MCC em seus processos, contudo foi detectado oportunidades na
criacdo de técnicas de manutengdo preditiva, bem como a evolugcdo das rotinas da
manuten¢do preventiva. Observou-se também oportunidades na rotina de detec¢do de
falhas pelos operadores que podem contribuir expressivamente para o aumento da

confiabilidade da méquina.

Posteriormente, apresenta-se o processo de manuten¢do como forma de ordenar as
atividades de manutenc¢do e alavancar a necessidade de uma engenharia de manuten¢do
para gerenciar todas as atividades, tanto técnicas quanto de gestdo, fortalecendo a
importancia da manuten¢do como um processo do negdcio essencial para o atendimento
dos resultados da organizacdo. Para isso, percebe-se que a criagdo e disseminagdo de
uma cultura de manuten¢do baseada na confiabilidade pela organizacdo é fundamental

para gerar um ambiente favordvel a busca da exceléncia.

Espera-se com este trabalho que esta estratégia possa ser difundida entre outros
profissionais da Engenharia de Produgdo para que estes atuem de fora pontual nos

problemas e em suas causas, diminuindo assim suas ocorréncias durante o trabalho.
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