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RESUMO

Este trabalho tem como objetivo principal a analise do processo de manutencédo de empilhadeiras e
transpaleteiras elétricas em uma empresa atacadista. Nele pretende-se também observar as
ferramentas de analise e controle da manutencdo e as informacdes sobre o desempenho das
empilhadeiras e transpaleteiras elétricas, comparando as manutenc¢des corretivas, preventivas e
preditivas. A metodologia adotada aqui consistiu na observacdo da empresa e entrevista por pauta
(semi-estruturada) com os funciondarios para obter o panorama da manutencdo da empresa. Nessa
parte também ocorreu o estudo de documentos relativos & manutencao fornecidos pela empresa.
Dessa analise conclui-se que a hipétese colocada no trabalho estava correta: a empresa pratica um
sistema de manutencdo que ndo aproveita os métodos mais eficientes, ndo destina o montante
necessario para tornar o setor de manutencdo mais eficiente e ndo promove a capacitacdo de
operadores e funciondrios. Por isso, concluiu-se que a empresa precisa rever suas diretrizes no que
se refere ao setor de manutencéo, ja que o sucesso desse setor promovera a eficiéncia em todos os
outros setores da empresa.

Palavras chave: Manutencéo. Atacadista. Transpaleteira. Empilhadeira.
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EVALUATION OF THE PROCESS OF MAINTENANCE OF LOGISTICAL EQUIPMENT

ABSTRACT

Logistics comprises a set of activities and for that reason it embraces a broad corporate view. It
includes the resources management that combined with information can promote an efficient supply
chain management. Freight is one of the highest logistics costs,and managing it well is a critical task
for a company. This research’sobjectivewas to investigate concepts from logistics and apply them as
tools in order to contribute to solve problems related to the freight of cargos and all related logistic

This work has as main objective the analysis of the maintenance process of forklifts and electric
Pallet’'s on a wholesale company. Herein is also intended to observe the analysis tools, maintenance
control and information on the performance of electric forklifts and Pallet’s, comparing the corrective,
preventive and predictive maintenance. The methodology adopted relied on the observation of the
company and interview staff (semi — structured) with staff to get the landscape maintenance company.
In this part of the study it was also found documents relating to the maintenance that the company
provided. From this analysis it is concluded that the hypothesis of this paper is solidified: the company
performs a maintenance system that doesn’t translate the most effective methods, doesn’t direct the
necessary amount to make the maintenance sector more efficient and doesn’t promote the training of
operators and employees. Therefore, we concluded that the company needs to review its guidelines in
regards to the maintenance sector, since the success of this sector will promote efficiency in all areas
of their business.

Keywords: Maintenance. Wholesaler. Forklifts. Pallet’s.

1 INTRODUCAO

A sociedade atual vive em um mundo globalizado, que estd em constante movimento. Hoje as
informacdes chegam rapidamente e as noticias, quase que no momento em que ocorrem 0s fatos. Da
mesma forma, as relagées comerciais tém se pautando pela rapidez e eficiéncia. Essa questdo, que
envolve todo o processo produtivo, comecga no planejamento de um item a ser produzido e termina no
momento em que ele chega ao consumidor final. J& ndo é suficiente apenas colocar nas méos do
consumidor um produto de qualidade. Isso ndo é um diferencial. O diferencial, atualmente, consiste
em pensar um produto, produzi-lo e vendé-lo de forma que todas as etapas envolvidas primem,
principalmente, pela agilidade e qualidade do que é feito.

Sob essa perspectiva, é fundamental que as empresas invistam em todos os setores para que,
juntos, formem uma engrenagem capaz de garantir a satisfacdo do cliente. Nessa engrenagem,
destaca-se aqui a pe¢a chamada “depésito”. Este € o local onde sdo armazenados os produtos que
serdo repassados ao revendedor ou consumidor final.

Em grandes empresas, como as atacadistas, este local é a referéncia dos negécios. Um espaco bem
organizado resulta em rapidez de entrega, produto conservado, cliente satisfeito. Por isso, é
importante que as empresas invistam nessa peca-chave de seu negdcio. Tal investimento envolve
desde o espaco fisico até a mao-de-obra.

No comércio por atacado, observa-se que as maquinas que auxiliam e agilizam a organiza¢édo do
local de armazenagem dos produtos sdo muito importantes. E, mais do que somente ter um
magquinario moderno e eficaz, € imprescindivel investir na manutencao desses equipamentos.

A manutencéo dos equipamentos deve ser um ponto importante nas empresas. Em vista disso, este
estudo aborda a questdo da manutencdo em maquinas especificas de uma empresa atacadista.
Acredita-se que o fator de dificuldade agregado a manutencdo eficiente nessa empresa seja
operacional. A hipotese levantada neste trabalho é de que uma questdo hierarquica influencia
negativamente o processo de manutencdo. Dessa forma, acredita-se que deve existir um bom gestor
que administre a manutencdo corretamente e trabalhe por essas melhorias. Ele ndo deve visualizar
ou planejar somente os gastos para tais investimentos, mas pensar no futuro que sera melhor
gerenciado.



A segunda hipotese refere-se ao baixo investimento na manutencgéo. Isso pode ser comprovado com
a analise dos estudos dos métodos e das ferramentas utilizadas pelos manutentores. Sendo assim,
surge a seguinte questdo: como € a organizacdo do setor de manutencdo de uma empresa
atacadista, tendo em vista que a organizacdo eficiente desta depende do perfeito funcionamento e
disponibilidade das maquinas?

Especificamente, este trabalho pretende verificar o plano de manutencdo atual de uma empresa
atacadista, observando os sistemas de registro. Além disso, pretende-se analisar o indice de
desempenho das empilhadeiras e transpaleteiras da empresa.

Com as elevadas taxas de crescimento das inddstrias, principalmente, a atacadista, tem surgido a
necessidade de melhoria no que tange a gestdo empresarial, e, com isso, a reducdo de custo. A
Gestdo da Manutengdo aparece neste cenario como uma oportunidade de melhoria de sistemas,
economia dos recursos e aprimoramento dos processos logisticos. Manter os ativos disponiveis
torna-se um desafio extremamente necessario para a estratégia de crescimento e desenvolvimento
de uma organizacdo. Desta forma, realizar a manutengcdo passa a ser um dos elementos mais
importantes para o0 crescimento, ou seja, manter maquinas e equipamentos funcionando em boas
condic¢des, dentro do tempo definido para o trabalho e da sua vida (til, significa que esta sendo
realizada a manutencgao.

No Brasil ainda existem empresas que ndo valorizam o setor de manutencdo. A atividade de
manutencdo se integra de maneira eficaz ao processo produtivo da empresa contribuindo,
efetivamente, para que a empresa néo deixe ocorrer impactos negativos ao processo logistico. Pode-
se afirmar que varias empresas estdo atentando, agora, para a importdncia de se praticar uma
manutencdo bem planejada. A partir desta, consegue-se ter um dominio de todo e quaisquer
problemas que possam surgir em maquinas, equipamentos e processo. Com isso, consegue-se
trabalhar com uma alta disponibilidade das maquinas a um custo estimado.

No caso especifico de empresas atacadistas, percebe-se que elas se concentram na movimentagdo
de produtos e, muitas vezes, se esquecem de que, se a manutencdo ndo for gerenciada
eficientemente, pode haver prejuizo. A empresa analisada nesta pesquisa conta, atualmente, com um
planejamento que atende & necessidade de sua logistica, mas que tem muito a ser aprimorado, como
por exemplo, no uso de ferramentas de qualidade para ajudar a resolver ou diminuir problemas.

2 REFERENCIAL TEORICO

O tema abordado neste trabalho refere-se ao levantamento e a busca de informagdes que levem a
evidenciar a importancia do planejamento da manutengdo na forma estratégica em empresas
atacadistas que gerenciam a manutencdo de seus equipamentos. Para fundamentar o trabalho a
seguir, far-se-a sinteticamente um histérico sobre a origem da manutencdo, destacando alguns
pontos, a saber: 0 que é a manutencao e seus tipos, 0s seus custos e a sua importancia para a
empresa ser competitiva em seus negoécios.

Dentro desta perspectiva, a globalizacdo da economia mundial leva a um constante aumento na
competitividade organizacional. Portanto, hoje se faz necessaria a utilizacdo de sistemas de gestédo
eficientes que possam potencializar a area da manutengéo buscando novos modos de pensar, novas
técnicas, e uma area de controle de qualidade melhor preparada para atender as novas exigéncias do
mercado.

De acordo com Otani e Machado (2008) o percurso da manutencdo segue o desenvolvimento
técnico-industrial da humanidade. Inicia-se no final do século XIX, a época da mecanizagcdo das
inddstrias quando tornaram necessarios 0s primeiros reparos. A manutencdo manteve-se em
segundo plano até 1914 sendo que 0s responsaveis por sua execucdo eram os operadores. A partir
da Primeira Guerra Mundial, implantou-se a producao em série nas fabricas e isso fez com que elas
precisassem criar equipes que fizessem os reparos no menor tempo possivel. Com isso, surgia o que
hoje se denomina de manutencéo corretiva. Até a década de 30, era dessa forma que as fabricas
cuidavam de suas maquinas.



A mudanca seguinte ocorreu em fungdo da Segunda Guerra Mundial e da necessidade de aumentar
a rapidez de producdo. Os administradores perceberam que n&do bastava corrigir os problemas, era
necessario também evitar a ocorréncia deles. A partir dai, os técnicos de manutencao passaram a
desenvolver um processo de manutencdo preventiva juntamente com a manutencao corretiva. A
juncédo desses dois métodos formava uma estrutura tdo importante quanto a operacao.

Ja o histérico da manutencéo descrito por Pinto e Xavier (2001) determina que, desde os anos 30, a
evolucdo da manutencdo pode ser dividida em trés geracbes. A primeira geracdo ocorreu antes da
Segunda Guerra Mundial e nesse periodo as indUstrias eram pouco mecanizadas, 0s equipamentos
eram simples e a produtividade nao era prioridade e, consequentemente, ndo era necessaria uma
manutenc¢éo sistematizada.

A segunda geracdo vai desde a Segunda Guerra mundial até os anos 60 quando as pressdes do
periodo de guerra aumentaram a demanda por todo tipo de produto. Como consequéncia, neste
periodo houve forte aumento da mecanizacdo, bem como da complexidade das instalacdes
industriais. Devido a isso, as maquinas precisavam estar em bom funcionamento, e, por isso, as
falhas dos equipamentos tinham de ser evitadas, resultando no conceito de manutencdo preventiva.
Nesse mesmo periodo, percebeu-se um aumento nos custos da manutencdo em relagdo a outros
custos operacionais. Esse fato fez aumentar os sistemas de planejamento e controle de manutencéao,
buscando meios que aumentassem a vida (til dos itens fisicos.

Por fim, a terceira geracdo, que se iniciou na década de 70, com a difusdo dos computadores e a
sofisticacdo dos instrumentos de protecdo e medi¢do, a engenharia de manutencdo passou a
desenvolver critérios de predi¢do ou previsdo de falhas, visando a otimizacédo da atuagdo das equipes
de execucdo de manutencdo. Isso fez com que os industriarios tivessem uma preocupa¢cdo maior
com os padrBes de qualidade, confiabilidade em varios setores como: processamentos de dados,
telecomunicacdes e gerenciamento de edificagfes. Nesse periodo, exigiam-se padrdes quanto a
qualidade dos produtos. Em algumas partes do mundo, as empresas tinham de satisfazer as
expectativas de seguranca e de prevencdo ambiental, ou podiam ser impedidas de funcionar. Com
isso, refor¢ou-se o conceito de manutencéo preditiva.

As varias tarefas que compdem as atividades de manutencdo podem ser agrupadas de diversas
maneiras, em conformidade com um ou outro ponto de vista. Adotar-se-& aqui a divisdo proposta por
Pinto e Xavier (2001), conforme apresentado no Quadro 1

Quadro 1 — Métodos de Manutencédo

E o método de manutencdo que compreende basicamente o processo de
consertar o equipamento danificado. De acordo com Marcorin e Lima (2003, p.39),
a manutencao corretiva € a melhor opgéo “quando os custos da indisponibilidade
sdo menores do que 0s custos necessarios para evitar a falha, condicéo
tipicamente encontrada em equipamentos sem influéncia no processo produtivo”.

Manutengéo
corretiva

E um método de manutencdo caracterizado por um conjunto de ac¢des voltado
para a prevencdo de quebra ou perda do equipamento. Xenos (2004) defende
Manutencgéo gue este método apresenta um custo mais alto, pois requer a troca ou reforma de
preventiva pecas antes que estas atinjam seus limites de vida. O ganho que esse método

proporciona a empresa refere-se a diminuicdo da frequéncia de falhas e das
interrupgdes inesperadas, além do aumento da disponibilidade dos equipamentos.

Xenos (2004) destaca que a melhoria dos equipamentos também é um método
importante de manutencgéo. Esse termo é chamado de kaizen, palavra de origem
japonesa que significa fazer melhorias. O autor afirma que esse método
compreende o processo de melhorar sempre 0s equipamentos, indo além das
especificacbes originais. E um investimento que parece envolver altos custos, pois
implica na contratacdo de técnicos que possam desenvolver ou melhorar os
equipamentos.

Melhoria dos
equipamentos;




A manutencdo cabe zelar pela conservacdo da industria, especialmente de
magquinas e equipamentos, devendo antecipar-se aos problemas através de um
Prevencédo da | continuo servico de observacdo dos bens a serem mantidos. O planejamento
manutencao criterioso da manutencéo e a execucao rigorosa do plano permitem a fabricacdo
permanente dos produtos gracas ao trabalho continuo das maquinas, reduzindo
ao minimo as paradas temporarias da fabrica.

E o método de manutencdo realizado pelos operadores das maquinas e
equipamentos. Pode ser considerada uma ferramenta bastante eficaz relacionada
Manutengé&o a manutencdo preventiva e preditiva, como destacam Marcorin e Lima (2003).
autbnoma Neste método, o operador estd constantemente envolvido na conservacdo do

equipamento, resultando na reducdo de custos que é reflexo da eliminacdo de
pequenas paradas e da reducdo do tempo de reparo.

De acordo com Almeida (2010), a manuten¢do preditiva tem o carater de um
programa de manutencdo preventiva acionado por condigdo. A opinido desse
autor dialoga com a nocdo de que este método ndo elimina totalmente a
necessidade de manutencdes preventivas e corretivas, mas fornece meios de
programac&o mais confiaveis para tarefas cotidianas de manutengéo preventiva.

Manutengéo
preditiva

Fonte: Adaptado de Pinto e Xavier (2001)

A manutenc¢do tem como principal objetivo deixar as maquinas o maior tempo possivel aptas a
exercerem as funcbes para as quais foi dimensionada, nos processos produtivos em série. Esse fator
€ de suma importancia, pois se uma maquina parar por qualquer motivo todos 0s demais processos
serdo prejudicados e obrigados a esperar pelo conserto.

Para Souza (2006, p. 23) os objetivos classicos da manutencao séo:

eRelacionar-se com sua propria definicdo que € manter os equipamentos, instalagfes e
instrumentos operando, o mais préximo possivel das condi¢des iniciais do seu projeto e
instalacdo na empresa;

eProvocar, por meio de estudos técnicos e organizacionais, as melhorias e modificacdes
tecnoldgicas que venham atender as necessidades da producgédo ou operagdo para os ganhos
de qualidade e de produtividade;

eReduzir minimizando o tempo de parada HipernocicepcMecanica Persistente (Hmp) dos
equipamentos para as manutencgdes preventivas - sejam elas periddicas ou ndo - e zerar 0
tempo de parada por emergéncia e urgéncia que causam perdas no processo;

eManter a seguranca industrial e pessoal para uma boa realizacdo dos servicos, manter a
limpeza, a ordem e a higiene conforme as necessidades e exigéncias por normas, sem
esquecer a atencéo e cuidados com o meio ambiente;

eGarantir operacionalidade do sistema com um pronto atendimento de manutencdo
descentralizada ou com um método de manutengdo centrada na confiabilidade como o foco
voltado ndo s6 para o equipamento como para todo o sistema que o envolve;

eAuxiliar a producao na elaboragédo dos checklists ou plano preventivo de conservacao rotineiro
formando o profissional operador no perfil do mantenedor autbnomo e envolvendo inspecdes,
lubrificacdes, limpezas, ajustes, dente outras a¢des.

3 AMBIENTE DE PESQUISA

Esta secdo tem como objetivo apresentar a empresa pesquisada, bem como descrever o
planejamento estratégico da manutencdo para atender a necessidade das atividades atacadistas.
Optou-se por ndo mencionar o0 nome da empresa pesquisada. Sendo assim, ela sera designada de
empresa Alfa.

3.1 Cenério




Uma das mais complexas atividades dentro dos sistemas de distribuigdo € realizada pelo atacado,
gue tem como funcao basica armazenar e manusear, e esta inserido no processo de producédo e o
consumo, combinando demandas heterogéneas com suprimentos heterogéneos. Dessa forma, tem-
se, de um lado, fabricantes interessados em vender toda a sua linha de produtos e, de outro,
varejistas interessados em oferecer miltiplas marcas e linhas de produto aos seus consumidores
finais.

Ao fabricante cabe realizar diversas funcdes, entre as quais, destacam-se a cobertura de mercado,
vendas, estocagem do inventario, processamento de ordens de compra de qualquer volume,
pesquisa de mercado e servico ao consumidor. Em relacdo aos varejistas, estes oferecem
disponibilidade de produtos, sortimento conveniente, quantidade de produto adequada a
necessidade, crédito e financiamento, consultoria e suporte técnico.

De acordo com Alcantara (1999), se os anos 70 podem ser considerados a década dos produtos e
mercados, e os anos 80, a década das financas, os anos 90 podem ser chamados de década da
distribuicdo. Ganhar, manter e defender o acesso a uma ampla base de consumidores esta se
tornando o foco do pensamento estratégico de empresas cuja filosofia de negécios é orientada ao
consumidor. Nas dUltimas décadas, uma confluéncia de eventos tem criado um ambiente de
transformacgéo na maneira pela qual os produtos chegam até o consumidor final, fazendo com que,
para muitas empresas, 0 gerenciamento dos seus sistemas de distribuicdo, e de seus processos,
tenha sido algcado a sua lista de prioridades estratégicas.

Nesse contexto, a gestdo dos sistemas de distribuicdo passa a assumir uma posicdo de destaque
dentro das opcdes estratégicas das empresas. Porém, a medida que o ambiente competitivo muda, a
forma como esses sistemas sdo gerenciados e suas transacdes também devem acompanhar tais
mudancas.

3.2 A Empresa

A empresa objeto desta pesquisa é nacional e atua no mercado atacadista, trabalhando com diversos
produtos no segmento da construcao, campo e lar. A sede esta localizada na regido metropolitana de
Belo Horizonte, com uma &rea total, hoje, de 73.000 m2, podendo chegar a 118.000 m2, sendo 63.000
m?2 de area para armazenagem.

A empresa possui uma variedade de 18.000 produtos. A missdo da empresa estrutura-se em torno
dos seguintes objetivos: (i) atender melhor o cliente; (i) praticar logistica eficiente e eficaz; (iii)
promover o aumento de produtividade; e, (iv) aumentar a informatizacdo da for¢ca de venda.

Os processos de controle do recebimento, armazenamento e expedi¢cdo de mercadorias da empresa
Alfa sdo totalmente automatizados, interligados via radiofrequéncia com coletores de cédigo de
barras. O trabalho de paletizacao é feito diretamente com os fornecedores, que buscam melhorar o
recebimento de mercadorias. E também um sistema de radiofreqiiéncia que permite abastecer e
separar 0s produtos em seus respectivos enderegos, 0s gquais se encontram nos porta-paletes.

A empresa possui um eficiente sistema de troca eletrénica de informacdes com seus fornecedores,
chamado Eletronic Data Interchange (EDI). Nele os dados da nota fiscal de determinada entrega séo
enviados antes do veiculo chegar em seu pétio, o que evita possiveis atrasos na entrada de
mercadorias. Ela possui rastreamento eletrbnico dos pedidos, possibilitando a otimizacdo dos
itinerarios, minimizando o prazo das entregas em todo o territério nacional. Assim, a empresa
consegue atender as datas de entrega ao cliente dentro do tempo determinado.

Para atender a necessidade das operacdes descritas no setor atacadista/varejo, a empresa possui
um parque com 21 empilhadeiras elétricas e 23 transpaleteiras elétricas. Das 21 empilhadeiras
elétricas, trés ficam a disposicdo para serem substituidas em caso de quebra de maquina, sendo
assim, 18 permanecem em constante operacdo. As transpaleteiras, por sua vez, estdo todas em
constante uso para atender todos os setores.

O volume total de movimentacdes, considerando o recebimento e expedicdo das mercadorias,
totaliza 682 toneladas/més. Cada maquina movimenta mensalmente 37,8 toneladas. Para conseguir



movimentar esse valor consideravel, a empresa possui dois tipos de maquinas que serdo importantes
para o objeto do estudo aqui proposto: as empilhadeiras e as transpaleteiras.

A empresa opera, atualmente, com duas marcas de empilhadeiras: Still® e Skam®. Ja as
transpaleteiras elétricas sao de trés marcas: Still®, Skam® e B.T®.

Inicialmente, define-se empilhadeira, ilustrada na Figura 1 (a), como sendo um veiculo motorizado
dotado de garfos para elevacdo de cargas para empilhamento e transporte de curtas a médias
distncias. A maior parte das empilhadeiras industriais tem elevacdo de 5 metros e, para o0s
equipamentos de 2500 kg deve haver espaco nos corredores de, aproximadamente, 3,70 m para
manobra.

Alguns fatores devem ser observados para aquisicdo de empilhadeiras, como tipo de carga, peso,
dimensdes, ciclo de movimentacgéo, tipo de terreno e se ha rampas. Lembrando-se que qualquer que
seja a fonte de energia, elétrica ou motores a explosao, deve-se seguir todos os procedimentos de
seguranca adotados nos locais de operacao para o devido reabastecimento.

J& a transpaleteira, ilustrada na Figura 1 (b), tem praticamente as mesmas fun¢des de uma paleteira,
porém possui um sistema elétrico que permite elevar o palete a cerca de 20 cm do solo, sem
necessidade de acionamento manual. Ha versbes em que o equipamento pode ser operado com o
controle humano. E utilizada na separacdo de mercadorias que estdo em nivel solo, proporcionando
mais agilidade no processo e deixando livre a empilhadeira para outras atividades no armazém
(MEDEIROS; SILVA; MOURA, 2008).

Figura 1 — Empilhadeira (a) e Transpaleteira (b)

Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).

Atualmente, a empresa Alfa possui, no setor de manutencédo, um total de 20 funcionérios. Estes se
dividem nas seguintes fungbes: 1 supervisor de manutencdo, 6 mecénicos, 4 auxiliares de
mecanicos, 1 lider de manutencéo, 1 eletricista, 3 auxiliares de servigos gerais, 2 faxineiros, 1 auxiliar
de escritério e 1 auxiliar administrativo.

Todas as empilhadeiras e transpaleteiras da empresa funcionam nos trés turnos, exceto no momento
de parada para as refeicdes. No grupo de maquinas empilhadeiras existem duas reservas, cuja
funcao é substituir as maquinas paradas em virtude da manutencao preventiva. No entanto, o terceiro
turno utiliza todas as maquinas ja que nao existe manutencao preventiva programada para este turno.

Para caracterizar, detalhadamente, o processo de manuten¢cédo na empresa Alfa, é descrito abaixo o
horéario de trabalho e o turno de cada manutentor.



No primeiro turno (de 5:35 até 14:15) trabalham dois funcionarios do setor, sendo 1 mecéanico e 1
auxiliar. Estes fardo manutengGes em empilhadeiras e outros equipamentos. Em caso mais dificeis de
manutencdo das empilhadeiras e das transpaleteiras elétricas, eles esperam a chegada dos
mecanicos do horario comercial, que solucionarao o problema detectado.

Ha um horario denominado Administrativo (de 8:00 até 18:00) em que atuam 3 mecanicos mais
experientes que sao funcionarios antigos da empresa. Eles possuem um conhecimento amplo sobre
as maquinas e seus problemas.

O segundo turno (de 14:20 até 22:45) funciona com 2 funcionarios, sendo 1 mecéanico e 1 auxiliar.
Eles apresentam o mesmo nivel de conhecimento dos manutentores do primeiro turno sobre as
maquinas e equipamentos.

O terceiro turno (de 21:00 até 5:30), que agora conta com 1 mecanico, foi implantado recentemente.
No entanto, quando ndo existia manutentor no funcionamento deste turno e as maquinas
apresentavam falhas, era necessario esperar a chegada dos manutentores do primeiro turno.
Demandaria uma espera maior, uma vez que se torna necessario aguardar a chegada dos
manutentores do horario comercial, que possuem experiéncia para solucionar o defeito da maquina.

Um aspecto negativo no que se refere ao uso das empilhadeiras e transpaleteiras elétricas na
empresa Alfa é que ndo ha uma organizagdo por parte do coordenador que defina qual maquina
cabera a cada funcionéario. Dessa forma, os operadores escolhem aleatoriamente a maquina para
trabalhar, no inicio de seus turnos. Isso dificulta o controle de quem opera qual méaquina, o que torna
quase impossivel descobrir o responséavel pela maquina no momento de sua quebra ou parada.

Na empresa existe uma movimentagdo constante, tendo em vista a necessidade de revezamento de
pessoal nas maquinas. Nas empilhadeiras sdo 54 operadores e nas transpaleteiras elétricas, 69
operadores.

Existe uma area construida para a manutencdo dos equipamentos com aproximadamente 210m2 e
um local especifico, na area de manutencado, destinado a limpeza e lavagem das empilhadeiras e
transpaleteiras elétricas.

As méaquinas também possuem um planejamento de limpeza (lavagem com &gua e sopragem de
componentes internos) realizado por um mecénico. Esse procedimento ocorre em razdo do acumulo
de poeira no depodsito. Por isso, durante a movimentacdo das maquinas nos corredores, 0s
componentes elétricos e mecéanicos sdo prejudicados por esse excesso de poeira, que se estabelece
sobre eles.

Nesta mesma area de manutengdo sdo mantidas 123 baterias, que serdo carregadas apoés utilizagao
nas maquinas. Essas possuem autonomia de 6 horas, em média, e vida Gtil de aproximadamente de
5 anos. Hoje, no espacgo destinado a armazenagem dessas baterias encontra-se baterias novas e
com mais de 5 anos. Mas, muitas dessas “baterias antigas” ndo conseguem mais atingir a autonomia
determinada pelo fabricante porque o processo para recargas e manutencfes nao era feito em
conformidade com as defini¢cdes do fabricante.

Na empresa Alfa, para cada maquina existem duas baterias reservas. No entanto, cada bateria deve
descansar 1 hora antes de recarregar, Esse tempo é para resfria-la. Do contrario, ela podera
superaquecer. Isso ocorre porque ela sai da maquina com cerca de 45°C, A essa temperatura, a
bateria ndo recarrega e terd sua vida util reduzida. Apos seu resfriamento, menos 45°C, a bateria é
colocada na carga e retirada depois de 4 horas com a carga completa. Ao colocar a bateria
recarregada na maquina, a temperatura precisa estar a menos de 45°C. Por isso, 0 segundo
descanso de 1 hora.

No que tange a capacitacdo dos funcionarios, verifica-se que os mecanicos do setor de manutencao
nao sao treinados por empresas especializadas. Os novos funcionarios ou mecanicos — que nao
possuem conhecimento especifico na manutencao dos equipamentos da empresa em estudo -
aprendem sobre manutencéo através do contato com os equipamentos. Além disso, aprendem 50

também com a experiéncia dos mecanicos das areas da manutencdo (elétrica, mecanica e
eletrénica). E dessa forma que a empresa transmite aos seus novos mecanicos a maneira de



executar a manutencéo das maquinas. Com isso, torna-se claro que néo é preocupacdo primeira da
empresa a capacitacdo do novo funcionario no que se refere aos conhecimentos sobre manutengéo.

Na empresa, o processo de aprendizado dos novos mecéanicos tem um facilitador na acdo do
mecanico-chefe. Este transmite aos novatos da area os conhecimentos que possui ja que ele transita
nas areas de manutencao elétrica, mecanica e eletrdnica.

Os treinamentos que a empresa oferece estéo relacionados as operacdes das maquinas, manuseio e
cuidado nas operagdes, além de formas de avaliar possiveis problemas.

No entanto, a manutencéo autbnoma nao é ensinada. Os funcionarios ndo estdo autorizados a dar
manutengdo nas maquinas que operam. Acredita-se, na empresa, que muitos desses funcionarios
por ndo serem detentores do conhecimento da manuten¢do podem criar uma situacao de perigo e
parar a funcionalidade da maquina.

A empresa Alfa possui diretrizes especificas para a manutencéo de suas maquinas. Primeiramente,
em caso de quebra de uma determinada maquina em opera¢éo, o operador comunica ao supervisor
que preenche, imediatamente, uma Ordem de Servigo (OS), na qual séo descritos a data do ocorrido,
o horimetro, a identificagdo da maquina e a possivel causa da quebra. A partir dai, ocorrem
procedimentos de manutencao corretiva.

A empresa também trabalha com programas de manutencéo preventiva. Os procedimentos e tarefas,
em cada tipo, sdo descritos a seguir e ilustrados no fluxograma apresentado na Figura 2.

A OS é encaminhada & manutenc¢éo e o supervisor de manutencao avalia a prioridade de conserto da
maquina. Isso feito, o supervisor transfere a OS ao manutentor para que seja realizado o conserto da
maquina. Apés a intervengdo necessaria, 0 manutentor apresenta a OS ao mecéanico-chefe, que a
assina. Com isso, ele define o fim da manutencao daquela maquina.

Na manutencéo corretiva acontece, muitas vezes, que maquina que ja foi consertada mantenha-se
com o problema, mesmo apés a intervengdo do manutentor. Isso pode ser em decorréncia de uma
falha na manutencao ou por uma nova falha, relacionada ou nédo a anterior.

A manutencao corretiva pode ser realizada no préprio local da quebra quando ndo ha meios de mover
a maquina para o setor de manutencdo. Se, no entanto, a falha ndo prejudicar a principal funcdo da
maquina que é a locomocao, ela é levada ao setor de manutengéo. Nesses casos, o procedimento de
abertura da OS é o mesmo.

Para o caso de uma parada mais “grave” que possa levar mais de 10 minutos de manutencdo no
local, a maquina é rebocada para a manutenc&o por outro equipamento.

Figura 2 — Fluxograma sobre os tipos de manutencéo praticados na empresa Alfa
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Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).

Na empresa Alfa, a manutencao preventiva é programada de acordo com o horimetro das méquinas.
No caso das empilhadeiras e das transpaleteiras elétricas, o limite é de 5.000 horas de producéo.

A organizacao desse tipo de manutencgdo depende do setor de produgédo, que ja tem definidas quais
as maquinas serao programadas serdo conduzidas para a manutencado preventiva em determinado
més. No dia programado, 0 manutentor seleciona outra maquina para o operador trabalhar e realiza a
preventiva na maquina selecionada.

Na manutencao preventiva faz-se um checklist no qual constam as pecas que devem ser trocadas.
De acordo com seu prognoéstico de vida util. Para ilustrar como se da esse tipo de manutencao
hipoteticamente, como base a troca de um rolamento do motor. Essa peca tem de ser trocada,
segundo seu fabricante, a cada 20.000 horas de trabalho. O rolamento do motor j4 est4 a 10.000
horas na maquina. Na préxima vez que a maquina parar para executar a preventiva, este rolamento
nao sera trocado, somente na manutencao preventiva seguinte é que ele sera substituido.

Tal processo é realizado em todas as maquinas e documentado. Nesse documento, 0 manutentor
anota todas as trocas que foram realizadas para que fique também registrado o que devera ser feito
na préxima troca.

4 METODOLOGIA

A metodologia utilizada consistiu na pesquisa qualitativa. A fase qualitativa constou de entrevistas por
pauta (semi- estruturadas) com um supervisor e um funcionario da empresa Alfa. Os entrevistados
responderam as perguntas enquanto mostravam as dependéncias da empresa. A entrevista visava
diagnosticar a situacdo real do sistema de manutencdo adotado pela empresa e, ao mesmo tempo,
verificar a coeréncia entre a realidade do setor de manutencéo e as respostas dos entrevistados.

De acordo com Gil (1991, p. 120), a entrevista por pautas “apresenta certo grau de estruturagéo, ja
que se guia por uma relacdo de pontos de interesses que o entrevistador vai explorando ao longo de
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seu curso”. O entrevistador faz poucas perguntas diretas, permitindo ao entrevistado falar livremente
sobre o assunto, permitindo um conhecimento do tema pesquisado.

O objetivo desta fase foi coletar, junto aos funcionarios, dados que até entdo ndo se encontram
disponiveis em livros e principalmente artigos, pois foi verificado que existem poucos estudos sobre a
manutencdo em empresas atacadistas. De posse dos dados relativos a manutencao da empresa, tais
como planilhas, gréaficos, formularios e respostas as entrevistas, procedeu-se a um diagnéstico da
manutencgao.

5 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Esta se¢do contempla a analise dos dados apresentados nos documentos fornecidos pela empresa
no que se refere aos aspectos fundamentais do seu setor de manutencéo.

A Tabela 1 mostra os tipos de servigos realizados pela empresa Alfa. Destaca-se como ponto mais
importante a demonstragdo de um nivel elevado de manutengdes corretivas e de uma baixa
programacao de preventivas planejadas.

Tabela 1 - Tipo de Servico

Tipos de servicos | Quant. M. Exec. | Quant M. Exec. | Quant. | Realizado
realizados ‘ Ago. Ago.Hs | Set Set. Hs Out Out. Hs

Corretiva nao planeja| 255 76,5 | 410 123 486 1458

2 | 16 | 4 | 24 | 13 | &5
Limpeza e lubrificaca| 98 39,2 58 23,2 45 18
Preditiva e Inspecao | 59 236 53 2,2 62 248
Preventiva | 20 100 9 45 14 70
Prev. nao realizadas | 4 0 , 2 0 3 0
Nivel de execucao | 80,00% | | 77,78% 78,57%

Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).

A baixa eficiéncia de programacédo de preventivas assinalada na Tabela 1 pode ser atribuida ao fato
de que o processo de recebimento, armazenamento e expedicdo de produtos na empresa nem
sempre oferece disponibilidade de parar as maquinas - empilhadeiras e transpaleteiras. I1sso ocorre
em funcdo do volume de movimentacdes de cargas, fazendo com que a manutencdo prorrogue a
preventiva programada, somente parando a maquina em ocasiées especificas, tais como: fins de
semana, feriados ou dias em que a producéo esteja com baixo volume de cargas.

Um exemplo de manutengédo preventiva praticado € a limpeza e a lubrificagcdo é um servico realizado
para diminuir a quantidade de p6 que é acumulado ao longo do dia de trabalho das maquinas. Este
excesso de poeira, proveniente do armazém, é depositado em pecas e partes méveis da maquina
ocasionando desgastes prematuros, falhas ou paradas inesperadas.

A empresa Alfa considera como manutencdo preditiva a inspecdo realizada nos equipamentos
observando vibragdes e barulhos estranhos. Esta preditiva € programada pelo supervisor e executada
pelo manutentor que deve operar a maquina e inspeciona-la em tempo méaximo de 40 minutos, Feitas
essas observacdes, tais problemas serdo programados para serem resolvidos na preventiva.

A Figura 3 mostra a quantidade de servicos realizados por tipo e a quantidade de horas gastas para
0s manutentores realizarem cada uma delas. Esses dados foram obtidos através de uma somatoéria
de todas as OS preenchidas em cada més, relativa ao tipo de servico. Com isso, obteve-se o valor do
tempo total gasto para os servicos.

Pode-se confirmar o alto indice de corretivas ndo planejadas nos meses de agosto, setembro e
outubro, ficando muito acima do niumero de preventivas. Além disso, percebe-se que o planejamento
da manutencdo ndo consegue atingir o objetivo principal de realizar maior nimero de preventivas,
visto que apresenta um numero alto de corretivas. Entdo, se por um lado a produgcdo vé como
beneficio fazer as manutencdes corretivas e liberar a maquina rapidamente, por outro lado, a
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manutencdo tem de administrar os problemas consecutivos que comegam a surgir ja que ndo ha
paradas para realizar uma manutencéo planejada.

Figura 3 - Demonstrativo de tipo de servico feito e horas gastas
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Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).

A Figura 4 também vem enfatizar o numero insuficiente/baixo de manuten¢des preventivas na
empresa Alfa. Ele também sinaliza para a alta execugéo de corretivas ndo planejadas. No que diz
respeito a essas corretivas ndo planejadas, verificou-se uma causa real, apds avaliagdo do Pareto e
visitas ao local. Para a producdo na empresa Alfa quanto menor o tempo de parada de um
equipamento maior é a possibilidade de atingir os niveis desejados pela empresa de movimentacéo
das cargas que chegam ao armazém. Logo, a indisponibilidade de paradas faz com que a
manutencdo realize um nimero maior de corretivas.

O valor anual de gastos com equipamentos durante os anos de 2010 a 2016, relativos a compra de
pecas para manutencBes das empilhadeiras e transpaleteiras pode ser visto pela Figura 5. Esses
valores aumentam a cada ano, provavelmente em decorréncia do fato de que nos anos de 2010,
2011, 2012 e 2013 néo se praticava a manutencdo preventiva. Isso significa um gasto mais baixo
com manutencdes, pois somente eram realizadas manutencgdes corretivas.

Figura 4 - Manutenc¢des realizadas
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Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).

No que se refere aos anos seguintes (2014, 2015 e 2016), conclui-se que um planejamento adequado
de preventivas tende a aumentar o gasto anual. Isso vai ao encontro de um dos conceitos da
preventiva programada que postulam o aumento da troca de pegcas mesmo que essas estejam,
aparentemente, boas. Esse conceito ndo era pratica constante na empresa Alfa, uma vez que a
mesma ndo tinha préatica de rejeitar pecas ou componentes que, para o fabricante, ja estavam no
momento propicio de troca.

Figura 5 - Relatério de Compras e gastos manutencao
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Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).

A empresa Alfa teve um gasto representativo em seu orgcamento, tendo de programar 0s seus custos
levando em conta as préximas preventivas. Esses valores se confirmam nos fechamentos dos anos
seguintes, pois manteve-se 0 aumento dos valores de acordo que o relatério da preventiva foi
aprimorando e a empresa precisou neste tempo, realizar compras de equipamentos para atender o
crescimento da producéo.

A Tabela 2 demonstra 0 modo como o0 setor gerencia a manutencdo corretiva dos seus
equipamentos, calculando a disponibilidades dos mesmos. Assim, essa planilha é preenchida
diariamente pelo supervisor do setor, que divide a quantidade de maquinas paradas no dia pelo total
de maquinas do mesmo modelo (empilhadeira, transpaleteiras). A empresa Alfa considera somente a
maquina que esta parada por problemas graves durante todo o dia de trabalho.
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Tabela 2 - Disponibilidade Operacional

g Empilhadeiras | Transpaleteiras M édia Geral
1 92,59 95,65 91,845
2 96,3 100 91,845
3 96,3 100 81,945
4 9259 86,96 81,945
S 92,59 100 91,845
6 92,59 95,65 91,945
7 92,59 95,65 91,945
8 92,58 85,65 91,845
9 36,3 100 91,945
10 56,3 100 91,945
11 96,15 85,71 51,845
12 96,15 95,65 91,845
13 92,59 86,98 91,845
14 96,3 86,98 91,945
15 96,3 9565 81,945
18 96,3 95,65 91,845
17 96,3 95,65 91,845
18 96,3 91,3 81,845
15 86,3 86,96 91,845
20 9259 86,96 91,845
21 92,59 86,96 91,845
22 92,58 86,96 91,8945
23 92,59 86,96 81,945
24 9259 86,96 91,945
25 92,59 88.986 91,845
25 92,59 86.96 91,845
27 92,59 86,96 91,845
28 92,59 95,65 91,845
29 92,59 91,3 91,945
30 92,59 91,3 91,845
31 92 59 91.3 §1.945

Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).
Os dados encontrados na Tabela 2 sao calculados pela formula abaixo:
Disponibilidade = (Quantidade de maquinas paradas) / (Quantidade de maquinas disponiveis)

Ao levar em consideracdo que uma boa disponibilidade para a empresa Alfa € que 100% de seus
equipamentos estejam funcionando, ou seja, verificando a média mensal desta disponibilidade - que
representa 92% - o setor de manutencé@o deve trabalhar de forma a evitar que existam maquinas
paradas. Logo, deve-se estabelecer uma melhor gestdo da manutencao de forma que as preventivas
possam aumentar e serem realizadas nas datas programadas. Com isso, a manutencédo evita
quebras repentinas e, consequentemente, aumenta a disponibilidade das maquinas.

A Figura 6 representa a disponibilidade operacional diaria das empilhadeiras e transpaleteiras. Esses
dados séo organizados com base em um relatdrio de oficina diario que é realizado pelo supervisor da
manutencdo. Essas informagBes sdo registradas em uma planilha que é preenchida pelos
manutentores ao longo dia. Nessa planilha, o supervisor considera o total de maquinas que, em
determinado momento, estdo inoperantes, em manutengdo, e divide pelas maquinas existentes. A
média geral é obtida sobre a média das empilhadeiras e transpaleteiras, gerando, assim, uma linha
que encontra o valor médio das duas maquinas.

Figura 6 - Disponibilidade Operacional
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Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).
5.1 Estrutura do funcionamento da manutencéao

A pesquisa de campo revelou que a empresa adota essa politica em funcdo de falta de pessoal
qualificado para contratar e exigéncia de alto salério por parte do funcionéario capacitado. O supervisor
da area de manutengédo argumentou que hi uma dificuldade em encontrar, no mercado, profissionais
qualificados que possuam conhecimento especifico a respeito das maquinas. E quando sao
encontrados, exigem um salario muito alto, em dissonancia com o que a empresa oferece.

A OS, apresentada na Figura 7, € um formulario preenchido pelo manutentor quando este executa
alguma intervencao de manutencdo em qualquer méaquina (empilhadeira ou transpaleteiras). Ele
informa a data da manutencéo, o setor no qual o equipamento opera a descricdo do equipamento e 0
horimetro.

Nela preenche-se também o tipo de manutencdo que a determinada maquina estd sofrendo,
descrevendo, em seguida, o defeito alegado pelo operador. No campo nomeado de “servigo
executado”, o manutentor também deve descrever com detalhes qual foi o servigo realizado e
acrescentar as pecas que ele utilizou para fazer determinada manutencédo. Por fim, ele preenche seu
nome no campo, coleta a assinatura do lider da oficina e envia este formulario ao supervisor da
manutengao.

O checklist de funcionamento da maquina é preenchido em todo fim de turno. Nele o operador deve
acrescentar a data, a descricdo do equipamento, o setor e colher a assinatura do seu lider. A fungéo
do operador compreende também uma avaliacdo do estado em que a maquina se encontra apés o
seu turno de trabalho nos campos em que se descreve a parte mecanica, hidraulica e elétrica da
maquina, dizendo se esta em 6timo estado, bom ou ruim (confirmar no formulario estas informacgées).
Este documento é levado ao supervisor da manutencdo que distribui aos mecanicos para avaliarem
as reclamacfes ai colocadas para que, se necessario, se faca a intervencdo de acordo com o
problema descrito.

Figura 7 — Modelo de OS
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Fonte: Resultados da Pesquisa — Empresa Alfa (2017).

Verifica-se que o atual checklist preenchido pelos operadores, encontra-se com poucas informacdes,
ndo sendo tao eficiente como deveria ser. A importancia desse checklist, é coletar informagdes que
0s operadores sabem e ndo comunicam ao setor da manutencéo.

O relatorio de plano de manutencédo preventiva é gerado com as informagfes que sé@o obtidas na
coleta dos horimetros, cuja funcao é fornecer o nimero de horas que a maquina esta funcionando.
Essa inspecéo é realizada no final do més feita pelo mecéanico - a manutengéo tem seu planejamento
realizado mensalmente —, e os dados coletados s&o subtraidos da Ultima revisdo. Assim, se
consegue saber quantas horas restam para a proxima revisao.

Este relatorio € impresso sempre que uma maquina é encaminhada para a revisdo preventiva. Ele
atende os dois tipos de maquinas (empilhadeiras e transpaleteiras) e é utilizado para auxiliar os
mecéanicos a identificarem o momento de troca (de acordo com horas trabalhadas) e os
componentes/pecas que deverdo ser trocados ou revisados de acordo com um prognéstico de
componentes e pecas, que foi realizado com o fabricante da maquina e fornecedores das pecas

utilizadas.

O mecénico-chefe foi questionado quanto a eficiéncia deste relatério. O ponto questionado refere-se
ao atendimento satisfatério do relatério as necessidades das maquinas. Como resposta, ele
confirmou a eficiéncia deste. No entanto, afirmou que os dados ndo sdo compilados de forma correta.
Isso porque, na hora de lancar os dados (0 que é feito pelo supervisor da manutencdo), este se
esquece de atualizar algumas informacdes o que prejudica a proxima preventiva, que passa a indicar
a troca de uma peca ou componente que ja foi substituido.

Em funcdo desse e outros problemas que podem atrapalhar o processo de manutengdo, o
manutentor chefe acredita que deveria existir um computador na manutencdo para que ele fizesse a
atualizacdo desses dados e o supervisor somente conferisse a procedéncia das informacdes.

Este checklist foi criado em 2007 quando ndo havia planejamento de manutencdes preventivas. Logo
que houve a troca de supervisores da manutencdo, nesta época, 0 supervisor novato verificou a
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necessidade de criar uma manutencao preventiva, pois ele percebeu que o processo de manutengéo
da empresa consistia, basicamente, em apenas consertar maquinas que se quebravam.

A partir de 2007, os dados comecaram a ser registrados pela manutencdo o que ndo acontecia nos
anos anteriores. A nao existéncia desses dados dificultava a tomada de decisdo, impossibilitando o
setor de manutencédo de programar acdes de melhorias para os equipamentos e para a operacgao.

Conclui-se que as acdes implementadas pela manutencdo atual permitiram criar a partir de 2014 um
checklist melhor elaborado que atendesse as necessidades da manutencdo de cada maquina,
chegando assim, nos dias atuais, a um checklist da manutencéo preventiva que atenda os dois tipos
de maquinas existentes na empresa.

Em relagdo ao relatério de entrada de maquina na manutencédo (para corretiva), o preenchimento
ocorre quando uma magquina quebra durante a operacdo. O operador deve colocar a hora do defeito,
a data e recolher a assinatura do lider. E também funcdo do operador descrever o que pode ter
acontecido com a maquina. Ele leva esse formulario & manutencdo e 0 mecéanico realiza a
manuten¢édo da maquina.

Na decisdo quanto a prioridade da maquina leva-se em conta a necessidade do armazém e se existe
ou ndo maquina para ser substituida, enquanto a outra esta sendo concertada.

5.2 Analise do Diagnoéstico

A andlise da estruturagdo da manutenc@o na empresa Alfa comprova que, nela, ndo se executa a
manutencdo preventiva da forma como deveria ser feita. Apds analise do local, percebeu-se que a
manutencdo preventiva deve ser maior que a corretiva ndo planejada, pois, como a producdo opera
com volume alto de movimentacé@o de cargas, as paradas programadas ajudam a logistica a definir
melhor a producéo do dia de acordo com o volume de carga definido no planejamento de producéo.

Outro ponto importante a ser destacado refere-se a manutencédo autdnoma. Este tipo de manutencéo,
como ja descrito anteriormente, é realizado pelos operadores das maquinas e equipamentos e pode
ser considerada uma ferramenta bastante eficaz relacionada a manutencdo. Contudo, atualmente,

ndo é utlizado pela empresa Alfa em decorréncia da falta de treinamento e capacitacdo de
funcionérios.

Conforme observado nas visitas técnicas, constatou-se que, mesmo com a adocdo de um
planejamento mensal das preventivas, algumas maquinas extrapolam o limite de horas programadas
para parada de manutencéo. Isso se deve ao sistema adotado na empresa: deve-se aguardar para
gue a producdo sinalize a retirada da maquina para, entdo, realizar a manutengéo preventiva. Mesmo
apos a liberacdo da producdo para a manutengdo, a quantidade de maquinas existentes em menor
ndamero para movimentacao de cargas tem que atender a demanda.

Sob essa perspectiva, verificou-se também que a empresa ndo promove ajustes em relagdo a
producédo do dia e a quantidade de maquinas disponiveis em funcdo das manuten¢cdes preventivas.
Portanto, percebe-se que ha uma sobrecarga na producdo, o que reflete no aumento de velocidade,
nos riscos de acidentes, na fadiga do trabalhador e no provavel desgaste de pecas em funcao do
excesso de horas trabalhadas. Por isso, também ndo serd cumprido o correto planejamento de
revisfes e trocas dos componentes e pegas que estavam programadas na manutencgao preventiva. O
resultado desse ciclo vicioso é o acimulo de manutengdes, com prejuizos a maquinas e a produgao.

Vale ressaltar que o critério utilizado pela empresa Alfa para a compra de novas magquinas ancora-se
na observacdo do aumento da producdo, que, por sua vez, ocasionard o aumento de ruas para
distribuicdo e transporte de mercadorias, levando-se em conta que, teoricamente, cada maquina
atende trés ruas do galpdo de estocagem de material, atualmente em uma area total de 63.000mz=.

5.3 Plano de Acéo
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Com base na analise empreendida aqui, alguns planos de agdo foram elaborados. O intuito principal
€ de fornecer suporte técnico para auxiliar a empresa Alfa no aprimoramento do seu setor
manutenc¢ao, eliminando ou minimizando os principais problemas existentes neste.

Sendo assim, estabelece-se algumas acdes, listadas a seguir:

eDesenvolver um checklist para que a diretoria possa ter conhecimento de quais maquinas estéo
planejadas para a manutencdo preventiva. O checklist serd assinado pela diretoria antes e
depois da execucdo da manutencdo. Com essa acdo, espera-se firmar o compromisso dos
setores envolvidos e/ou responsaveis pela maquina que entrard em manutencdo a cumprir
rigorosamente o planejamento estabelecido. Esse documento poderd, inclusive, prever uma
possivel penalidade caso ndo se cumpra o que foi determinado.

eTreinar um operador por setor em uma maquina para desenvolver a manutencdo autbnoma, e
acompanhar como sera o procedimento com a maquina e o operador. Se a empresa obtiver
resultados significativos (menos quebras e falhas) apés esse procedimento, orienta-se a
ampliacdo, gradativa, desta manutencdo para o restante dos operadores para que possam
executar a manuteng&o de forma padronizada sem riscos & maquina e para o operador.

eAnalisar a capacidade maxima de trabalho das maquinas, considerando o critério de novas
compras a partir do momento desse levantamento. Ao atingir esta capacidade, levando-se em
consideragdo a disponibilidade da mesma, sera feito o pedido de uma nova maquina. Com
isso, espera-se que ndo se trabalhe acima do maximo estabelecido de cada maquina,
colocando em risco o operador e a integridade da maquina.

CONCLUSAO

Este trabalho mostra a importancia da fun¢éo da engenharia de manutencéo, que deve priorizar a
manuten¢do preventiva com a correta parada programada, possibilitando, dessa forma, a obtencao
de taxas de falhas mais precisas. A introducdo de técnicas quantitativas de confiabilidade ao estudo
da engenharia de manutencgéo, através de analises de dados, constitui-se em um grande passo para
0 aprimoramento das empresas, tendo em vista que as grandes organizacdes atacadistas brasileiras
baseiam-se em critérios subjetivos para a determinac@o das periodicidades entre as manutencgdes
preventivas de suas empilhadeiras e transpaleteiras.

A analise e a interpretacdo dos dados do corpus deste trabalho permitiram observar, também, que
ndao ha um trabalho em conjunto da manutencdo com os setores de produc¢do, devido a cultura da
empresa, cujo foco estd em atingir as metas da producdo sem que 0S outros setores sejam
envolvidos como parte integrante deste resultado. Acredita-se que seu foco deveria estender-se
também a qualidade do produto e a seguranca da operacdo e das pessoas envolvidas, de modo que
possa manter melhores condi¢des para a realizagdo do trabalho.

Em funcdo do planejamento de producdo existente, pode-se destacar que é fundamental uma
comunicacao direta entre a manutencdo e a logistica através de um sistema que possa interagir
ajustando a producéo do dia a dia com as paradas para realizacdo de preventivas das maquinas.
Dessa forma, fica claro que esta comunicacdo trard ndo sO ajustes de paradas, como também
fornecerd dados mais precisos em relacdo ao tempo real para as preventivas e disponibilidade dos
equipamentos.

Portanto, constatou-se cientificamente que uma visdo mais detalhada da manutencdo dara a este
setor maior disponibilidade de equipamentos, diminuindo consideravelmente seu custo com o
concerto das maquinas.

Contudo, pode-se destacar que, para que a manutencdo nas empresas do ramo atacadista tenha
sucesso, é preciso que os gestores tenham dados mensuraveis sobre seu processo e, a0 mesmo
tempo, percebam quais sdo os beneficios por manter os equipamentos em total funcionamento,
obedecendo ao planejamento (producdo e manutenc¢ao).

Por fim, salienta-se que o estudo do tema deste trabalho proporcionou aos autores desta pesquisa
um contato efetivo/real com as manuten¢gfes de uma empresa do ramo atacadista, ampliando o
conhecimento e proporcionando o desenvolvimento de um trabalho inicial, mas que tem a acrescentar
para todos que, direta ou indiretamente, estdo envolvidos com essa area.
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Além das consideragfes feitas acima, destaca-se que este estudo proporcionou a visualizacdo de
novos insights para futuros projetos de estudo devido ao diagnostico alcancado. Foram apontados
assuntos que poderiam enriquecer o trabalho, tais como os custos e o0 processo de comunicacao
entre a programacéo da producdo e manutencdo. Esses aspectos permitiriam que se aprofundasse a
analise dos resultados obtidos pela manutencdo. Salienta-se que esses dados foram abordados
superficialmente por que ndo era o foco principal.

Porém, diante das informagBGes apuradas, percebeu-se que uma das dificuldades em relagcdo a
execucdo da manutencdo preventiva era a disponibilizacdo das maquinas pelo setor de producéo.
Este ndo obedecia a programacédo planejada pela manutencdo, acarretando em sobrecarga nas
maquinas que continuavam a operar mesmo apos o tempo previsto de parada. Essa constatagdo
pode ser observada no grafico das manutencfes preventivas e corretiva.

Essas informagdes obtidas mostraram que a empresa Alfa, hoje, apresenta dados mensuraveis em
relacdo a custos e resultados, que, no entanto, precisam ser estratificados como forma de reconhecer
0s custos por maquinas.
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