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Resumo: O objetivo deste artigo € elevar a taxa de disponibilidade da frota de viaturas de um
batalhdo do Exército Brasileiro localizado na Amazdnia, mantendo-a acima de 85% do total
mensalmente. Tem como objetivos especificos o diagndstico da baixa disponibilidade e
implantacdo da manuten¢do autbnoma (M.A.). Para isso, foi realizado um estudo de caso,
levantado-se as principais causas através de um diagrama de causa e efeito (6M) e, visando,
melhorar esse quadro, propde-se o desdobramento da M.A., que € um dos oito pilares da
manutencdo produtiva total. Ela contribui para a diminuicdo da necessidade de suprimentos e
reparos, por desenvolver maior zelo nos motoristas, evitando-se assim as falhas. A relevéincia
deste estudo se mostra no impacto que uma frota deficiente teria, em situagdo ampla, na
estratégia de defesa nacional caso ndo seja mitigada, devido a nossa vasta faixa de fronteira,
pouco material, reduzido efetivo e orcamento contingeciado.

Palavras-Chave: Manuten¢do produtiva total; Manutengdo autdonoma; Viaturas militares.

1. Introducio

O Exército, sendo a forca terrestre brasileira, necessita da ampla disponibilidade da sua frota
de veiculos, para bem cumprir suas diversas missdes. Este estudo tem como delimitagdo a
frota de viaturas pertencente a um batalhdo de infantaria de selva, localizado na cidade de
Humaitd/AM, denominado 54° BIS. Foi feita uma analise das causas que mantiveram sua taxa
de disponibilidade mensal sempre abaixo de 70% do total no periodo de janeiro/2012 a

Jjaneiro/2014.

A partir disso, foram expostas as principais causas que contribuiram para esse quadro e
listados através de um diagrama 6M. Para diagnosticar e focar as principais causas, utilizou-se
uma matriz de frequéncia e impacto, na qual foram priorizadas as cinco que tiveram maior

pontuagao.

Nesse cendrio, propde-se a Manuten¢ao Auténoma (M.A.) e seu desdobramento adaptado ao

Pelotao de Manutengdo e Transporte (PMT) do batalhdo.

A M.A. faz parte de um programa maior que € o da manuten¢do produtiva total, conhecida
como TPM (total production maintenance), sendo desta um pilar. Como a intencdo € iniciar
algo mais simples para os motoristas e de facil aceitacdo, sugere-se apenas este pilar € ndo o

programa inteiro do TPM, que consiste em 8 pilares, ficando aberta esta possibilidade.
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Como questionamento, traz-se a seguinte pergunta: “como minimizar os impactos da
rotatividade de efetivo, a alta quantidade de missdes, a mé utilizacdo das viaturas e as

condic¢des severas de funcionamento para manter alta a disponibilidade da frota do batalhdao?”.
2. Revisao da literatura

Nakajima (1989) aborda a TPM como uma manuten¢do onde todos participam na condugao,
significando o envolvimento da alta direcdo ao mais simples operdrio, envolvendo o pessoal

administrativo dos departamentos; tudo isso de forma voluntaria.

Takahashi e Osada (1993), corroboram com o mesmo pensamento quando tratam do objetivo
da utilizagdo maxima do equipamento e da TPM, que realiza um conjunto de atividades
voltadas para isso. Assim, a promocdo da integracdo de todos no trabalho € um fator

importante.

Alguns conceitos, como a maximizacdo da eficiéncia do equipamento, sdo conseguidos
através da melhoria deste. A alta performance e utilizacdo da M.A., como melhora dos niveis
de manutencdo e obtengdo de equipamentos a baixo custo, sdo preconizados pela TPM. Ela

enfatiza, ainda, a atuagcdo de pequenos circulos de trabalhadores (NAKAJIMA, 1989).

Para Nakajima (1988, p.16), “sem a TPM, o Sistema Toyota de Produ¢do ndo funcionaria”.
Isso se deve ao fato desse sistema de producdo nao poder parar, necessitando de maquinas

disponiveis permanentemente.

Sendo a TPM o programa completo e a M.A. apenas um pilar deste, hd que se conceituar o

que € manutencdo autbnoma que, segundo Xenos (1998, p. 240) consiste em:

Uma estratégia simples e pratica para envolver os operadores dos equipamentos nas
atividades de manutengdo didria, tais como a inspecdo, limpeza e lubrificagdo. O
objetivo fundamental da manutencdo auténoma € evitar, no dia-a-dia da produgio, a
deterioracdo dos equipamentos, detectando e tratando suas anomalias num estagio
inicial, antes que estas se desenvolvam e resultem em falhas.

Muitas empresas ndo fazem o planejamento da manuten¢do e nem estimulam os operadores
na M.A., realizando apenas a manutencdo corretiva. Branco Filho (2008, p. 35) define a
manutengdo corretiva como: “ Todo o trabalho de manutencao realizado em maquinas que

estejam em falha”.

O emprego somente da manutencao corretiva, sO € aceitavel onde os custos com um programa
de gestdo da manutencdo e inspecdo sejam maiores do que os custos em reparar apos
acontecer a falha, geralmente onde a demanda por produtos ou servicos é pequena. Nesses

casos se t€m maiores niveis de acidente, degradacdo de equipamento e instalagdes, baixa

RECIFE/PE - FBV - 21 a 23 de abril de 2016



Anais do IV Simpésio de Engenharia de Produgéo - ISSN: 2318-9258

z

qualidade do produto ou servigo ofertado. Assim, essa manutencdo niao é recomendada a
setores como: aviacdo, unidades nucleares, industria farmacéutica e de alimentos, dentre

outras, conforme Branco Filho (2008).

Kardec e Nascif (2009) alertam para um futuro onde as fébricas serdo dotadas de automacao,
fazendo com que a TPM exija preparo e desenvolvimento de pessoas e organizagdes para que

estejam aptas a conduzi-las.

O objetivo da TPM ¢ a eficdcia da empresa através de maior qualificacdo dos trabalhadores e

melhorias introduzidas nas maquinas (KARDEC; NASCIF, 2009).

3. Metodologia

7z

O método de pesquisa utilizado neste artigo € de natureza aplicada, com uma anélise
qualitativa e quantitativa das informacdes. Os objetivos t€m cardter exploratorio-descritivos
combinados e os procedimentos metodoldgicos utilizados foram a pesquisa bibliografica e o

estudo de caso.

Segundo Lakatos e Marconi (2003), os estudos exploratério-descritivos combinados tém
como finalidade a descricdo completa de determinado fendmeno, como o estudo de caso, onde
ha andlise empirica e tedrica. Nessas observacdes, pode-se encontrar descricdes qualitativas
e/ou quantitativas e também acimulos de informagdes obtidas com a observagdo participante.
Ha precedéncia do cardter representativo e sistemdtico, como consequéncia hd flexibilidade

nos procedimentos de amostragem.

A técnica de coleta de dados utilizada foi a observagdo individual, feita em ambiente real,
como participante do grupo e de forma assistematica que, segundo Rudio (1979, p. 35 apud
Lakatos e Marconi, 2003, p.192): “¢ o fato de o conhecimento ser obtido através de uma
experiéncia casual, sem que se tenha determinado de antemao quais os aspectos relevantes a
serem observados e que meios utilizar para observéd-los”. A observacdo foi feita no periodo
de janeiro de 2012 a janeiro de 2014 em que o autor trabalhou como encarregado da

manutencao do batalhao.

Para diagnosticar a baixa taxa de disponibilidade na época, foram observadas as causas e
sistematizadas em um diagrama 6M. Depois verificou-se a frequéncia e impacto, conforme
cada uma teve e atribuiu-se um valor a essa correlacdo, de acordo com uma matriz adaptada

do Guia PMBOK®.
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Apos isso, foram classificadas segundo a prioridade. Depois foram selecionadas as causas
prioritdrias e representadas através de um grafico. Ao final, propde-se a metodologia de

implantacdo da M.A.
4. Estudo de caso da frota do 54° BIS

Observou-se no periodo entre janeiro/2012 a janeiro/2014 que a taxa de disponibilidade
mensal da frota de viaturas ficava abaixo de 70%, ou seja, do total das 35 viaturas e reboques,
o batalhdo s6 tinha a disposicdo funcionando 24 veiculos. Excluindo-se os reboques, esse

numero caia para 20 do total de 29 veiculos.

Um problema observado no batalhdo foi a alta rotatividade do efetivo de carreira, que
acontece a cada dois anos para oficiais e sargentos. Isso ocorre porque no inicio e final de
cada ano o Exército promove um rodizio com militares da selva, concedendo 30 dias de
dispensa como prazo para movimentacao e apresentacdo. Ocorre que um militar, que tenha a
funcdo de encarregado de manutencdo, ter sua movimentacdo publicada para outra guarni¢ao
sem que o substituto tenha sido sequer desligado da sua, significando na prética vérios dias
sem esse profissional. Com isso, ndo houve uma gestdo tao presente no PMT no final de 2011

e inicio de 2012.

Ao chegar nesta unidade, verificou-se que algumas viaturas estavam com actimulo de barro,
sem lubrificacdo e pecas soltas, podendo ter sido por falta de conhecimento e tempo do

motorista ou propriamente zelo.

A falta de um histérico das manutengdes foi outro grande problema encontrado, pois nao
havia informacdes, gerando retrabalho e desperdicio de recursos, como por exemplo, na troca

de dleo e filtros, com troca ha pouco tempo.

As dificuldades logisticas quando uma viatura apresentava avarias eram maiores que as de
outras regides do Pais, devido ao isolamento do batalhdo e as péssimas condi¢Oes das
estradas. Quando havia necessidade de manuten¢do de escaldo superior, a viatura era
transportada de balsa durante vérios dias até Manaus/AM, porque 14 estd o parque de
manutencdo. Além disso, o custo e tempo do envio de suprimentos para a cidade eram
onerosos € demorados, algumas vezes sendo feitas por embarcacdo. A escassez de

fornecedores no local para compra de suprimentos e servicos era outro limitador.

Durante esse periodo, houve intervengdes corretivas erradas nos veiculos, causando mais

transtornos que o problema original. Isso aconteceu devido aos avangos tecnoldgicos dos
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equipamentos ndo terem sido acompanhados pelo PMT, pois crescera o niimero de caminhdes

com componentes eletronicos.

A grande quantidade de operacdes militares que o batalhdo atendia causava enorme desgaste,
alguns oriundos do uso normal, outros porém, advinham da circulagdo em estradas de terra,
mau uso e condicdes severas de funcionamento, potencializando os danos. O excesso de
operacoes fazia com que a viatura sé parasse quando ocorria uma falha (quebra), necessitando

de intervengdo corretiva constante, conforme fluxograma a seguir:
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Fluxograma 1 - Processo de manutencio corretiva da frota do 54° BIS no periodo de
janeiro/2012 a janeiro/2014
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Fonte: Elaborado pelo autor e adaptado do Bizagi®.

5. Diagnéstico da frota do 54° BIS
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Para diagnosticar as causas da baixa taxa de disponibilidade da frota, foi montado um
diagrama de causa e efeito (6M) listando as 24 principais causas que atuaram na diminui¢ao
desta, conforme os vetores: método, maquina, mao de obra, material, medida e meio-

ambiente, abaixo a representacao.

Quadro 1 - Diagrama de causa e efeito (6M) dos problemas da frota do 54° BIS no
periodo de janeiro/2012 a janeiro/2014

'll';f];]I:ITA?\/IIEETO [-DEMORA NO lc-ol\g[}igg\xANUTENCAo
2-MA UTILIZACAO DO SUPRIMENTO 2- POUCA MANUTENCAO
- =G, 2- MA QUALIDADE S e
EQUIPAMENTO AUTONOMA

3-FALTA PLANEJAMENTO

- QuidEo 2 - Pontuacay du fréquéncia e impacto

3-ROTATIVIDADE DO
EFETIVO
4-INTERVENCAO ERRADA

1-FALTA DE METAS
2-FALTA DE CONTROLE
DE SUPRIMENTOS

3-ALTO CUSTO DA
LOGISTICA

4- ESCASSEZ DE
FORNECEDORES

3-MANUTENCAO
ESPECIALIZADA
4-REPOSICAO DE PECAS
DIFICIL

NO EQUIPAMENTO MANUTEN(;AO Problema
] DESPREZIVEL BAIXO MODERADO ALTO  MUITO ALTO
FREQUENCIA |
0,1 0,3 0,5 0,7\ | 09 | |
VISR DESPREZIVEL BAIXO MODERADO ALTO  MUITO ALTO
0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 |
Fonte: Adaptado do Guia PMBOK@®, Shede2013, Miquinas ‘ '
1-FALTA DE 1-ESTRADAS PESSIMAS 1-MUITA ELETRONICA NA
INDICADORES ’ 5- DISTANCIA DE VIATURA
2-FALTA DE HISTE)RICO BATALHOES LOGISTICOS 2- CUSTO DE~
DAS MANUTENCOES MANUTENCAO

Fonte: Adaptado Martinelli (2009).
Para escalonar as causas, conforme sua influéncia na baixa disponibilidade da frota, foi

utilizada uma matriz de frequéncia X impacto. Para cada nivel de frequéncia observado da
causa foi aplicada uma pontuacdo. Também para o nivel de impacto observado dessa causa na
diminui¢do da disponibilidade da frota, foi gerada outra pontuagdo. Da correlagdo dessas duas

pontuacdes gerou-se um valor, através da matriz.

Ap6s isso, foi montado um quadro com as 24 causas, o vetor a qual pertencente cada uma, sua
frequéncia de acontecimento, o impacto que teve na diminui¢do da disponibilidade da frota e
o valor gerado pelo cruzamento das pontuacdes na matriz. Assim, cada uma teve sua
prioridade classificada como: muito alta, alta, média, baixa e muito baixa. Também foram

adotadas trés estratégias de acao: eliminar, mitigar ou aceitar a causa, conforme demonstrado:
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Quadro 3 - Quadro frequéncia X impacto das causas na taxa de disponibilidade da
frota (janeiro de 2012 a janeiro de 2014) do 54° BIS

suprimentos

DES CRICAO DO RISCO VEIOR FREQUENCIA IMPACTO ACAO VALOR |PRIORIDADE|
Atraso no suprimento Material Moderado Alto Mitigar (-0,20) Média
Ma qualidade do suprimento Material Moderado Alto Eliminar (-0,20) Média
Desperdicio do suprimento Material Alto Alto Eliminar (-0,28) Média
Alto Custo do suprimento Material Moderado Alto Mitigar (-0,20) Média
Cultura da manutencio corretiva Método Muito Alto Muito Alto Eliminar (-0,72) Muito Alta
Pouca Manuteng@o autdonoma . . . . .

. Método Muito Alto Muito Alto Eliminar (-0,72) Muito Alta
dos motoristas
Falta de planejamento das Método Alto Muito Alto Mitigar (-0,56) Muito Alta
necessidades
Falta de gestdo da manuteng¢do Método Alto Muito Alto Mitigar (-0,56) Muito Alta
Falt: ine ama . ..
]‘;td de treinamento da mio de Maio de obra Alto Muito Alto Mitigar (-0,56) Muito Alta
obra
M4 utilizagdo do equipamento Mio de obra Alto Alto Eliminar (-0,28) Média
Rotatividade dos militares Maio de obra Muito Alto Alto Aceitar (-0,36) Alta
Inte'rvengao errada nos Maio de obra Moderado Alto Mitigar (-0,20) Média
equipamentos
Xw?b(,) de Componentes Maiquina Baixo Baixo Aceitar (-0,03) Muito baixa
eletronicos
Maior custo de manutencdo Midquina Alto Alto Aceitar (-0,28) Média
Manutencio especializada L . .
o Miquina Alto Moderado Aceitar (-0,14) Baixa
escassa na regiao
Pecas de reposicao dificeis de Miquina Alto Alto Mitigar (-0.28) Meédia
encontrar
Péssimas condigdes das . . . .
Meio ambiente Muito Alto Alto Aceitar (-0,36) Alta
estradas
DlS,[al"lCla dos Batalhoes Meio ambiente Muito Alto Moderado Aceitar (-0,18) Baixa
logisticos
Alto custo da logistica Meio ambiente Muito Alto Alto Mitigar (-0,36) Alta
Escassez de fornecedores Meio ambiente Alto Moderado Aceitar (-0,14) Baixa
Falta de indicadores d
afta dendicadores e Medida Muito Alto Alto Eliminar (-0.36) Alta
desempenho
Falta de historico das Medida Muito Alto Alto Eliminar (-036) Alta
manutencoes
Falta de metas Medida Muito Alto Alto Eliminar (-0,36) Alta
Falta de controle dos Medida Alto Moderado Eliminar (-0,14) Baixa

Fonte: Elaborado pelo autor, adaptado do Guia PMBOK®.

O valor encontrado acima da correlacdo entre a pontuagdo da frequéncia e do impacto foi

calculada a partir da matriz abaixo. Nesta, foram gerados diversos valores e inseridos dentro

dos quadrantes, conforme a correlagdo. O menor valor encontrado foi -0,03 [frequéncia baixa

(0,3) e impacto baixo (0,1)], colocado na area laranja e o maior valor -0,72 [frequéncia muita

alta (0,9) e impacto muito alto (0,8)], colocado na area vermelha.
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Quadro 4 - Matriz de frequéncia e impacto

B e

E 005 009

-0,04 -0,07 014 056

o 010

-0,02 -0,03 -0,06 012
1
-0,01

0,70

-0,03

n

FREQUENCIA
0,50

0,30

-0,01 -0,02 -0,04 0,08

0,10

Fonte: Adaptado do Guia PMBOK®, 5% ed. 2013.

Na matriz, os valores classificados na drea vermelha tiveram grande frequéncia e impacto, na

drea azul tiveram pouca e na laranja quase nenhuma.
6. Analise dos dados

As prioridades classificadas como muito alta foram para valores de (-0,72) e (-0,56). Cultura
da manutenc¢do corretiva e pouca manuten¢do auténoma (vetor método) ficaram no primeiro
valor, seguidas por falta de planejamento das necessidades, falta de gestdo da manutencao
(ambas vetor método) e falta de treinamento (vetor mao de obra), classificados no segundo

valor .
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Figura 1 - Principais causas que atuaram na diminuicao da disponibilidade da frota
de viaturas do 54° BIS no periodo de Janeiro de 2012 a janeiro de 2014
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2016.
Verificou-se, pelo grafico, que as principais causas contribuintes para a diminui¢cdo da taxa de

disponibilidade estdo ligadas a quatro causas (todas do vetor método de trabalho) e da

qualificacdo das pessoas (vetor mdo de obra), tendo as outras influenciado em menor grau.

Feito a revisdo da literatura, encontrou-se na manutencdo autbnoma uma proposta para

diminuir a frequéncia dessas causas e reducdo dos seus impactos.
7. Implantacio do pilar manutencio autonoma
7.1 Etapa 0 - preparacio

A etapa O consiste na etapa de preparacdo, na qual serd implantado o programa 5S. Segundo
Imai (2014, p. 20), “o principio de Kaizen do 5S representa cinco palavras japonesas que

constituem uma boa organizagao do local de trabalho.” Kaizen significa “melhoria continua”.

Quadro 5 - Metodologia 5S

Palavra japonesa Significado

Seiri Distinguir os itens necessdrios e desnecessdrios no Kaizen e descartar estes
ultimos

Seiton Organizar todos os itens restantes ap6s o seiri de forma ordenada

Seiso Manter maquinas e ambientes de trabalho limpos

Seiketsu Estender o conceito de limpeza para si mesmo e continuar pondo em prética as
trés etapas anteriores

Shitsuke Desenvolver a autodisciplina e criar o hdbito de envolver no 5S por meio do
estabelecimento de padrdes

Fonte: Adaptado de Imai Mazaaki.
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Ap6s implantar os 5S, deve-se iniciar a implantacdo da manutencdo autdonoma. Este artigo
procurou adaptar a metodologia de implantacdo da M.A., segundo Xenos (1998, p. 266-277),
ao PMT do 54° BIS.

7.2 Etapa 1- fazer a limpeza inicial

Nessa etapa os motoristas € mecénicos irdo prevenir a deterioracdo forcada por poeira e
residuos, oriundos das estradas ou viaturas. Também irdo localizar defeitos como: parafusos

soltos, componentes a lubrificar, entre outros, de modo que a situagdo nao se agrave.

O motorista estabelecerd contato com a viatura, sentindo-se estimulado a detectar pequenos
problemas visualmente, estudar suas fungdes e funcionamento. Apds isso, haverd avaliagdo

em trés formularios, sendo uma sua, outra do mecanico e a ultima do comandante do PMT.

No reparo das deterioragdes, cada motorista deverd etiquetar os sistemas que apresentar

defeitos com as seguintes cores:
— Etiqueta vermelha: defeitos que o motorista encontrou e que ndo sabe solucionar;
— Etiqueta azul: defeitos encontrados pelo motorista na viatura e por ele solucionado.
A quantidade de etiquetas vermelhas encontradas mostrard o estdgio de capacitagdo em que

estd o motorista, pois muitas vezes este poderd colocar uma etiqueta vermelha em um

componente, que o proprio poderia resolver.

Os mecanicos, portanto, tem trés medidas a tomar para apoio no reparo das deterioragdes:
— Acdo imediata no reparo dos defeitos etiquetados de vermelho;
— FElaboracao de licdes de um ponto através de formuldrio;
— Treinar os motoristas em pontos basicos de manutencao e lubrificacdo.

Na primeira medida de reparo dos defeitos etiquetados de vermelho, deve-se estipular uma
meta de diminuir, por exemplo, 80% dos problemas que poderiam ser resolvidos pelos
motoristas. A finalidade dessa medida € proporcionar um mapeamento de todos os defeitos
das viaturas, fazendo planejamento e cronograma, definindo pontos como: problema,
responsavel pela solucdo, como serd resolvido, quando serd, se € necessdrio a parada,

implicagdo em seguranga etc.
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Na segunda medida, de licdo de um ponto, haverd a oportunidade de no momento do reparo
ser ensinado sobre a utilizacdo de ferramentas e solu¢do de problemas. O motorista serd

incentivado a atuar, falando dos sistemas e fazendo li¢des sobre os defeitos encontrados.

A terceira medida € a de treinamento em pontos bdsicos de manutencdo. A maioria dos
defeitos sdo consequéncias do acumulo de pequenas causas. Como é grande a falta de
conhecimento sobre o funcionamento e manutencdo, ha impossibilidade de realizar deteccdes
e correcdes. Por isso, os mecanicos devem treinar os motoristas em componentes basicos,

ensinando os nomes, serventia, funcionamento, causas de falhas e como evitar.

As instrucdes serdo em torno de componentes mecanicos, elétricos, eletronicos, dentre outros.
A finalidade € treinar o motorista para atividades menores, possibilitando que os mecanicos se

dediquem a reparos complexos. As instru¢des devem evoluir conforme os equipamentos.
7.3 Etapa 2- identificar as causas das anomalias e estabelecer contramedidas

Serdo tomadas medidas contra fontes de sujeiras em locais dificeis. Devera ser entendido o
conceito de que a limpeza também é manutencdo e que muitos problemas sdo oriundos da

sujeira em locais de dificil acesso.

A sujeira encobre os problemas, impedindo a deteccdo de vazamentos, entupimentos, entre

outros, principalmente pelo barro acumulado.

As vezes a sujeira é oriunda do préprio equipamento, como vazamentos, devendo ser
procurada nesses locais inacessiveis, utilizando formularios dos diversos sistemas, conferindo

cada um.

O motorista deve tentar criar solu¢cdes para consertar o defeito, se estiver a seu alcance, e

tomar medidas de melhorias no seu veiculo. Caso ndo seja possivel, comunica aos mecanicos.
7.4 Etapa 3- padronizar as atividades de M.A.

Nessa etapa serdo observados trés requisitos bésicos de manuten¢do: limpeza, lubrificacio e
inspecdo com ajuste. Todo desgaste forcado deverd ser eliminado, fazendo com que seja

mantido apenas o desgaste normal.

Sera feita uma escala didria de viaturas que deverdo passar o dia na rampa de manutencao,
tendo o motorista e o auxiliar mecanico como responsdveis. Depois de uma lavagem

detalhada no dia anterior a viatura devera estar pronta as 8h da manha.
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Havera uma padronizacio, primeiramente havendo reaperto geral, seguido da lubrificacdo,
troca de filtros e nivelamento/troca dos 6leos e fluidos nas especificagdes, entre outros.

Deverd ser etiquetado com a data da dltima troca e anotado no livro registro da viatura.

O importante nessa fase € estabelecer padrdes provisérios de inspecdo e manutencao,
colocando em diversas partes etiquetas, solicitando ao mecénico a inser¢cao desses dados no
livro central de manutencdo. Uma lista de verificacdo e roteiro devem ser elaborados pelo

motorista, evitando que algum sistema fique fora da inspecao.

Importante ressaltar que, caso se tenham duas viaturas marcadas para o mesmo dia, a

qualidade serd prejudicada, pois havera pressao para o término do servico.

E imprescindivel a participacio do auxiliar mecanico (facilitador do processo). Ele deve estd
controlando a manutencdo preventiva e apoiando o motorista na manuten¢do autdbnoma, assim
manterd o controle de todo o processo e anotard: defeitos encontrados, trocas efetuadas,
necessidades de pecas, datas e escala de manutencdo. Também deverd ser comunicado a
necessidade de servigos mais complexos ao mecanico. Este, por sua vez, informara ao setor de
suprimentos sobre a necessidade de pecas. Com 1isso, inicia-se rapidamente a pesquisa de

precos para o pregdo eletronico, que € a forma mais usual de compra por 6rgaos federais.
7.5 Etapa 4- desenvolver habilidades de inspecio geral dos equipamentos

Os motoristas deverdo ficar na frente de suas viaturas com o ferramental desta. Essa inspecao
deve ser quinzenal ou mensal. Nao poderd ocorrer em intervalos curtos, de modo a nao
comprometer a manutencao de rotina, nem em intervalos demasiadamente longos para que se

tenha sempre dados atualizados.

A inspecdo deve ser no proprio box da viatura, com uma lista de verificacdo deverdo ser
conferidos os sistemas veiculares, ferramentas e acessorios. O didlogo é importante para a
familiarizacdo dos métodos de inspecdo e ndo utilizacdo deste como forma de encontrar
culpados. Isso deve acontecer em um ambiente participativo, de forma que toda equipe se
sinta a vontade para sugerir. Todos os dados coletados devem ser inseridos em planilhas e

transformados em graficos para posterior andlise.

O motorista deve ler o manual do veiculo, conhecer suas fun¢des, mecanismos e utilizar a
comunicacdo como meio de aprendizagem. Deve compreender a lista de itens a checar,
diagnéstico, reparo de pequenos problemas e a inspecdo autdonoma. Deve saber, ainda, regras
de garantia de qualidade através de gabaritos das especificagdes do veiculo. Sao muito

importantes esses gabaritos para que o motorista conheca e utilize os suprimentos, suas
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especificagdes e quantidades corretas, evitando enganos. Para auxiliar, deve-se preparar
apostilas, manuais, gabaritos, listas de verificacdo para a inspecdo geral, licdes de um ponto,

manuais dos fabricantes etc.
7.6 Etapa 5 - promover a inspecao dos equipamentos

Para Xenos (1998, p. 273), os operadores devem utilizar com toda efetividade as listas de
verificacdo e procedimentos operacionais (padrdes de manutencdo autdnoma). Deve-se
estabelecer as adequadas agdes corretivas pela observacdo da operagdo correta dos
equipamentos e reconhecimento das anomalias. Os padrdes provisérios da etapa 3 devem ser
revisados e aperfeicoados sem que a equipe da manutencdo apoie. A incorporacdo de novos
itens consiste no objetivo dessa revisdo, devido a inspecdo geral desenvolvida na 4* etapa.
Aprende-se com isso a registrar os dados dos equipamentos de forma simples. Deverd ser
incluido itens de inspec¢do, limpeza e lubrificacdo especificos, sempre que forem encontradas

novas anomalias.

Portanto, nessa fase os motoristas deverao inserir dados de falhas, nimeros de defeitos, tempo
de parada do veiculo, dentre outras, de modo a estarem melhorando os padrdes de inspecao

criados por si mesmos, sempre sendo avaliados pela chefia.
7.7 Etapa 6 - organizar e gerenciar o local de trabalho

A finalidade é padronizar o controle, inspecdes e manutencdes. Deve-se colocar etiqueta ou
adesivo no sistema a conferir, como: freios (1), motor (2), aperto de pneus (3), d4gua no
radiador (4) etc. Com a padronizacdo € facilitada o controle, pois serd considerado defeito
todo desvio. Facilitam-se também os processos, contribuindo para o aprendizado,
estimulando-se a averiguacdo constante dos sistemas e estabelecendo padrdes de

responsabilidade individual, adicionando sempre novos itens de inspecao.

A padronizacdo dos lugares das ferramentas facilita a sua organizagdo, conferéncia e
identificacdo de faltas. Pode-se padronizar o box especifico de cada viatura, local das lixeiras,
gavetas, hordrios de abastecimento, entre outros. Para isso, é necessario: quadros de
informacdes, placas, quadros de ferramentas etc. O controle visual é importante para a

organizacao.
7.8 Etapa 7- consolidar a implantacao da M.A.

Xenos (1998, pag. 276) informa que nessa fase os operadores desenvolvem diagndsticos e

reparos dos equipamentos, auxiliando na coleta de dados destes para a equipe de manutengao.
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Desenvolvem, ainda, a capacidade para anélise dos dados coletados e propdem melhorias nos
equipamentos para melhorar sua operacdo. Isso estende a vida util do equipamento e

intervalos de falhas. H4 também a ajuda dos operadores na implementa¢@o das melhorias.

E importante o engajamento dos operadores em atividades de melhoria continua, a utilizacio
de ferramentas da gestdo da qualidade, para assegurar que as atividades serdo realmente
executadas. Deverd ainda haver um cronograma e um responsdvel pela sua execucdo,

implantando rapidamente aquilo que for planejado. (XENOS, 1998, p. 276).

No controle autonomo serd utilizado o aprendizado das etapas anteriores, para trabalhar com
autonomia. A finalidade € a utilizacdo do conhecimento para andlise sobre quebras, técnicas
de melhorias, aumento de eficiéncia e capacita¢do para pequenos ajustes, sempre coordenados

pelos mecanicos. A seguir o fluxograma das etapas:
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Fluxograma 2 - Etapas de implantacao da manutencio autonoma a ser seguida pelo
motorista
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Fonte: Elaborado pelo autor e adaptado do Bizagi®.
8. Resultados esperados

Para inicio dos trabalhos, deve ser escolhida uma equipe piloto e uma viatura especifica como

ensaio, expondo o cendrio antes e depois. A finalidade ¢ demonstrar através da aplicacdo
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pratica que esse veiculo ficou mais tempo em operacdo, apresentando menos defeitos e

consumindo menos recursos.

A meta desse programa € aumentar a taxa de disponibilidade e manté-la superior a 85% da
frota mensalmente. J4 para a redu¢do dos gastos e desperdicios, a meta € a diminuicao de 20%

por més para itens como combustivel, pneus, 6leos, dentre outros.

Espera-se também aumentar a eficiéncia geral dos equipamentos e tempo médio entre falhas,

além da diminui¢do do tempo médio para reparar.
9. Consideracoes finais

E muito importante o acompanhamento do programa, a verificagio dos avangos em cada
etapa e a medi¢cdo dos indicadores de ganhos. Deve haver, em primeiro lugar, o apoio do alto
comando do batalhdo e envolvimento deste até os soldados, para que esta proposta de

mudanca na gestdo da manuten¢do seja implantada com sucesso.

Situando este trabalho em um contexto amplo, o Pais ganha através do constante
aprimoramento da logistica de suas Forcas Armadas. Pois além da estratégia de seguranca
nacional, essas atuam no apoio humanitério, constru¢@o de estradas, defesa civil, entre outros,

principalmente nos rincdes tdo carentes deste Brasil.
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