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RESUMO

O setor téxtil no Brasil esta representado como o segundo maior empregador na
industria de transformacao (ABIT, 2017), sendo de fundamental importancia que seus
produtos cheguem ao consumidor final com um melhor tempo, qualidade e quantidade
delineado. Para que isto aconteca, € relevante que a funcao producédo e manutencao
estejam em harmonia com a estratégia estrutural da empresa, enfrentando desafios
na implantacdo de boas préaticas de gestdo de ativos. Os desafios da sociedade
moderna em termos de gestdo de ativos fisicos sdo enormes, a fungdo manutencao e
a gestdo de ativos apresentam um papel importante nas organizacdes através da
criacao de valor, pois ao arrumar a gestao de ativos com a gestdo de topo, consegue-
se extrair deles a maxima rentabilidade, garantindo que as condi¢des de seguranca e
riscos sao asseguradas. O estudo e aplicacdo de um sistema de gestdo da
manutencdo se faz indispensavel para otimizar a gestdo de ativos de uma empresa,
utilizando um ambito investigativo nos desafios da implantacdo de um planejamento
estratégico de manutencao. Analisando esse cenario, o trabalho apresentado nesta
dissertacdo teve como objetivo identificar os fatores criticos para implantacdo de
Gestéo de Ativos no fundamento da cadeia industrial téxtil, especificamente no setor
de confeccéo, através da identificacdo da demanda. Serdo também abordados os
requisitos da norma ABNT NBR ISO 55000 de gestao de ativos que contribuem para
uma gestao excelente dos ativos de uma cofeccdo. A metodologia de estudo de caso
foi empregada para investigar o estagio atual do sistema de manutencao da empresa
e identificar os desafios na implantacdo de uma gestdo de ativos da manutencao,
através dos 13 fatores criticos de sucesso na gestdo da manutencédo encontrados na

literatura.

Palavras-chave: gestédo de ativos, gestdo da manutencéo, ISO 55000.



ABSTRACT

The textile sector in Brazil is represented as the second largest employer in the
transformation industry (ABIT, 2017), being of fundamental importance that its
products reach the final consumer with a better time, quality and quantity outlined. For
this to happen, it is important that the production and maintenance function are in
harmony with the company's structural strategy, facing challenges in the
implementation of good asset management practices. The challenges of modern
society in terms of physical asset management are enormous, the maintenance
function and asset management play an important role in organizations through the
creation of value, because by arranging asset management with top management,
maximum profitability is extracted from them, ensuring that safety and risk conditions
are ensured. The study and application of a maintenance management system is
essential to optimize the management of a company's assets, using an investigative
scope in the challenges of implementing a strategic maintenance planning. Analyzing
this scenario, the work presented in this dissertation aimed to identify the critical factors
for the implementation of Asset Management at the foundation of the textile industrial
chain, specifically in the clothing sector, through the identification of demand. The
requirements of the ABNT NBR ISO 55000 standard for asset management that
contribute to an excellent management of the assets of a cofection will also be
addressed. The case study methodology was used to investigate the current stage of
the company's maintenance system and to identify the challenges in implementing
maintenance asset management, through the 13 critical success factors in

maintenance management found in the literature.

Key words: asset management, maintenance management, ISO 55000.
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1 INTRODUCAO

No decorrer do tempo, as industrias tém acompanhado mudancas
desafiadoras para se colocarem junto a economia e ao desenvolvimento empresarial
para adaptarem-se as novas tecnologias que surgem continuamente. Nenhuma
organizacdo do ambito industrial pode isentar atengdo no que toca aos seus ativos
fisicos, o0s quais representam o0 elemento mais importante dos investimentos
executados e que normalmente ndo sdo bens combinaveis, pelo que é importante
controlar o risco relacionado a estes bens. Assim, torna-se significativo que toda a
gestdo dos equipamentos tenha atencdo ao seu ciclo de vida. As exigéncias
relacionadas a produtos de alta qualidade, somados a alta complexidade e custos dos
ativos de producdo, determinam que, projeto e manutencdo sejam capazes de
fornecer o0s niveis necesséarios de disponibilidade, manutencdo, qualidade e
seguranca ao longo de todo o ciclo de producdo (FERREIRA, 2009).

O objetivo de alcancar um equilibrio entre atividades reativas, preventivas e
preditivas para garantir a preservacao das funcdes dos ativos, € o grande desafio da
otimizacdo dos ativos de producédo, que envolve a avaliagdo de funcdes, tarefas e
atividades existentes (SIQUEIRA, 2012). Todos esses desafios necessitam ser
encarados por toda a organizacdo, integrando todos 0s recursos que apresentam,
sendo assim, todos os colaboradores em todas as funcdes administrativas e
produtivas necessitam realizar o seu melhor esforco.

Dentro de toda a organizacdo, sejam elas de fungbes administrativas e
operacionais, a missdo de manter o funcionamento e a melhoria da infraestrutura da
organizacdo se da por meio da producdo e manutencdo, que em conjunto tem o
desafio de entregar os produtos ou servicos no melhor tempo indicado, com a
quantidade e a qualidade requerida. Assim sendo, 0s novos tempos pelos quais
passam as organizacdes, exigem delas novas ferramentas de gerenciamento de
manutencao, que Ihes assegurem uma maior competitividade através da qualidade e
produtividade de seus processos e servicos (KARDEC; NASCIF, 2013).

Prontamente, a manutencdo surgiu da necessidade de manter maquinas e
equipamentos operando de maneira eficiente, dado que, toda maquina e
equipamento, apresenta falhas e quebras, originando perdas de diferentes modos.

Fato que requer da engenharia da manutengdo uma apresentacao interdisciplinar,
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sistémica e focada para expandir os intervalos entre as falhas de ativos, diminuindo o
tempo necessario para 0s equivalentes reparos. Perante tais circunstancias, advém
uma nova percepgcao nas empresas sobre as técnicas de organizacao, planejamento
e controle da manutencdo que podem impulsionar melhorias e desenvolvimento do
setor de manutencéo (VIANA, 2002).

O objetivo da manutencdo é assegurar a disponibilidade da funcdo dos
equipamentos, de maneira que, 0 processo de producao ou 0O servico, possua alta
confiabilidade, seguranca, preservacdo ambiental e custos apropriados (PINTO;
XAVIER, 2009). Além disto, o funcionamento de uma maquina sob condi¢bes
precérias aumentaria o risco de geracdo de produtos defeituosos, o que também
afetaria o fluxo de producao (GHINATO, 1996).

Na gestdo de manutencdo encontra-se praticas e ferramentas que
satisfatoriamente compete para se ter uma geréncia apropriada nas atividades de
manutencdo. Pinto e Xavier (2009) apontam como boas praticas de manutencéo
possibilitam a reducédo do tempo de reparo de maquina, garantindo um reparo mais
confiavel sem que ocorra retrabalho. Além disso € de fundamental importancia a
equipe de manutencdo e é com ela que as boas praticas devem ser aplicadas.
Também comprovam que o treinamento desta equipe deve ser feito em diversos
niveis e a medida que se executa alguns procedimentos de reciclagem e inclusédo de
novos métodos e instrumentos devem ser colocados para funcionar no departamento
de manutencéao.

Como uma funcado estratégica no alcance de resultados da organizacao, a
manutencao de ativos € considerada como uma fun¢éo de suporte ao gerenciamento
e a solucdo de problemas indicados na producdo, ampliando a empresa em niveis
competitivos de flexibilidade, qualidade, produtividade e competitividade. (KARDEC,;
NASCIF, 2009). Desse modo, o principio de manutencéo deve ser estabelecido pela
empresa de acordo com 0S seus objetivos institucionais, externando como fator
decisivo do sucesso do planejamento da producédo e consequentemente, da eficiéncia
do processo.

De acordo com Viana (2002), um novo entendimento nas empresas sobre as
técnicas de organizacéo, planejamento e controle da manutencéo € entdo emergido,
podendo fomentar melhorias e desenvolvimento do setor de manutencéo. Provindo

desse ambito o trabalho justifica-se ao abordar a seguinte problematica: Quais o0s
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fatores de sucesso para implantacdo de boas praticas da gestdo de ativos da

manutengdo em um setor de confecgao?

1.1 Objetivos

Esta pesquisa tem como objetivo principal investigar quais sédo os Fatores de
Sucesso na implantacdo da Gestao de Ativos em um setor de manutencéo na inddstria

téxtil, especificamente no setor de confecgéo.

1.2 Objetivos Especificos

a) Estudar e analisar o processo de elaboracdo do planejamento estratégico de
manutenc¢ao, no setor de confeccao;

b) Avaliar a aderéncia ao planejamento estratégico, visando entender as causas
da ndo aderéncia;

c) Investigar fatores criticos que impactam na ndo aderéncia ao planejamento

para implantacéo da gestéo de ativos;

1.3 Justificativa

O presente trabalho surge no ambito da dissertacdo de Mestrado em
Engenharia de Producgdo, em que se pretende analisar os fatores criticos de sucesso
na implantacdo de um sistema de gestdo da manutencéo de ativos em uma confeccao
téxtil, com base nas Normas ISO 55.000.

Em decorréncia disso, no cenario atual de minimizacdo de investimentos,
torna-se de suma importancia a transformacéo da manutencéao tradicional para uma
gestao de ativos industriais. Diante desse contexto, o numero de publicagdes referente
a gestao de ativos da manutencdo vem crescendo nas bases de pesquisas. Tendo
em vista, a base de dados SCOPUS foi utilizada para dar suporte a este estudo, sendo
estabelecidos alguns critérios, como autores, palavras-chave, area de estudo, dentre
outros parametros durante algumas etapas de investigacao.

Inicialmente foram pesquisados os artigos que, em todo o seu texto,

continham os termos “gestdo de ativos” e “gestdo da manutengao”, que sédo dois
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termos importantes para determinar a area do trabalho. Apés isso, em uma segunda
etapa, foram estabelecidos filtros para a pesquisa, limitando os resultados a somente
artigos das areas de engenharia e de negdécios. Em uma terceira etapa, os resultados
foram limitados pelas palavras-chave “Gestao de ativos”, “manutencao”, “sistema de
gerenciamento de ativos”, “ISO 55000” e outros termos relevantes para a busca. A
Figura 1 demonstra as etapas desta busca e a quantidade de resultados obtida em

cada uma das etapas.

Figura 1: Etapas da pesquisa sobre gestdo de ativos na base de dados Scopus

12 Etapa (1195 documentos)

¢ "Gestdo de Ativos e

—

estdo da . .
gnanutengéo" e Aplicar filtros
e Todos 05 * Areas: engenharia e ePalavras-chave:
| L.
documentos Negocios Gestdo de ativos;

eDocumentos: artigo | manutencgao; sistema de
gerenciamento de ativos;
ISO 5500.

** Ano: 2009 a 2019

Fonte: Autora (2019)

A partir da pesquisa realizada na base de dados, é compreensivel que esta
linha de trabalho ndo possui alto volume de publicacdes. Sendo assim, o presente
trabalho demonstra relevancia académica no que tange sua originalidade. A
realizacdo de um trabalho de andlise das condi¢des atuais e implantacédo de rotinas
de manutencédo de ativos é de grande importancia para a industria, ja que eficiéncia
operacional € um objetivo de interesse de toda a organizacao.

No ambito social a justificativa dessa pesquisa permeia a importancia do papel
da gestdo estratégica da manutencdo dentro de uma organizagdo, surge entdo a
necessidade do estudo de fatores de sucesso para a compreensao da estratégia em
acOes e resultados na gestdo de manutencdo de ativos, sendo essa, capaz de
conseguir identificar as formas de otimizar o uso dos equipamentos e eliminar os
riscos, visto que quando uma empresa nao investe em gestdo de manutencéo, ocorre
a suspenséo do processo provocando uma série de problemas que poderiam ser

evitados caso tivesse sido realizado manutencao.
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Ao que se refere ao dominio econémico, de acordo com dados do Sebrae
(2016), ao ser analisado a composic¢éo do Valor Adicionado Bruto (VAB) do estado do
Rio Grande do Norte com a do Brasil, representado no quadrol, mostra que a industria
de transformacéo, no Brasil é representada com seu VAB de 12,0%, a qual no estado
potiguar é de 4,4%, o0 que representa uma parcela significativa comparada a industria
de transformac&o nacional, sendo essa 0 setor escolhido para realizacdo desse
estudo, mais especificamente, o setor téxtil. Posto isto, 0 segmento de fac¢cbes tem
um papel de suma importancia para a economia e emprego nas cidades do interior do
Rio Grande do Norte, as quais séo tao afetadas pelo longo periodo de escassez de
agua, que apresenta resultados desfavoraveis em todas as areas de atividade da

economia local.

Quadro 1: Composi¢édo do VAB do Brasil e Rio Grande do Norte — 2014 (em % dos valores correntes)

Atividades Brasil Rio Grande do Norte
Agropecuaria 5,0% 3,2%
Industria 23,8% 21,9%
Extrativa mineral 3,7% 7,5%
Transformacao 12,0% 4,4%
Eletricidade e gas, d4gua, esgoto e
limpeza urbana 1,9% 1,9%
Construgao 6,2% 8,1%
Servigos 71,2% 74,9%
Comeércio 13,6% 15,5%
Transporte, armazenagem e correio 4,6% 2,5%
Servigos de informagao 3,4% 5,5%
Atividades financeiras, de seguros e
servigos relacionados 6,4% 2,7%
Atividades imobilidrias 9,3% 8,2%
Outros 40,6% 33,9%
Total 100,0% 100,0%

Fonte: SEBRAE 2016

JA no ambito pessoal a justificativa dessa pesquisa se da por meio do
crescimento académico, bem como profissional, pois fomenta o conhecimento técnico
e cientifico relacionado ao tema de gestdo da manutencdo, podendo contribuir para a
as organizacgOes terem como base exemplos de como examinar os fatores criticos de
sucesso e obterem melhorias através desta pesquisa, por fim, o estudo possibilita

obter o titulo de mestre em Engenharia de Produgé&o para a autora.
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1.4 Estruturado Trabalho

Nessa secao sera descrita a estrutura morfolégica deste trabalho de pesquisa.
Este, € exposto por sete capitulos que dispdéem o propésito de explanar o
desenvolvimento do presente estudo, 0s quais serdo apresentados conforme os
paragrafos seguintes.

O primeiro capitulo aponta um cenario introdutorio ao estudo a ser realizado,
com a apresentacdo de uma visao inicial e sua contextualizacdo, bem como os
objetivos do trabalho, justificativa de escolha do tema, e estruturacéo de apresentacao
do trabalho.

O segundo capitulo oferece uma visdo mais ampla do tema estudado, detém
a explanar o conteido da fundamentacéo tedrica, trata suas principais referéncias
bibliograficas da pesquisa, € apresentado o contexto geral da manutencéo onde sédo
inseridos conceitos como histdria da manutencao e tipos de manutencdo, gestao de
ativos, fatores criticos de sucesso na gestdo da manutencdo, grupo focado, ISO
55.000.

O terceiro capitulo apresenta o método utilizado nas etapas da pesquisa em
questao, abordando a caracterizagcdo da pesquisa, o detalhamento das etapas que
foram necessérias para a construcado da pesquisa, bem como os seus resultados
esperados.

O quarto capitulo expde a discussado da conduc¢éo do estudo de caso, objetivo
da analise e desenvolvimento do trabalho proposto, que foi realizada atendendo
métodos pré-estabelecidos no terceiro capitulo, empregando conceitos teoricos
tratados no segundo capitulo. Aborda a descricdo da empresa participante do
trabalho, no ramo téxtil de confeccdo de cama, mesa e banho.

O quinto capitulo apresenta também uma analise do setor estudado, os quais
sdo exploradas as questbes de gestdo organizacional como os fatores criticos de
sucesso na organizacao, realizadas através de entrevistas com especialistas e 0
grupo focal.

O sexto capitulo trata dos resultados e discussbes, em que os dados
coletados através das entrevistas com especialistas e grupo focado, realizadas no
capitulo anterior, sdo analisados e confrontados com a literatura sobre os fatores
criticos de sucesso na gestdo de manutengdo e com a ISO 55000, bem como sua

existéncia através do planejamento estratégico existente na organizacao.
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Finalmente, o sétimo capitulo tratard das consideragfes finais do trabalho,
fazendo, portanto, uma analise final do atendimento aos objetivos do trabalho, as
dificuldades enfrentadas na execucdo da pesquisa, bem como as sugestdes para

trabalhos futuros. Em seguida é apresentado as suas referéncias bibliograficas.
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2 REVISAO BIBIOGRAFICA

Este capitulo denota uma revisdo literaria aos temas abordados nesta
dissertacdo, nhomeadamente 0s conceitos de manutencdo e gestdo de ativos. A
revisdo bibliografica inicia-se por uma introdugdo ao conceito da industria téxtil no
Brasil, a manutencao, apresentando de seguida o estudo das teméticas de gestédo de
ativos e as 1ISO 55.000, bem como os fatores criticos de sucesso na gestdo da
manutencao, que serdo importantes para compreender a metodologia do trabalho em

circunstancia.

2.1 Inddustria téxtil: historia no Brasil e importancia para o estado do Rio
Grande do Norte

A industria téxtil do Brasil teve sua origem ainda no periodo colonial, expandiu-
se fortemente no comeco do século XX. Mas, foi na década de 1940 que chegou a ser
considerada um setor industrial ativo de uma economia subdesenvolvida. Isto,
pertinente a Segunda Guerra Mundial, que propiciou a exportacéo para grande parte
do mundo, concedendo a posicado de segundo lugar na producdo téxtil mundial. Na
década de 1950, a industria téxtil do Brasil, representava na produc¢do industrial
interna, 25% da forca de trabalho da indUstria e em torno de 20% do valor da produc¢éo
industrial. No inicio da década de 1960, concluiu o seu processo de substituicao de
importacdes, quando para a maioria dos outros setores industriais restava ainda um
longo caminho a percorrer nesse sentido (KON; COAN, 2009)

Até a década de 80, a industria téxtil brasileira era detentora de um mercado
interno, selado as importacdes tanto de produtos acabados, quanto de insumos e
equipamentos. N&o havia concorréncia de produtos importados, assim, toda a
producdo era consumida nacionalmente. Em consequéncia, houve um declinio nos
investimentos pertinentes a atualizacdo e desenvolvimento do sistema da cadeia
produtiva, resultante da falta incentivo para realizar os investimentos necessarios ao
acompanhamento do processo de modernizagao que ocorria em outros paises (MELO
et al., 2017)

A industria téxtil foi um dos setores que mais sofreu com a crise que estimulou
o declinio do parque industrial brasileiro, gerando um gap tecnologico em relacéo ao

mundo, e, especialmente, em relacdo aos paises asiaticos, que se tornaram grandes
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produtores e exportadores, criando sérias dificuldades para esta industria no Brasil no
periodo seguinte, por ocasido da abertura comercial (KON; COAN, 2009).

O parque industrial téxtil brasileiro, que estava bastante arruinado, ndo tinha
estrutura para enfrentar a concorréncia dos produtos importados, o que nos anos 1990
resultaria no fechamento de muitas unidades fabris, principalmente no setor de tecidos
artificiais e sintéticos, cujo polo téxtil inclui os municipios no Estado de Sao Paulo,
como responsavel por 85% da producdo nacional. As pequenas e médias empresas
pouco modernizadas possuiam poucas chances de sobreviver, a tendéncia era a
predominancia de grandes empresas que possuiam meios para investir em
tecnologia. Os caminhos do desenvolvimento da industria téxtil brasileira, s&o
retratados de forma sintetizada, nestes antecedentes histéricos, no periodo que
antecedeu a década de 1990. (KELLER, 2006; KON; COAN, 2009)

No periodo compreendido entre 1990 e 2015 foram investidos
aproximadamente US$ 20,0 bilhdes somente na aquisicdo de maquinas e
equipamentos téxteis de Ultima geracdo. Isso permitiu que o setor se equiparasse aos
grandes produtores internacionais em termos de tecnologia produtiva. Porém, para
competir internacionalmente, ainda existem alguns problemas a ser enfrentados.
Atualmente, o setor téxtil e de confecgdo brasileiro tem destaque no panorama
mundial, sendo a quinta maior industria téxtil do mundo, o segundo maior produtor de
denim e o terceiro na producédo de malhas. O Brasil é autossuficiente na producéo de
algodao, produz cerca de 5,1 bilhdes em pecas de vestuario. O setor tem 27,5 mil
empresas instaladas por todo o territério nacional, empresas de todos os portes que
empregam mais de 1,5 milhdo de trabalhadores e geram, juntas, um faturamento
anual de US$ 51,58 bilhdes (ABIT,2017; SEBRAE,2016).

O Brasil possui a maior cadeia produtiva integrada do Ocidente, o qual é
produzido desde as fibras até as confeccdes. O setor representa cerca de 5,7% do
valor total da produgédo da industria de transformacédo. Distribuidas por todas as
unidades da federacao, a regido Sudeste tem 0 peso mais expressivo, apresentando
46,7% dos empregos diretos e indiretos, nos diferentes elos da cadeia produtiva. A
regido Sul, onde se encontram a maior parte das grandes confec¢des do pais,
responde por 29,5% dos empregos gerados pelo setor. A regido Nordeste, responde
por 18,5%; enquanto que a regido Centro-Oeste, representa 4,5%; e na regido Norte,
encontram-se apenas 0,8% dos empregos do setor. O estado do Rio Grande do Norte,

por sua vez, responde por 3,1% do pessoal ocupado, posicionando-se na 102 posi¢cao
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no ranking dos estados produtores de téxteis no Brasil, como mostra na figura 2.
(ABIT,2017; SEBRAE 2016).

Figura 2:Distribuicdo do pessoal ocupado na cadeia téxtil no Brasil
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Fonte: SEBRAE 2016

O nuamero de empresas industriais, cadastradas no Rio Grande do Norte em
2015, era de 574 unidades de producao, tendo em vista as informacfes da RAIS
(Relacdo Anual de Informacdes Sociais), do Ministério do Trabalho e Emprego e da
totalidade dos cadigos da CNAE, referentes as atividades téxteis e confeccionistas. A
producdo téxti no Rio Grande do Norte chegou a 46,5 mil toneladas,
aproximadamente 2,6% da producéo téxtil nacional. Destaque maior para a producao
de vestuario, com participacao de 3,4% do nacional. (SEBRAE 2016).

A caracterizacdo das unidades téxteis no Rio Grande do Norte constitui como
micro (de 5 a 19 funcionarios) e pequeno porte (de 20 a 99 funcionarios), pois
representam mais de 68,2% das unidades téxteis do estado. J& as médias empresas
(de 100 a 499 funcionarios) corresponde a 22,7% existente no estado. As grandes
(acima de 500 funcionarios) representam apenas 9,1%. (SEBRAE 2016).

A figura 3 mostra a distribuicdo das unidades téxteis por porte no estado do
Rio Grande do Norte, observados nos anos de 2011 a 2015.
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Figura 3: Distribuicdo das unidades téxteis por porte
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Fonte: SEBRAE 2016

Um dos mais tradicionais e complexos setores industriais do mundo é o setor
téxtil e de confeccdo, a qual apresenta cadeia produtiva extensa, que se inicia na
producdo de fibras e filamentos, passando pela fiagcdo, tecelagem, malharia,
acabamento e por Ultima confecgdo. As industrias téxteis estdo presentes em paises
com menor desenvolvimento econémico relativo, até os paises desenvolvidos. (CNI,
2017). A Figura 4 representa a estrutura da cadeia produtiva e de distribuicéo téxtil e

de confeccéo, além de ilustrar os processos da cadeia de producéo.

Figura 4: Estrutura da cadeia produtiva e de distribuic&o téxtil e confecgéo
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2.2 Conceitos e Histéria da Manutencéao

De acordo com Boccasius (2008), a manutencdo pode ser definida como o
conjunto de acfes que tem por objetivo manter em qualidades aceitaveis o patrimdnio
da empresa, como por exemplo: prédios, maquinas e utilidades; entende-se como o
ato de conservar os equipamentos em funcionamento bem como quando foram
projetados, de acordo com um conjunto de atividades periddicas ou que tentam
conservar as condi¢des iniciais de uma maquina ou unidade.

A Associacdo Brasileira de Normas Técnicas — ABNT, na norma NBR 5462
(ABNT,1994) delibera o termo “manuten¢ao” como a unido de todas as agdes técnicas
e administrativas, abrangendo as de supervisdo, designadas a sustentar um item em
um estado no qual possa exercer uma fungao exigida. “ltem” é qualquer parte,
componente, dispositivo, subsistema, unidade funcional, equipamento ou sistema que
possa ser avaliado individualmente.

A palavra manutencao esta exposta na histéria humana desde o principio do
manuseamento de instrumentos de produc¢do, com origem proveniente do latim manus
tenere, que significa manter o que se tem (VIANA, 2002).

Antes da década de 1950, a manutencéao era vista como um “mal necessario”
e era um simples conjunto de acbes corretivas. Entre 1950 e 1975, a manutencao
passou a ser uma questdo técnica de maior relevancia, com o aumento da
mecanizacao, e os departamentos de manutencdo foram criados. A partir de 1975,
com o advento da automacao, a manutencdo se tornou um ponto de atencéo para a
otimizacao das operagdes das empresas, sendo um importante fator para contribuicao
do aumento de lucros. Atualmente, a manutencao é tratada como uma parceria entre
diversas areas das empresas para diminuir as fronteiras das operaces
(WAEYENBERGH; PINTELON, 2002).

Segundo Siqueira (2012), a histéria da manutencdo pode ser dividida
aproximadamente em trés geracdes, denominada de: mecanizacdo (primeira
geracéo); industrializacao (segunda geracao) e automatizagao (terceira geracao).

O surgimento da manutencdo caracteriza-se especialmente devido aos
processos sociais e tecnolégicos que se desenvolveram apos a Segunda Guerra
Mundial. O desenvolvimento de novas tecnologias causou uma grande dependéncia
pelos meios automaticos de producao, inicialmente a industria bélica americana e a

automacao industrial. Com essa dependéncia fez-se necessario um desenvolvimento



26

da metodologia da Manutencao Centrada em Confiabilidade, determinada por novas
concepcdes e exigéncias prioritarias de projeto e processos industriais, certamente
tais novas concepcdes vinculadas ao meio ambiente e até mesmo a seguranca fisica
dos seres humanos. Na mostra a evolucao temporal da manutencéo, apds a Segunda

Guerra Mundial.

Figura 5- Evolucdo da Manutencéo
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Fonte: Adaptado de Kardec; Nascif (2009, p. 5)

Para Viana (2016), a manutencdo deve agir na conservacdao dos
equipamentos e instalagcbes e assegurar 0 maximo proveito destes ativos para o
processo produtivo. Alcancar este objetivo € vital, pois reflete em todos os aspectos
do produto final de uma organizacdo. O autor ainda reitera que a manutencao deve
utilizar de técnicas e as formas de organizagdo para atingir o zero defeito e maxima
disponibilidade dos equipamentos, ndo podendo ater-se a simples intervencéo para
correcdo dos problemas cotidianos.

Os registros de manutencdo mostram que, seguidamente, uma maquina tem
em seu inicio de uso uma taxa relativamente elevada de falhas. Essa fase de falhas
ainda no inicio de operacao dos equipamentos é chamada de mortalidade infantil. No
decorrer do tempo, estas falhas séo corrigidas e os ativos entram em um nivel de
estabilidade, ficando com indice de erros estavel e, quando acontecem, elas séo
aleatérias. Este periodo € chamado de vida adulta e o nUmero de falhas é menor do
gue na etapa de mortalidade infantil. Apos esta fase e conforme as condi¢cfes de uso

e deterioracdo do ambiente em que se encontra, 0 equipamento passa a exibir um
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aumento consideravel na parcela de erros. Isto acontece em consequéncia do
desgaste dos componentes (KARDEC; NASCIF, 2009). Segundo os autores é
importante esclarecer que a curva da banheira, denominada em funcao da sua forma
e apontada pela Figura 6, descreve o0 comportamento tipico de um

equipamento/componente com relacdo a taxa de falhas ao longo do tempo.

Figura 6 - Curva da Banheira
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Fonte: Adaptado de Kardec; Nascif (2009)

A curva da banheira € uma construcao abstrata que expressa a expectativa
de falha de um item ao longo do tempo, dado que ainda néo falhou até este tempo: é
o valor esperado da taxa de falha ao longo de todo o tempo de observacao (LAFRAIA,
2001).

2.3 Tipos de Manutencéo

Os tipos de manutencdo constituem de que maneira a interferéncia nos
equipamentos € executada. Na literatura, encontram-se diferentes maneiras de
classificar os tipos de manutencdo. Segundo Patton (1995) existem dois tipos, a
manutencao nao planejada e a manutencao planejada.

A manutencédo ndo planejada € especificadamente corretiva e provoca perdas
de producgao, perdas de qualidade do produto e elevados custos. A manutencao
planejada € aquela que ha diminuicdo ou eliminacdo da perda de producéo,
minimizacdo de custo e do tempo de reparo.

Para Zaions (2003), a manutencédo planejada pode ser dividida em:
manutencdo corretiva; manutencdo preventiva e manutencdo por melhorias. Além
disso, a manutencdo preventiva pode ser divida em: manutengdo de rotina;

manutencao periodica e manutencao preditiva, como mostra na figura 7.
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Figura 7: Método de manutencéo planejada
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Fonte: Zaions (2003)

2.3.1 Manutencéo Corretiva

Conforme a NBR 5462 (ABNT, 1994), o termo manutencgao corretiva pode ser
deliberada como a manutencéo efetuada apds a ocorréncia de uma incapacidade de
um item em realizar um desempenho solicitado, designada a recolocar um item em
condi¢cbes de efetuar esta funcédo. Deste modo, o0 objetivo da manutencao corretiva
consiste em manter a condi¢do de integridade operacional e a viabilidade do sistema,
apos a ocorréncia da falha, assim sendo, uma pratica reativa de manutencao.

O raciocinio da geréncia em manutenc¢ao corretiva € simples e direto: quando
uma maquina quebra, conserte-a. Este procedimento (“Se nao esta quebrada, nao
conserte”) de manutengcdo de maquinaria fabril tem exercido uma grande parte das
operacdes de manutencdo da planta industrial, desde que a primeira fabrica foi
fundada. Uma planta industrial empregando geréncia por manutengao corretiva ndo
gasta qualquer dinheiro com manutencao, até que uma maquina ou sistema falhe em
atuar (KARDEC, 2009).

A manutencao corretiva refere-se como uma intervencdo necessaria para
evitar graves consequéncias aos instrumentos de producdo, a seguranca do
trabalhador e ao meio ambiente. Trata-se de uma intervencado aleatéria, sendo mais
conhecida nas fabricas como “apagar incéndios”. E a acdo de consertar ou reparar
uma maquina apoés a interrupcado do seu funcionamento, ou seja, apos a quebra e

perda das suas fungdes. Existe todo um trabalho para correcéo das falhas em fungéao
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do dano ou desgaste de equipamentos ou maquinas. Essas atividades para consertar
as falhas podem ser: substituicio de pecas, reparos de componentes,
balanceamentos, alinhamentos, ou mesmo reposi¢cdo da maquina (CHUNG, 2012;
VIANNA, 2016).

2.3.2 Manutencéao Preventiva

A manutencao preventiva corresponde a atividades ou a todas as agodes
desempenhadas dentro da funcdo manutencdo de modo planejada, periédica ou
associada a uma programacao especifica, mantendo assim um item/equipamento em
condicbes de trabalho decretado por meio do processo de verificacdo e
recondicionamento (DHILLON, 2002). O planejamento na manutengao preventiva
reforca para a eliminacéo ou reducado de improvisos, aperfeicoando assim a qualidade
dos servicos prestados (VIANA, 2002).

A NBR 5462, afirma que esta manutencdo é efetuada em intervalos
predeterminados, isto €, de acordo com critérios prescritos, determinada a reduzir a
probabilidade de falha ou a degradacéo do funcionamento de um item, o qual pode
ocorrer que, ainda que se cumpram as rotinas da manutencao preventiva, as falhas ainda
acontecam. O motivo pode estar na falta de padronizacéo das atividades de manutencao
no que diz respeito a limitada competéncia e conhecimento dos mantenedores e
operadores de producdo. (CHUNG,2012; ABNT, 1994).

Para Slack et al (2008), a manutencdo preventiva é realizada antes da
ocorréncia de falhas e quebras, que objetiva eliminar ou reduzir as probabilidades de
falhas por manutencdo (limpeza, lubrificacdo, substituicdo e verificagcdo) das

instalacdes em intervalos pré-planejados.

2.3.3 Manutencéao Preditiva

E a manutencdo que permite garantir uma qualidade de servico esperado,
fundamentado na aplicacdo sistematica de técnicas de analise, aplicando-se de meios
de supervisao centralizados ou de amostragem, para reduzir ao minimo a manutencao
preventiva e diminuir a manutencéao corretiva (NBR 5462, 1994).

Segundo Viana (2002), o propésito da manutengéo preditiva € definir o tempo

correto da intervencédo, evitando desmontagens para inspecdo. As técnicas mais
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usadas nas empresas brasileiras sdo: andlise de vibragdes mecénicas, ensaio por
ultrassom, analise de 6leo lubrificante e termogréfica.

Para Kardec (2013), a manutencado preditiva vai mais além. Trata-se de um
meio de se aprimorar a produtividade, a qualidade do produto, o lucro e a efetividade
global da planta industrial de manufatura e de producdo. A manutencao preditiva nao
€ simplesmente monitoramento de vibracdo ou andlise de 6leo lubrificante ou de
imagens térmicas ou qualquer das outras técnicas de teste ndo destrutivo que tem
sido apontada como ferramentas de manutencao preditiva. Esta € uma filosofia ou
maneira que usa a qualidade operacional real do equipamento e sistemas da planta
industrial para aperfeicoar a operacéo total da planta industrial. Um programa vasto
de geréncia de manutencdo preditiva emprega uma ligacdo das ferramentas mais
essenciais em custo, para conseguir a condicdo operativa real de sistemas criticos da
planta industrial e, fundamentando-se nestes dados reais, todas as atividades de
manutencdo sdo programadas numa certa base conforme necesséario (KARDEC,
2009).

2.4 Gestéo de Ativos na Manutencao

Segundo a ABNT 2014, um ativo é um item, algo ou entidade que tem valor
real ou potencial para uma organizacdo. Este valor dependera segundo a organizagao
e suas partes interessadas, e pode ser tangivel ou intangivel, financeiro ou nao
financeiro. Estes, proporciona uma atividade de gestdo de uma forma mais propicia,
centralizada numa importante funcdo designada engenharia de manutencdo. A
engenharia de manutencgao possui grande importancia como fator de desenvolvimento
tecno-organizacional da Manutencao Industrial, que tem como objetivo promover o
progresso tecnolégico da manutencgéo, buscando a melhoria da manutenabilidade da
maquinaria, maior produtividade, e a eliminac&o de riscos em seguranga do trabalho
e de danos ao meio ambiente. (VIANA, 2002; AMARAL, 2016).

Neste conceito, englobam-se as varias valéncias da manutencéo, em que se

pode encontrar a gestao de ativos como mostra a figura 8.
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Figura 8: Engenharia de Manutencéo
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Autor: Adaptado de Amaral 2016

Em 2004, o Instituto de Gestdo de Ativos do Reino Unido e a Instituicdo
Britanica de Padrdes de Especificacédo (BSI) publicaram um documento (Revista M&T,
2012) de referéncia para a gestédo de ativos fixos nas industrias, designado PAS 55,
voltado para a otimizacéo de ativos fisicos com apoio de instituicbes de manutencdo
de varias partes do mundo. Esta iniciativa teve como ideia principal, designar pontos
chave para o acompanhamento adequado de equipamentos, com o propésito de que
aspectos como planos estratégicos de producdo, cuidados operacionais,
manutenc¢des corretiva, preventiva e preditiva e outros confluissem em um sé ponto:
a confiabilidade (BSI, 2008).

Todas as empresas em atividades realizam gestdo de ativos, seja um ativo
tangivel ou intangivel, porém nem toda empresa realiza uma gestdo de ativos
adequada, ou de acordo com as Normas, que objetivam nortear as empresas para
alcancar resultados sustentaveis a médio ou longo prazo.

A Associacdo Brasileira de Manutencdo (ABRAMAN) € a entidade
representante do Brasil na elaboracédo desse documento, que especifica 28 requisitos
para se estabelecer e verificar um sistema eficiente de gestéao de ativos. Os principais

pontos de desempenho do ativo (KPA - Key Performance Areas) sugeridos na PAS
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55 e que podem levar a gestdo de equipamentos ao seu mais alto nivel de
confiabilidade: Gestado Estratégica; Gestdo da Informacdo; Informacdo Técnica;
Organizacéao e Desenvolvimento; Gestéo de Terceiros; Gestdo Financeira; Gestado de
Risco; Seguranca, Saude e Meio Ambiente; Planejamento e Controle do Servico;
Gestao de Materiais; Ferramentas e Recursos de Suporte; Gestédo de Ciclo de Vida;
Gestao de Paradas e Projeto; Medi¢cbes de Desempenho; Melhoria Focada (Revista
M&T, 2012, p. 108).

Com o objetivo de alcancar o plano estratégico da organizacéo, a PAS 55-1
(2008), retrata cinco categorias essenciais dos diferentes tipos ativos que devem ser
conduzidos de forma abrangente. Essas categorias denominam-se por: ativos fisicos,
ativos humanos, ativos financeiros, ativos intangiveis e ativos de informacao.

As organizacbes que dependem fortemente de ativos fisicos precisam
identificar que, a caréncia na gestéo de outros tipos de ativos, pode ter uma influéncia
no desempenho a curto ou a longo prazo dos bens fisicos. Do mesmo modo,
considerando a importancia e o valor que os ativos podem trazer para as organizacfes
€ importante aprender a gerencia-los (PAS 55-2, 2008). A Figura 9 representa a

relacdo entre os diferentes tipos de ativos no contexto das organizagoes.

Figura 9: Tipos de ativos
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Autor: adaptado de (PAS 55-1, 2008)
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Para produzir o valor dos ativos, se faz necessario uma abordagem, ao
planejamento, e as implantagcbes de uma Gestdo de Ativos (GA), que envolve
equilibrar os beneficios de custos, riscos, oportunidades e desempenhos. Um Sistema
de Gestdo de Ativos (SGA) é um conjunto de elementos inter-relacionados e
interativos de uma organizacdo que estabelece politicas e objetivos, bem como o
processo necessario para o alcance destes objetivos. O SGA €, portanto, um sistema
de gestdo aplicado a GA e os elementos do sistema podem ser definidos com um
conjunto de ferramentas que inclui politicas, planos, operacfes, desenvolvimento de
competéncias e sistemas de informacdes, que séo integrados para apoiar a GA
(ABRAMAN,2013).

Através dessa organizacao € possivel que as abordagens de manutencao a
serem realizadas, como inspecfes e acfes de manutencdo preventiva, possuam
registros no sistema de gestdo de ativos da empresa, como ordens de servigo e
vinculacdo de custos de manutencdo (VIANA, 2016). A manutencdo € critica no
gerenciamento de ativos, sempre que uma maquina para devido alguma falha, ou para
manutencdo de rotina essencial, incide em um custo. O custo pode ser simplesmente
o custo do trabalho e de quaisquer materiais, ou pode ser muito maior se a paralisacao
interrompe a producédo. Para definir até que ponto tais interrupcdes (devido desgaste,
falhas, fadiga e, as vezes, corrosdo) impactou a planta ou maquinario, € necessaria
uma inspecao sistematica (PINTELON, MUCHINI, 2009).

A gestdo de ativos é uma forma estratégica de modo a alcan¢ar uma 6tima
alocacéao de recursos para a gestao, operagcédo, manutencdo e conservacao de ativos.
Este conceito permite agregar diferentes departamentos de uma organiza¢cdo, como
o financeiro, o planejamento, o de recursos humanos e o da gestdo da informacao,
ajudando a organizacao a gerir 0s seus ativos através do seu custo-beneficio. De um
modo geral a gestao de ativos (COELHO, 2015; DAVIS 2015):

1. Nao trata apenas de manutencdo. A manutencdao faz parte da gestéo de ativos,
mas também o projeto, a aquisicdo, a instalagdo, o comissionamento, a
operacéo, ou seja, todo o ciclo de vida do ativo;

2. Nao é um substituto para a gestdo da qualidade. A gestdo de ativos, assim
como outro tipo de gestdo de processos, deve ser sujeita a analise, através de
um processo de qualidade para garantir regularidade;

3. Na&o é um sistema de gestdo de projetos;
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4. Nao é apenas para ser abordada por colaboradores engenheiros. Todos 0s
que trabalham numa organizacdo, que € detentora ou opera ativos, devem
estar motivados/sensibilizados, ou seja, inclui todos aqueles que trabalham nas
compras, financas, recursos humanos, servicos, planeamento, operacoes,
administragao, lideranca, marketing e vendas;

5. N&o é apenas um exercicio de contabilidade. Embora pode ajudar a entender
a degradacéao, e portanto, a depreciacdo de um ativo, € de interesse para todas
as partes interessadas da organizacao;

6. N&o é um tema puramente académico. Embora seja um assunto digno para

uma revisdo académica e de um avanco principalmente pragmético.

2.5 1S0 55.000/1/2

A Norma ISO 55.000 é uma série de 3 normas: A prépria norma 55.000 que
abrange a visdo geral, principios e terminologias basicas da gestdo de ativos; a norma
55.001, que trata dos requisitos para certificacdo das empresas; e a norma 55.002,
que discorre das diretrizes para a aplicacdo da norma 55001, isto €, formacédo de
empresas certificadoras.

Esta norma, é considerada um marco na area de manutencéo e gestdo de
ativos, pois com essa normativa torna-se possivel estabelecer conceitos gerais e
formas de trabalhar de forma cooperativa com gestéo de ativos, designa requisitos e
processos do ciclo de vida de um sistema de gestdo de ativos que propicia as
organizacdes certificadas para que possam maximizar seu alcance nos objetivos
estratégicos que foram planejados e trazer resultados a seus acionistas. Esta norma
estabelece que, dentro da gestdo organizacional de uma companhia, deve existir a
gestao de ativos, que é guiada por um sistema de gestao de ativos. Este sistema de
gestdo de ativos consiste em uma série de procedimentos, politicas e técnicas para
atingir metas da gestéo do portfolio de ativos. Ativos fisicos geralmente referem-se a
equipamentos, estoques e propriedades de posse da organizacdo (ABNT, 2014;
ABRAMAN,2013)

Conforme a ABNT (2014), a gestao de ativos permite que uma organizagao
obtenha valor a partir dos ativos no alcance dos objetivos organizacionais. Os
beneficios da gestédo de ativos podem incluir:

a) Como melhoria de desempenho financeiro;
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b) Decisbes informadas sobre investimentos em ativos;
c) Riscos gerenciados;

d) Melhoria de saidas e servicos;

e) Responsabilidade social demonstrada;

f) Conformidade demonstrada;

g) Melhoria de imagem;

h) Melhoria da sustentabilidade organizacional,

i) Melhoria da eficiéncia e eficacia.

A capacidade destas Normas passa, a longo prazo, pela obtencdo da
sustentabilidade e a preservacao dos ativos, encarando os desafios de desempenho
no dia-a-dia, em que estas Normas colaboram para o entendimento da relacédo entre
0s investimentos sugeridos e os resultados esperados. Os beneficios da gestdo de
ativos e do sistema de gestdo de ativos, sdo anunciadas pelas normas como uma
abordagem estruturada e uma decisdo mais integra que auxiliam para o
desenvolvimento, coordenacéo e controle das atividades executadas em ativos, além
de dispor dessas atividades com 0s seus objetivos organizacionais. (ISO 55001,
2014).

A Figura 10 mostra a relagédo, em termos chave, entre a gestao de ativos e
um sistema de gestéo de ativos

Figura 10: Relacéo entre a gestéo de ativos e um sistema de gestdo de ativos

Fonte: Adaptado da 1SO 55000, 2014
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7

O desafio das organizacbes € a necessidade de manter e, muitas vezes,
aumentar a eficiéncia operacional, a receita e a satisfacéo do cliente, ao mesmo tempo
em que reduz os custos de capital, operacdo e suporte. Muitas organizacfes
simplesmente ndo estao conscientes de como melhorar 0s processos de manutencao,
ou se estdo, pensam que isso vai custar muito para fazer. Vale salientar que estas
Normas ndo sao sobre processos de manutencao ou fiabilidade, mas sim de todo o
ciclo de vida do ativo, desde a sua concesséo até ao seu desmantelamento (IBIFURO
2017).

A Norma ISO 55001 especifica requisitos para um sistema de gestéo de ativos
dentro do contexto da organiza¢do, que agrupa 0S seus requisitos em sete clausulas
distintas de forma consistente com os principios fundamentais da gestao de ativos,
sdo eles: contexto da organizacdo; lideranca; planeamento; apoio; operacao;
avaliacdo do desempenho; melhoria. Na Figura 11 s&o apresentadas as divisdes de
cada um dos itens, podendo ser denominados como os subitens de cada segmento,
representando os postos-chave de cada clausula para a realizacdo dos objetivos da
gestao de ativos (ABNT ISO 5500).

Figura 11: Itens e subitens da ISO 55001
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Fonte: Baseado na ISO 55001,2014

A organizacédo deve determinar as questfes internas e externas que sao

pertinentes para as suas finalidades e que afetam a sua habilidade de alcancar os
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resultados pretendidos de seu sistema de gestdo de ativos. A alta direcao deve
demonstrar lideranga e comprometimento com respeito ao sistema de gestéo de
ativos. Ao planejar o sistema de gestdo de ativos, a empresa deve considerar as
guestdes mencionadas nas expectativas das partes interessadas, 0s requisitos
mencionados que necessitam ser tratado (ABNT ISO 5500, 2014).

Conforme a ISO 5500 (2014) a organizacdo necessita determinar o
estabelecimento, a implementacéo, a manutencédo e a melhoria continua do sistema
de gestdo de ativos, bem como planejar, implementar e controlar os processos
necessarios para atender aos requisitos e acdes determinadas no plano de gestéo de
ativos, como também acdes corretivas e preventivas definidas em ndo conformidade.
A organizacao precisa avaliar e relatar a eficacia dos processos de gerenciamento de
riscos e oportunidades, como também assegurar que seu monitoramento e medi¢ao
permitam que ela cumpra o0s requisitos das necessidades e das expectativas das
partes interessadas.

2.5.1 Plano estratégico de Gestado de Ativos (SAMP)

Os principios pelos quais a organizagao pretende aplicar a gestédo de ativos
para atingir os seus objetivos organizacionais sejam definidos através de uma politica
de gestéo de ativos. Convém que a abordagem para implementar estes principios seja
documentada no plano estratégico de gestédo de ativos (ABNT ISO 55001, 2014)

Segundo a ABNT NBR ISO 55002 (2014), propde que o SAMP seja um plano
de alto nivel que distinga os objetivos da gestdo de ativos. Sugere que seja usado
para ampliar os planos de gestédo de ativos e que coloque as atividades em nivel dos
ativos. Os planos de gestao de ativos podem ser abertos para grandes organizagdes
ou para organizacdes com portfolio dificeis de ativos ao produzir o SAMP, recomenda-
se que a organizacao:

a) Analise as expectativas e requisitos das partes envolvidas;

b) Observe as atividades que podem se desdobrar além do cronograma de
planejamento da rotina da organizacgao, e que é estimavel que sejam objeto de
analises criticas periodicas;

c) Documente claramente 0s processos para constituir seus critérios de tomada

de decisao relativos aos ativos.
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ABNT NBR ISO 55002, direciona para implantacdo do sistema de Gestao de
ativos conforme o ciclo PDCA (planejar, desenvolver ou executar, verificar e agir).
Com base na metodologia PDCA e nos processos estabelecidos de melhoria, estes
vao ajudar a melhorar continuamente a prestacdo de servicos na gestdo de ativos
(ISO 55002, 2014). Desta forma permite:

a) Refletir mudangas nas necessidades de negdcio do cliente ou estratégias;
b) Beneficiar de avancos tecnolégicos aplicaveis;

c) Manter a competitividade das empresas

Figura 12: Estrutura da PAS 55:2008
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Fonte: BSI (2008a).

Para tanto, a PAS 55 esta organizada dentro da estrutura PDCA, Na Figura
12, pode-se visualizar toda a estrutura da PAS 55:2008 para constru¢cdo de um
sistema de gestao de ativos.
1. Planejar: estabelecer a estratégia de gestdo de ativos, objetivos e planos
necessarios para fornecer resultados de acordo com a politica de gestdo de
ativos da organizacédo e o Plano Organizacional Estratégico (POE);
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2. Desenvolver: estabelecer os facilitadores para implementar a Gestao de Ativos
(GA) e outras exigéncias necessarias e implementar os planos de gestédo de
ativos;

3. Controlar: monitorar e medir os resultados de acordo com a politica de gestéo
de ativos, 0s objetivos estratégicos, os requerimentos legais e outros; registrar
e relatar os resultados;

4. Agir. agir para assegurar que 0s objetivos da gestdo de ativos sejam
alcancados e para melhorar continuamente o sistema e o desempenho da

gestéo de ativos.

2.6 Fatores Criticos de Sucesso na Gestao da Manutencdao

Segundo Bullen e Rockart (1981), FCS — Fatores Criticos de Sucesso é
determinado em uma organizacdo como um numero restrito de areas em que 0sS
efeitos satisfatorios possibilitardo um desempenho competitivo de sucesso para o
individuo, departamento ou organizacdo. De acordo com Stollenwerk (2001), o
objetivo dos FCS ¢é indicar as caracteristicas, as condicbes ou as variaveis que
necessitam ser acompanhadas e gerenciadas pela organizacdo para que esteja bem
distribuida em seu ambiente de competicdo. Assim, o método tem sido empregado
para:

a) Definir as necessidades de informacdes gerenciais;

b) Mapear as caracteristicas exclusivas de uma organizacao;

c) Redefinir heuristicamente os mapas mentais dos gerentes;

d) Auxiliar na definigcdo das habilidades, tecnologias e conhecimentos essenciais
(competéncias essenciais).

Bruno e Leidecker (1984) deliberam FCS como aquelas caracteristicas,
condicbes ou variaveis que, quando sustentadas adequadamente, mantidas ou
administradas, € capaz de ter um impacto importante no sucesso da competitividade
de uma empresa. No entanto, Caralli (2004) define os FCS como as areas-chave de
desempenho que sé&o fundamentais para que a empresa atenda sua misséo.

Conforme descrito por Viana (2016), os autores Kardec e Nascif (2001)
consideram a manutencao uma fungéo estratégica que incide diretamente no alcance

dos resultados organizacionais, havendo a necessidade primeira de gerenciar os
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problemas apresentados na etapa produtiva, proporcionando a empresa niveis mais
competitivos de qualidade e produtividade. Para tanto, cada empresa institui sua
prépria politica de manutencdo, de acordo com seus objetivos organizacionais
(misséo), a partir dai delineiam-se os fatores que decidirdo o éxito do planejamento
produtivo, e, por conseguinte a produtividade do processo (WIREMAN, 1998).

Viana (2016) aponta 13 fatores determinantes para o sucesso na gestao da
manutencao, sendo sequéncia dos fatores listados de carater organizativo, inexistindo
o grau de valor na mesma, como mostrado no quadro 2. A disposicao a esses fatores
permite a manutencdo alcancar resultados adequados em seu desempenho
operacional, e sustentaveis ao longo do tempo. Além disso, colabora para a
construcdo de um ambiente motivador para o exercicio profissional dos participantes
da funcdo. O autor destaca um fator de sucesso, o Sistema de gestdo ambiental, o
qual comporta a preocupacao dos profissionais da manutencdo com o equilibrio com
o mundo exterior. Ainda afirma que esse sistema vem crescendo nas diversas
empresas produtoras brasileiras, visto 0 peso estratégico que o tema incorporou nos
altimos anos, ndo s6 por questdes comerciais, como também questdes morais dos

seres humanos.

Quadro 2: Fatores de Sucesso para Gestdo de Manutengéo
Fatores de Sucesso para Gestdo da Manutencgéo

n
@
o

Sistemas computadorizados de administracdo da manutencao

Sistema de planejamento e controle da manutencao

Sistema de Custeio da manutencgéo

Sistema de Seguranca no trabalho e salude ocupacional

Engenharia da manutencéo

Sistemas de gestao de pessoas: capacitagcdo e motivacao

Suprimentos de materiais

Estrutura organizacional definida para o setor de manutencgéo

©O©| 00| N| O g &l W N|

Melhoria continua

=
o

Sistema de monitoramento das condi¢cdes — Inspecbes Preventiva e

Preditiva

11 Integracdo da manutencao e operacao

12 Sistema de Gestdo Ambiental

13 Sistema de gestao de riscos (confiabilidade)

Fonte: Viana (2016)
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Classificados os 13 fatores de sucesso para a gestdo da manutencao, Viana
(2016) ainda divide os fatores em dois segmentos diferentes, o qual contempla uma
l6gica de sequenciamento de implantacdo na gestdo de uma area de manutencéo,
como mostra no quadro 3, esse sequenciamento entre os fatores oferece uma légica
daquilo que deve ser a base da gestdo da manutencado, oferecendo o conceito de
avanco, para as empresas que desejam implantar a base e progredir em direcao a
resultados de classe mundial na manutengao.

O primeiro segmento trata da estrutura bésica necessaria para a
operacionalizacdo da gestdo da manutencdo, a qual define da estrutura do setor, a
capacitacdo das pessoas (aspectos técnicos e motivacionais), seguida de eventuais
ajustes nos sistemas de seguranca, gestdo ambiental e suprimentos para garantir o
suporte necessario as atividades de manutencdo. A operacionalizacdo da gestdo da
manutencao é exposta no segundo segmento, em que a principio abrange a definicao
do sistema computacional e dos procedimentos de planejamento e controle da
manutencdo. Também envolve a Engenharia de Manutencdo, que deve ser
subsidiada por inspec¢des planejadas, avaliacdo de riscos e avaliagdo dos custos da
manutencdo. A gestdo adequada ira conduzir a integracdo dos setores de
manutencdo e operagcdo, enquanto a melhoria continua ira permitir os ajustes
necessarios para atingir e manter desempenho superior na funcdo manutencao
(VIANA, 2016).
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Quadro 3: Fatores de Sucesso sequenciados em blocos
Estrutura Basica

Estrutura organizacional definida para o setor de manutencéo

Sistemas de gestdo de pessoas: capacitacdo e motivacao

Sistema de Seguranca no trabalho e satde ocupacional

Sistema de Gestdo Ambiental

g B W N

Suprimentos de materiais

Operacao, avaliacao e melhoria

Sistemas computadorizados de administracdo da manutencao

Sistema de planejamento e controle da manutencao

Engenharia da manutencgéo

©| 0| N O

Sistema de monitoramento das condi¢cdes — Inspec¢des Preventiva e

Preditiva

10 Sistema de gestado de riscos (confiabilidade)

11 Sistema de Custeio da manutencgéo

12 Integracdo da manutencao e operacao

13 Melhoria continua

Fonte: Viana (2016)

2.7 Entrevista com Especialistas

Segundo Selltiz et al. (1974), a entrevista proporciona a colaboracdo e a
flexibilidade, visto que as pessoas estdo dispostas a colaborar e podem fazé-lo
espontaneamente falando. As entrevistas sdo essenciais na investigacdo qualitativa
pois possibilitam aderir a forma como os participantes consideram determinado tipo
de acontecimento para expressarem seus sentimentos e pensamentos sobre 0s
assuntos abordados (HASTIE & HAY, 2012).

De acordo com Manzini (2004) existem trés tipos de entrevistas: estruturada,
semiestruturada e ndao-estruturada. A entrevista estruturada abrange perguntas
fechadas, similares a formularios, sem oferecer flexibilidade; semiestruturada é
focalizada por um roteiro elaborado anteriormente, elaborado comumente por
guestbes abertas; ndo-estruturada apresenta grande liberdade na formulacdo de

perguntas e na manifestacdo da fala do entrevistado.
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Para a preparacdo do roteiro de entrevista observa a experiéncia do
pesquisador da literatura sobre o tema estudado, sendo assim, se faz necessario para
ter uma boa entrevista, ter um bom comportamento do entrevistador, sabendo ouvir
de forma ativa, demostrando interesse pela fala do entrevistado, ressaltando detalhes
importantes no discurso, bem como néo influenciando nas suas respostas.

Nas entrevistas com especialistas 0 entrevistado deve ser visto como
representante de uma organizacgao ou instituicao, ou seja, como representante de uma
estrutura que tem poder de tomar decisfes, deliberar e resolver problemas, assim
sendo, ndo devem ser dirigidas questdes relativas a vida pessoal do especialista ou
questdes que remetem a um estilo individual de gestdo (MEUSER; NAGEL, 1991).

Conforme Meuser e Nagel (1991), o termo especialistas pode ser deliberado
como: i) aqueles que de alguma forma s&o responsaveis pela concepcao,
implementacdo e controle de um programa; ii) aqueles que possuem um acesso
privilegiado a informacgdes sobre grupos, conselhos administrativos e sobre processos
de decisdo. De acordo com os autores ndo € recomendado entrevistar apenas 0s
especialistas que se apoderam dos principais cargos (primeiro escaldo), é
indispensavel também entrevistar aqueles que se encontram em niveis intermediarios
no dominio da gestdo de uma organizacédo, estes, continuamente sdo 0s que estao
em situagbes adequadas de fornecer informagdes mais aprofundado sobre as

situa¢des internas da organizacdo e sobre 0s seus acontecimentos.

2.8 Grupos Focados ou Grupos Focais

As entrevistas em grupos focados sdo utilizadas para gerar ideias e
percepcbes de um grupo de pessoas sobre um assunto, propiciam riqueza e
flexibilidade na coleta de dados e favorecem a espontaneidade através da interacao
entre os participantes (RIBEIRO, 2003). Com a pretensdo em explorar atitudes e
experiéncias, 0s grupos focais permite que os participantes gerem o maximo de ideias
usando suas proprias palavras (BARBOUR, 2009; KITZINGER, 1994). Sendo assim,
como um método de pesquisa, a reunido do grupo focado deve ser administrada com
precisao cientifico durante todo o processo de pesquisa, para projetar uma perfeita
andlise e interpretagdo dos dados (BEYEA & NICOLL, 2000a).

Segundo Krueger e Casey (2009), a finalidade de gerir um grupo focal e ter
uma maneira de compreender melhor como as pessoas se sentem ou 0 que pensam

sobre uma questéo, produto ou servico, é escutar e coletar informacdes. Os Grupos
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focais sdo empregados para coletar opinides, assim como as possibilidades de analise
dos dados séo iniUmeras, as quais irdo necessitar do objetivo do estudo e da maneira
de registro dos dados que foi selecionada.

GF é uma das principais técnicas de investigacdo, que se apropriou da
dindmica de grupo, permitindo a um pequeno numero de participantes ser guiado por
um moderador qualificado, procurando alcancar niveis crescentes de compreensao e
aprofundamento de um tema em estudo (DEBUS, 2004, p. 3).

Segundo Gatti (2005) a selecéo dos participantes do GF, acompanha alguns
critérios, de acordo com o problema em estudo, os participantes devem possuir
caracteristicas comuns que 0s caracterize para a discussdo da questéo focal, além
disso, é de suma importancia que os participantes tenham vivéncia com o tema a ser
debatido, possibilitando riqueza na troca de informacfes. Assim, o estudo de grupos
focados, pode ser desenvolvido conforme os seguintes passos: i) planejamento; ii)
conducédo das entrevistas em grupos; iii) andlise de dados.
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3 METODOLOGIA

A metodologia da pesquisa num projeto deve ser entendida como o conjunto
detalhado e sequencial de métodos e técnicas cientificas a serem executados ao
longo da pesquisa, de tal modo que se consiga atingir os objetivos inicialmente
proposto e, ao mesmo tempo, atender aos critérios de menor custo, maior rapidez,
maior eficacia e mais confiabilidade de informacdo (BARRETO; HONORATO, 1998).

Neste capitulo serd exposto uma definicAo da metodologia utilizada no
trabalho, caracterizando o método e respectivos tipos de pesquisa, 0 universo e a
amostra, o método de coleta de dados, o tratamento e as técnicas utilizadas para

analisar os dados.

3.1 Classificacdo da Pesquisa

O método cientifico, para diversos autores € uma sucessao légica de
procedimentos que é necessario seguir para a obtencado de um objetivo.

No aspecto classificatorio existem varias formas de realiza-las. Na presente
pesquisa sera adotada a classificacdo fornecida por Turrioni e Mello (2012), como

representado na figura 13.
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Figura 13: Classificagdo da Pesquisa Cientifica em Engenharia de Produgéo

— Basica

Natureza -

Aplicada

Exploratéria

Descritiva

Objetivos

Explicativa

Normativa Experimento

Modelagem e
Simulacdo

Quantitativo ==

Survey

Estudo de Caso

Abordagem |=

Qualitativo == Pesquisa-acdo

Soft system

Combinada Methodology

Fonte: Adaptado de Turrione e Mello (2012)

De acordo com Tafner; Silva; Weiduschat (2005) afirmam que a natureza da
pesquisa pode ser classificada em pesquisa aplicada, visto que seu objetivo é fornecer
conhecimento mediante aplicacdo pratica e que se dirigem a solucao de problemas
especificos, sendo este o tipo de pesquisa deste trabalho.

Os objetivos deste estudo correspondem em uma pesquisa descritiva ao ser
levado em observacdo que conforme Gil (2017) esse tipo de pesquisa descreve
caracteristicas do objeto de estudo e utiliza técnicas padronizadas para coletar dados,
como questionarios e observacao sistematica. Além disso, aborda uma pesquisa
exploratoria, considerando-se, de acordo Vergara (2005) que é representada pela
busca de conhecimentos sobre a gestdo da manutencdo mediante a pesquisa,

observacéo, analise, classificacdo e interpretacdo dos dados coletados.
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No parametro de abordagem do problema, a pesquisa desenvolve
caracteristicas qualitativas. A analise dos fenbmenos e a imputacao de significados
Sao essenciais no processo de pesquisa qualitativa, ndo existindo a demanda do uso
de metodologias e técnicas estatisticas (TAFNER; SILVA; WEIDUSCHAT 2005).

Se tratando do método, esta pesquisa adéqua-se como estudo de caso, que
consiste na investigacdo de um fendmeno especifico, na maioria dos casos um
fendbmeno contemporaneo que retrata modelos de vida real, ndo havendo definices
dos limites entre o fendbmeno e o contexto. O meétodo visa estudar de maneira mais
profunda um ou dois casos com o intuito de instigar a compreensédo, o surgimento
de hipoteses ou até o mesmo o desenvolvimento tedrico acerca da temética (GIL,
2017; BERTO; NAKANO, 2000).

O principio basico dos resultados esperados em um estudo de caso é o de
identificar o motivo pela qual a decisdo ou um conjunto de decisdes foi tomada, e quais
os resultados exitosos (YIN, 2001).

Assim sendo, a figura 14 indica a classificacdo da pesquisa empregada no
referente estudo. No parametro natureza a mesma corresponde como aplicada, nos
objetivos foi classificada como exploratéria e descritiva. Para a abordagem
caracteriza-se como qualitativa e quantitativa, por fim, ao que diz respeito ao método

de pesquisa, configura como pesquisa agao.

Figura 14: Classificacéo da pesquisa do estudo
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Fonte: Autora (2019)
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3.2 Etapas da Pesquisa

As etapas para o desenvolvimento do projeto ndo obedecem a uma regra fixa
ou bem definida, sua estrutura é determinada pelo tipo de problema a ser pesquisado
e também pelo estilo dos envolvidos no projeto e do pesquisador (Gil 2017). Segundo
Thiollent (2011) a efetivacdo de uma pesquisa, somente € possivel por meio de acdes
continuas e ininterruptas as quais constroem uma base sélida em cada etapa do
projeto.

Para representar as etapas basicas dessa pesquisa, foi construido uma

esquematizacdo Figura 15 que auxilia no entendimento das fases.

Figura 15: Etapas da pesquisa do estudo
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Fonte: Autora (2019)

3.2.1 Revisao Bibliografica

O levantamento bibliografico foi realizado com a finalidade de discriminar e
identificar contribui¢cdes significativas relacionadas ao tema desta dissertagdo. Foram

utilizadas algumas principais bases: o portal periddico capes, science direct, scopus,
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além disso foi buscado por teses, dissertaces, livros, artigos e periddicos
relacionados com o tema.

As pesquisas nessas bases de dados foram realizadas com as seguintes
palavras-chave: gestdo de ativos, gestdo da manutencédo, ISO 55000, sistema de
gestdo de ativos, planejamento da manutencdo, manutencdo estratégica,
gerenciamento da manutencdo, controle da manutencdo, programacgédo da
manutencdao, fatores criticos de sucesso, manutencao preventiva e grupos focados.

Inicialmente, a procura por artigos aconteceu no periédico Scopus, o qual
contempla mais de 70 milhdes de registros, sendo a maior base de dados abrangendo
resumo e citagdes de literatura revisada por pares (ELSEVIER, 2018).

A pesquisa foi conduzida utilizando palavras chave que contemplasse uma
qualidade e quantidade de artigos sobre o tema. O critério de ano de publicacdo dos
artigos, utilizou-se um periodo de 10 a 12 anos. A area do tema pesquisado foi dada
preferencialmente a engenharia, sendo o tipo de documento limitado por artigo,
encontrado na lingua inglés e espanhol. O periddico possui a maior relacéo de artigos
na lingua inglesa, assim, todas as palavras foram escritas nesse idioma. Entretanto,
nao foi utilizado todos os resultados encontrados, sendo assim, aqueles que ndo eram
pertinentes ao tema da dissertacdo, mas estavam associados a ele devido aos
critérios de buscas, foram excluidos.

Quando pesquisado na base de dados SCOPUS pelo tema “asset
maintenance” e “implementation”, em portugués “gestao de ativos” e “implementac¢ao”,
€ possivel observar que o tema é tratado de forma mais aprofundada na academia
apenas a partir do ano de 2007, conforme apresenta a Figura 16. Nos anos anteriores
ao ano 2007, foram encontradas poucas publicacdes, sendo em média apenas uma
publicacdo por ano, considerando que o intervalo de tempo entre elas é, em anos,

bastante consideravel.
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Figura 16: Publicagédo por ano: “asset maintenance” and “implementation”
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Fonte: SCOPUS (2019)

Ao pesquisar pelo tema “asset maintenance” e “ISO 550007, utilizando filtros
referentes a engenharia e gestdo e negocios, nota-se que o tema € bem limitado,

tratado na academia apenas a partir do ano de 2013, a Figura 17.

Figura 17:Publicagédo por ano: “iso 55000" and "asset management"
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Na figura 18, mostra a relevancia dos primeiros 13 paises que publicaram
artigos relacionados ao tema “asset maintenance” e “ISO 55000”, sendo o Reino
Unido liderando com 15 publicacdes, em seguida a Africa do SUL com 10 publicacdes
e os Estados Unidos com 9 publica¢gbes, notando o Brasil na colocacdo de décimo

segundo lugar com apenas 1 artigo publicado. Assim sendo, esta dissertacéo
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demonstra relevancia académica no que tange sua originalidade, apresentando baixa
exploracdo do conteudo no territério nacional.
Figura 18: Publicacéo de artigo por pais
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Fonte: SCOPUS (2019)

O contexto da fundamentacao tedrica apresentada, representa um aporte do
que foi utilizado como fonte de conhecimento para direcionar, organizar e padronizar

informacdes sobre o cenario da pesquisa.

3.2.2 Instrucao da Demanda

O presente estudo € desenvolvido através de visitas in loco, realizadas
regularmente, onde séo discutidas informacdes relevantes a pesquisa, ao que tange
a assuntos e ferramentas de gestdo de manutencédo e gestdo dos ativos da empresa
analisada.

Para acontecer a coleta de dados em uma pesquisa de caracter exploratorio,
é aconselhado fazer uso de principios documentais, entrevistas e observacoes. Apos
as informacdes coletadas, inicia-se o método de andlise dos processos/dados. Nesse
momento o conjunto de informacdes obtidas sdo agrupadas em categorias
semelhantes para que sejam analisadas e em seguidas validadas. Existindo a
necessidade de obter mais dados, é possivel realizar esse processo (Gil 2017).

Dentro da abordagem qualitativa, selecionou-se a técnica de entrevistas
individuais e em grupos focados para o levantamento dos dados. As entrevistas em

grupos focados sao utilizadas para gerar ideias e percepc¢des de um grupo de pessoas
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sobre um assunto, propiciam riqueza e flexibilidade na coleta de dados e favorecem a
espontaneidade através da interacdo entre os participantes (RIBEIRO, 2003). Ja as
entrevistas individuais sdo também de suma importancia na investigacdo qualitativa,
pois permitem aderir a forma como os participantes consideram determinado tipo de
acontecimento para expressarem seus sentimentos e pensamentos sobre os assuntos
abordados (HASTIE & HAY, 2012).

A metodologia dos grupos focados utilizada neste estudo foi dividida nas
seguintes etapas de planejamento e conducado das entrevistas. No planejamento sao
identificados: o objetivo do estudo, a definicdo dos participantes, o local, as questdes
e 0 moderador. Na conducédo das entrevistas, conforme figura 19, sdo definidas as
formas de armazenamento dos dados coletados e € planejado o roteiro das sessodes,

0 qual deve ser padréo para cada sessao:

Figura 19: Cadeia para coleta de dados
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Fonte: Autora (2019)

As entrevistas com especialistas sdo realizadas no ambiente de trabalho de
cada colaborador evitando que eles parem suas atividades, seguiram um roteiro semi-
estruturado, com questdes abertas induzindo a participacdo dos entrevistados. Na

administracdo, as visitas foram agendadas com antecedéncias para aquelas que
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requeressem um tempo superior a 60 min. A fase de coleta serd através das
entrevistas realizadas na empresa, que consiste em registros fotograficos, obtencao
documental, gravacdes e leitura de conteudo internos.

As entrevistas com especialistas foram baseados em 4 questionamentos: i)
como se deu a criagdo do planejamento estratégico da manutencdo e sua ndo
aderéncia na confeccgéo; ii) saber quais os indicadores mais utilizados e importantes
para acompanhar a performance da manutencdo na confeccdo téxtil; iii) qual a
importancia que se da para uma manutencdo preventiva/corretiva; iv) Relacdo aos
fatores de sucesso.

O procedimento para o0 armazenamento dos dados sera através de
documentos e fotos, o que facilitara a identificacdo de cada um dos membros do grupo
e cada processo que for investigado.

Ap6s as informagbes coletadas, inicia-se o método de andlise dos
processos/dados. Nesse momento o conjunto de informacgdes obtidas sdo agrupadas
em categorias semelhantes para que sejam analisadas e em seguidas validadas.
Existindo a necessidade de obter mais dados, € possivel realizar esse processo (GIL,
2017).

3.2.3 Descricdo do Campo de Estudo

Esta etapa esta relacionada ao entendimento do funcionamento da empresa,
ou seja, a apresentacdo do campo em que a pesquisa foi realizada. Assim, pretende-
se nesse momento informar dados sobre a organizacdo estudada, producéo,
reconhecimento perante o cenario local e nacional. Em uma segunda etapa busca-se
apresentar informacdes de como era a estrutura do setor, forma de conduzir as
atividades, equipe de trabalho e suas descri¢cfes, sistemas utilizados, caracteristicas
da atividade e as causas da ndo aderéncia do plano de manutengcédo de acordo com
os fatores criticos de sucesso na gestdo da manutencéao.

O presente trabalho ndo pretende divulgar o nome da empresa, e sim 0 campo
de estudo, pois alguns dados internos podem apresentar-se frageis. Diante disso,
optou-se por utilizar apenas a mengéo do setor.

A empresa estudada esté situada na regido metropolitana de Natal, no estado

do Rio Grande do Norte, na Regidao Nordeste do pais. Trata-se de uma empresa de
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confecgdo, do ramo industrial téxtil, caracterizada como empresa de grande porte,
com mais de 500 colaboradores.

3.2.4 Resultados Esperados

Através deste trabalho, espera-se alcancar, com sucesso, a investigacao os
fatores de sucesso na gestéao de ativos na industria téxtil, pesquisando-os de forma a
definir um conjunto organizado de elementos que podem ser considerados os mais
relevantes no universo da fungdo manutencéo.

O trabalho busca desenvolver uma abordagem qualitativa, apoiando-se
principalmente em conceitos apresentados na literatura e na opinido de especialistas,
reunida através de estudos em grupos focados, por meio de um sistema de gestao de
ativos em uma industria téxtil.

ApoOs a analise no processo de elaboragcdo do planejamento estratégico da
manutencdo na organizacdo e avaliacdo da ndo aderéncia do mesmo, se faz
necessario elencar os pontos desta ndo aderéncia aos fatores criticos de sucesso na
gestdo da manutencdo listados no referencial tedrico. Desta forma desenvolver
melhorias na elaboracdo de procedimentos, bem como indicadores de desempenhos

gue possibilitem agregar valor na gestdo da manutencao na organizacao estudada.
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4 DESCRICAO DO CAMPO DE ESTUDO

O capitulo 4 tem como finalidade uma apresentacéo geral sobre o campo onde
foi realizado o estudo. Seréa efetuado uma breve apresentacédo da empresa, realizando
o detalhamento das informacdes situacionais da manutencao no periodo estudado e
ilustrar o levantamento do cendrio mantenedor, problemas identificados, equipe de

trabalho, dentre outros.

4.1 Prefacio da empresa

O estudo foi realizado em uma industria téxtil localizada na regido
metropolitana de Natal, no estado do Rio Grande do Norte (figura 20). A organizacao
esta presente no mercado nacional desde 1967, onde iniciou suas atividades no
estado de Minas Gerais. A expansao da capacidade operacional da empresa,
aconteceu na década de 80, por meio da aquisicdo da unidade operacional do Rio
Grande do Norte, em seguida, expandiu para os estados da Paraiba e de Santa
Catarina na década de 90, logo apds expandiu para o exterior, possuindo operacdes

na Argentina e nos Estados Unidos.

Figura 20: Localizacdo da regido metropolitana de Natal-RN
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L

Fonte: IBGE; Elaborac¢do: Emplasa/GIP/CDI, 2018.

Ao longo dos de seus 50 anos de existéncia, a organizagdo passou por
inimeras modificacdes no mercado nacional e internacional. Assegurando na sua
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eficiéncia produtiva e na capacidade de infiltracdo do mercado brasileiro, tornando
suficiente para contornar periodos complexos da economia do pais. A organizacao
téxtil estd desde a fiacao, tecelagem, preparacéo, tinturaria, estamparia e acabamento
de tecidos até a etapa da confeccéo, esta por sua vez, representa o setor estudado
na pesquisa.

Responsavel por cerca de 20% do consumo nacional de algodédo, a
organizacao tem 13 fabricas no Brasil, uma nos EUA, e uma na Argentina, mais de 15
mil colaboradores, € uma empresa téxtil verticalmente integrada, produzindo fios,
tecidos, produtos téxteis de cama, mesa e banho.

A empresa estudada na regido metropolitana de Natal, iniciou no ramo de
confeccdo em 1996, onde suas atividades se destacavam na producao de camisetas.
Em 2002 teve inicio a producédo exclusivo de lencdis, cancelando suas atividades de
producado de camisetas, onde visionou a oportunidade no mercado neste ramo, assim

sendo a producao de lencéis perdurando até os dias atuais.

4.2 Andlise situacional da equipe de Manutencao

Para ser estudado o cendrio em que se encontra o setor de manutencao é
preciso identificar como a organizacao esta situada. Essa fase € de suma importancia
para a pesquisa, tendo em vista que nessa etapa é possivel enxergar quais as
dificuldades enfrentadas na organizagédo, quais os pontos fortes e quais 0s pontos
fracos para os Fatores Criticos de Sucesso (FCS) no do sistema de gestdo da
manutencao.

A importancia de uma equipe de manutencgao, garante que a empresa esteja
sempre funcionando e que suas atividades sejam disseminadas, focadas e produtivas,
tornando um bom desenvolvimento no setor. Ao verificar a quantidade de participantes
gue contribuem diretamente para o funcionamento desse setor, constatou um total de
24 pessoas. Entre elas, 5 exercem atividades administrativas, ou seja, sdo as
responsaveis por controlar as informacgdes relacionadas as horas trabalhadas,
compras de material, planejamento de atividades, fornecimento de documentos
solicitados, emissao de ordens de servico e acompanhamento de desempenho.

De forma hierarquica é apresentado a figura 21 que demostra como esta

estruturado o setor de manutencgao.



Figura 21: Hierarquia no setor da manutencéo
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De acordo com a hierarquia a descricdo de cada equipe é determinada pela

seguinte forma:

a.

Supervisor de Manutencdo: € o profissional responsavel por gerenciar a
equipe de manutencao, programar e supervisionar as tarefas de carater
técnico sobre os tipos de manutencdo corretiva e preventiva, visando
manter os equipamentos aptos e disponiveis para utilizacdo, como
também trabalha em ligac&o entre a diretoria e o chéo de fabrica, sempre
em busca de melhorias para o setor e seus colaboradores, além de
planejar toda a compra de equipamentos necessarios.

Coordenador de manutencdo (maquinas manuais e maquinas
automaticas): tem uma funcéo operacional, dentro da confeccéo, otimiza
tarefas para fundamentar as acdes do setor de manutencao pertinentes
aos itens utilizados no dia a dia para efetuar as atividades, assim como
delega as demandas vinda da producéo e as solicitacfes do supervisor
assim como a realizacdo dos pedidos de compras de pecas e
componentes elétricos.

Mecanicos: colaboradores responsaveis por executar o reparo ou
melhoria nos componentes do equipamento, avaliar as condicbes de
funcionamento e desempenho, realizando correcées emergenciais ou

preventivas. Sao eles que fornecem o conhecimento técnico da atividade
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e proporciona a empresa o retorno do equipamento a sua condi¢ao de
producao.

d. Eletricistas: sdo os colaboradores especialistas em instalacédo elétrica,
gue compreende toda a manutencdo e reparacao de infra-estruturas
elétricas existentes na planta, abrangera conhecimentos em
eletrotécnica, instalacbes elétricas interiores e seguranca em
instalacdes elétricas.

e. Torneiro: colaborador responsavel por confeccionar pecas de reposicao
das maquinas e dos equipamentos da planta.

f. Soldador: colaborador designado para a realizacdo de aplicacao de
solda em maquinas e em suas protecdes assim como em projetos de
melhorias do processo.

Diante dessa estrutura, percebe-se que ndo existia uma figura responsavel
por efetuar a analise gerencial das acfes, desenvolver planejamento das atividades,
efetivar a programacdo semanal e acompanhar as evolucbes. Com o passar do
tempo, constatou-se que todas as tarefas desenvolvidas se voltavam para acdes
corretivas, impossibilitando melhorias que poderiam acontecer através de atitudes de
planejamento.

A dindmica de manutencéo € iniciada através de abertura de ordem de servico,
a qual é acompanhada através do software de manutencao implantada, as ordens de
servicos sdo analisadas por técnicos mecanicos no ambiente fabril,
consequentemente o técnico mecanico tem o poder de abrir uma OS no sistema e

estartar o processo de operacao.

4.2.1 Ordem de Servico

Inicialmente o setor de manutencéo realizava suas ordens de servigo (OS) de
forma manual, o qual ndo havia um sistema que provesse uma base para a coleta de
dados. Os dados eram registrados em uma planilha eletrénica feita pelo estagiario de
manutencao (estudante de engenharia mecéanica) e passadas para supervisdo como
relatérios mensais de manutencéo. Essa planilha, apresentava informagfes de: quais
maquinas haviam feito manutencdo no més, quais eram os mecanicos que realizaram

as manutencdes, qual o horario que a maquina quebrou e qual o horario que foi
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finalizado a manutencdo, bem como qual foi o ajuste que foi feito na maquina e qual
peca foi trocada.

As OS’s eram oriundas através do solicitante (operador da maquina com
falha), que ao detectar problema na maquina, se desloca para abrir a ficha manual,
nesse momento tem a informacao de qual a maquina precisa de reparo, qual a falha
e qual a hora que a maquina quebrou. Esse documento é mostrado no Anexo A,
chamado de “Ficha de Solicitagdo de Pedido”, gerando assim uma OS de modo
manual.

Subsequentemente, o0 mecéanico disponivel na é&rea era avisado
informalmente pelo solicitante ou encarregado de producdo a abertura da OS, em
seguida o mecanico se desloca até a maquina para que as ac¢des necessarias de
reparo fossem exercidas. Relata-se que a manutencao do tipo corretiva representava
mais de 90% das atividades diarias do setor, sendo esse um reflexo negativo para
incrementar melhorias.

A necessidade de se ter uma OS eletrbnica surgiu no ano de 2016, apos
perceber que as informacdes seriam distribuidas em um velocidade mais rapida, além
da veracidade dos tempos informados pelos mecénicos ao realizar as atividades e
controles nos dados. Na empresa ja existia um software desde de 2012, criado
internamente, porém s6 atendia ao setor de producdo com a finalidade para
pagamento de prémio de producdo, calculado através da sua produtividade e
eficiéncia. Logo apés a instalacdo do software, este abrange todo o controle de méo
de obra, controle de qualidade, controle de controle de treinamento, veio por ultimo a
necessidade de implementar o controle de manutengéo.

Atualmente as OS séo geradas de forma automatica, apos a abertura da ficha
pelo solicitante (operador da maquina), que ao abrir a ficha, 0 mesmo informa qual a
maquina que necessita do reparo, qual a falha existente na maquina (ha opcdes na
tela) e logo apds abertura, € acesa uma luz no painel de gestéo a vista de chamados
da manutencdo, esse painel é formado por trés colunas e dez linhas, cada linha
corresponde a uma maquina, as duas primeiras colunas corresponde a qual tipo de
magquina esta necessitando do servico, as FITTEDs (maquina de costura de lencol de
elastico) ou as FLATs (maquina de costura de lencol superior), a terceira coluna &
acesa quando o operador informa que a maquina esta parada por falta de servico e

nao por defeito mecanico ou elétrico.
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Ao detectar a o painel ligado, o0 mecanico disponivel no setor se deslocara até
0 computador com o painel da OS para abrir a ficha de atendimento, caso haja mais
uma maquina com a OS aberta, a escolha pela maquina se da através daquela que
estiver o maior tempo de maquina parada. Finalizado o servico, 0 mecanico volta até
o computador (ha véarios pontos espalhados por toda a fabrica) para finalizar a OS, é
entdo que ele coloca as devidas informacgdes, tais como: tipo de reparo, peca que
houve o reparo, especificacdo da peca e localizacdo da peca ha maquina. O anexo B

mostra como é o abertura e fechamento da OS pelo software.

4.2.2 Software de Manutencéao

A principio a empresa acompanhava suas ordens de servico e trocas de pecas
por fichas manuais e mensalmente utilizava planilhas eletrénicas, feitas através das
fichas manuais para verificar o acompanhamento das atividades do setor de
manutencdo. Esse procedimento representava uma dificuldade para o0s
colaboradores, uma vez que, essas planilhas eram preenchidas manualmente, o
tempo necessario para essa acao era alto, as informacdes obtidas eram passiveis de
erros, existia-se um tempo de resposta para as atividades relativamente longos.

De acordo com o aumento da demanda e a necessidade rapida de
informacgédo, as OS’s passaram a ser gerenciadas pelo software interno da empresa,
tendo assim uma aba exclusiva para o setor de manutencdo. O software permitiu
algumas independéncias e facilidades na gestao de dados, como a incluséo de:

a) Painel de controle: € onde se abre a OS, esta, aberta pelo operador da
maquina com falha (solicitante), a qual descreve qual a maquina que
necessita da intervencgéo e qual o tipo de defeito encontrado pelo proprio
operador. O painel de controle mostra quais as maquinas estdo com
chamados pendentes, necessitando da agdo da manutencéo;

b) Relatorio de maquina parada: visualiza em um determinado periodo os
minutos de maquina parada por dia em um determinado setor, analisa 0s
minutos parados por maquina em um determinado periodo ou 0s minutos
parados em uma determinada data especifica;

c) Relatorio de produgcdo das maquinas: verifica a média de producdo em
cada maquina em um determinado periodo, seja por um grupo de

maquina ou a producdo de uma maquina exclusiva;
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d) Relatorio de KPls/Mecéanicos: média do deslocamento de cada mecéanico
para efetivar a manutencéo; minutos em manutencao gasto por mecanico;
guantidade de atendimentos realizados por mecéanico em um determinado
periodo; porcentagem no tempo de maquina parada;

e) Relatdrio de Manutencdo x Producgéo: analisa a produgdo por maquina
em uma determinado dia, os minutos parados, os minutos gastos em
manutenc¢ao, os minutos trabalhados, a quantidade de pecas por minuto,
a eficiéncia da maquina no dia, a quantidade de pecas produzidas e a
guantidade de pecas deixadas de produzir pela acdo da manutencao
(tempo de maquina parada);

f) Relatério de defeitos: analisa 0os minutos parados por tipo de defeito em
uma determinada maquina, verificando o tipo de reparo, a peca que foi
feita o reparo, qual a especificacdo da peca e a localizagdo da peca
reparada na maquina;

g) KPI: analise em um determinado periodo que verifica o tempo disponivel
gue a maquina ficou para a producédo (TIME ON), o tempo que ficou
parada por intervengcdes mecanicas (TIME OFF), o tempo de reparo da
manutencdo e o numero de paradas na maquina nesse periodo em
andlise.

Apesar do software ter permitido algumas independéncias e facilidades na
gestdo de dados, verificou-se que a inclusao sistémica dos ativos presentes no setor
de manutencdo ainda nao existe, tendo em vista que 0s itens e equipamentos

necessarios para o setor se da através da validacéo visual dos seus componentes.
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5 IDENTIFICACAO DOS FATORES DE SUCESSO NA GESTAO MANUTENCAO
E NAO ADERENCIA DO PLANO DE MANUTENCAO

Neste capitulo sera apresentado as consideracfes sobre a realizacdo das
entrevistas com especialistas, bem como a aplicacdo dos grupos focados para
identificacdo dos fatores de sucesso da gestdo manutencdo e a nao aderéncia ao

plano de manutencéo na industria téxtil estudada.

5.1 Realizacdo dos Grupos Focados e Entrevistas com Especialistas

Para coleta de dados qualitativas, foi aplicado duas técnicas de pesquisa
nesse estudo, direcionadas em:

(i) Entrevistas com especialistas;

(i) Grupos focados.

De acordo Liebscher (1998), para compreender métodos qualitativos é
necessario aprender a observar, registrar e analisar interacdes reais entre pessoas,

bem como entre pessoas e sistemas.

5.1.1 Aplicagéo das entrevistas com especialistas

As entrevistas foram pré-estabelecidos com base na revisdo de estudos
empiricos que abordaram o tema em questdo, sendo essas, realizadas
presencialmente no ambiente de trabalho de cada participante, evitando que eles
parem suas atividades seguindo um roteiro semiestruturado, com questdes abertas
induzindo a participagdo dos entrevistados. As visitas foram agendadas com
antecedéncias e tiveram uma durabilidade média de 60 a 90 minutos.

A base das questdes foi relacionada com os 13 fatores de sucesso dispostos
no referencial tedrico desse estudo, deixando que os entrevistados tivessem liberdade
em questionar o assunto abordado bem como mensurar o quéo dificil & para a
organizacao o fator de sucesso atribuido.

As categorias estabelecidas para a adeséo das entrevistas foram divididas em
trés, sdo elas: i) gerente da confeccdo téxtil; ii) supervisor da manutencgdo; iii)
coordenadores da manutencéo. Tendo assim um total de quatro entrevistados, sendo

entdo realizado com dois coordenadores de manutencdo, um supervisor e um gerente.
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As questdes apresentadas tém como objetivo obter um determinado conjunto
de informagdes, respeitando aos temas abordados na revisdo da literatura. Assim, 0s
objetivos sdo os seguintes: i) como se deu a criacdo do planejamento estratégico da
manutencdo e sua nao aderéncia na confeccao; ii) saber quais os indicadores mais
utilizados e importantes para acompanhar a performance da manutencdo na
confeccdo téxtil; iii)) qual a importancia que se da para uma manutencao
preventiva/corretiva; iv) Relacdo aos fatores de sucesso com a organizacgao.

Conforme entrevistas realizadas, percebeu-se que a visdo da empresa com o
planejamento estratégico para as 4 entrevistas que se comportou de acordo com 0s
topicos a sequir:

5.1.1.1 Criacdo do planejamento estratégico da manutencao

O planejamento estratégico da manutencéo é definido através de um plano
de manutencdo programada existente, o qual contempla um checklist com a descri¢do
dos componentes das maquinas bem como as atividades a serem realizadas. Todos
os entrevistados afirmaram ter conhecimento do documento na organiza¢éo, porém o
plano esta em processo de remodelacdo ha alguns anos.

A realizacdo da manutencdo programada € feita por operadores da prépria
maquina, por técnicos de manutencdo e mecéanicos de acordo com os itens a serem
verificados, tendo uma programacéao baseada no cronograma realizado pelo mapa de
52 semanas, havendo focalizacdo na realizacdo de limpeza e lubrificacdo dos
equipamentos, mostrados no anexo C e anexo D.

Todavia, ao decorrer do tempo, o plano de manutencéo foi perdendo forgas,
especialmente por falta de ativos necessarios para efetuar trocas/ajustes nos
equipamentos. Conforme entrevista observados pelos coordenadores e supervisor de
manutenc¢ao, a maior dificuldade enfrentado foi a falta de uma estrutura organizacional
definida no setor, bem como as prioridades tida pela direcdo da empresa em se ter
uma equipe capacitada para implantacao de um PCM.

Na concepcao do gerente, o foco da manutencéo € a atuacao rapida para a
correcdo da falha ou quebra de equipamento, tendo equipes especializadas na
manutengao corretiva, pois o custo da manutencdo preventiva quando analisado a
necessidade de itens imprescindiveis para ter estoque de materiais, influencia a

empresa a nao considerar este tipo de estratégia.
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Conforme perspectiva da ISO 55000 a estratégia e o plano de manutencgéo
necessitam ser incluido historico dos ativos existentes, custos, itens de controle e
criticidade dos equipamentos, além da criacdo de planos de manutencao preventiva e

preditiva.

5.1.1.2 Indicadores mais utilizados e importantes para acompanhar a

performance da manutencado na confeccao téxtil

A pergunta provocada na entrevista é relacionada com fatores de sucesso da
gestdo da manutencéo — sistema de planejamento e controle da manutengédo — visto
na literatura, o qual aborda seu planejamento desde a identificacdo de ativos, andlise
de lubrificacdo, a importancia em ter indicadores para controle da manutencao que
mostrem resultados operacionais da manutencdo, bem como ter uma rotina existente
na programacédo das atividades de manutengcdo e seu acompanhamento, tendo um
detalhamento de atividades das OS’s, além de possuir uma rotina de
acompanhamento das atividades necessarias da parada ou intervencdo de maquinas
e equipamentos.

Sendo assim, conforme as quatro entrevistas realizadas, notou-se que a
manutencdo se divide em dois indicadores: tempo de maquina disponivel para
producdo e tempo de maquina parada, ou seja, em manutencao corretiva. Para os
coordenadores da area, esses indicadores mostram a performance da manutencao
corretiva na confeccdo e atuam em uma meta 10% no tempo de maquina parada,
relacionada ao tempo total que a maquina esta disponivel para a producéo.

O setor de manutencdo conta com o sistema Con-Pro Software recém
projetado para as necessidades da Manutencdo de uma maneira geral. Esse sistema
abrange diversas areas na industria estudada, tais como: producdo; manutencao;
engenharia industrial; qualidade e treinamento. O sistema é bem robusto e consegue
absorver uma quantidade enorme de informacdes e analises paralelas para a rotina
do dia a dia. No entanto é possivel afirmar que a base analitica para suporte as
tomadas de decisbes mais importantes da empresa no que se refere ao setor de
manutencao estava defasada.

Os KPI's, ou seja, os indicadores chave de performance se restringem a
apenas dois indicadores: tempo de maquina disponivel para producdo e tempo de

maquina parada, ou seja, em manutencao corretiva.
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Ha dois tipos de maquinas ao que se refere as andlises dos indicadores, as

Flats (fabricacdo de lencol superior e fronha) e as Fitteds (fabricacdo de lencol de

elastico). O indicador de maquina parada pode ser observado em 3 frentes:

Por grupo de maquina — refere-se ao grupo de maquina que sera analisado em
um determinado periodo, seja diario, semanal ou mensal, assim, resultado se

da através de minutos parados por maquina no periodo especificado.
Figura 22: Média da producao diaria
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Por uma maquina — 0os minutos parados em uma determinada data ou periodo

em uma maquina especifica, ou seja, uma analise individual da maquina.

Figura 23: Minutos parados por tipo de maquina
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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lii.  Por grupo e dia — refere-se aos minutos parados por dia no setor das
autométicas, tendo duas frentes que € o grupo de méquinas Flats e o grupo de

maquina de Fitteds.

Figura 24: Minutos parados por dia
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Na figura 24, mostra como se da o acompanhamento diario dos minutos
parados das maquinas automaticas, tendo em vista que sao dois tipos de maquinas

existentes para esse acompanhamento, demonstrado na figura nas linhas em laranja

7

e azul. Na concepcdo do gerente, esse € o0 indicador mais utilizado para
acompanhamento da atuacdo da manutencdo feita diariamente, o qual mostra a
performance da manutencéo corretiva na confec¢cdo e atuam em uma meta 10%,
como mostrado na figura 25 no tempo de maquina parada, relacionada ao tempo total
que a maquina esta disponivel para a produgéo.
Figura 25: Temo de maquina disponivel
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Conforme as 4 entrevistas realizadas, o KPI de tempo de maquina disponivel,
refere-se ao tempo de maquina disponivel para producdo em determinado periodo,
tendo como analise a maquina, o tempo disponivel para a producédo (Time ON) e
tempo em que a maquina ficou parada por manutencao (Time OFF). Este indicador é

observado na figura 25.

5.1.1.3 Monitoramento das condi¢cdes manutenc&o preventiva/corretiva —

Esse tépico na entrevista com os especialistas, traz uma reflexdo aos
entrevistados da importancia de se ter sistema de monitoramento das condicbes —
inspecbes preventivas e preditiva, sendo este um dos fatores de sucesso para a
gestdo da manutencao presente na literatura desse estudo.

Na organizagdo, a manutengcdo corretiva € classificada por ser uma
manutencdo rapida, as quais as equipes sdo especializadas em resolucdo de
problemas. Na visdo da direcdo da empresa, relatada através das entrevistas ao
gerente e ao supervisor de manutencdo, o tempo gasto na realizacdo de uma
manutencao corretiva e a perda de pecas deixadas de produzir por maquina parada
contrapesa 0s gastos necessarios para a realizacdo de uma manutencao preventiva,
principalmente relacionados ao estoque de pecas necessarias para a realizacdo da
manutencao.

Entretanto, foi ressaltado em entrevista com supervisor da area, que ja foi
realizada projetos de manutencéo preventiva com inclusao de custos/ganhos para a
direcdo da organizacdo, porém ndo aprovados, além de ter ciéncia nos ganhos
positivos que a organizacgao ird apresentar com a manutencao preventiva.

Na perspectiva dos coordenadores de manutencgao entrevistados, foi também
observado a importancia de ter uma plano de manutencdo preventiva efetiva,
principalmente relacionados a ganhos motivacionais da equipe, tendo em vista que o
plano de manutengé&o existente esta inativo e desatualizado, onde a maior dificuldade
€ ter ativos necessarios para realizacdo de troca ao identificar falhas nos
equipamentos, porém com esta falta, as equipes sao treinadas para fazerem ajustes
rapidos e trabalharem exclusivamente com a manutenc¢ao corretiva.

A 1SO 55002 recomenda que a organizagao assegure que sejam executadas

todas as mudancas necessarias decorrentes de acgdes corretivas, bem como que
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sejam mantidas as informagfes documentadas sobre essas acbes para facilitar a
tomada de decis&o nas agdes corretivas subsequentes.

Ainda na ISO 55002 convém que a organizacao estabeleca os processos para
iniciar acdes preventivas ou preditivas, para tratar a causa-raiz dos incidentes antes
qgue tais incidentes ocorram, identificando qualquer falha potencial existente na

organizagao.

5.1.1.4 Relagéo aos fatores de sucesso

De acordo com as entrevistas realizadas, foi relacionado a cada entrevistado
os 13 fatores de sucesso para uma gestao da manutencéao, previsto na literatura base
para pesquisa estudada, a qual foi baseada na construcdo dos fatores de sucesso
para uma gestdo da manutencao feita por Viana (2016), assim sendo cada
entrevistado foi questionado quais fatores enumerados havia na organiza¢do, como

mostra no quadro 4.
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Quadro 4: Relacdo dos fatores de sucesso existente na organizacéo de acordo com entrevistados

Seq | Fatores de Sucesso para Gestdo | Gerente | Supervisor | Coordenadores
da Manutencéo
1 Estrutura organizacional definida X X X
para o setor de manutengéo
2 Sistemas de gestdo de pessoas: X
capacitacao e motivacdo
3 Sistema de Seguranca no trabalho X X X
e salide ocupacional

4 Sistema de Gestdo Ambiental
5 Suprimentos de materiais X X

Sistemas computadorizados de X X X

administragdo da manutencao
7 Sistema de planejamento e X

controle da manutencdo
8 Engenharia da manutencéo X X
9 Sistema de monitoramento das
condicdes — Inspecbes Preventiva
e Preditiva
10 Sistema de gestao de riscos
(confiabilidade)
11 | Sistema de Custeio da manutencéo X X X
12 Integracdo da manutencéo e X X X
operagao

13 Melhoria continua X

Fonte: Autora (2020)

O primeiro fator de sucesso apontado nas entrevistas foi se ha percepcao da

estrutura organizacional definida para setor da manutencdo existente na empresa,

todos os entrevistados afirmaram a existéncia desse fator, bem como a presenca dos

fatores de sistema de seguranca no trabalho e saude ocupacional, sistemas

computadorizados de administracdo da manutencdo, sistema de custeio da

manutencao e integracdo da manutencdo e operagdo. Ja os fatores de sistema de

gestdo ambiental, sistema de monitoramento das condi¢des e sistema de gestédo de

riscos nao foi identificado em nenhum dos 4 entrevistados.
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Alguns fatores de sucesso foram percebidos apenas pelo gerente, como
sistema de gestdo de pessoas, em que afirma a preocupacgéo dos colaboradores
serem capacitados e motivados pelas politicas de beneficios da empresa, porém ao
ser elencado esse fator ao supervisor e coordenadores de manutencdo, esses
afirmam ter falta de capacitacdo e qualificacdo voltada para melhoria da equipe de
manutenc¢ao, sendo limitados apenas para trabalhos corretivos da manutencéo, a falta
de treinamento periodico, cursos profissionalizantes e falta de engajamento nas
decisbes da producdo ao que se relaciona a equipe de mecanicos, faz a equipe ter
sentimento de falta de reconhecimento, necessitando terem a sensagdo de néo
estarem contribuindo, da importancia de serem apreciados nas atividades, além de
beneficios motivacionais financeiros referente a destaques de equipes engajadas na
manutencao.

O fator de sistema de planejamento e controle bem como o de melhoria
continua foram também pontos elencados apenas pelo gerente, ndo sendo listados
pelo supervisor e coordenador de manutencao, onde no primeiro ponto, esses estao
cientes da falta de um PCM (Planejamento e Controle da Manutencao), em que deve
ser indicado a criticidade de seus ativos, principais

Suprimentos de materiais e engenharia da manutencgéo, foi elencada pelo
gerente e supervisor de manutencéo, controle de fornecimento e confiabilidade do
fornecimento, a falta de estoque compromete a operacionalizacao da producao, bem
como o0s itens estocaveis avaliando se 0s seus valores maximo e minimo no estoque

estdo de acordo com seu consumo historico.

5.1.2 Aplicagédo do Grupo Focal

O grupo focado foi desenvolvido com a equipe de mecéanicos na organizacao
em estudo, adotando 0s seguintes passos: i) planejamento; ii) conducdo das
entrevistas em grupos; iii) analise de dados.

No planejamento do grupo focado, foram definidos:
a) Tamanho do grupo;
b) O objetivo do grupo, tendo a investigacdo e o entendimento dos
profissionais sobre as dificuldades encontradas no cotidiano da
execucdo da manutencdo, as rotinas estabelecidas; bem como a

comunicacdo manutencao/operacgao;
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c) O roteiro das perguntas;
d) O tempo de duracao das sessdes;

Figura 26: Mecanismo da aplica¢éo dos grupos focados
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Fonte: Autora (2020)

5.1.3 Planejamento

O grupo focal foi realizado com 6 mecéanicos do setor de maquinas
automéaticas da confeccdo téxtil, em que se baseia o estudo e um analista da
manutencdo para ajudar a conduzir as reunides, totalizando a participacdo de 7
pessoas no grupo focal. Todos os membros atuam na empresa a no minimo 3 anos.

Os encontros foram desenvolvidos nas instala¢cées da empresa estudada, em
especifico no espaco da oficina 1 das maquinas automaticas. Os registros foram feitos
através de anotacfes e gravacdes de audios, com o consentimento de todos os
membros do grupo. Dessa maneira, foram realizadas 4 assembleias para
apresentacdo das discussfes, sendo cada assembleia com duracdo de 50 a 60
minutos, assim sendo, a primeira assembleia foi mostrada o objetivo do encontro, um
esclarecimento sobre o assunto abordado e os fatores de sucesso na gestdo da
manutenc¢do, como mostra no capitulo 2.6 do referencial tedrico, os demais encontros,

foram para discutir as perguntas vistas no quadro 5.
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Quadro 5: Questionario ao grupo focado

Perguntas apresentadas

1 Na sua concepc¢ao quais sdo 0s objetivos da manutencédo para a

producéo e para empresa?

2 Quais as maiores dificuldades enfrentadas no dia a dia da equipe de
manutencao?
3 Na sua concepgéo quais sdo os fatores para se ter sucesso em uma

gestdo de manutencao?

Fonte: Autora (2020)

A primeira pergunta foi realizada no segundo encontro do grupo focado, a qual
foi elaborada para ser capaz de fazer uma reflexdo aos participantes sobre os
objetivos das atividades realizadas ao longo de todas as suas experiéncias adquiridas
no setor de manutengao.

A segunda pergunta objetivou exprimir as dificuldades enfrentadas pelos
membros dos grupos focados nas suas atividades, identificar alguns pontos de falhas
gue sao causados rotineiramente e que prejudica a producéo e a empresa devido as
falhas frequentes.

A terceira pergunta procura configurar de acordo com os trés ultimos
encontros, uma analise de todas as dificuldades enfrentadas, elencando alguns
fatores de sucesso que faria diminuir os problemas mais frequentes, proporcionando

ganhos de realizacfes profissionais para a equipe e para a empresa.

5.1.4 Aplicagéo

As assembleias com os grupos focais foram divididas em quatro sessdes
semanais mediadas pelo pesquisador. A primeira teve como objetivo explanar a
motivacdo para realizacdo dos encontros. Foi apresentado o tema aos participantes,
esclarecendo qual o objetivo da pesquisa, o0 que € gestdo da manutencdo e o que séo

ativos em uma corporagdo. Logo em seguida, foram expostos os 13 fatores de
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sucesso para a gestdo da manutencao, explicando o que representa cada item
mencionado.

Os pontos que geraram maiores discursdes foram: o sistema de gestédo
ambiental e o sistema de gestao de riscos (confiabilidade). O primeiro gerou duvidas
sobre qual a ligacdo entre a gestdo ambiental e a gestdo da manutencéo, foi
guestionado como sua existéncia impacta no sucesso da manutencao, tendo em vista
gue eles, por ndo terem conhecimento do assunto, ndo percebiam a gestdo ambiental
em sua rotina no ambito da manutencao.

O fator da confiabilidade teve também uma maior relevancia na discursdo da
primeira reunido pois o0s entrevistados nao entendiam o conceito de confiabilidade no
que diz respeito a gestdo de manutencdo, nesse momento foi comentado que a
confiabilidade vem da capacidade de uma maquina, por exemplo, desempenhar uma
funcdo demandada sob condi¢des especificadas, durante um dado intervalo de tempo
e seu historico de funcionamento, bem como suas falhas.

O segundo dia de assembleia foi para discutir a primeira pergunta, quais 0s
objetivos da manutencgéo para a producao e para a empresa na visdo dos mecanicos.
Os participantes citaram a importancia em manter 0os equipamentos em boas
condicdes de funcionamento para que sua performance seja de maxima eficiéncia e
nao prejudique a producao, atendendo a todos os defeitos que o equipamento causa
em tempo minimo.

No terceiro dia de assembleia, foi para discutir quais as maiores dificuldades
enfrentadas no dia a dia da equipe de manutencao, os participantes listaram:

(i) Falta de pecas para os equipamentos;

(i) Liberacdo de maquinas para execucdo de manutencao
preventiva/preditiva por parte do setor de producao;

(i) Falta de um projeto de manutenc¢éo planejada.

No quarto e ultimo dia de assembleia, foi elencado quais os fatores mais
importantes que o grupo focado julga para se ter sucesso em uma gestdo de
manutencdo. Cada participante recebeu um formulario com os 13 fatores para

enumerar qual fator julga mais relevante, como mostra no apéndice A.
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5.2 Fatores de Sucesso na Gestdo Manutencao

Como base tedrica da descricdo dos fatores de sucesso, listados por Viana
(2016), utilizaremos as ISO 55000, 55001, 55002. O autor elenca etapas primordiais
para o bom desempenho organizacional, dentre eles: a otimizagdo do gerenciamento
de ativos, em que pese, a importancia que a estrutura necesséria para a
operacionalizacdo da gestdo da manutencao envolve a definicdo de estrutura basica
do setor, bem como a capacitacao das pessoas, além da gestdo de suprimentos para
possibilitar 0 apoio necessario as atividades de manutencdo. A etapa posterior
envolve a definicdo e dos procedimentos de planejamento e controle da manutencéo
ligado a um sistema computacional existente, bem como a melhoria continua da
organizacdo. A seguir, é descrita os fatores de sucesso na gestdo da manutencao,
seguindo o que é descrito nas ISO 55000, 55001, 55002 bem como estruturada na

organizacgéo estudada.

a) Estrutura organizacional definida para o setor de manutencdo: como
observado na ISO 55000 é necessario ter uma definicdo clara de papéis e
responsabilidades essenciais para estabelecer um sucesso, operar e melhorar
a gestdo de ativos na organizacdo, bem como definir misséo, viséo e valores
da organizacédo, na visdo da empresa, a estrutura organizacional esta definida
de acordo como funcdes basicas da manutencéo entre lideranca e operacional
da manutengéao.

b) Sistemas de gestdo de pessoas: capacitacdo e motivacao: de acordo com
a I1SO 55001 a criacdo de programas de desenvolvimento pessoal que
identifiquem o treinamento de grupos-alvo é necessario para desempenhar o
seu papel e sejam capazes de demonstrar as competéncias necessarias,
porém néo observados treinamentos de capacitacdo na organizacéo estudada,
tendo como critério a capacitacdo basica necesséria na contratacdo e
experiéncias na industria téxtil, sem que haja treinamentos periodicos.

c) Sistema de Seguranca no trabalho e saude ocupacional: € observado na
organizacao através das politicas de seguranca no trabalho, tendo adequacéao
nas atividades de manutencdo, bem como equipamentos existentes que

assegurem o bem estar do trabalhador e suas atividades realizadas.
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Sistema de Gestdo Ambiental: observada na organizagéo, porém ndo como
um ponto relevante nas atividades da manutencéo, relacionada ao tratamento
e aproveitamento de agua bem como separacédo de residuos. Na ISO 55002
gestdo ambiental € comentada através das partes interessadas externas da
organizacao, as quais se interessam pela sustentabilidade em geral.
Suprimentos de materiais: exercem grande impacto nas atividades de
manutencdo, estratégia e operacdo, o tempo de fornecimento e a
disponibilidade de materiais para que 0s servicos de manutencdo possam ser
executados com efic4cia.

Sistemas computadorizados de administragdo da manutencao: presente
recentemente na organizagao o software para apoio a manutencédo, usado em
chamadas de OS e acompanhamento de indicadores de maquina parada,
porém, sem que haja monitoramento nem programacdo de manutencdo, na
ISO 55002, comenta sobre a integragéo de fontes de informac¢éo com o sistema
de tecnologia de planejamento de gestéo de ativos;

Sistema de planejamento e controle da manutencéo: de acordo com a ISO
55001, é essencial determinar os riscos e as oportunidades que necessitam ser
tratados para dar garantia de que o sistema de gestao de ativos possa alcancar
os resultados pretendidos; prevenir ou reduzir efeitos indesejados; acdes para
tratar estes riscos e oportunidades, considerando como estes riscos e
oportunidades podem mudar com o tempo; a organizacdo deve planejar,
implementar e controlar 0s processos necessarios para atender aos requisitos
e implementar agGes determinadas nos planos de gestao de ativos e as acdes
corretivas e preventivas por meio de método e os critérios de tomada de
deciséo e priorizacédo de atividades e recursos para alcancar seus planos de
gestao de ativos e objetivos da gestéo de ativos.

Engenharia da manutenc¢éo: envolve o tratamento de perdas, tratamento de
falhas, identificando causas e efeitos desenvolvimento de materiais, na 1SO
55002 é comentado referente a politica de gestao de ativos para se ter medidas
reativas no desempenho para monitorar falhas, incidentes, ndo conformidades,
bem como do desempenho de atividade, na organizacdo a engenharia de
manutencao é notada no desenvolvimento de materiais.

Sistema de monitoramento das condi¢cdes — Inspecbes Preventiva e

Preditiva: conforme a ISO 55001, a organizacao deve determinar o que precisa
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ser monitorado e medido, os métodos de monitoramento para assegurar
resultados validos; avaliar e relatar o desempenho de ativos e a eficacia do
sistema de gestao de ativos; na organizacdo as manutencdes de maquinas da
confeccdao téxtil sdo tratadas apenas por manutencgdes corretivas;

j) Sistema de gestdo de riscos (confiabilidade): na ISO 55002 recomenda a
gestédo de riscos de forma a gerenciar as causas, os efeitos indesejados e a
probabilidade de ocorrerem esses eventos, assegurando um sistema de gestao
de ativos com o objetivo de prevenir ou reduzir os efeitos adversos

k) Sistema de Custeio da manutencdo: em concordancia com a ISO 55002, é
essencial ter uma gestdo financeira e de recursos, como por exemplo anélise
de custos do ciclo devida, a depreciacdo, a classificacdo de ativos e sua vida
atil.

[) Integracdo da manutencéo e operacao: comentada na ISO 55002 que as
atividades de gestdo de ativos realizadas sejam comunicadas as partes
interessadas, bem como a programacao de intervencdes feitas para realizacao
das atividades de gestéo de ativos.

m) Melhoria continua: recomendado na ISO 55002 que a organizacdo mantenha
processos para determinar as oportunidades para acfes de melhorias,
estimulando os colaboradores a apresentarem sugestdes, convém que a
organizacdo busque adquirir conhecimentos sobre novos recursos
tecnoldgicos e praticas relacionados com a gestdo de ativos, incluindo novas
ferramentas e técnicas.

O quadro 6 trata dos fatores de sucesso para gestdo de manutencao
relacionado com o planejamento estratégico na manutencdo existente na

organizacao, pautando o que é e como é presente na empresa.



Quadro 6: Relacéo de fatores de sucesso com o planejamento estratégico da empresa

Seq | Fatores de Sucesso para Gestao Plano estratégico existente na organizacao
da Manutencéo
1 Estrutura organizacional definida Inexisténcia no plano, auséncia do PCM,
para o setor de manutencao auséncia de atividades especificas por funcao
2 Sistemas de gestao de pessoas: o
o L Inexisténcia no plano
capacitacdo e motivacgéo
3 Sistema de Seguranca no trabalho e o
) ) Inexisténcia no plano, presente na empresa
saude ocupacional
4 ) . . Inexisténcia no plano, presente na empresa
Sistema de Gestdo Ambiental . . ) o
voltada a gestédo de residuos industriais
5 Inexisténcia no plano, presente na empresa de
_ o forma informal, ndo documentado, baseada na
Suprimentos de materiais L L R
realizacdo de materiais utilizados no més
anterior
6 ) ) Ha um software existente na manutencao,
Sistemas computadorizados de i o ) _ ]
o . . porém, so visualiza as OS e Time On, Time
administracdo da manutengéo o
OFF das maquinas
7 N&o contemplado no plano. Ha auséncia de
Sistema de planejamento e controle criticidade de ativos; auséncia de
da manutengédo gerenciamento de rotina; auséncia de
planejamento de consumo de material, etc.
8 ) . Auséncia de equipe de engenharia da
Engenharia da manutengéo .
manutencgao
9 Sistema de monitoramento das
condicdes — Inspecbes Preventiva e Inexisténcia no plano
Preditiva
10 Sistema de gestédo de riscos o
oo Inexisténcia no plano
(confiabilidade)
11 ) ) . Existente no planejamento do setor de
Sistema de Custeio da manutengdo .
manutengdo
12 Integracdo da manutencéo e Existente no planejamento do setor de
operacéao manutengao
13 Inexisténcia no plano, presente na empresa

Melhoria continua

através de incentivos aos colaboradores para

apresentarem acdes de melhorias

Fonte: Autora (2020)
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6 ANALISE DE RESULTADOS E DISCUSSOES

A discussao sobre os fatores criticos de sucesso na implantacdo de um
sistema de gestdo da manutencdo tem como alvo investigar as causas enfrentadas
em uma organizagdo, em especifico na indastria téxtil estudada, sobre a néo
aderéncia de um planejamento que afeta o desempenho e as funcdes de manutencao,
assim, consequentemente seus ativos.

De acordo com a realizacdo do grupo focado, foi feito um formulario com os
13 fatores para enumerar qual fator julga mais relevante, como mostra no apéndice A,
classificando assim, de acordo com a metodologia de Pareto 80/20, foi entdo sugerido
para que os participantes considerassem: 3 fatores nota 5, 4 fatores nota 3 e 6 fatores
nota 1. Assim, de acordo com a classificacdo dos participantes do grupo focal e
através da metodologia de Pareto, mostrada na figura 27, percebeu-se que o fator
mais relevante para o grupo de mecanicos € o fator de suprimentos de materiais, em
seguida o fator da estrutura organizacional definida para o setor de manutencao, o
sistema de custeio da manutencao, sistemas de gestdo de pessoas: capacitacdo e
motivacdo, a integracdo da manutencdo e operacdo, o sistema de planejamento e
controle da manutencdo, o sistemas computadorizados de administracdo da
manutengao, o sistema de monitoramento das condi¢cdes — Inspeg¢des Preventiva e

Preditiva e a melhoria continua.

Figura 27: Grafico de Pareto aos fatores de sucesso na gestdo da manutencdo
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Fonte: Autora (2020)
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Baseada na série ISO 55000, o qual compreende a ISO 55001,55002 e 55003,
desde a terminologia até a diretrizes para aplicacdo de um sistema de gestdo de
ativos, a pesquisa relaciona os 13 fatores de sucesso para uma gestdo da manutencao
elaboradas por Viana (2016), expondo a complexidade para uma organizacao.

Como visto, o primeiro fator de sucesso € sobre a estrutura organizacional
definida para o setor de manutencédo e suas responsabilidades agregadas sob a
equipe que compde o setor, notou-se que ha uma funcédo especifica para cada
colaborador da equipe, o qual se divide em supervisor, coordenador e mecanicos, sob
a mesma geréncia da producdo, o que impacta nas priorizacdes das atividades de
manutencdo. Ha4 auséncia de acompanhamento de perdas produtivas no setor da
manutenc¢dao, quantificacdo da baixa produtividade bem como existéncias de falhas de
um determinado ativo, em um determinado periodo. Falta de recursos e tempo
aguardando material € um dos motivos para que a manutencao haja de forma em
apagar incéndio.

O segundo fator de sucesso trata-se do Sistemas de gestdo de pessoas:
capacitacdo e motivacao que é observado na empresa estudada as condi¢cdes no
ambiente de trabalho, nota-se um investimento em um modo geral, ndo especifico da
manutencdo, porém politica da empresa sobre os beneficios como uma boa
alimentacdo, condicbes sanitarias favoraveis, preocupacdo com saude do
trabalhador, ginastica laboral, transporte dos colaboradores, entre outros. Porém o
gue foi observado pelas entrevistas com especialistas em especial aos coordenadores
de manutencao, o ponto para esse fator de sucesso no setor de manutencao, deixa a
desejar no que se refere ao sentimento de auto realizacdo e reconhecimento, bem
como planos de acdes para melhorias das condi¢des de trabalho e melhoria, além da
capacitacao planejada de toda a equipe.

O proximo fator é o sistema de Seguranca no trabalho e saude ocupacional,
este presente da empresa principalmente ao que se refere a adequacéo de ativos para
evitar danos a saude ocupacional do trabalhador, evitando os riscos existentes de
acidentes, tanto em ativos quando em operagao.

Sistema de Gestdo Ambiental pressente na empresa, vista através da gestao
de residuos industrias, tendo treinamento ndo s6 no setor de manutencdo, mas em

toda organizagao.
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O quinto fator de sucesso, trata-se de suprimentos de materiais, elencado com
o fator de sucesso de maior relevancia, apontado na realizacdo do grupo focado,
observado na figura 27, assim, de acordo com as entrevistas com especialistas e
observados também com o grupo focado de mecanicos, a falta de material para os
servigos de manutencao, bem como o planejamento e programacéo dos servicos, faz
com que esse fator tenha maior importancia, jA& que a manutencdo é baseada
exclusivamente pela manutencdo corretiva, ndo tendo uma criticidade de cada
equipamento para atuacdo da mecanica, bem como os ativos presentes na
organizagao, falta de itens estocaveis em forma documental, sdo causas que levam a
esse fator para ao insucesso da gestdo da manutencéo de ativos na organizacéo.

Sistemas computadorizados de administracdo da manutencdo é um fator
critico de sucesso importante para organizacao, no que se trata de acompanhamento,
monitoramento e tecnologia de informacao (TI) que atende ao setor de manutencéo,
alguns pontos como eficiéncia, manutenabilidade, confiabilidade sdo tratados em um
software de qualidade para se ter uma gestdo e atuacao da manutencéo. Porém, de
acordo com as entrevistas com especialistas, o sistema computadorizado € notado
em software existente na empresa que abrange a area de manutencdo no que se
refere apenas a visualizacao das OS e Time On, Time OFF das maquinas.

O fator seguinte abordado, trata-se do sistema de planejamento e controle da
manutencdo, o qual pode ser citado através do plano de manutencéo existente na
empresa, porém nao desenvolvido como é sugerido na ISO 55002, em que contemple
justificativa para as atividades de gestdo de ativos, planos operacionais e de
manutencdo, planos de investimentos de capital, além planos financeiros e de
recursos, baseados em analises criticas dos historicos de atividades. Sendo assim, o
planejamento abordado para as atividades de manutencdo € encontrado através do
plano chamado plano de manutenc¢éo, esse mostrado no anexo C e D, o qual se refere
a um check-list e um cronograma para realizacdo desse check-list, que trata-se da
inspecdo e lubrificacdo de alguns ativos, sem que haja dados histéricos do mesmao.
Posto isto, esse fator de sucesso ndo é atendido pela organizacdo, visto que, h&
auséncia de criticidade de ativos, auséncia de gerenciamento de rotina, auséncia de
organograma e responsabilidades dos envolvidos na parada.

O oitavo fator de sucesso na gestdo de manutencédo de ativos, borda a
engenharia da manutencdo, em que sugere o tratamento de perdas, prevencao de

falhas, desenvolvimento de materiais e fornecedores entre outros, o qual ndo é
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encontrado na organizacéo, principalmente no que se refere a prevencao de falhas,
ja que a manutencéo é baseada em uma manutencao corretiva, atuando no ativo apos
a falha. No que se refere ao desenvolvimento de materiais, pode ser relatada e
observadas pelas entrevistas com especialistas, aléem do grupo focado com os
mecanicos, que ha pessoas especificas para essa determinada funcdo de
desenvolvimento, porém, ndo ha uma documentacdo formal nem descricdo de
atividades.

O proximo fator, trata-se do sistema de monitoramento das condicbes —
Inspecbes Preventiva e Preditiva, este inexistente no plano de manutencéao, visto que
a manutencgdo presente na organizacdo € a manutencdo corretiva, apesar de existir
um planejamento e um cronograma para inspecao, por exemplo, esse plano esta
parado a alguns anos, assim sendo, o monitoramento que se faz é através do tempo
de maquina que esta disponivel para a produ¢gdo bem como o tempo de falha, porém
ndo atuando nas causas e melhorias para reducdo de tempo de maquina parada, sem
gue haja uma andlise por grupos focados de engenheiros ou equipe especializada das
relacbes da causa e efeito geradores de falha, a qual levou a corretiva, visto que
inexiste uma equipe para essa determinada funcao.

O fator de sucesso sistema de gestdo de riscos (confiabilidade) — envolve
listas de modos de falhas mais frequentes em corretiva em um determinado periodo,
tendo um grupo especifico para aplicar o FMEA, seja engenheiros, coordenadores do
setor ou supervisor. Entretanto, foi percebido que o software disponivel para
manutencao, lista as falhas mais frequentes, vistas nas OS que sao geradas, podendo
ter o acompanhamento para aplicagcdo do FMEA, porém, na prética, ha os dados, mas
ndo ha uma equipe especializada para tratar da gestédo de riscos na empresa, além
de que nédo é cobrado pela geréncia ou ndo é dada a importancia para essa gestao,
preferindo atuar na manutengao apenas como uma corretiva, no sentido de “ver e
agir”.

Sistema de Custeio da manutenc¢ao € baseado pelo orgamento disponivel pela
direcdo para a manutencéo, fazendo relacdo aos anos anteriores, relacionando o
atendimento das necessidades das instalacbes, materiais e consumo e suporte
técnico adequado.

O décimo segundo fator de sucesso na gestdo da manutencédo, trata-se da
integracdo da manutencéo e operagdo, fator importante na organizacao, visto que é

liderado pela mesma geréncia, tendo visto que o desempenho da organizacdo é
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tratado em conjunto com os dois setores, porém o ponto negativo € a falta de analise
de falhas, como vista no fator de sucesso de confiabilidade.

Melhoria continua segue o ultimo fator de sucesso abordado, observado que
apesar de ser identificado pela entrevista com especialistas, nota-se que ha uma falta
de incentivo para atualizagbes tecnoldgicas da manutencao, inexistindo iniciativas
para tratamentos de falhas por exemplo, assim como retomada da elaboracdo do
plano de manutencéo.

Contudo, alguns fatores de sucesso sao encontrados de forma informal, sem
que haja documentacao de atividades especificas, como o sistema de seguran¢a no
trabalho e salde ocupacional, estrutura organizacional para o setor de manutencao,
sistema de gestdo ambiental, suprimentos de materiais, sistemas computadorizados
de administracdo da manutencéao, sistema de custeio da manutencéo e integracao da
manutencdo e operacdo. Outros fatores de sucesso ndo foram encontrados na
organizagdo, como orientados nas normas da ISO 5500, nem de forma informal, séo
eles:

(i) Sistema de gestédo de pessoas;

(i) Sistema de planejamento e controle da manutencéo;

(iif) Sistema de monitoramento das condi¢cées engenharia da manutencao;
(iv) Sistema de gestado de riscos e melhoria continua.

Entretanto, os 13 fatores de sucesso ndo sado encontrados na empresa, Como
seguidas as orientacdes das normas da ISO 55000 em especial o SAMP
(Planejamento Estratégico da Manutencdo da Empresa), inexistindo uma
documentacdo dos objetivos organizacionais e 0s objetivos de gestdo de ativos,
definindo uma estrutura necessaria para alcancar tais objetivos, o que faz resultar as
causas do insucesso da implantacdo deste planejamento na empresa.

Todavia, notou-se a existéncia de um cronograma de atividades de inspecoes,
como mostra no Anexo D, bem como no Anexo E, que exibe Ordens de servi¢os da
manutencgao preventiva, ambos inativos atualmente, esses documentos encontrados
fazem parte de um escopo do planejamento estratégico da manutencéo, os quais ndo

foram concluidos.
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7 CONSIDERACOES FINAIS

Conforme proposta apresentada no objetivo geral desta pesquisa que é
investigar quais sdo os Fatores de Sucesso na implantacdo da Gestdo de Ativos em
um setor de manutenc¢do na industria téxtil, especificamente no setor de confeccéo,
assim sendo, consta-se que este objetivo foi atendido de forma integral, ao ser
apontado os desafios na implantacdo de uma gestdo de ativos da manutencéo,
através dos 13 fatores criticos de sucesso na gestdo da manutencédo encontrados na
literatura e classificados através de entrevistas com especialistas e grupo focado.

Outrossim, a presente pesquisa apontou trés objetivos especificos. O primeiro
objetivo especifico se refere a analise do processo de elaboracdo do planejamento
estratégico de manutencdo, no setor de confeccdo, este observado através das
entrevistas com especialistas, o qual o planejamento estratégico da manutencéo é
definido por meio de um plano de manutencgéo programada existente, que contempla
um checklist com a descricdo dos componentes das maquinas bem como as
atividades a serem realizadas.

O segundo objetivo especifico trata-se da avaliagdo da aderéncia ao
planejamento estratégico, visando entender as causas da nao aderéncia. Do mesmo
modo que o primeiro objetivo, o segundo objetivo foi atendido plenamente, percebido
também através das entrevista com especialistas, que com decorrer do tempo, 0
plano estratégico de manutencéo criado inicialmente foi perdendo forcas, deixando de
existir na préatica, especialmente por falta de ativos necessérios para efetuar
trocas/ajustes nos equipamentos, sendo a maior dificuldade enfrentada foi a falta de
uma estrutura organizacional definida no setor, bem como as prioridades tida pela
direcdo da empresa em se ter uma equipe capacitada para implantacdo de um PCM.

O terceiro objetivo especifico refere-se a investigacdo dos fatores criticos que
impactam na ndo aderéncia ao planejamento para implantacdo da gestao de ativos.
Esse objetivo foi atendido, sendo possivel elencar os fatores criticos de sucesso
pertinentes para a atuacdo da gestdo da manutencdo em uma confeccdo téxtil,
listados aqueles que inexistem na empresa estudada, impactando no insucesso da
implantacdo do planejamento estratégico da organizacdo. Convém que o quadro 6
afirma a percepcédo desse objetivo.

O levantamento bibliografico foi realizado com a finalidade de discriminar e

identificar contribuicées significativas relacionadas ao tema desta dissertacao.
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Abordando os assuntos de gestdo de ativos, gestdo da manutencado, 1ISO 55000,
sistema de gestédo de ativos, planejamento da manutencdo, manutencéo estratégica,
gerenciamento da manutencdo, controle da manutencdo, programacdo da
manutencdao, fatores criticos de sucesso, manutencao preventiva e grupos focados.

Nesta pesquisa, a relevancia dos resultados alcangados € sobre a concepc¢ao
dos Fatores Criticos de Sucesso para uma organizagdo, no ambito da gestdo de
manutencdo, o qual sofre a acdo de demais variaveis contidas no sistema
organizacional, ndo delimitando a execucdo da manutencdo por si, mas todas as
relagBes sistémicas das interfaces da area de manutengdo com as demais areas da
empresa, necessitando assim uma gestdo de ativos para compor os fatores de
sucesso, seguindo as orientacdes com base nas Normas ISO 55000, aumentando o
desempenho da atividade de manutencao, contribuindo com grandes melhorias para
a organizagao.

No ambito desta dissertacdo, as maiores dificuldades enfrentadas foram a
busca documental do planejamento estratégico, visto que h& poucos registros na
organizacao, além da realizacdo dos grupos focados, posto que as realizacbes dos
encontros foram realizadas em horario de trabalho e para a realizacao, foi necessario
trocar horarios de almoco de alguns mecanicos, para que nos encontros realizados,
tivesse uma equipe de manutencgao para cobrir as atividades de manutencao corretiva
daqueles que estavam em reuniao.

Como propostas a serem realizadas futuramente, sugere aplicagcdo de um
sistema de gestéo de ativos de acordo com os requisitos da ABNT NBR I1SO 55002,
que apoie a implantacdo na organizacdo, garantindo melhores indices de
produtividade e reducdo de custos, proporcionando um melhor gerenciamento de
risco; rastreabilidade e otimizac&o do uso dos ativos; aumento da disponibilidade, bem
como a reducdo dos custos em reparos e aumento de produtividade, maximizando
assim os resultados da organizacdo, para isso, se faz necessario que todos os
processos e procedimentos sejam documentados, podendo ser iniciado pelos pontos
inexistentes da empresa, mostrados no quadro 6, o qual relaciona os fatores de

sucesso com o planejamento estratégico da empresa.
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APENDICE A - Formulério para grupo focado aos fatores de sucesso
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Fatores de Sucesso para Gestdo da Manutengao

NOTAS

3

Estrutura organizacional definida para o setor de manutencao

Sistemas de gestdo de pessoas: capacita¢gdo e motivagao

Sistema de Seguranca no trabalho e saude ocupacional

Sistema de Gestao Ambiental

Suprimentos de materiais

Sistemas computadorizados de administragdao da manutencgao

Sistema de planejamento e controle da manutencdo

Engenharia da manutencao

Sistema de monitoramento das condi¢des — Inspec¢des Preventiva e Preditiva

Sistema de gestdo de riscos (confiabilidade)

Sistema de Custeio da manutencdo

Integracao da manutencdo e operacgao

Melhoria continua

Fonte: Autora (2020)



ANEXO A - Ficha de solicitagéo de pedido

— ——————
Ea 0 Im
Horm ca ! 7] | -
Observagbes do operador : ol [Hora it |V i iee?
48 : TR :

Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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ANEXO B - OS no software

Chamado

| 3 operador | § _Mecnico Abrir 05 J {7

Informe o seu registro

I I

Informe os campos de reparo
Reparo Pe

a
Especificacdo Localizacdo

Maquina em manutencdo para o registro selecionado

Falha Maquina N°

[ - |} I | —

Comentério

ot hase

Fonte: Dados da pesquisa (2019)



ANEXO C - Plano de manutencao

JASSUNTO:

MANUTENCAO PROGRAMADA GERAL

FITTED

PAGINA DE

EXECUTORES / ATIVIDADES
/

DE:

AS:

HS

UMERO REV

DE:

AS:

HS

DE:

AS:

HS

/
/
/

DE:

AS:

HS

DATA

COMPONENTES DA MAQ. ATIVIDADES

SUB-ATIVIDADES (PRODUTOS FINAIS)

NAT

r|  DESCRIGAO  |Nr. DESCRIGAO NI

DESCRICAO

ME| EL

243100

Vo0 L

1SNy
)
3aNId
243300
VO0u L
1SNy
)
3aNId
24300
Vo0 L

1sney

A
3an3d |

OBSERVAGAO

Entrada 1.1|Verificar cilindros tracdo  |1.1.1]

(Conferir todos mancais/rolamentos: desgaste, limpar, lubrificar

112

Conferir  desgaste, nivel de oléo, protegdo.

113

Conferir correia sincronizadora : desgaste, alinhamento, tenséo.

114

Conferir polia sincronizadora: desgaste, flanje, fixagéo,alinhamento

115

Conferir cilindro tragéo:

=
[
o
i~

Verificar cilindro guias |1

Conferir todos macais rolamento: desgaste, limpar, lubrificar.

=
w

Verificar Kf's 1.

w
by

Conferir rolos compresséo: desgaste funcionamento, fixagdo

=
o~

Verificar Balancins 141

Conferir correias sincronizadora: desgaste, alinhamento.

142

Conferir polia sincronizadora: desgaste, alinhamento, flanje, fixagdo

143

(Conferir mancais rolamentos: desgaste, limpar e lubrificar.

144

Conferir p fixacdo, eng des-

gaste.

=
o

Verificar acumulador 151

Conferir todos mancais rolamentos: desgaste, limpar e lubrificar.

15.2

Conferir correia sincronizadora: desgaste, alinhamento, fixacéo.

153

Conferir rolamentos quias: desgaste, limpeza, ajuste.

154

(Conferir sistema freio: desgaste, correia, ajuste, presséo.

155

(Conferir cilindro pneumético : desgaste, vasamento, conexdes, velo-

cidade

1

o
>

(Conferir cilindro guias: empeno( desmontar se necessario)

=

Corte 2.1 |Verificar escovas 211

Conferir escovas: desgaste, fixagio

2.2 |Verificar calcador 2.2.1

(Conferir colindros pneuméticos: desgaste, vasamento, conexdes, ve-

locidade.

2.2.2

(Conferir eixo/suporte articulagao: desgaste, fixagéo.

223

Desmontar ( deslocar lateralmente) eixo/suporte: conferir desgaste,

limpar e lubrificar com Rocol 1166.

224

Conferir correia 12x7 mm: desgaste, fixagéo

225

Conferir bloco pneumético: vasamento, fixagdo

226

Conferir conjunto regulador presséo: vasamento, ajuste.

2.2.7

Conferir rolamento lineares: desgaste, fixagdo, limpar e lubrificar.

2.3 Verificar facas 231

Conferir correia sincronizadora: desgaste, tenso, alinhamento.

232

Conferir dispositivo ubrificacéo faca: vasamento, frequencia(pingo)

2.3.3

Conferir facas desgaste, ajuste, fixacdo, limpeza, (sopro)

234

Conferir amortecedores : desgaste, ajuste, fixacdo.

2.35

Conferir esteira porta-cabo: desgaste, fixagdo, ajuste.

2.4 |Verificar DRAW -IN-BAR |2.4.1

(Conferir todas correias sincronizadoras: desgaste, tenséo, alinhamentol

242

(Conferir todas polias sinc desgaste, fixacdo, flanges.

243

(Conferir todos macais rolamentos: desgaste, fixagao, lubrificagéo.

244

Conferir cilindro dor: desgaste, fixagdo, empenho.

245

Conferir triho/quia vertical : desgaste, folga, limpar e lubrificar.

2.5|Verificar clamp 251

Conferir todas correias sincronizadoras: desgaste, tenséo, alinhamento.

25.2

Conferir todas polias sincronizadoras: desgaste, fixacdo, flanges.

253

Conferir todos macais rolamentos: desgaste, fixacéo, impar, lubrificar

254

Conferr triho/guia: desgaste, folga, limpar e lubrificar.

255

(Conferir todos cilindros pneuméticos: desgaste, vasamento, cone -

xdes, velocidade.

256

Conferir correia 12 x 7 mm; desgaste, fixacéo.

257

Conferir pinca inferior. lixa, desgaste, impeza.

258

Conferir pinca superior: desmontar pontos de articulacdo, conferir

desgaste, limpar, lubrificar, ROCOL (J1660

2.5.9

Conferir amortecedor: desgaste, fixagéo, ajuste, nylon.

251

(Conferir valvula pneumética: desgaste, vasamento.

2511

Conferir regulador pressdo: Vasamento, ajuste.

w
g

.0 Brago transportador | 3.1|Verificar acionamento 3.11

(Conferir todas correias sincronizadoras: desgaste, tenséo, alinhamento.

Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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ANEXO D - Cronograma de manutengao

PLANO E CRONOGRAMA DE MANUTENGAO PREVENTIVA

[Cédigo do Equipamento:

BRB 02

Equipamento / Maquina:

BIERREBI LTE 210-4S

Setor:

Corte de Fronha

PLANO

CRONOGRAMA

Itens a serem
verificados

Peridiocidade/
Frequéncia

Més: Outu

Ano: 2017

13|14|15|1s 17]18]19

20|21|zz zslzalzslzs

[TENS DE LIMPEZA

Limpeza Superficial com Ar comp.
Encerar Mesa de transp. (Microlen)

Carenagem da Maquina.

Parte Inferior da Maquina

Esteira de Descarte

Disp. Centralizadores dos Guias

Guias de Icamento da Mesa de Transp.

Haste do Atuador Linear
Disp. Centralizadores dos Guias

ITENS DE LUBRIFICACAO

Correntes Conectoras dos Rolos Al.
Correntes Motrizes dos Rolos Al.
Correntes de Mov. Do Carro Transporte
Pinhdes

Sist. De Subida e Descida do Brago

Pinhdes Motrizes do Transporte
Trilho de Avanco e Retorno Mesa Desc.

ASSINATURA DO RESPONSAVEL

. de Manuteng&o:

. de

éc. de Manutencéo

éc. de Manutencéo

Observagéo:

Elaboragéo:
Ruy Antunes P. Netto

Aprovacéo:
Ramsés Guimaréaes
Nelson Moraes

Legendas:

C - Cancelado / A - Atrasado / RP - Reprog

Diario

do /"Visto de

- Bimestral - Trimestral

ite” - Item concluido

-Anual Bienal

Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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ANEXO E - Ordem de servico

Departamento: CONFECCAO

ORDEM DE SERVICO

Ver. 01 Data 10.08.2017

Ordem de Servigo

N2 .201801LAV001 |Data:16/01/2018

Pag.1del

Motivo:

Preventiva: Corretiva: I:I Melhoria: I:I

Predial: I:I

Lavadora Suzuki MLEXS 240

Equipamento:

TAG:

LAVO1

Item Atividade
1 Fixagcdo do motor apds voltar do servigo de manutengdo preventiva - Interlagos
2 Instalagdo e esticamento das correias de transmissao
3 Instalagdo do sistema de freio pneumdatico do motor
4 Fixagdo das carenagens da maquina

Descrigdo

Quant. Valor

N3 o foi necessario a retirada de material extra do almoxarifado ou da oficina.

Fechamento da OS

Inicio da Ocorréncia: | 08:00am 16/01/18 M3o de Obra

Iniciodo C to: 08:00 16/01/18 Nome Registro
nicio do Conserto: :00am Joio 123456
. Batista 123456

Fim do Conserto: 11:30am 16/01/18

Fim da Ocorréncia: 11:30am 16/01/18

Data de Fechamento da OS: 16/01/2018

Confirmo a realizagdo dos servigos descritos
e o uso das pegas selecionadas:

Mantenedor

Encarregado Manutencdo

Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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