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RESUMO

VANOLLI, kleber. Gestao da manutencao em cooperativas agricolas uma
analise no estado do Parana. Florianépolis, UFSC, Programa de Pés-Graduacao
em Engenharia de Produgéao, 2003.

A Manutencdo, considerada como um mal necessério em varias empresas ate
pouco tempo atrds, hoje é admitida como uma funcéo estratégica. Desta forma,
a manutencdo industrial reverte seu passado, e atualmente é considerada
fator de qualidade e produtividade, sendo uma questdo central na gestdo de
todas as organizagdes, inclusive das cooperativas agricolas. Assim, a
presente pesquisa objetivou diagnosticar as praticas de gestdao da manutencao nas
Cooperativas Agricolas de grande porte do estado do Parana. Para tanto, procedeu-
se uma pesquisa junto a 5 organizagdes. A coleta de dados foi realizada através de
dados primarios (mediante aplicacdo de questionario) e secundarios (pesquisa
bibliografica. Os resultados da pesquisa apontam lacunas e gargalos na gestdo da
manutencado das organizacdes pesquisadas. Assim, com base nestas e na revisao
de literatura formulou-se uma proposta para exceléncia na gestdo da manutencao
em cooperativas agricolas de grande porte. Os pilares de sustentacdo desta sao:
conhecimento e analise do sistema de manutencédo atual; adogcdo de préaticas de
qualidade total; definir unidades de manutencao descentralizando atividades;
planejamento das a¢des de manutengéo e adogcao da TPM.

PALAVRAS-CHAVE: Gestao da manutencdo, cooperativas agricolas, manutencao
produtiva total.



ABSTRACT

VANOLLI, kleber. Gestao da manutencdo em cooperativas agricolas uma
analise no estado do Parana. Florianépolis, UFSC, Programa de Pés-Graduacao
em Engenharia de Produgéao, 2003.

The maintenance was considered as a harmful but necessary practice in many
companies until some time ago, today it is admitted to have a strategic function. Due
to that, the industrial maintenance reverts it’s past, and nowadays is considered a
factor of quality and productivity, being one of the main points in the management of
all the organizations, including the agricultural collectives. So this research’s aim was
to find out the the prctices of the big management maintenance in the agricultural
collectives in the state of Parana. For that, a research with five organizations was
done. The collection of the dates was done thriugh primary dates ( application of
questionnaries) and secondary ones ( bibliographic research). The results of it shows
up some gaps and narrow points in the management maintenance in the researched
organizations. Thus, based in these ones and in the review of the literature, a
proposal for the exellence in the management maintenance in big agricultural
collectives was formulated. The strongest points of it are: the knowledge and the
analysis of the actual maintenance system, the adoption of practices of total quality,
the definition of units of decentralized maintenance activities, the planning of
maintenance actions and the adoption of the TPM.

KEY WORDS: Management maintenance, agricultural collectives, productivity total
maintenance.



1. INTRODUCAO

1.1 APRESENTACAO DO TEMA

A economia da atualidade, alicergada em novas tecnologias, globalizagéo,
da nova geracao de pessoas que entram no mercado de trabalho e a importancia
crescente dos ativos intangiveis, é diversa de tudo aquilo ocorrido anteriormente.
Uma revolugdo global esta alterando o modo de conduzir os negdécios e isso esta
mudando o mundo. Assim, muitas organizacdes estdo se adaptando para
conseguirem manter-se no mesmo mundo, devido as exigéncias de seus clientes,

quanto a preco, qualidade e menores prazos.

Produtividade e qualidade permeiam toda a sociedade como destaque na
globalizagdo da nova economia. Quando se fala em manutengdo isso também
ocorre, pois desde o inicio do século XX esta atividade deixou de ser algo que sé
custa dinheiro para ocupar uma posi¢cdo de destaque. Agora ela esta sendo vista
como fundamental para que as organizagdes possam alcancar a produtividade
necessaria para sobreviver em um mercado que exige cada vez mais qualidade.
Segundo Slack et al (1996), o termo manutencao € usado para abordar a forma pela
qual as empresas tentam evitar as falhas causadas pelos equipamentos por elas
utilizados. Sendo que, a manutengcdo nao criteriosa, gera freqientemente parada,
com sensiveis quedas na produtividade e, pela prépria falta de substituicdo dos
equipamentos, caracterizando defasagem tecnoldgica, sao utilizados equipamentos
obsoletos em condi¢cées inadequadas de funcionamento, comprometendo deste

modo a producgao, devido a um alto nimero de paradas nao programadas.

Conforme relata Nagao (1999), a manutencdo cada vez mais tem se
destacado como decisiva para o sucesso das organizag¢oes, pois o impacto de uma
manutengdo inadequada e ineficiente pode definir a rentabilidade do negécio e a
propria sobrevivéncia deste.

Neste cenario competitivo, sdo necessdarias praticas que possam ser
utilizadas por todos em direcao aos objetivos de sobrevivéncia da empresa. Diante

desta realidade, as organizacGes para serem competitivas, vém utilizando-se de
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diversas ferramentas gerenciais, como o JIT (Just in Time), TQC (Total Quality
Control) e TQM (Total Quality Management) e outras, e também na area de
manutencao industrial a TPM - Total Productive Maintenance, ou traduzida no Brasil
"Manutencao Produtiva Total".

Neste sentido, constata-se que as organizacdes tidas como importantes
instrumentos de difusdo de tecnologias e implementadoras de politicas
desenvolvimentistas, estd buscando aumentar o seu desempenho através da
melhora da flexibilidade do seu processo produtivo, do incremento da produtividade,
do fortalecimento do nivel técnico dos seus funcionérios, implantando sistemas e
programas de qualidade, eliminando desperdicios, criando planos para a melhoria
da gestdo dos recursos energéticos, reconstruindo e capacitando a manutengéo,
enfim, preparando-se adequada e continuamente para o embate no conturbado
mercado mundial (KATO, 1999).

Sendo que, é continuamente mais intensa a exigéncia de metodologia de
conservacao e controle de equipamentos para o equilibrio da produgcdo e
aperfeicoamento da qualidade dos produtos, com o avango tecnoldgico,
desenvolvimento de processos continuo e automacao em diversas areas do setor
produtivo, ( OISHI e FONTANINI, 1996).

Neste sentido, Ormonde (apud Facina 1999, p. 16) relata que “é impar a
importancia da manutengao, onde, inclusive ela, deve ser levada em consideracao
no planejamento estratégico de uma empresa, fazendo parte intrinseca do

crescimento desta”.

Osada e Takahashi (1990, p. 5) relatam que:

Com o tempo, e sem manutengdo adequada, as maquinas
deterioram-se. A durabilidade das pecas varia de acordo com a
intensidade do uso e as exigéncias dos ambientes. Além disso, a
precisdo do equipamento afeta a qualidade do produto antes que
alguém observe o problema, os lucros esperados se perdem e o0s
custos das matérias-primas podem ser desperdicados.

Slack et al (1996) salientam que, equipamentos mal mantidos tém maior
probabilidade de desempenhar abaixo do padrdao e causar problemas de qualidade,

muitos elementos de tecnologia de processo funcionam mais eficientemente quando
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recebem manutengdo regularmente. Assim, ao implantar-se um programa de
manutengdo, tém-se como metas o aumento da confiabilidade do equipamento no
que diz respeito a qualidade da producao, a manutencao, a prevencgao de avarias, a
seguranga e a operacionalidade dos equipamentos existentes na fabrica,
esclarecendo as causas das avarias nas maquinas e dos produtos de qualidade
inferior, sempre com base na analise dos tipos de problemas dos equipamentos e

defeitos resultantes.

Ressaltam ainda os autores que, para manter-se um sistema de
manufatura em operagéo, sem que haja problemas de interrupgdes na producao, ha
necessidade de planejar-se a manutencao, fazer uma programacgao da realizagédo da
manutencdo, quanto a aquisicdo de pecgas, trocas e reposicdo dos componentes,
compatibilizando o plano de manutencao com o plano de produgéo, adequando este
plano em funcdo do plano de producdo, para compatibiliza-los com o plano de
vendas, para que ndo ocorram atrasos na entrega dos produtos e, por conseguinte,

nao criem transtornos aos clientes em decorréncia das falhas nos equipamentos.

Xenos (1998) também ressalta a importancia de acumular dados
histéricos sobre a manutencdo dos equipamentos, o que permitira saber com que
freqliéncia e em que partes dos equipamentos as falhas ocorrem. Defende, também,
a elaboracao do plano de manutencdo com padrdes definidos, enfim, as acées do
plano de manutencao representam, em termos préaticos, o bloqueio sistematico que

impede a atuagao das causas fundamentais das falhas.

Com a ocorréncia das paradas, eleva-se o custo da producéo, diminuindo
a produtividade e comprometendo a qualidade dos produtos em processo. Neste
sentido, Kardec e Nascif (2001) argumentam que 20% ou menos dos eventos de
falhas representam 80% das perdas ou custos. A produtividade diminui em fungéo
da reducao da taxa de utilizacdo dos equipamentos. Deste modo, faz-se necessario
que as organizacbes procedam a um diagnéstico de suas praticas de gestdao da
manutencéo, visando identificar e suprir suas lacunas em tal gestdo, pois a
dificuldade encontrada nas empresas para solucdo de seus problemas com a

manutencao dos equipamentos tem sido crucial.

Ante o exposto, destaca-se que a manutencao industrial reverte seu

passado e, atualmente, é considerada fator de qualidade e produtividade. Sendo
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uma questao central na gestdo de todas as empresas, inclusive das cooperativas
agricolas de grande porte — foco central deste estudo. Estas organizagdes,
respondem por cerca de 50% (cinqlenta por cento) do PIB da agricultura
paranaense. Participam de forma intensa em todo o processo de produgéo,
beneficiamento, armazenamento e industrializacdo, em nivel de mercado interno e
externo, fazendo com que o associado seja um agente ativo na participacdo do
mercado, como também nas acbes sociais de comunidade, atendendo
principalmente os pequenos e médios produtores, (OCEPAR, 2001). Dentro desse
contexto, as cooperativas agricolas passaram a agir como elo de ligagdo entre o

produtor rural e o governo.

Dada sua relevancia, as cooperativas agricolas de grande porte vém
procurando dar sustentacao a atividade agricola com bases dindmicas e inovadoras
capazes de manter o produtor rural na atividade, estando conscientes de que isto
somente sera possivel com uma adequada gestdo, com énfase em todas as areas,
especialmente na de manutencéao, pois uma parada no periodo de safra, pode trazer
inumeros problemas, como atraso nas entregas e perda de produtos dentre outros.
Assim, infere-se que estas organizacdes necessitam de uma adequada gestdo da
manutencdo, que possa prever, as paradas acidentais, permitindo antecipar as
providéncias necessdarias quanto a aquisicdo de pegas, para estarem disponiveis na

hora da parada, reparos e alocacao de pessoal.

Neste sentido, a presente pesquisa originou-se na proposicdo de
identificar e analisar as praticas de manutengdo em cooperativas agricolas, tendo
como pretensdo de investigar em uma situacdo concreta, o seguinte problema de

pesquisa:

Quais as praticas atuais de gestdo da manutencdo em Cooperativas

Agricolas de grande porte do estado do Parana?
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 OBJETIVO GERAL

Analisar as praticas de gestao da manutencao nas Cooperativas Agricolas

de grande porte do estado do Parana.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Levantar as principais praticas de manutencéo nas CAGP do PR;
- Analisar os resultados obtidos;

- Propor sugestbes para melhoria das praticas de gestdo de manutencdo nas
organizagdes pesquisadas.

1.3 JUSTIFICATIVAS DO ESTUDO

A Manutengédo, considerada como um mal necessario em Vvarias
empresas até pouco tempo atras, hoje é admitida como uma funcao estratégica
(NEPOMUCENO, 1989).

O custo da manutencao comecou a se elevar muito em comparagdo com
outros custos operacionais. Esse fato fez aumentar os sistemas de planejamento e

controle de manutencao que, hoje, sao parte integrantes da manutencdo moderna.

No contexto atual, a correta Gestdo da Manutencdo pode ser
considerada como o elemento da empresa que fara a diferenciacdo no apoio ao
desenvolvimento e/ou adaptacdo de equipamentos para a garantia do
processamento de novos produtos, da eficiéncia e da disponibilizagdo destes ativos,
da conquista e quica da sedimentacao do diferencial de qualidade dos produtos da
industria alimenticia no oeste do Parana.
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Assim, enfatiza-se que é necessario que se estabelega um plano de
praticas de manutencdo de maneira que as diretrizes de gestdo da manutencao
sejam mais bem implantadas e difundidas em todo o corpo da manutengéo, e assim
se obtenha uma manutencédo mais adequada, com melhorias em qualidade, custos e

produtividade.

Cada vez mais, as falhas provocam sérias consequiéncias na segurancga e
no meio ambiente, em um momento em que os padroes de exigéncias nessas areas
estdo aumentando rapidamente. Em alguma parte do mundo, estamos chegando a
um ponto em que ou as empresas satisfazem as expectativas de seguranca e de
preservacao ambiental, ou poderdao ser impedidas de funcionar, (KARDEC &
NASCIF, 2001).

Os problemas de interrupgcdes freqientes na producao verificados nas
industrias s&o causados na maioria das vezes, pela programacao ineficiente da
manutencao. Seria necessario fazer uma programagao da realizagdo da manutencao
quanto a aquisicdo de pecas, a troca e reposicdo de componentes, ao
aprimoramento da mao-de-obra, para a obtengdo de produtos com a qualidade
desejada, minimizando ou zerando as paradas imprevistas, objetivando a otimizacao

operacional global dos equipamentos.

Xenos (1998) ressalta a necessidade de investigar exaustivamente as
causas fundamentais das falhas. Este € um dos pontos fracos da manutengéo nas
empresas brasileiras. Geralmente a manutencdo se da por satisfeita somente
consertando o que quebrou, removendo o sintoma da falha e devolvendo o
equipamento para a producao, até que ele falhe novamente. Todavia, é preciso
melhorar continuamente os equipamentos, alterando conforme necessario, seu

projeto, seus padrdes de operacdo e manutencao.

A melhor manutencdo sera a combinacdo mais adequada de varios
métodos existentes e de acordo com a natureza e criticidade do equipamento para a
producdo. A tendéncia mundial é escolher para cada caso, os métodos mais
adequados, eficientes e econémicos. No entanto, destaca-se que qualquer sistema

hoje existente por mais aprimorado que seja, ndo consegue zerar as falhas, isto
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devido a complexidade dos equipamentos, a participacdo do ser humano e as
caracteristicas de cada procedimento de manutengéo.

Conforme Slack et al (1996), na pratica as atividades de manutencéo de

uma empresa consistem em uma combinagao de trés abordagens basicas:

- A Corretiva - neste caso a manutencgéao soé é realizada apés a falha ter

ocorrido;

- A Preventiva - visa eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas por

manutencgao, substituicdo em intervalos pré-planejados;

- A Preditiva - visa realizar manutencdo somente quando os
equipamentos precisarem dela, em muitos casos a manutencao

preditiva inclui a monitoragao continua dos equipamentos.

A participagao do ser humano é a principal caracteristica na manutencao
produtiva. A atribuicdo das tarefas ao operador é fundamental para o
desenvolvimento desta manuten¢cdo. Nas manutengdes preditiva e preventiva
também existem sua participagdo, mas com menor énfase. A capacidade limitada do
ser humano é fator preponderante na manutencdo. Sua percepg¢ao para deteccao de
falhas muitas vezes faz com que acontecam varios erros, ndo sé por desmotivagao,
fadiga, falta de treinamento, mas devido a impossibilidade de deteccao de algumas

delas através dos sentidos.

“Além das falhas de qualidade, provocadas por problemas do
equipamento, um numero significativo de defeitos resulta de falhas humanas durante
o processo de producdo”. (TAKAHASHI e OSADA, 1993, p. 86).

Outro fator importante da geracao de falhas sdo os procedimentos de
manutencao utilizados nas industrias. Em todos os procedimentos de manutencao
utilizados na industria, a condicdo da pegca ou componente é prevista através da
estimativa de vida util ou tempo de uso. Sao procedimentos por MBT — Manutencao
Baseada no Tempo, ou seja, com determinado tempo de uso, a peca ou 0

componente sera substituido.
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Com a utilizagdo da MBT — Manutencdo Baseada em Tempo, as falhas
podem ocorrer tanto antes como depois do tempo previsto pela manutencéao, e as
pecas ou componentes terdo sua vida limitada, ou mais longa que o tempo

recomendado pelo fabricante.

A complexidade dos procedimentos de manutengcdo somada a
equipamentos complexos, faz com que toda vez que houver a paralisagdo de um
equipamento para manutencdo e ocorrer sua abertura para reparos, isso incitara a
substituicdo das pecas, devido a dificuldade para nova paralisacdo e abertura do
equipamento, fazendo com que a substituicdo das pecas ou componentes seja
executada. Nestas circunstancias, a MBT apresenta uma ineficiéncia, pois a troca é
feita por estimativas de vida util e ndo através da condigdo em que se encontram as

pecas, aumentando a necessidade de troca e também o custo da manutencéo.

E sabido que a maioria das organizagdes ndo planejam sua manutenco,
e quando planejam, incluem certo nivel de manutencao preventiva regular, o que
resulta em uma probabilidade razoavelmente finita de falhar. Normalmente, quanto
mais frequientes os episddios de manutencéo preventiva, menor € a probabilidade de
ocorrerem falhas. A manutencao preventiva muito freqliente sera dispendiosa de
realizar, mas reduzird o custo de ter que se providenciar a manutencao corretiva. A
manutencdo preventiva tem maior probabilidade de gerar beneficios quando o

periodo com muitas paradas forem razoavelmente previsiveis.

Xenos (1998) argumenta que, existe uma forte correlagcao entre o método
de manutencdo que devera ser adotado e as possiveis falhas das pecas e
componentes do equipamento em termos de produtividade, qualidade e seguranca.
Existem ferramentas e métodos gerenciais especificos para identificar os efeitos das

falhas dos equipamentos e os métodos de manutencgao aplicaveis.

As empresas atualmente, ndo tém mais ddvidas de que a busca pela
gestdo pela qualidade total é uma ferramenta eficaz para se alcangcar a
competitividade empresarial. No entanto, ha uma certa dificuldade na implantagédo do
processo de qualidade em toda a empresa em especifico a manutengcao, (KARDEC
e NASCIF, 2001).
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Neste contexto, a Manutencao tem um papel muito importante, haja vista
que para cumprir sua missao, ela precisa atuar como elo de ligacdo das agdes com
suprimento, inspecdo de equipamentos, dentre outros, para atender ao cliente
interno, que € a operagao.

Com o exposto, constata-se que é relevante o estudo da manutencao. E
esta importancia aumenta a medida que se foca um diagnéstico da gestdo da
manutencao em grandes cooperativas agricolas, pois 0 material de cunho cientifico

publicado sobre o tema é escasso ou inexistente.

A opcao por estas organizacdes justifica-se pelo fato de que a economia
do Estado do Parana é agricola e as cooperativas representam uma fatia muito
grande desta economia. As cooperativas registradas na Ocepar - Sindicato e
Organizacao das Cooperativas do Estado do Parand, envolvendo mais de 1.200.000
paranaenses e, participam efetivamente por sua forga conjuntural no
desenvolvimento econémico e social do Parana, com o qual estdo comprometidas
por sua propria filosofia de trabalho (OCEPAR, 2001). Hoje, as cooperativas
agricolas sdao em muitos municipios do Parana, a mais importante empresa
econdmica, as maiores empregadoras e geradoras de receitas, atuando em sintonia

com a coletividade e atendendo cerca de 25% da populacgédo rural do Estado.

Quanto a classificagdo destas cooperativas agricolas optou-se pelas de
grande porte, uma vez que sdo mais organizadas, no que se refere a gestdao da
manutencao, tendo assim, maiores condigdes de fornecer as informagcbes que o

presente estudo busca.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

ApGs este capitulo introdutério que evidencia a apresentacdo do tema,
objetivos e justificativas da pesquisa. O capitulo 2 traz um embasamento teérico da
manutencdo em todos 0s seus aspectos. Sao apresentados 0s principais conceitos,
métodos de manutencao e caracteristicas de cada um.
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No Capitulo 3 é abordada a metodologia de pesquisa, amostra,
instrumento de coleta de dados e limitagdo do estudo.

O Capitulo 4 apresenta o diagnéstico das praticas de gestdo da
manutencao nas Cooperativas Agricolas de grande porte do estado do Parana.

O capitulo 5 refere-se as conclusdes e recomendagdes finais do trabalho.



2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 HISTORICO DA MANUTENCAO

A cada dia aumenta mais nossa dependéncia dos equipamentos e
instalagdes. A manutencdo de instalagées tem como principal objetivo manté-las
operando nas condicbes necessarias a produzir resultados para as quais foram
projetadas. E sabido que, a interrupcao do processo produtivo provoca uma série de
problemas, como reclamagdes de clientes que ndo foram atendidos nos prazos
previstos, conseqlentemente as receitas deixam de ser auferidas nos quais se

incorre.

A conservagdo das instalagdes e ferramentas, hoje denominada
manutencao, é uma pratica difundida desde os primoérdios da civilizagdo, porém, a
atencdo soO foi dispensada a esta area quando houve a invengdo das primeiras

maquinas téxteis a vapor no século XVI.

Naquela época, sabe-se que aquele que projetava as maquinas, era o
mesmo que dava treinamento as pessoas para operar e consertar. Até entdo, o
operador era 0 mantenedor — mecanico. Somente no Ultimo século quando as
maquinas passam a ser movida também por motores elétricos, € que surge a figura

do mecanico eletricista.

Para Martins (1998), a manutencao € um processo ligado diretamente a
qualidade do produto, onde as ocorréncias e interrupcdes levam quase sempre a
uma queda na qualidade. Maquinas com defeito trabalhando de forma inadequada,
nao fabricam produtos dentro das especificagbes previstas. O movimento mundial
em busca de maior qualidade e menor custo tem levado as empresas a dar a
manutencdo uma atencao toda especial. Argumenta ainda o autor que, até pouco
tempo atras se sabia da existéncia da manutencdo quando um equipamento
quebrava, passando a ser alvo da atencao de toda a empresa e sofrendo criticas de

todas as espécies.
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E sabido que manter o bom funcionamento de qualquer equipamento,
todas as instalagbes da empresa com baixissimas interrupgdes traz para empresa

uma vantagem competitiva sobre seus concorrentes.

As nossas industrias nos ultimos anos tém passado por profundas
mudancas, que aliadas ao crescente desenvolvimento tecnol6gico, forcaram as
empresas a revolucionar seus sistemas de producao, tornando os equipamentos e a
manutencao cada vez mais ageis e eficazes para atender as metas cada vez mais
desafiadoras em termos de qualidade de produtos, custos e volume de producéo,

haja vista que, o papel da manutencgao é dar suporte a producao.

2.1.1 EVOLUCAO DA MANUTENCAO

Kardec e Nassif (2001) pontuam que, nas empresas vencedoras o homem
de manutencgéo tem reagido rapido a estas mudancgas e esta nova postura inclui uma
crescente conscientizacdo de quanto uma falha de equipamento afeta a seguranca e
0 meio ambiente, conscientizacdo da relacdo entre manutencdo e qualidade do
produto, pressdo para se conseguir alta disponibilidade e confiabilidade da
instalacdo, e a0 mesmo tempo em que se busca a reducdo dos custos. Estas
alteracdes estao exigindo novas atitudes e habilidades das pessoas da manutengao.

A manutencdo € uma atividade que deve ser executada pela prépria
pessoa que opera, sendo este o seu perfil ideal. Antigamente havia muitos casos
assim. Entretanto, com a evolucdo da tecnologia o equipamento tornou-se de alta
precisdao e complexidade, e com o crescimento da estrutura empresarial foi sendo
introduzidos o PM — Manutengéo Preventiva — no estilo americano, e a fun¢do da
manutengdo foi sendo gradativamente dividida e alocada a setores produtivos.
Xenos (1998) considera a manutengcéo preventiva como o coragdo das atividades

manutengao.

Para corresponder a solicitagdo de aumento da produgédo, o setor
operacional passou a dedicar-se somente a produ¢ao, nao deixando alternativa ao
departamento de manutencdo a ndo ser responsabilizar-se por quase todas as

funcdes de manutencao.
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Diante deste contexto, ndo é possivel afirmar com precisdo que naquela
época o0 equipamento estivesse sendo utilizado de forma eficiente. Mas, com a
passagem para era de evolugdo da alta tecnologia, um fato inevitavel face as
inovagdes tecnoldgicas, e aos investimentos em equipamentos, incrementos da

producdo e maior atencdo a manutencgao.

No entanto, a medida que se passava para uma etapa de desaceleragao
de crescimento econdmico, comecava-se a exigir das empresas cada vez mais a
competitividade e reducdo de custos, aprofundando o reconhecimento de que um
dos pontos decisivos seria a busca da utilizacao eficiente dos equipamentos ja

existentes.

Xenos (1998) salienta que, tradicionalmente, as atividades de
manutencao eram consideradas como um mal necessario por varias pessoas em
diferentes empresas. Mais recentemente, esta atitude em relagcdo a manutencgéo
comegou a mudar e hoje ela € reconhecida como uma fungéo estratégica. Desta
forma, a manutencdo estda passando por uma fase que merece maior atencédo e
cuidado através de estudos, pesquisas, haja vista que a manutencdo ¢é
indispensavel a producdo e pode ser considerada como a base de toda atividade

industrial.

Segundo Nakajima (1989), somente na década de 1950 é que o termo
“manutencao” tem forte impacto na industria nos Estados Unidos. O autor relata
algumas datas consideradas importantes para o histérico da manutencéo:

- em 1951, a Manutencéo Preventiva (MP);

- em 1954, a Manutenc¢ao do Sistema Produtivo (MSP);

- em 1957, a Manutencao Corretiva com incorporagao de Melhorias.
Na década de 1960, aparecem:

- aIntroducao da Prevencao de Manutencdo em 1960;
- aEngenharia da Confiabilidade, a partir de 1962 e;

- a Engenharia Econémica.
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Nos anos 70 desenvolvem-se:

- alncorporacao dos conceitos das Ciéncias Comportamentais;

- o Desenvolvimento da Engenharia de Sistemas;

- a Oficializacdo do TPM na empresa japonesa Nippon Denso, em 1971.
Na década de 1980, temos:

- afundacao da JIPM (Japan Institude os Plant Maintenance);

- e aintroducao do TPM no Brasil, em 1986.

Na década e 1990, registra-se:

- aintrodugao da Engenharia Mecatrénica;

- empresas brasileiras implantando o TPM;

- outras empresas preparando-se para implantar o TPM.

A figura 1 apresenta a mudanga no enfoque da manutencado quando se compara
ONTEM com HOJE E O FUTURO.

ONTEM HOJE 'FUTURO
EFACIENCTY FARCACIA
Reparar o equipamento o mais raido | Manter o equipamento disponivel
possivel para operar
Preocupagao limitada -
Manutengdo Preac LEEc=0 Cam = EFI"I[:IFESE

H = —————————

Figura 1 — A manutencéao ontem e hoje. (Fonte: Adaptado XAVIER, 2000.)

Pode-se assim afirmar que hoje a manutencao € uma fungéo estratégica
dentro da organizacao, voltada a eficacia da empresa como um todo, pois ndo basta
ter somente uma area de manutencgao eficiente capaz de reparar os equipamentos,

€ necessario ter uma manutencao eficaz, habil a prevenir as falhas e manter o
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equipamento disponivel para operar, uma vez que, 0 seu desempenho afeta

diretamente o desempenho operacional da organizacao.

2.1.2 DEFINICOES DE MANUTENCAO

Formalmente a manutencdo € definida como a combinacdo de acgdes
técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo destinadas a manter ou
recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma funcao requerida.
Ou seja, manter significa fazer tudo que for preciso para assegurar que um
equipamento continue a desempenhar as fungdes para as quais foi projetado num
nivel de desempenho exigido (XENOS, 1998).

Ferreira (1999) também concorda que a manutencao é ato ou efeito de
manter-se. As medidas necessarias para a conservagdo ou a permanéncia de
alguma coisa ou de uma situacdo. Os cuidados técnicos indispensaveis ao

funcionamento regular e permanente de motores e maquinas.

Ja Monchy (1989), considera a manutencdo dos equipamentos de
producdo uma peca chave tanto para a produtividade das industrias quanto para a
qualidade dos produtos. E um desafio para a industria que implica em repensar as
estruturas atuais e promover métodos adaptados a nova producao dos materiais.

Estabelece ainda que a manutencgéo é o conjunto de medidas necessarias
que permitam manter ou restabelecer um bem dentro de um estado especifico ou na
medida para assegurar um servigo determinado.

Sendo que:

- “Manter”, contém a nogcdo de “prevencado” sobre um sistema em
funcionamento;

- “Restabelecer”, contém a nocdo de “correcao” consecutiva a uma
perda de fungao;
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- “Estado especifico” ou “servico determinado”, implica a
predeterminacdo do objetivo esperado, com a quantificacdo de niveis
caracteristicos.

Tavares (1996) argumenta que a manutencdo sdo todas as acodes
necessarias para que um equipamento, obra ou instalacdo sejam conservados ou
restaurados, de modo a poder permanecer de acordo com uma condi¢cao

especificada.

Dentre as diversas formas de se conceituar a Manutencédo, a que se
enquadra como a mais atual e ao mesmo tempo abrangente, é a de Gusmao (2001),
que define como o conjunto de atividades direcionadas para garantir ao menor
custo possivel e, a maxima disponibilidade do equipamento para a producédo na sua

maxima capacidade.

e prevenindo a ocorréncia de falhas e,

e identificando e sanando as causas da performance deficiente dos

equipamentos.

Complementa ainda o autor que deste conceito, € possivel extrair trés

aspectos importantes a saber:

- 1% A confiabilidade operacional: este é um aspecto diretamente
afetado pela eficacia da Manutengdo, que deve ser capaz de
assegurar a maxima disponibilidade para a produgdo e a menor taxa
de intervengdes possivel no processo produtivo;

- 2% O custo da manutencao: este é um aspecto que nao pode ser
analisado isoladamente, mas que junto com a confiabilidade
operacional certamente refletra em médio prazo a eficacia da

sistematica de manutencgao praticada;

- 3% A capacidade produtiva: este é um aspecto que deve ser
considerado na avaliagdo do desempenho da manutengao, pois se um

equipamento, sistema ou instalagdo nao desenvolve sua plena
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capacidade, isto tanto pode ocorrer por problemas imputaveis a
qualidade da manutencao praticada quanto por outras causas, como
insuficiéncia no suprimento de matéria-prima para o0 processo ou

variagdes atipicas na qualidade da mesma.

Kardec e Nascif (2001) enfatizam que nos dias de hoje, a manutencao
objetiva garantir a disponibilidade da funcdo dos equipamentos e instalagdes de
modo a atender a um processo de producdo ou de servico com confiabilidade,

seguranca, e preservacao do meio ambiente a custos adequados.

2.2 IMPORTANCIA DA MANUTENCAO

Na visdo atual, a manutencdo passa a ser enfocada sob a visdo da
Gestao de Qualidade e Produtividade. O gerenciamento destas atividades deve ser
0 mais adequado possivel para tornar o seu custo toleravel. Na opinido de Kardec e
Nascif (2001), a manutencao existe para que nao haja manutencao; cada vez mais,
0 pessoal da area precisa estar qualificado e equipado para evitar falhas e nao

corrigi-las.

O Brasil gastou o equivalente a US$ 34 bilhdes no ano de 1999, - 3,6% do
PIB - em manutencdo de maquinas e todo tipo de equipamentos. O valor representa
3,2% do patriménio liquido das empresas. Este é o principal resultado de um estudo
concluido pela Associagao Brasileira de Manutencao (ABRAMAN, 2000), que reune
as principais empresas que fazem manutencdo no Pais. O levantamento
denominado "Documento Nacional 1999", consultou 1.800 empresas e mostra que
20% dos empregados no setor industrial estdo ligados a manutencéo. Pode parecer
um trabalho quase invisivel, mas é essencial para o funcionamento de todo o pais.

Segundo Kardec e Nascif (2001), o custo de manutengdo na média
representou 4,47% do faturamento das empresas no ano de 2000. Apesar de ser
importante continuar reduzindo os custos de manutengdo que em geral, ainda sao
altos e é preciso dar prioridade ao aumento da disponibilidade e da confiabilidade, ja
que esses fatores estdo ligados ao faturamento de forma significativa e representam
95,53% da equacgao Faturamento X Custo.



31

Normalmente, a sociedade lembra-se mais da manutengdo quando
acontece algum acidente grave, ou seja, pela falta de manutengdo adequada. Sé
para citar alguns casos recentes: os derramamentos de 6leo da Petrobras, o
gravissimo acidente de trem na capital paulista.

E sabido que as atividades de manutencdo existem para evitar a
degradacao dos equipamentos e instalagdes causadas pelo seu desgaste natural e
pelo uso. Esta degradacdo se manifesta de diversas formas, desde a aparéncia
externa ruim dos equipamentos, como perdas de desempenho, paradas da
producdo, fabricacdo de produtos de ma qualidade e poluicado ambiental. Todas
estas manifestacées tém uma forte influéncia negativa na qualidade e produtividade,
principalmente em empresas nas quais os equipamentos desempenham um papel
fundamental na producao. (XENOS,1998).

As atividades de manutencao resultam de agdes tomadas no dia-a-dia
para prevenir ou corrigir eventuais falhas detectadas nos equipamentos pelos
operadores da producao ou pelas equipes de producgao.

A ABRAMAN (2000), destaca em pesquisa sobre os custos em
manutencao, que 86% das empresas consultadas praticam a previsdo orcamentaria
anual para manutencdo; e 5% afirmaram nao ter qualquer acompanhamento de
custo de manutencdo e que, em 92% das respostas, 0 acompanhamento da
manutengao é efetuado de forma continua semanal ou mensal. Através dos dados
da ABRAMAN, é possivel verificar necessidade das empresas darem mais atengcao
ao setor de manutencao, haja vista que, uma boa manutencdo reduz perdas de
producdo porque visa assegurar a continuidade da produ¢do sem parada e atrasos
nas entregas dos produtos em tempo habil.

Xenos (1998) pontua que, a maior preocupacdo com a qualidade e
produtividade, para a concorréncia internacional face as exigéncias cada vez mais
acentuadas por diversificacbes dos produtos, obriga as empresas a tornarem os
sistemas de producdo o mais flexivel possivel. Um aspecto também a ser
considerado, € a énfase cada vez maior nos assuntos relacionados a seguranga. As
crescentes preocupagdes ambientais, o envelhecimento dos equipamentos e

instalagcdes, a necessidade de reduzir os custos e as exigéncias geradas pela
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aplicacdo de normas reguladoras, impde alguns desafios e exigem o
desenvolvimento e a aplicagdo de novos sistemas de gerenciamento de
manutencao. Tavares (1996) relata que a revisdo da Norma ISO 9000 em 1994, a
atividade de manutencéo passou a ser considerada como um requisito de controle
de processo como: Identificar aquelas caracteristicas de projeto que sao criticas
para ao funcionamento apropriado e seguro do produto (por exemplo: requisitos de
operacao, armazenamento, manuseio, manutencao e disposicdo de uso). Garantir a
aplicacdo da manutencdo adequada nos equipamentos para assegurar a

continuidade da capacidade do processo produtivo.

2.3 PLANEJAMENTO DA MANUTENCAO

Para Xenos (1998), a missdo atual da manutencdo é assegurar que 0s
equipamentos continuem a desempenhar suas fungdes requeridas com seguranga e
a um custo global otimizado, evitando a ocorréncia de falhas e contribuindo para a
garantia da qualidade dos produtos e servicos e para a integridade do meio
ambiente.

Destaca-se também, que um dos principais objetivos da manutengcao é
evitar a ocorréncia de falhas, e isto estd expresso na sua missdo. Para um melhor
resultado recomenda-se uma analise e registro das falhas através de um sistema
formal de tratamento de falhas. Os resultados desta analise sdo uma outra fonte de

informacédo essencial para a elaboracao de um plano de manutencéao.

Kardec e Nascif (2001) ressaltam que aproximadamente 20% dos eventos
de falhas, representam 80% das perdas ou custos, tendo em vista a necessidade de
um planejamento bem elaborado. Segundo Stoner e Freeman (1999), planejamento
€ 0 processo de estabelecer objetivos e as linhas de acao adequadas para alcanga-
los.

No que se refere ao planejamento da manutengédo, Xenos (1998) relata
que este pode ser entendido como as acdes de preparacdo dos servicos de
manutencao preventiva, que definem quando as agdes serdo executadas. Envolve a

distribuicao dos servigcos de manutengcdo em um determinado periodo, bem como a
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previsdo de mado—de—obra, materiais e ferramentas necessérias. A figura 2 evidencia

o plano de manutencao que contém todas as agdes preventivas necessarias, sendo

Treinamento

Técnico Gerencial

a base do gerenciamento do departamento de manutencao.

Missao da manutencao
Assegurar que 0S equipamentos
continuem a desempenhar suas
fungbes requeridas com seguranga e a
um custo global otimizado, evitando a
ocorréncia de falhas e contribuindo
para a garantia da qualidade dos

produtos e servigos (OCE) e para a
intearidade dn mein amhiente

l

Manuais dos
Fabricantes,

especificagbes dos
equipamentos e
experiéncia proépria
das equipes de
manutengao
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manutencao
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equipamentos e de conseqientes
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Cumprir o orgamento preestabelecido
Reduzir o custo com estoque de pegas
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I
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Manutengéo

Sistema de
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»| Tratamento de Falhas
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Inspecdes

Resultados das
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Otimizagao da mao-
de-obra para execugao
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Orcamento da
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Figura 2 - Dimensionamento dos Recursos da Manutencéao. (Fonte:

XENOS, 1998, p.37).
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A elaboracdo do plano de manutengdo é uma tarefa relativamente
simples quando ja sdo conhecidas as agdes preventivas de inspecao, reforma ou
troca que os equipamentos necessitam em seus respectivos intervalos. Em
principio, estas acdes devem estar definidas nos padroes de manutencéo. Assim,
com base nas informagdes contidas nos padrdes, é possivel elaborar planos de
manutencdo que definem a cada tarefa suas respectivas datas de execucao
(XENOS, 1998).

Conforme Levitt (1997), em grandes trabalhos pode-se economizar de 3
a 5 horas do tempo de execucdo de manutencdo para cada hora de bom
planejamento. Kardec e Nascif (2001) pontuam que, a organizagao da manutencao
de qualquer empresa deve estar voltada para a gerencia e a solugcao dos
problemas na produgéo, de modo que a empresa seja competitiva no mercado.

E sabido que a organizagdo da manutencio varia de uma empresa para
outra, e que as particularidades de cada empresa devem ser respeitadas, e cada
uma deve analisar e adaptar sua prépria estrutura sob o ponto de vista da
responsabilidade pela ndo ocorréncia de falhas, haja vista que geralmente as
equipes de manutengdo estao indefinidas e isto impede a correta utilizagdo dos
conhecimentos técnicos gerenciais. Xenos (1998) destaca um aspecto
fundamental, reforcar com o conhecimento a estrutura de pessoas que conduzem

as inspecgodes, e ilustra com um exemplo conforme figura 3.
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Figura 3 — Exemplo de Modelo Conceitual do Sistema de Gerenciamento da Manutencao.

(Fonte: Xenos, 1998, p.206).
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Para Xenos (1998), os servicos de manutencdo de equipamentos

consistem de duas grandes categorias de atividades:

- Atividades de gerenciamento: estao incluidos os planejamentos da
manutencdo, a elaboragdo de um orcamento que atenda as
necessidades da manutencéo para o periodo planejado, compras de
pecas e materiais e 0 seu controle no almoxarifado, tratamento de

falhas e melhorias para evitar a reincidéncia de falhas.

- Atividades de execucao: consiste na execucgao das tarefas planejadas
com a quantidade de pessoal necessario dentro do cronograma e com

a qualidade requerida.

Pinto e Xavier (1998) argumentam que no planejamento dos servigos de

manutengéo, sdo desenvolvidas as seguintes atividades:

- detalhamento dos servicos: onde se definem as principais tarefas,
recursos e o tempo de execugao para cada uma delas;

- micro-detalhamento: nele ha a inclusdo de ferramentas, maquinas e

dispositivos que podem se tornar “gargalos”;

- facilitacdo de servicos: constitui-se da andlise prévia do que vai ser
executado, de modo a subsidiar acbes para o0 aumento da

produtividade.

Kardec e Nascif (2001) ressaltam que o desafio para as equipes de
manutengao sera sempre o de elaborar um plano que néo tenha excesso ou falta de
atividades preventivas, haja vista que, leva tempo para se construir um bom plano

de manutengo.

Quanto ao controle da manutencdo, Furtado (2001) afirma que este
engloba todos o0s processos que nela interagem. Estes processos sao inseridos em
softwares especificos que gerenciam e controlam o sistema global de manutencgao.
Tais softwares estdo relacionados a servigcos, materiais diversos, pec¢as
sobressalentes, emissao de ordem de servicos de manutencao corretiva, programa

de manutencao preventiva, priorizacdo de paradas, controle preditivo, mao de obra,
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custos e indicadores etc. Embora hoje, existem mais de cem softwares de gestéao e
controle da manutencéo disponiveis, € senso comum o desenvolvimento de um

especifico para cada empresa.

2.4 A MANUTENCAO E A QUALIDADE

Geralmente “os problemas de qualidade dos reparos e da manutengao
estao entre os principais fatores de redugéo dos niveis de produtividade no trabalho”
(OSAKA e TAKAHASHI 1993, p.204).

Para Crosby (1992), qualidade é a conformidade com as especificagcoes e
esta relacionada em atender as necessidades dos clientes tanto internos como

externos, superando as suas expectativas.

Deming (1990) relata que qualidade ndo € um luxo, mas, aquilo que o
cliente deseja sempre, necessita e quer. Como os desejos dos clientes sempre estao
mudando, a solugdo para definir qualidade € redefinir constantemente as

especificagdes.

Para Juran (1990), qualidade é a adequacéo ao uso. Um dos significados
de qualidade é o desempenho do produto cujas caracteristicas proporcionam a
satisfacdo dos clientes que irdo compra-lo. Por outro lado, a auséncia de

deficiéncias, pois estas geram insatisfacao e reclamacdes dos clientes.

Um ponto comum entre as varias definicdes de qualidade é a adequacgao
ao uso do produto, neste caso o equipamento do ponto de vista do cliente,
apresenta cinco as dimensbes da Qualidade Total: qualidade intrinseca, custo,
entrega, moral e segurangca. As pessoas atingidas por tais dimensdes, também
chamadas de stakeholders, sao: clientes da manutencao, funcionarios, acionistas e
a sociedade (YUKI, 1998).

A satisfacao deles se fara na medida do retorno do investimento feito para
adquirir o equipamento. Os usuarios serdo atendidos se 0s equipamentos

executarem o trabalho no qual foram projetados a desenvolver com desempenho e
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qualidade satisfatérios. A evidéncia de que o meio ambiente ndo sera agredido se
houverem falhas no equipamento atende as exigéncias da sociedade como um todo.

Kardec e Nascif (2001) pontuam que, os mesmo principios que se aplicam
a Gestao de Qualidade Total em toda a organizagao, também se aplicam a atividade
de manutencao; sendo que € preciso ter sempre em mente que cada atividade de
uma empresa faz parte de um conjunto na busca de resultados empresariais. Os

autores destacam os dez principios basicos da qualidade:

1 — satisfacao total dos clientes;

2 — Geréncia patrticipativa;

3 — Desenvolvimento humano;

4 — Constancia de propositos;

5 — Desenvolvimento continuo;

6 — Gerenciamento dos processos;

7 — Delegacao;

8 — Disseminagéo das Informacdes;

9 — Garantia da Qualidade — Gerenciamento da rotina;

10 — N&o-aceitagao de Erros.

Pinto e Xavier (1998) relatam que, dentro de sua missdo cabe a

manutencdo fazer com que a produgdo tenha a instalacdo adequada as
necessidades da empresa para cumprir as metas estipuladas pela organizagdo. Para

tanto, a manutencdo deve fazer uso dos conceitos e métodos da qualidade no
exercicio de suas atividades.

O conceito de qualidade evolui sempre acompanhando o ritmo das
mudancgas. Pinto e Xavier (1998) relatam que, a obtencédo da qualidade advém de
um esforco de todos através da participacao, do trabalho de equipe, da adocao de

metodologia eficiente e muito treinamento.

A valorizagdo do funcionario e a polivaléncia, entendido como a

capacidade de exercer varias funcdes diferentes, passam a ser requisitado de forma
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a que produtos, processos e trabalhadores operem dentro da mesma légica de
flexibilizagdo e se tenha aumento da qualidade na manutencgéao.

Neste sentido, Kardec e Nascif (2001) enfatizam que a evolugdo da
garantia de qualidade de servigos sera tanto maior quanto mais sistémica for a forma
de trabalho adotada pela manutengao, conforme ilustrado na figura 4.

Evolugao da Manutencao

Qualquer um vé
Ocorréncia anormal,
acidente pessoal
falha do equipamento

Sé6o Capacitagao
especialista vé procedimento
Sé6o0 / Acdes Sistémicas
sistema

detecta

Pessoal
Projeto

Material
Manutengao
Operagao

Figura 4 - Visao Sistémica da Qualidade. (Fonte: KARDEC e NASCIF, 2001, p.145).

Juran (1992) alerta que, a filosofia de produzir com qualidade somente
por meio de adverténcia a mao de obra é absolutamente ineficiente. Tal
caracteristica € extremamente pertinente quando aplicado a manutencéo. A prética
consciente do controle de qualidade na area de manutengdo s6 € obtida pelo
cumprimento dos padrdes e é possivelmente o aspecto mais importante do Controle

de Qualidade Total, haja vista que a rotina é fator indispensavel para o
melhoramento continuo.

Um ponto que deve ser ressaltado € que o uso de técnicas ou conceitos
resultantes do TQC (Total Quality Control) ou do TQM (Total Quality Management)
ou do JIT (Just in Time) ou do TPM (Total Productive Maintenance) sozinhos nao
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conseguem garantir a inovagdo e o0 sucesso para nenhuma empresa. Técnicas
modernas de manutencdo nao existem para reparar falhas de equipamentos ou
sistemas da forma mais rapida possivel, e sim para evitar falhas e riscos de paradas
de producao ndo planejadas ou mesmo a ocorréncia de um acidente pessoal.

2.5 CLASSIFICACAO DA MANUTENCAO

Xenos (1998) pontua que, as atividades de manutencdo devem ter um
escopo mais abrangente do que simplesmente manter as condi¢cdes originais dos
equipamentos. Ressalta o autor que s6 manter estas condi¢cdes é insuficiente e a
introducé@o de melhorias que visam a aumentar a produtividade também devem fazer

parte do trabalho dos departamentos de manutencéo.

E sabido que podem existir diferentes maneiras de classificar os varios
tipos de manutencdo. Kardec e Nascif (2001) citam algumas préaticas basicas que
definem os tipos principais de manutencao, sao elas:

- Manutengéo Preventiva;

- Manutencgao Corretiva;

- Manutencao Preditiva;

- Manutengéao Detectiva;

- Manutengéao produtiva Total,

- Engenharia de Manutengéo.

Estes tipos de manutencbées tém como objetivo a reducdo das

interrupcdes freqientes na produgédo, que sdo causadas na maioria das vezes por

seu planejamento ineficiente.

2.5.1 MANUTENGAO PREVENTIVA

Segundo Kardec e Nascif (2001), a Manutencédo Preventiva é a atuacao
realizada de forma a reduzir a falha ou queda no desempenho, obedecendo a um

plano previamente elaborado e baseado em intervalos definidos de tempo. Haja
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vista que, para reparar os equipamentos depois que eles quebram nao € a melhor
politica de manutengdo, porque se torna muito dispendiosa, além de paralisar o
equipamento ou mesmo todo o processo de produgdo. Somado ao custo da
manutencao dos equipamentos, estd o alto custo no atraso da entrega dos pedidos
dos materiais em processamento, de empregados, maquinarios parados e da

producdo menor.

Conforme Araujo e Santos (2001), a manutencdo preventiva, como o
préprio nome sugere, consiste em um trabalho de prevencdo de defeitos que
possam originar a parada ou um baixo rendimento dos equipamentos em operagao.
Esta prevencao é feita baseada em estudos estatisticos, estado do equipamento,
local de instalacdo e condicbes elétricas que o suprem dados fornecidos pelo
fabricante (condicdes oOtimas de funcionamento, pontos e periodicidade de

lubrificacdo, etc.), entre outros.

Ja Xenos (1998), ressalta que a manutengdo preventiva deve ser a
atividade principal de manutencdo em qualquer empresa, alerta que, sem uma boa
manutengdo preventiva, as falhas tendem a aumentar e ocupar todo o tempo do

pessoal de manutengao.

Segundo Slack at alii (1996), a manutengédo preventiva visa eliminar ou
reduzir as probabilidades de falhas por manutencéo (limpeza, lubrificacéo,

substituicao e verificacao) das instalagcdes em intervalos pré-planejados.

Para Rocha (1995), a manutencdo preventiva mantém estreito
acompanhamento dos equipamentos, realizando inspecdes regulares e lubrificacbes
planejadas. Ela atinge a perfeicao por meio da realizacdo da manutengcao de forma
sistematica, que se caracteriza por exigir controle mais acirrado dos problemas,
sendo necessario registro de todos eles para encontrar a freqliéncia com que se

repetem.

Estes tipos de manutencdo sdo programados para evitar interrupcdes de
emergéncia, colocando o equipamento novamente em condi¢ées de operagédo. Os
beneficios resultantes de um programa de manutencao preventiva bem planejado e
implantado sédo varios. Os beneficios de um programa de manutengéao preventiva,

parcialmente implantada, sdo poucos e constituem um mau investimento.
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Martins (1998) ressalta algumas vantagens da manutengcado preventiva,
sdo elas:

- Aumenta a vida 0til dos equipamentos;

- Reducéao de custos em curto prazo;

- Diminui as interrupg¢ées do fluxo produtivo;

- Cria a mentalidade preventiva na empresa;

- E programada para horarios mais convenientes;

- Melhora a qualidade dos produtos, por manter condicées operacionais
dos equipamentos.

Neste contexto, pode-se verificar que a manutengao preventiva é baseada
em aspectos econbémicos que podem ser medidos e controlados. Sua utilizagao
reduzira os custos de manutencéo através da eliminagdo das tarefas mais onerosas
e da correcao de problemas potenciais, reduzindo as paradas de emergéncia,
conseqguentemente permitindo a preparacdo do orcamento da manutencao devido
ao trabalho poder ser previsto. Através da manutengao preventiva, a necessidade de
substituicdo de equipamento podera ser menor, conseqlentemente reduzindo as
paradas e atrasos de producao, riscos de acidentes e aumentando a vida util dos
bens.

Rocha (1995) argumenta que a Manutengao preventiva diferencia-se das
demais, pois é vista como uma inspecao periddica, compreendendo limpeza,
lubrificagdo programada, substituicdo de pecas criticas, reposicdo de conjuntos e
Servicos necessarios para manter os equipamentos e efetuar as operagdes quando
conveniente, tanto em relacdo ao menor indice de falhas, como a intervalos

regulares.

Um programa de manutengédo preventiva tem duas partes distintas que
devem receber a mesma atengédo durante o planejamento, implantagdo e operagao
do sistema. As primeiras sdo os formularios de procedimento e, em seguida, 0s
manuais de trabalho. Os formularios de procedimento sédo as listas de verificagao,
folnas de rotina, formularios de programagdo e planejamento, registro de
equipamentos e relatérios de controle.
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Kardec e Nascif (2001) ressaltam alguns fatores que devem ser levados

em consideragao para a adog¢ao de politica de manutengao preventiva:

Quando nao é possivel a manutencao Preditiva;

Aspectos relacionados com a seguranca pessoal ou a instalacdo que
tornam mandataria a intervencdo, normalmente para substituicdo de
componentes;

Por oportunidade em equipamentos criticos de dificil liberacao
operacional;

Riscos de agressao ao meio ambiente;

Em sistemas complexos e / ou de operacao continua.

Como visto, um programa de inspec¢des bem sucedido € importante para

um programa de manutencao preventiva, haja vista que, as rotinas de manutencao

preventiva devem ser planejadas e este tipo de manutengcdo proporciona um

conhecimento prévio das agdes, permitindo uma boa condicdo de gerenciamento

das atividades e nivelamento de recursos, além de previsibilidade de consumo de

materiais. Para Araljo e Santos (2001), na manutengdo preventiva observam-se

vantagens e desvantagens conforme abaixo:

Vantagens:

assegura a continuidade do funcionamento das maquinas, somente
parando para consertos em horas programadas;

Diminuigdo do numero total de intervengbes corretivas, reduzindo o
custo da corretiva;

Grande diminuigdo do numero de intervengbes corretivas, ocorrendo
em momentos inoportunos como, por exemplo: em periodos noturnos,
em fins de semana, durante periodos criticos de producdo e
distribuicao, etc.;

Aumento consideravel da taxa de utilizagdo anual dos sistemas de
producéo e de distribui¢io.

Desvantagens:

requer um quadro (programa) bem montado;
requer uma equipe de mecanicos e eletricistas eficazes e treinados;

requer um plano de manutengao.

As acles preventivas podem ser mais bem visualizadas na figura 5.
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TIPOS DE ACOES PREVENTIVAS

»| Manutengdo por Troca
>

Periddica
—> Acdes Preventivas  +— Inspecgéo Periddica
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APLICACAO: Acoes Preventivas Baseadas no Tempo

AgOes executadas com intervalos preestabelecidos para substituir ou reparar pegas que se
deterioram ou se desgastam com o tempo. Por exemplo:

- Trocar mangueiras hidraulicas a cada 1.000 horas de operagdo ou 3 anos, 0 que ocorrer
primeiro.

- Fazer revisao geral do motor a cada 150000km

- Trocar 6leo do motor a cada 5000 km

- Reformar molde de lingotamento a cada 500 corridas

APLICACAO: Acoes Preventivas Baseadas na Conducao

AgOes executadas em intervalos preestabelecidos para monitorar as condigbes de um
equipamento até que sejam atingidos limites de deterioragdo pré-determinados, resultando na
reforma ou troca de pegas ou componentes. Por exemplo:

- Monitorar vibragédo do redutor mensalmente

- Inspecionar eixo quanto a presenga de trincas usando raios-X, a cada 120000 toneladas
produzidas.

- Medir espessura da parede do tubo a cada 6 meses

- Fazer inspecao visual da central hidraulica a cada 2 semanas para detectar conexdes frouxas e
vazamentos.

Figura 5 - Classificacao basica das agdes preventivas. (Fonte: Adaptado de XENOS (1998,
p.137)
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A figura 5 evidencia que as acdes preventivas da manutencdo podem ser
divididas em dois grandes grupos: 1) acdes preventivas baseadas no tempo
(manutengado por troca de equipamentos, inspecao periédica e manutengcao por
reforma periddica) e 2) agdes preventivas baseadas na condicdo (manutengdo por
inspecdo com 0O equipamento parado e manutengdo por inspe¢cdo com O

equipamento funcionando).

Conforme o0 exposto pode-se concluir que a Manutencdo Preventiva
caracteriza-se pela intervencdo, entretanto, a maior parte do esforgco preventivo

depende do trabalho das equipes especializadas do departamento de manutencgao.

2.5.2 MANUTENCAO PREDITIVA

A manutencao Preditiva tem por finalidade estabelecer numa instalagao
industrial, quais sdo os parametros que devem ser escolhidos para a andlise em
cada tipo de maquina ou equipamento. E a manutencéo feita com o propésito de
acompanhar e diagnosticar através de métodos e técnicos, detectando falhas que
poderdo acontecer e permitindo que a manutencdo seja realizada no momento

adequado.

Segundo Kardec e Nascif (2001, p.42), “O objetivo da manutencéo
Preditiva é prevenir falhas nos equipamentos ou sistemas através de
acompanhamentos de parametros diversos, permitindo a operacdo continua do

equipamento pelo maior tempo possivel”.

Osada e Takahashi (1990) entendem a manutencédo Preditiva como a
avaliacdo ou controle das mudancas fisicas das instalacbes, prevendo e

antecipando as falhas e tornando as medidas reparadoras apropriadas.

Para Viana (1991), a manutencdo Preditiva é a monitoracdo ou
acompanhamento periédico do desempenho e/ou deterioracdo de parte das

maquinas. A finalidade é utilizar-se da manutengcdo somente quando e se houver
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necessidade. Caso contrario, mexer na maquina o minimo possivel - o homem

introduz o defeito.

Tavares (1996) pontua que, entende-se por controle preditivo de
manutencao, a determinag¢ao do ponto 6timo para executar a manutencao preventiva
num equipamento, ou seja, o ponto a partir do qual a probabilidade de que o

equipamento possa falhar assume valores indesejaveis.

Araljo e Santos (2001) argumentam que manutencdo Preditiva é a
atuacao realizada com base em modificacdo de parametro de condicdo ou
desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma sistematica. O objetivo deste
tipo de manutengdo é prevenir falhas nos equipamentos ou sistemas através de
acompanhamento de parametros diversos, permitindo a operagdo continua do
equipamento pelo maior tempo possivel. E a primeira grande quebra de paradigma
na manutencgdo, e tanto mais se intensifica quanto mais o conhecimento tecnolégico
desenvolve equipamentos que permitam avaliacdo confidvel das instalacées e

sistemas operacionais em funcionamento.

E sabido que a finalidade da manutencédo é conservar os equipamentos
em condicoes tecnicamente satisfatérias para a producdo. Quando falamos de
manutencdo Preditiva pode-se dizer que a mesma prediz as condicées dos

equipamentos, e a geréncia de manutengao decide quando a manutencao sera feita.

Mirshawka (1993) defende a opinido que a manutencao Preditiva é feita
através de medicdes periddicas ou continuas de um ou mais parametros
significativos. A intervencdo de manutencao Preditiva busca a deteccéo precoce dos
sintomas que precedem uma avaria. Sao denominagdes equivalentes: manutencao
baseada na condicdo ou manutencdo baseada no estado ou manutencgao

condicional.

Conforme Osada e Takahashi (1990), existem trés tipos de medidas para
evitar a deteriorizacdo do equipamento. A primeira atividade para evitar a
deterioracao do equipamento é através da manutencao diaria, a segunda € o uso de
técnicas preditivas e a terceira através de reparos e ajustes.
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Segundo os mesmos autores, existem dois tipos de situagdes que podem
afetar a extensdo da vida util do equipamento, sendo o0 primeiro 0s operarios
engajados nas atividades de produgdo estarem treinados para compreender as
estruturas e fungbes do equipamento e, em segundo lugar, lubrificagdo do
equipamento, ajustes, limpeza, regulagens, que procedimentos indispensaveis e
que sao obtidos através da manutencgao diaria.

Kardec e Nascif (2001) destacam que algumas condicdes basicas devem
ser respeitadas ao adotar a Manutencéo Preditiva:

- O equipamento e o sistema devem permitir algum tipo de
monitoramento ou medicao.

- O equipamento, sistema ou instalagdo devem merecer esse tipo de
acao, em fungéo dos custos envolvidos.

- As falhas devem ser oriundas de causas que possam ser monitoradas
e ter progressdo acompanhada.

- Seja estabelecido um programa de acompanhamento, andlise e
diagnostico sistematizado.

Doravante, a técnica de manutengcédo Preditiva tem sido cada vez mais
divulgada como algo bastante avangado perante aos outros métodos de
manutencdo. Devido ao uso de tecnologia avangcada, a manutencdo Preditiva
costuma ser tratada de forma diferenciada dentro das empresas. Sendo um método
simples e eficaz e que traz bons resultados. Entretanto, ainda ha algumas limita¢des
que dificultam a aplicacdo da manutencdo Preditiva para todos os tipos de

equipamentos.

2.5.3 MANUTENGCAO CORRETIVA

Kardec e Nascif (2001) pontuam que, a manutencdo corretiva € a
atuacdo para a correcdo da falha ou do desempenho menor que o esperado.
Relatam ainda que ao atuar em um equipamento que apresenta um defeito ou um

desempenho diferente do esperado estamos fazendo manutengao corretiva.

Segundo Monchy (1989), a manutencao corretiva corresponde a uma
atitude de defesa, enquanto se espera uma préxima falha acidental que geralmente
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€ atitude caracteristica da conservagao tradicional, ou seja, € aquela em que os
consertos e reformas séo realizados quando o objeto ou equipamentos ja estdo
quebrados.

Para Viana (1991), manutencdo corretiva € a atividade que existe para
corrigir falhas decorrentes dos desgastes ou deteriorizacdo das maquinas ou
equipamentos. Sdo os consertos das partes que sofreram a falha, podendo ser:
reparos, alinhamentos, balanceamentos, substituicbes de pecas ou substituicdo do

préprio equipamento.

A manutencao corretiva s6 é feita depois que a falha ocorreu. Do ponto de
vista econébmico este método é o mais o barato haja vista que, o custo € menor
quando se conserta uma falha do que tomar agdes preventivas. S6 que neste caso
nao é feito o calculo do custo das paradas na produgdo, em muitos casos este

método de manuteng¢do pode ser mais caro do que pensamos.

Kardec e Nascif (2001) observam que existem duas condi¢des especificas

que levam a manutencgao corretiva:

- Desempenho deficiente apontado pelo acompanhamento das variaveis

operacionais.

- QOcorréncia da falha.

Conforme Harding (1981), manutengao corretiva é o trabalho de restaurar
um equipamento para um padrdo aceitavel. Pode-se citar entre as vantagens e
desvantagens da Manutencéao corretiva o seguinte:

Vantagens

- ndo exige acompanhamentos e inspe¢des nas maquinas.

Desvantagens

- paradas para manutencdo em momentos aleatérios e muitas vezes
inoportunos por corresponderem as épocas de ponta de producéo a
periodos de cronograma apertado, ou até a épocas de crise geral;

- As empresas utilizam maquinas de reserva;
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- ha necessidade de se trabalhar com estoques;

A corregcdo do desempenho menor que o esperado ou da falha, por
decisdo gerencial, isto € pela atuacdo em funcdo de acompanhamento ou pela
decisdo de operar até a quebra é a manutengéo corretiva planejada, (KARDEC e
NASCIF 2001).

Entretanto, mesmo optando pela manutengdo corretiva para algumas
partes menos criticas do equipamento, € preciso ter 0s recursos necessarios —
pecas de reposicdo, mao-de-obra e ferramental para uma ag¢ao imediata, visando a
reducédo de possiveis impactos da falha na producdo. Um ponto fundamental no
caso de manutencdo corretiva é buscar identificar precisamente as causas

fundamentais da falha e sana-las, evitando a mesma falha no futuro.

2.5.4 MANUTENGAO DETECTIVA

Araujo e Santos (2001) relatam que a manutencao detectiva € a atuagao
efetuada em sistemas de protecdo buscando detectar falhas ocultas ou néo-

perceptiveis ao pessoal de operagdo e manutengao.

Kardec e Nascif (2001) argumentam que na manutengdo detectiva,
especialistas fazem verificagdes no sistema sem tird-lo de operacéo e sao capazes
de detectar falhas ocultas, e preferencialmente podem corrigir a situagédo, mantendo
o sistema operando. Fica claro que este tipo de método demonstra ter dominio da

situagao.

A identificacdo de falhas ocultas é primordial para garantir a
confiabilidade. Em sistemas complexos, essas acdes s6 devem ser levadas a efeito
por pessoal da area de manutengdo, com treinamento e habilitacdo para tal,

assessorado pelo pessoal de operacao.

E cada vez maior a utilizagdo de computadores digitais em
instrumentacdo e controle de processo nos mais diversos tipos de plantas

industriais. S&o sistemas de aquisicdo de dados, controladores I6gicos
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programaveis, sistemas digitais de controle distribuidos - SDCD, multi-loops com
computador supervisério e outras infinidades de arquiteturas de controle somente
possiveis com o advento de computadores de processo (ARAUJO e SANTOS,
2001).

Na verdade, ndao existe método “melhor” do que outro intrinsecamente.
Cada qual possui suas vantagens e desvantagens. Existem, porém algumas
praticas comuns adotadas em manutencdo de reconhecido valor em todas as
organizacdées que as adotam - a Manutencdo Produtiva Total ou TPM, Total

Productive Maintenance e a Engenharia da Manutengéo.

2.5.5 MANUTENGAO PRODUTIVA TOTAL

A concepgao de que todos equipamentos quebra estdo reformulados.
Hoje, dentro dos conceitos modernos ja se adota o principio de “zero quebra”, isto é,
nao se admite mais a interrupcdo do processo produtivo em decorréncia da parada
de um equipamento. Historicamente a manutengao era classificada em preventiva e
corretiva. Mais recentemente surgiram os conceitos de manutencdo Preditiva e

produtiva total, ja utilizada em muitas empresas.

Diferentemente dos métodos ja vistos anteriormente a Manutengao
Produtiva Total (TPM) vai bem além de uma forma de se fazer manutencdo. E mais
uma filosofia gerencial atuando na forma organizacional no comportamento das
pessoas, e na forma com que tratam os problemas ndo sé os de manutencédo, mas

todos os diretamente ligados ao processo produtivo.

Para Martins (1998), a manutencao produtiva total visa atingir o que se
pode chamar de “zero falha”. Isto é, atingir uma situacdo aparentemente impossivel,
de que nenhum equipamento venha a quebrar em operacdo. Foi desenvolvida no
Japéo na década de 60, a partir de conceitos desenvolvidos nos EUA, e esta se
espalhando pelo mundo todo.

Segundo Xenos (1998), a manutencdo produtiva pode ser entendida

como a melhor aplicacdo dos diversos métodos de manutencao, visando a otimizar
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os fatores econd6micos da produgdo, garantindo a melhor utilizagdo e maior

produtividade dos equipamentos com o custo mais baixo.

“E uma sistematica de manutencdo de forma total e que tem como
objetivo fundamental a maximizacdo do rendimento operacional das maquinas,

gerando produtos com qualidade no tempo certo”. (NAKAJIMA, 1989, p. 23).

A Manutencdo Produtiva Total constitui-se de atividades com total
envolvimento dos empregados com a empresa e esta entre os métodos mais
efetivos para transformar uma fabrica em uma operacdo com administracao

orientada para o equipamento.

A TPM é baseada nos principios de melhoria do pessoal, melhoria dos

equipamentos industriais e melhoria da companhia como um todo. (SUZUKI, 1992).

Conforme Osada e Takahashi (1990), uma das exigéncias para esta
transformacdo da empresa € que todos os funcionarios, inclusive a alta
administracao, supervisores e operadores, direcionem suas aten¢des para todos os
componentes da fabrica — instalacdes, ferramentas, instrumentos industriais,
sensores, deixando bem claro a importancia e o valor da administragdo orientada
para a area produtiva conforme tendéncias atuais. Sendo que entender a
administracédo orientada para o equipamento é crucial, pois a confianga, seguranca,
manutengdo e caracteristicas operacionais de uma fabrica, constitui-se em

elementos decisivos para a qualidade, quantidade e o custo dos produtos.

As atividades de pequenos grupos, uma caracteristica peculiar no Japao,
tais como atividades de circulos de controle de qualidade (CCQ), atividades dos
grupos ZD (Zero Defeito) e atividades JK (Jishu kanri — Controle Auténomo)
passaram a ser amplamente definidas, consolidando a idéia de que o servico deve
ser autocontrolado e levando essa mentalidade até o fim, “cada um cuida do seu
préprio equipamento”. Em outras palavras, surge a proposta a “manutencao
autbnoma”, uma das caracteristicas do TPM (ANTUNES JUNIOR, 2001). “A TPM
visa eliminar a variabilidade em processos de producao, a qual é causada pelo efeito
de quebras nao planejadas” (SLACK et alii, 1996, p. 483).
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Ainda segundo os mesmos autores, para fazer desaparecer a
variabilidade, o envolvimento de todos os funcionarios na busca do aprimoramento
na manutencdo é um fator fundamental. Os donos do processo sdo incentivados a
assumir a responsabilidade por suas maquinas e a executar atividades rotineiras de

manutencao e reparo simples.

Este método - manutencdo produtiva total - na verdade séo
procedimentos com total envolvimento dos funcionarios com a empresa, onde o
operario passa a ser o responsavel pelo seu equipamento e por tudo o que é
inerente a este equipamento, desde a desmontagem até a deteccao de sintomas

que possam Vvir a ocorrer.

A manutengdo produtiva tem sido levada adiante pelos funcionarios
através dos pequenos grupos de trabalho (NAKAJIMA, 1989, p.5).

Segundo Shirose (1994), a TPM tem por objetivo aumentar a lucratividade
com a eliminagdo de falhas oriundas das panes de equipamentos, reduzindo o
tempo gasto na montagem de um processo de producdo, mantendo em boas
condicbes a velocidade das maquinas eliminando as paradas imprevistas e

aperfeicoando a qualidade do produto final.

De acordo com Suzuki (1992), a primeira e mais importante das
atividades dentro da TPM é a manutencao autbnoma, sendo uma estratégia de
posse do equipamento pelo operador, fazendo com que ele tenha responsabilidade
e cuidados com o equipamento.

Ainda o mesmo autor considera quatro grandes mudancas fundamentais

para aplicacdo da TPM.
O uso constante da TPM, cada vez mais nos processos industriais;
O aumento da implantacdo da TPM nos equipamentos industriais;

A extensdo da TPM para outros departamentos além da producdo e manutencao,

incluindo administracao, pesquisa e desenvolvimento.

Segundo Tavares (1996), o conceito basico do TPM é a reformulagéo e a

melhoria da estrutura empresarial a partir da restruturacao e melhoria das pessoas e
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dos equipamentos, com envolvimento de todos os niveis hierarquicos e a mudanga

da postura organizacional.

Na opinidao Nakajima (1989), significa montar uma estrutura onde haja a
participacado de todos os escalbes, desde a alta direcdo até os postos operacionais
de todos os departamentos, ou seja, uma sistematica PM (Prevencdo da
Manutencéo) com envolvimento de todos. Trata-se da efetivacdo de um “Equipament

Management”, isto €, administracdo das maquinas por toda a organizacao.

Para Tavares (1996), com a TPM é possivel investigar toda a histéria
operacional de um determinado equipamento com o controle efetivo de pecas
sobressalentes, de tempos de paradas, de executor do servigo, enfim, tudo o que é
necessario para manter o equipamento em perfeitas condi¢ées de funcionamento e,

0 que é mais importante, com a participacao direta do operador.

Martins (1998) ressalta que para aumentar a produtividade dos
equipamentos e, consequentemente de toda a empresa a TPM recomenda o ataque
as denominadas seis grandes perdas:

1 — Quebras. E a quantidade de itens que deixam de ser produzido pela

quebra do equipamento;

2 — Ajustes (setup). E a quantidade de itens que deixa de ser produzida
porque a maquina estava sendo preparada e/ou ajustada para a

fabricacdo de um novo item.

3 — Pequenas paradas/tempo ocioso. E a quantidade de itens que deixam
de ser produzido em decorréncia de pequenas paradas no processo para
pequenos ajustes, ou por ociosidade.

4 — Baixa velocidade. E a quantidade de itens que deixa de ser produzida
em decorréncia de 0 equipamento estar operando a uma velocidade mais

baixa do que a nominal especificada pelo fabricante.

5 — Qualidade insatisfatéria. E a quantidade de itens que é perdida por
qualidade insatisfatéria quando o processo ja entrou em regime.
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6 — Perdas com star-up. E a quantidade de itens que é perdida por
qualidade insatisfatéria, quando o processo ainda nao entrou em regime
no star-up ou partida, este indice de perda em geral é grande.

Neste sentido, Kardec e Nascif (2001) enumeram oito pilares de
sustentacdo da TPM, que figuram o estabelecimento de um sistema para atingir

maior eficiéncia produtiva. Para melhor entendimento a figura é apresentada a

seqguir.
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Figura 6 -Oito pilares da TPM. (Fonte: KARDEC & NASCIF, 2001, p.185).

Segundo Kardec e Nascif (2001) estes pilares representam a casa da
TPM, que figuram o estabelecimento de um sistema para atingir maior eficiéncia

produtiva.

Segundo Jacobi (1995), para um numero limitado de quebras que
ocorrem, somente uma pequena porcentagem é causada pela fadiga das pecas. As
principais causas sao a falta de lubrificacdo, a contaminacdo, a montagem das
pecas de maneira errada ou da negligéncia do operador. Através da limpeza,
lubrificagédo, inspecao, que é a base para a TPM, pode ser obtida o aumento da
competitividade e da produtividade.

O sucesso da implantacdo da TPM provém de organizagcdées que ja

possuem praticas fundamentais de manutencdo. Segundo Shirose (1994), a TPM é
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um conceito de orientacdo que comeca pela liberagdo da criatividade normalmente
escondida e inexplorada em qualquer grupo de trabalhadores.

A TPM resulta num ambiente onde é dada autoridade, recursos e tempo
para as pessoas tomarem decisdes dentro de limites estabelecidos, tornando as
pessoas mais produtivas, tratando-as com respeito e restaurando a auto-estima no
local de trabalho.

No entanto, os autores Robinson e Ginder (1995) fazem uma critica a
respeito da TPM, dizendo que as melhorias deveriam ser tdo rapidas quanto
continuas, onde a tendéncia e o futuro das fabricas vencedoras combinara rapidez e
agilidade. Para alcangcar ou manter uma posicdo de lideranga na industria, a
companhia deve continuamente melhorar seu desempenho para competir. Sua

performance em busca de objetivos deve ser dindmica e nao estaticos.

Estes tipos de manutengcédo descritos apresentam uma ineficiéncia: as
paradas imprevistas continuam ocorrendo devido as afirmativas de vida util do
equipamento e seus componentes realizado através de probabilidades. Estas
probabilidades muitas vezes ndo coincidem com a realidade, podendo acontecer as
paradas antes dos prazos previstos, sem o conhecimento do melhor momento em
que pode acontecer a quebra. Assim mesmo, estdo sendo muito usada no Brasil,
como também em outros paises e ainda sao insuficientes para suprir as falhas dos

equipamentos.

2.5.6 ENGENHARIA DE MANUTENGCAO

Segundo Kardec e Nascif (2001), praticar a engenharia de manutencao
significa uma mudanca cultural. E deixar de ficar consertando continuamente para
procurar as causas basicas, modificar situagdes permanentes de mau desempenho,
deixando de conviver com problemas crénicos e melhorar padrdes e sistematicas. A
Engenharia de manutencgao significa aplicar técnicas modernas de manutencéo, é
como estar no mesmo nivel da manutencao do primeiro mundo. A figura 7 mostra a
evolucdo, da melhoria nos resultados a medida que melhores técnicas vao sendo

introduzidas.
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1 — Corretiva nao planejada

2 — Preventiva

3 — Preditiva e detectiva

4 — Engenharia de manutencgao

Resultados

Figura 7 - ReSURA G REEYTEManutenciB FARTARARIER & NASCIF, 2001, p.47).

Convém destacar, que entre a manutencao corretiva e a preventiva ocorre
uma melhora continua, porém discreta. Entretanto, quando se muda da preventiva
para Preditiva, ocorre um salto positivo, e quando se adota a engenharia da

manutengao ocorre um salto significativo.

Outro ponto que merece destaque na geréncia de manutencao de acordo
com Furtado (2001), é a necessidade levar em consideragdo o porte da éarea fisica
das grandes industrias e a multiplicidade de equipamentos semelhantes, uma vez
que estas organizagdes sugere a descentralizagdo da equipe de manutengio.
Assim, deve-se proporcionar a formacao de equipes de mantenedores com 0 seu
célere deslocamento para as areas de producédo, com o intuito de resolver, com

maior rapidez, os pequenos servicos de ajustes nos equipamentos.

2.6 TERCEIRIZACAO

A terceirizagado é conhecida como a transferéncia das atividades de uma
empresa que nao estejam diretamente relacionadas com os produtos e servigos
principais desta empresa, para uma outra empresa especializada, que devera

desempenhar tais atividades de maneira mais eficiente e produtiva (LEIRIA, 1993).
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Neste sentido, destaca-se que a terceirizacdo ja “é uma realidade na
manutencdo das grandes empresas, principalmente do ponto de vista financeiro”
(FACINA, 1999, p.14).

Nestes Ultimos anos nunca se falou tanto em terceirizagdo, porém na
verdade e uma forma nova para uma pratica bastante antiga nas relacdes
empresariais, que € a contratacado de servigos de terceiros (KARDEC e NASCIF,
2001).

As contratacées de um servico terceirizadas, geralmente sao justificadas
pelas horas ociosas de pessoal especializado aliado a reducdo dos custos,
(NEPOMUCENO, 1989).

Terceirizar passa pela hipdtese basica de uma relagdo de parceria,
sobretudo, que seja uma relacdo de resultados empresariais para as partes
envolvidas, trazendo vantagem competitiva para a empresa contratante através
reducdo de custos e para a empresa contratada através de uma maior
especializacdo e autonomia gerencial. Terceirizagdo é a transferéncia para terceiros
de atividades que agregam competitividades empresariais, baseadas numa relagao
de parceira (KARDEC e NASCIF, 2001).

Na terceirizacdo pressupbe-se que o tomador dos servigos busca um
fornecedor especializado e competente para desenvolver um trabalho, para o qual o
contratante ndo tem ou ndo domina a tecnologia, mas precisa dela para suportar a
manufatura do seu projeto. Para tanto, devera ouvir do fornecedor qual é a melhor
forma para incrementar o processo produtivo para atingir os resultados esperados
de competitividade (QUEIROZ, 1998).

Um fator que deve ser levado em consideragdo no momento da
contratacado é a idoneidade técnica, legal e administrativa, visto que nao ha contrato
perfeito sustentavel quando qualquer das partes nao é confiavel (PINTO e XAVIER,
1998, p.178).

Na opiniao de Kardec e Nascif (2001), terceirizagdo € uma ferramenta
estratégica como tantas outras que podem trazer resultados bastante positivos
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quando utilizada de maneira adequada, mas que pode trazer também grandes

prejuizos quando usada de maneira incorreta.

2.7 FATOR HUMANO NA MANUTENGCAO

O homem tem influéncia nos trabalhos de manutencdo, pois, a
manutencao é tarefa humana por exceléncia (BLANCO, 1999). Segundo Kardec e
Nascif (2001p. 152), “ndo existe processo que atinja bons resultados se nao for
através de pessoas qualificadas, certificadas e motivadas. Este € o mais importante

fator critico de sucesso”.

Xenos (1998) ressalta que, o conhecimento e as habilidades das pessoas
que lidam com a operacdo e manutengao dos equipamentos sao suas ferramentas
mais importantes. Quanto mais complexos e automatizados se tornam os meios de
producdo, maiores serdo os desafios para as pessoas responsaveis por opera-los e
manté-los.

Entretanto, enfatiza-se propensao do ser humano em errar e também em

nao perceber algumas falhas que ocorrem durante o processo produtivo.
Juran (1990, p. 260), afirma que

Os seres humanos tendem, por natureza, a cometer erros. Eles sao
incapazes de se manter atentos 100% do tempo, de manter esforgos
musculares em 100% do tempo, lembrar de todos os eventos
passados, tomar decisées 100% acertadas. Além dessa propensao
a erros, 0s seres humanos variam suas capacidades.

Conforme Ewerton, (1992, p.691):

O fator humano representa fundamento basico para a construgao de
uma organizagdo com qualidade. O desenvolvimento de softwares
(procedimentos) ou de hardwares (equipamentos e materiais) €
ineficaz se ndao ha um bom desempenho das pessoas -
“humanwares.

“Este ser humano age com base em suas percepcbes e, se estas
percepcdes estiverem erradas, suas acbes provavelmente também estardo”.
(JURAN, 1990, p. 305).
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Segundo o0 mesmo autor, sem a motivagéo, os trabalhadores nao podem
executar suas fungdes com boa qualidade. Esses trabalhadores nédo estdo
preparados, ndo tendo condi¢cbes de produzir de forma desejada, podendo apenas
evitar fazer um mau trabalho. Todos 0s processos operacionais envolvem algum
grau de participacdo humana. Entretanto, o desempenho humano esta sujeito a

varios erros devido a inadverténcia, e a falta de técnicas e tendéncias.

Apesar do acelerado desenvolvimento tecnolégico dos meios de prevenir
falhas ou diagnosticar falhas potenciais, a manutencdao dos equipamentos
continuara dependendo pesadamente do trabalho humano. Haja vista que, o
desenvolvimento das habilidades das pessoas é a base do gerenciamento da

manutengcdo em qualquer organizagao.

Para Xenos (1998), a educacéao e o treinamento desempenham um papel
vital no gerenciamento e sdo um dos investimentos de retorno mais seguro quando
se deseja evitar a ocorréncia de falhas e aumentar a produtividade dos

equipamentos.

Ghoshal (2000) enfatiza que, atualmente a fonte da vantagem
competitiva estd no comportamento das pessoas, onde ha um compromisso com
elas mesmas e com a sua equipe, setor, unidade e organizagdo. A escala ou a
tecnologia ndo mais implica em superioridade competitiva, sdo pré-requisitos

basicos para a tal.

Neste sentido, WYRESBSKI (1997) destaca que a TPM tem como base o
homem quando define um de seus objetivos; melhoria da estrutura da organizacao
com a melhoria da qualidade de pessoal e do equipamento, pois em “alguns
processos, incluindo alguns criticos, o fator limitante para se obter alta qualidade é a

propensao a erros dos participantes humanos”. (JURAN, 1990, p. 132).

Buffa (1972) enfatiza que, a eficacia do homem como um elemento do
processo de producao depende de varios fatores, entre os quais o ajustamento dos
requisitos da tarefa a suas limitagdes fisiolégicas e psicolégicas ao fluxo de trabalho,
ao seu entrosamento em relacdo ao plano geral da producao, na sua motivacéo e

satisfacdo com a tarefa.
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Sendo assim, na obtencao da qualificagcdo do homem, devem direcionar
acoes com enfoque no ambiente de trabalho, nas relagdes interpessoais, nas
comunicagdes entre colaboradores, em divulga¢ao dos resultados, no treinamento,
motivagdo, na educacéao, na assisténcia a familia, dentre outros.

Blanco (1999) argumenta que o treinamento do pessoal da manutencao
deve contemplar trés aspectos distintos: o técnico, o sociolégico e o
comportamental. Destaca-se também a eliminagcdo de conflitos e a mudanca de

mentalidade para um verdadeiro compromisso para com o trabalho.

Juran (1990, p.98), afirma que “os sentidos humanos sdo sabiamente
menos precisos que 0s sensores tecnoldgicos. Os sensores humanos estao sujeitos

a distorgOes graves”. Pois a maior necessidade de treinamento continuo.

No que se refere ao gerenciamento da manutencgéo, Blanco (1999, p.12)

enfatiza que:

O fator mais importante é a capacitagcdo dos envolvidos na
manutencdo, evitando a promogcdo de pessoal sem preparo
suficiente em nivel de chefia ou supervisdo, mesmo se apresentar
esforgo extraordindrio, interesse, e resultados diferenciando-o
sobremaneira dos seus colegas. Ela é um fator que faz a
manutengéo ficar em segundo plano dentro da organizagao.

Xenos (1998) destaca a necessidade de avaliar continuamente o
desempenho das pessoas que receberam o treinamento através da avaliagdo do
desempenho. Esta avaliacdo deve gerar a revisdo peridédica do conteudo dos
cursos de treinamento, visando a adapta-lo as necessidades de conhecimento das
pessoas. Em suma, é preciso estar sempre atento sobre o plano de educagéo e

treinamento.

Blanco (1999) enfatiza como regras-chave dos profissionais de

manutencao:
- atitude;
- aptidao;

- trabalho em equipe;
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- comunicacao;
- informacao;

- habilidade no trato com os clientes.

2.8 COOPERATIVAS AGRICOLAS

Segundo a OCEPAR (2001), a cooperativa € um empreendimento de
pessoas unidas voluntariamente para satisfazer suas necessidades e aspiracoes
econdmicas, sociais e culturais comuns, através de uma pessoa juridica pertencente

a todas e democraticamente controlada.

Irion (1997, p.57) conceitua cooperativas como “(...) organizacoes
voluntarias abertas a todas pessoas aptas a usar seus servigos e dispostas a aceitar
responsabilidades de so6cio, sem discriminacao social, racial, politica ou religiosa e
de género”.

As cooperativas podem ser classificadas conforme o segmento em que
atuam (por exemplo, cooperativas agricolas, de trabalho, de servigos etc.), contudo o

presente estudo vai focar somente as cooperativas agricolas.

O cooperativismo agricola participa de forma intensa em todo o processo
de producao, beneficiamento, armazenamento e industrializagdo agropecuaria do
pais, fazendo com que o associado seja um agente ativo na participagdo do
mercado interno e externo, como também nas acdes sociais de comunidade,
(OCEPAR, 2001).

Com seu desenvolvimento, as cooperativas passaram a ser importantes
instrumentos de difusdo de tecnologias e implementadoras de politicas
desenvolvimentistas, agindo também como elo de ligacao entre o produtor rural e o
governo. Isto ocorreu com a difusdo do crédito rural, armazenagem, manejo e
conservacao de solos, manejo integrado de pragas, assentamento de agricultores

bem como agro-industrializag&o.
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Atualmente, as cooperativas agricolas sdo em muitos municipios do
Brasil, as mais importantes empresas no setor econdémico, bem como a maior

empregadora e geradora de receitas, atuando em sintonia com a coletividade.

Conforme dados da OCB (2002 ), hd no Brasil 1.587 cooperativas
agricolas, com 822.294 agricultores associados. As cooperativas geram 108.273
empregos diretos, sendo que ha respectivamente 930.567 e 4.652.835 pessoas
vinculadas diretamente e indiretamente a estas organizacdées, ou seja,
aproximadamente 5.583.402 pessoas, que dependem economicamente das

cooperativas brasileiras.

As cooperativas agricolas estao fortemente atreladas a situacdo da
agricultura nacional e a atual situacdo deste setor causa impacto diretamente no
desempenho destas organizagcdes. Podem ser descritas como estruturas
verticalizadas de produgéo agricolas, que buscam mitigar o problema de poder de
mercado, seja na aquisicdo de insumos, seja na venda dos produtos
(ZYLBERSZTAJN, 2002).

A andlise destas organizagcées nao tem sido uma tarefa facil, haja vista
gue as cooperativas agricolas apresentam caracteristicas tanto dos setores
industriais, comerciais e de servigos. Esta complexidade torna as cooperativas

organizagbes impares, cuja dinamica organizacional ainda nao € totalmente

compreendida. Neste sentido, Coradini e Fredericq (1982, p. 52), relatam que:

O cooperativismo agricola pode ser apreendido, de um lado pela
racionalizagdo econdmica-produtiva que essa forma de organizagao
exerce em contextos determinados, de outro lado, pela mediagéo
sOcio-politica que assume no processo social, tendo em vista a
viabilizagcdo e a reprodugdo da expansao do capitalismo, em
condicbes determinadas.

Com a integracéo dos produtores em cooperativas, organizou-se também
a producéao e, com isso, reduziram-se 0s agentes de comercializacdo, aumentando a
eficiéncia dos mecanismos de arrecadacao tributaria do Estado, o que torna as

cooperativas importantes instrumentos na execucao da politica fiscal do governo.

Dessa forma, as cooperativas vém procurando dar sustentacdo nas

atividades agricolas em bases dindmicas e inovadoras, capazes de manter o
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produtor rural na atividade, estando conscientes de que isto somente sera possivel
com a expansao de uma economia moderna que possibilite a agregacao de valores
a produgao, dando maior retorno aos agricultores e possibilitando seu reinvestimento

no processo produtivo.

A expressiva participacao dos pequenos e médios produtores (area até 50
ha) nos quadros sociais das cooperativas, representando atualmente 77% do total,
evidenciando assim a importancia das cooperativas para esse segmento de
produtores, que sao normalmente os menos favorecidos. A participacdo das
cooperativas no total da capacidade estatica de armazenagem do Estado do Parana,
por exemplo, é de 41%, elevando-se esse percentual para 45% na armazenagem a
granel (OCEPAR, 2002).

A integracdo das cooperativas e a agregacao dos interesses dos
produtores rurais permitiram a montagem de uma infra-estrutura basica de
armazenagem da producdo, vindo na seqUéncia a agroindustria, objetivando a
geracao de valores adicionais aos produtores - sendo assim, as cooperativas
iniciaram o processo € hoje sdo detentoras de modernos parques industriais.

Outro aspecto que merece atencdo € a diversificacdo das cooperativas
que operam hoje com praticamente todos os produtos agricolas importantes, além
de serem pioneiras na implantacao de novas culturas e projetos.

Nesse contexto, as cooperativas se constituem em elemento fundamental
para implantar novos projetos. Na mesma perspectiva, a gestdo da manutencao
nessas organizacbes merece uma atencdo especial, constituindo-se como um
elemento estratégico na reducao de custos, aumento da produtividade e na garantia

da qualidade dos produtos.

2.9 CARACTERISTICAS DO RECEBIMENTO E BENEFICIAMENTO DE GRAOS
EM COOPERATIVAS AGRICOLAS

A figura 8 representa o processo de recebimento e beneficiamento de

graos em cooperativas agricolas:
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Figura 8 — Fluxograma simplificado de recebimento de gréos. (Fonte: Weber, 2001, p. 34).
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Assim, a seguir, enfocam-se as praticas fundamentais e indispensaveis
para que se tenha um bom funcionamento no fluxo de recebimento, beneficiamento

e conservacao dos cereais em cooperativas agricolas.

2.9.1 PRODUTIVIDADE, PROGRAMACAO, LIMPEZA E SECAGEM DE CEREAIS

Toda cooperativa agricola deve efetuar a manutencdo de seus
equipamentos, maquinas e estruturas com bastante critério. Tanto a area de
manutencdo como a area operacional, devem estar sempre atentas para buscar

cada vez mais:
= Rendimento dos elevadores, fitas e redlers;
» Rendimento e eficiéncia das maquinas de limpeza;
»= Rendimento e eficiéncia de secagem;
» Qualidade do produto apds secagem e limpeza;

» Programagdo da necessidade de pessoal, contratacdo e
distribuicao de trabalhos e tarefas;

* Programacéo da utilizagéo de energia elétrica;
* Programagéo e solicitagdo de inseticidas e raticidas.

Toda vez que se melhorar esses indices, conseqlentemente, havera um

desencadeamento de resultados positivos que sao:
* Melhor atendimento ao produto;
* Menor custo de producao;

» Maior disponibilidade de tempo para execucdo de todas as
tarefas ( produtividade);

» Maior satisfacdo pelo trabalho e valorizagao profissional,

» Maior seguranca fisica e econbémica do funcionario e da

empresa;
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» Melhor padréo de qualidade dos produtos armazenados.

2.9.1.1 Rendimento dos Elevadores, fitas e redlers.

Deve-se estar atento para obterem bons resultados, assim, todo o detalhe
é importante, para o bom funcionamento destes equipamentos. E necessario,
sempre dentro do possivel, que as fitas e os elevadores, tenham uma carga
constante e ininterrupta, ou seja, sempre igual ou pré6xima a capacidade nominal de

cada equipamento.

Elevadores:

Os elevadores, como o proprio nome sugere, sado utilizados para o
transporte no plano vertical, elevando os grédos de um nivel inferior a outro mais
elevado, para a continuidade do processo ou para o armazenamento. Enquanto o
transporte no plano horizontal conta com varias opgdes, 0 movimento de gréos a
alturas mais elevadas e em volumes maiores, dispde apenas dos elevadores. Assim,

estes, freqlientemente:

= Devem ser vistoriados quanto a queda do produto no seu “pé”, de
forma que, sempre que possivel, o cereal caia no lado de descida

das canecas, que também evita quebra e trincamento dos graos.

» Vistoriar também o tipo de caneca, cheia ou vazada, rolo cheio ou
raiado, descarga do produto na cabeca do elevador, bifurcadas,
divisores de fluxo entupidos e amortecedores de linha.

= Deve-se manter a correia das canecas bem esticada e bem
alinhada (regulagem em cima e em embaixo). Estando bem
alinhada, evitara quebra de caneca, desfilamento da correia e nao
raspara nas paredes do elevador. Quando a caneca ou a correia
estiver raspando ou batendo fica pesado e o motor atinge alta

amperagem, gasto de energia elétrica e perigo de explosao de pé.
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Os mancais dos rolamentos devem ser abertos periodicamente
para troca de graxa, revisdo no aperto da bucha de fixacao no eixo
e revisao/troca dos feltros de vedacgao.

Verificar os rolamentos;

As correias em “V” dos acionamentos devem estar esticadas e
alinhadas.

As faixas de freio de retrocesso devem ser ajustadas
periodicamente.

Fazer revisbes periddicas nas emendas da fita das canecas se

estiverem abrindo programar o conserto.

Para que haja uma boa conservagao dos elevadores é necessario
qgue nao entre 4gua na sua estrutura interna e tampouco no pogo

do elevador.

As fitas tém a finalidade de transportar o produto ao longo do fluxo de

beneficiamento e armazenagem. As fitas transportadoras possibilitam a carga e

descarga em qualquer ponto de seu tracado, trajetéria horizontal ou inclinada,

movimento em um s6 sentido ou reversivel. Assim, deve-se efetuar, para com estas,

0s mesmos cuidados ja listados acima para os elevadores. Sendo que:

Os roletes devem estar sempre livres para evitar desfilamento da
fita, aumento de amperagem do motor, gasto de energia elétrica,
perigo de fogo ou de explosédo de p6. Os roletes, periodicamente,
devem ser verificados manualmente para que se detecte se 0 seu

giro esta normal;

A correia dos deslizadores, dos carros de carga fixa ou mével, deve
ser substituida quando estiverem gastas, pois nestas condicoes,

causam muitos vazamentos de graos para fora da fita.
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Redlers:

Segundo Weber (2001) os transportadores de corrente, também
conhecidos por Redler, sdo construidos em estrutura rigida metalica, modulada, com

a finalidade de transportar graos através do arraste dos elos da corrente.

Destaca ainda o autor, que diversas sdo as vantagens, longas ou curtas,
eles reduzem a mao-de-obra, aceleram o ritmo de trabalhos e racionalizam o
processo operacional possibilitando carga e descarga em qualquer ponto de seu
tracado. Assim, merecem alguns cuidados especiais:

= A corrente do redler deve ser reesticada periodicamente, de forma
a nao ficar abaulada no retorno, evitando aumento de amperagem
no motor com conseqlente desarme do relé, maior consumo de
energia, e possibilidade da corrente no seu trajeto, ficar

encostando-se ao inicio da caixa, perto da roda dentada;

»= A troca de graxa nos mancais deve ser feita pelo menos uma vez

apoés cada safra;

» O rolamento dos roletes guia de retorno devem girar livres, caso

contrario, deve-se efetuar a lubrificacao ou troca dos mesmos.

Estes cuidados sao indispensaveis pois quaisquer defeitos nas maquinas
e ou equipamentos, podem prejudicar o rendimento e colocar em risco todas as

operacgdes. Estes defeitos sé serdo notados, se tomados dois procedimentos:
12 - Medir a produtividade real das maquinas e ou equipamentos com a nominal;

¢ - Vistoriar “in-loco” as maquinas e equipamentos, e isto se fazem através do

acompanhamento diario e de uma boa manutengao preventiva.

2.9.1.2 Rendimento e eficiéncia das Maquinas de pré-limpeza e Limpeza

Weber (2001) pontua que as maquinas de pré-limpeza e limpeza sao
especificas para diminuir o teor de impureza dos graos. A limpeza, portanto,

somente sera feita até os niveis adequados de armazenagem e comercializagdo em
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equipamentos estaticos, nas unidades armazenadoras, através das maquinas de
pré-limpeza e limpeza.

Complementa ainda o autor, que ndo é apenas a posicao, antes ou apds
o secador, que define a maquina como sendo de pré-limpeza ou limpeza. A maquina
em regime de pré-limpeza trabalha com graos com teor de umidade mais elevado e

impureza também mais elevada. Assim, alguns cuidados devem ser considerados:

» Apds cada safra, todas as maquinas de limpeza e pré-limpeza
devem ser limpas e reapertadas, porque se a biela e o mancal nao
forem reapertados eles batem e quebram;

= As maquinas devem estar reguladas de forma a limparem bem o

cereal;

= Deve-se verificar se as peneiras sdo as convenientes e se estao

bem firmes no quadro da maquina;

= Os ciclones devem estar bem conservados, sem furos na sua
estrutura externa. Também ndo podem estar estrangulados, pois
prejudicam a exaustdo das impurezas leves. O sacdo do ciclone

nao deve possuir furos;

= Quando em operacdo as peneiras devem ser constantemente

limpas;

» Os contrapesos de distribuicdo do fluxo de cereal na entrada da
maquina devem ser bem ajustados, permitindo uma distribuicdo do
cereal em toda a area da peneira;

= Cuidar, quando em operagdo com maquinas de limpeza e pré-
limpeza, com entradas de ar falso, pois este diminui a eficiéncia

das mesmas.

Deve-se questionar porque o rendimento e eficiéncia no beneficio ndo
pode ser maior. A identificacdo dos pontos de estrangulamento em todo o fluxo deve
ser sempre analisada. Isto exige um acompanhamento constante das maquinas e

equipamentos, bem como uma manutengao planejada e bem feita.
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29.1.3 Rendimento e eficiéncia de secagem
Os fatores extrinsecos que influenciam diretamente na secagem sao:
* Fluxo de ar na massa de graos (volume e movimento do ar);
= Fluxo do produto (grdo em movimento);
= Temperatura do ar de secagem na massa de graos;
=  Temperatura e umidade relativa do ar ambiente.

Esses sdo fatores que diretamente contribuem para um melhor ou pior
rendimento de secagem. Quanto mais volume de ar, aliado a temperatura do ar de

secagem, mais rapidamente o cereal sera secado.

Um conjunto de secagem bem regulado e bem conservado, através de
uma manutencao bem elaborada, aumentara drasticamente a eficiéncia de secagem

e consequentemente havera uma reducao consideravel de custos.

Os fatores intrinsecos que influenciam diretamente na eficiéncia de

secagem sao:
» Equilibrio do secador;
* Fornalha;
* Regulagem do secador;
* Limpeza e Manutengao do Secador;

= Qualidade do combustivel usado na fornalha.

Equilibrio do Secador:

O secador constitui-se num equipamento critico nas cooperativas
agricolas. Ele é o equipamento de maior custo e que gera as maiores despesas no
recebimento e beneficiamento de cereais. O seu perfeito equilibrio depende de uma

regulagem adequada aos fatores extrinsecos e, sobretudo de uma constante
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manutengd@o. A busca do equilibrio do secador deve ser uma meta a ser buscada

sempre, pela area operacional em conjunto com a area de manutengéo.

Fornalha:

E na fornalha que ocorre a queima e combustdo do combustivel. E
necessario dar a ela as condi¢cbes ideais para que haja uma boa queima e boa

producdo de energia térmica.

Regulagem do secador:

A regulagem do secador € um dos fatores preponderantes para a

eficiéncia da secagem e produtividade.

Existem varios tipos de secadores. Por isso cada um tera a sua
regulagem especifica. O importante é citar que estas regulagens devem se guiar
pelo principio da influéncia dos fatores extrinsecos e buscar o equilibrio do secador.
Uma boa regulagem somente sera eficaz, se o secador estiver em bom estado de
conservacao, ou seja, ha aqui a necessidade constante da manutencao.

Limpeza e Manutencao do Secador:

Para se obter uma boa secagem é fundamental que seja efetuada
periodicamente (a cada cinco dias) a limpeza do secador. Com isso havera maior

rendimento de secagem e evitara incéndio no secador.

A manutencado do secador também é vital para uma secagem eficaz. O
secador, conforme dito, € um dos equipamentos mais caros e gera a maior despesa
no recebimento e beneficiamento de cereais. A sua manutencdo merece uma

atencao especial, procurando seguir algumas recomendacoes:

= Estar atento para condensacdes na parte interna, que poderao

causar uma rapida oxidacao das suas estruturas;

» Engraxar sempre que necessario o mecanismo de descarga;
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= Manter sempre bem reguladas as correias do motor do exaustor;

= Assim que parar de secar programar uma boa manutengao

preventiva.

Qualidade do combustivel usado na fornalha:

Para que o secador tenha uma boa produtividade é necesséario que o
combustivel utilizado seja de boa qualidade, fornecendo desta maneira mais

calorias, aumentando a produtividade com um menor custo de energia.

2.10 CONSIDERACOES DO CAPITULO

As cooperativas agricolas, que constituem-se no foco deste estuo,
representam cerca de 50% da economia agricola do Estado do Parana e participam
de forma intensa em todo o processo de producao, beneficiamento, armazenamento
e industrializacdo agropecuarios.

A andlise destas organizagcées nao tem sido uma tarefa facil, haja vista
que as cooperativas agricolas apresentam caracteristicas tanto dos setores
industriais, comerciais e de servigos. Esta complexidade torna as cooperativas
organizagbes impares, cuja dinamica organizacional ainda nao € totalmente
compreendida. A sazonalidade é uma das principais caracteristicas das cooperativas
agricolas, uma vez que nos periodos de safra, trabalham ininterruptamente e a
manutengdo sO6 pode ser realizada nos periodos de entresafra. Assim, fica
evidenciado que a manutencao tem papel fundamental neste processo, haja vista
que as cooperativas tém na época de safra um volume de recebimento que exige a
capacidade total dos equipamentos sendo que qualquer parada ndo programada

nesta época trara grandes prejuizos.

Considerando que é a responsavel pelo recebimento e beneficiamento dos
produtos oriundos dos seus cooperados, que sao produtos pereciveis, que merecem
tratamento rapido, sob pena de serem perdidos, infere-se que toda cooperativa
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agricola deve efetuar a manutengédo de seus equipamentos, maquinas e estruturas

com bastante critério.

Assim, a manutengcdo faz com que a produgdo tenha a instalagdo
adequada as necessidades da cooperativa agricola para cumprir as metas
estipuladas pela organizacdo. Para tanto, a manutencdo deve fazer uso dos
conceitos e métodos da qualidade no exercicio de suas atividades.

A parte tedrica desta pesquisa sustenta-se em diversos autores que
defendem a necessidade de maior atencdo das empresas na area de manutencao.
A manutencdo é o conjunto de medidas necessarias que permitem manter e
restabelecer um equipamento na medida certa para assegurar um Servico
determinado. Tradicionalmente, as atividades de manutencdo eram consideradas
pelas organizagdes, como um mal necessario. Contudo, mais recentemente, esta
atitude em relacao a manutengdo comecgou a mudar e hoje ela € reconhecida como
uma funcao estratégica, responsavel por assegurar que 0s equipamentos continuem
a desempenhar suas fung¢des requeridas com seguranga € a um custo global
otimizado. Porém, para atingir seu fim, é fundamental que haja um planejamento das

atividades.

Vale apontar que para a manutencao ser eficaz, varios elementos devem
ser considerados entre eles o fator humano, uma vez que, participagdo do ser
humano é a principal caracteristica na manutengcado. A atribuicdo das tarefas ao
operador € fundamental para o desenvolvimento desta manutencéo, constituindo

assim a fonte da vantagem competitiva.

Outro ponto observado é a organizacdo da manutencdo, considerado
relevante para empresa que visa a solucdo dos problemas na producédo, de modo

que a empresa seja competitiva no mercado.

Existem diferentes formas de classificar os varios tipos de manutencao.
No presente estudo elencou-se algumas praticas basicas que definem os tipos
principais de manutencao, sdo elas: Manutengédo Preventiva; Manutencao Corretiva;
Manutencdo Preditiva; Manutencdo Detectiva; Manutencdo produtiva Total;
Engenharia de Manutengéo. Contudo, cabe a cada cooperativa, agricola, optar pelo
tidpo mais adequado a sua estrutura.
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Todavia, fica evidente a importdncia da manutencdo em cooperativas,
pois a manutencdo tende a melhorar os indices de rendimento e produtividade das

maquinas desencadeando uma série de resultados positivos 0s quais sao:
— Melhor atendimento ao produtor;
— Menor custo de producéo;

— Maior disponibilidade de tempo para execucdo de todas

as tarefas da unidade;
— Maior satisfagéo pelo trabalho e valorizagao profissional;

— Maior segurancga fisica e econémica do funcionério e da

empresa;

— Melhor padréao de qualidade dos produtos armazenados.

Em suma as atividades de manutencgéo resultam de acbdes tomadas no
dia-a-dia para prevenir ou corrigir eventuais falhas detectadas nos equipamentos

pelos operadores da produgao ou pelas equipes de producao.

Na mesma perspectiva, a gestdo da manutengcdo nessas organizagoes
merece uma atencdo especial constituindo-se como um elemento estratégico na
reducdo de custos, aumento da produtividade e na garantia da qualidade dos
produtos.

Vale observar que nas organizagbes pesquisadas os produtos sao
pereciveis, portanto a manutengcdo deve ser muita bem planejada e executada na
época apropriada — entresafra -, no caso das cooperativas agricolas. Portanto pode-
se ainda afirmar que nos periodos de entressafra a manutencéo deve ser efetuada
de forma planejada e ordenada nos equipamentos e maquinas obedecendo a
critérios e procedimentos adequados. Nao dar a real importancia a manutencao em
cooperativas agricolas pode prejudicar o rendimento e colocar em risco todas as
operacdes. Contudo, para evitar a degradacdo dos equipamentos e instalacoes
causadas pelo seu desgaste natural e pelo uso e assim, garantir uma produgao
eficiente, também, sdo necessarias agdes tomadas no dia-a-dia para prevenir ou
corrigir eventuais falhas detectadas nos equipamentos pelos operadores da
producédo ou pelas equipes de producgao.



3 METODOLOGIA

Este capitulo define o delineamento da pesquisa. Segundo Gil (1991,
p.70), “o delineamento refere-se ao planejamento da pesquisa em sua dimensao
mais ampla, envolvendo tanto a sua diagramacao, quanto a previsdo de andlise”.

Sendo assim este item visa nortear metodologicamente a pesquisa a desenvolvida.

3.1 CARACTERIZAGAO

Segundo Richardson (1999), metodologia sdo os procedimentos e regras
utilizadas por determinado método, enquanto método é o caminho ou maneira para

chegar a determinado fim ou objetivo.

A metodologia utilizada na presente dissertacdo sustenta-se na pesquisa
exploratéria-qualitativa. A pesquisa exploratéria visa prover o pesquisador de um
maior conhecimento sobre o tema ou problema de pesquisa em perspectiva. E
apropriada para os primeiros estagios da investigacdo quando a familiaridade, o
conhecimento e a compreensdo do fenébmeno, por parte do pesquisador, sado
insuficientes ou inexistentes. Seu objetivo é explorar um problema ou situagcao para
prover critérios e compreensdo. Caracteriza-se por ser flexivel e versétil, e por
beneficiar-se do uso de varios métodos, entre eles: entrevista com peritos, pesquisa-
piloto, dados secundarios, pesquisa qualitativa (MALHOTRA, 2001).

Para o desenvolvimento desse estudo, o método que se adapta melhor é
o0 qualitativo, pois “nas pesquisas qualitativas, é freqiente que o pesquisador
procure entender os fendmenos segundo a perspectiva dos participantes da situacao
estudada e, a partir dai situe sua interpretacdo” (NEVES, 1996, p. 1).

A pesquisa qualitativa compreende um conjunto de diferentes técnicas
interpretativas, que visam a descrever e a decodificar os componentes de um
sistema complexo de significados. Tem por objetivo traduzir e expressar o sentido
dos fendmenos do mundo social, reduzindo, assim, a distancia entre teoria e dados,

entre contexto e acao.
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Esse estudo dividiu-se em duas etapas: na primeira foi apresentada uma
revisdo bibliografica constituida por elementos tedricos de diversos autores sobre os
assuntos relacionados ao tema em estudo. Para Demo (1992), alguns pontos devem
ser observados na pesquisa bibliografica, sao eles:

- investir na consciéncia critica que se alimenta de alternativas

explicativas, do vaivém entre teoria e pratica dos limites de cada teoria;

- Atualizar-se na polémica tedrica sem modismos, para abastecer-se e

desentalar-se;

- conhecer com profundamente os quadros de referéncia alternativos,

classicos e modernos, ou os tedricos relevantes;

- aceitar o desafio criativo de propor a realidade a fixagao tedrica para que
a pratica ndo se reduza a “pratica tedrica” e para que a teoria se
mantenha em seu devido lugar, como instrumentalizacao interpretativa e
condicdo de criatividade;

- elaborar com precisdo conceitual, atribuindo significado restrito aos
termos basicos de cada teoria.

Essa revisao bibliografica efetuou-se através de livros, periédicos, artigos
e documentos necessérios que dao subsidio e sustentacao a pesquisa.

A segunda constitui-se a pesquisa de campo. Segundo Pinsonneault e
Kraemer (1993), esta pode ser definida como a obtencdo de dados ou informacdes
sobre caracteristicas, agdes ou opinides de um determinado grupo de pessoas,
indicado como representante de uma populacao alvo, por meio de um instrumento

de coleta de dados.

Nessa etapa, avaliou-se e diagnosticaram-se as praticas de gestdo da

manutencao em cooperativas agricolas de grande porte no Estado do Parana.
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3.2 PROCEDIMENTOS

Quanto aos procedimentos, a presente pesquisa pode ser dividida em 5

partes, conforme segue:

1. Pesquisa Bibliografica: esta etapa buscou formar um quadro teérico
atualizado sobre o tema central deste estudo de forma a alicercar a pesquisa. Para
tanto, buscou-se alicerce na literatura disponivel, tanto em livros, artigos, periédicos

como na Internet;

2. Construcao de um instrumento de coleta de dados: a segunda etapa do
estudo compreendeu a elaboracdo de um instrumento de pesquisa, baseado no
formulario da dissertacao de mestrado de Furtado (2001), no qual o autor aborda

aspectos relativos a manutengdo em grandes empresas téxteis do Cear3;

3. Levantamento: concluida a elaboracdo do instrumento de coleta de
dados, o0 pesquisador saiu a campo para o levantamento de dados, através de
entrevistas estruturadas junto as grandes cooperativas agricolas do estado do
Parana, num total de 5 organizacées;

4. Analise/Diagnoéstico: apdés o levantamento, o passo seguinte foi
proceder a tabulagcado e analise dos dados, ou seja, delinear o diagnéstico da gestao
da manutencdo das grandes cooperativas agricolas do estado do Parana. Nesta
fase, foram elaborados analisados os resultados referentes a cada questao.

5. Construcdo da Proposta: como contribuicdo final do estudo, o
pesquisador apresenta como etapa final uma proposta sugestiva de incremento da

gestao da manutencao em grandes cooperativas agricolas.

3.3 UNIVERSO

O cooperativismo agropecuario representa cerca de 50% da economia
agricola do Estado do Parana, participando de forma intensa em todo o processo de

producéo, beneficiamento, armazenamento e industrializacao agropecuario, fazendo
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com que o associado seja um agente ativo na participacdo do mercado interno e
externo, como também nas agdes sociais de comunidade, (OCEPAR, 2001).

Assim, para determinagéo do universo pesquisado, a principio foi feito um
levantamento junto a OCEPAR para definir as maiores cooperativas agricolas do
Estado do Parana. Segundo a OCEPAR (2001), existem no Estado do Parana 203
Cooperativas agricolas registradas, envolvendo mais de 1.200.000 paranaenses que
participam efetivamente no desenvolvimento econdmico e social do Estado, com o

qual estdo comprometidas por sua propria filosofia de trabalho.

O universo do estudo consistiu nas grandes cooperativas agricolas do
Estado do Parana, que possuem unidades recebedoras de soja, milho e trigo.
Embasados em dados fornecidos pela OCEPAR (2000), delimitou-se as cinco
maiores cooperativas agricolas do Estado do Parana, considerando-se como critério
de classificacdo as organizagdes com as maiores receitas totais, representando
68% do faturamento total de todas as cooperativas agricolas do Estado. Estas se
constituiram na amostra da presente pesquisa. E preciso enfatizar também que
todas sao representativas em suas regides de atuacao e que, quando consideradas
conjuntamente, abrangem todo o Estado do Parana.

O instrumento utilizado para a pesquisa é apresentado no apéndice A.
Para elaboracdo do mesmo, observaram-se 0s seguintes passos considerados
relevantes (HAYES, 2001): (1) formulacdo das assertivas do questionario; (2)
verificacdo de adequada da redacao; (3) selecdo do tipo de formulario a ser
respondido; (4) introducdo do questionario (propésito e instrucbes de

preenchimento); (5) revisdo das assertivas.

3.4 COLETA DE DADOS
A coleta de dados foi realizada mediante:

- Fontes secundarias: pesquisas ja elaboradas e na literatura sobre

manuteng&o e cooperativas.
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- As fontes primarias foram obtidas por meio da entrevista estrutura da
através da elaboracdo de um formuldrio, com o0s responsaveis pela area de

manutencao das cooperativas agricolas.

As fontes primarias foram geradas com a finalidade especifica de
solucionar o problema em pauta. As entrevistas com pessoas selecionadas de
acordo com critérios de amostragem intencional constituiram as fontes primarias dos
dados. Este tipo de entrevista, segundo Trivinos (1987), é adequada ao tipo de
estudo que se propde, pois promove a possibilidade de maior interacdo entre
entrevistado e entrevistador, além de um maior aprofundamento das opinides,

percepcoes e interpretacées da realidade organizacional.

Assim, para este estudo de carater qualitativo, utilizou-se entrevista
estruturada, que foi aplicada entre os meses de junho e julho de 2003.

Inicialmente, o pesquisador entrou em contato com a OCEPAR via e-mail,
para saber quais eram as maiores cooperativas agricolas em recebimento de gréaos
no Estado do Parana. Assim, identificaram-se seis cooperativas com um alto nivel de
relevancia, considerando a sua regiao de atuagéo e a quantidade de recebimento de
milho, soja, trigo e outros graos. Nesta etapa, procurou-se abranger cooperativas de
todo o estado do Parané.

Procedeu-se entdo um contato com as seis cooperativas identificadas,
primeiro por e-mail, com resultado considerado negativo, uma vez que, apenas uma
cooperativa concedeu autorizagdo. Num segundo momento, entrou-se em contato
por telefone, conseguindo-se assim autorizagdo para entrevista de mais 4

cooperativas.

Desta forma, a pesquisa deu-se em 5 cooperativas de grande porte do
estado do Parana, sendo uma na regido de Maringa, outra na regido de
Guarapuava, duas outras na regiao de oeste do Parana e, por fim, uma unidade cuja

sede fica em Campo Mourdo, mas que possui uma abrangéncia em todo o Estado.

AplGs determinacdo da amostra, o pesquisador partiu para a entrevista,
viajando a cada sede destas cooperativas para entrevista. Os entrevistados foram os

seguintes profissionais; numa das cooperativas, entrevistou-se o superintendente
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operacional. Em duas unidades, o gerente de manutencdo. Nas outras duas, o
responsavel da manutengéo, uma espécie de encarregado de setor.

Tomadas as primeiras providéncias, feitas as apresentagdes e de posse

dos formularios, foi realizada a entrevista.

Finalizada a coleta de dados, o pesquisador iniciou a tabulacdo e analise
dos dados levantados.

3.5 DIMENSOES DE ANALISE E QUESTOES DE PESQUISA

Levantamento de informacdes consiste em uma forma de reflexdo a
respeito das necessidades reais apresentadas no cotidiano, de modo a se encontrar
novas propostas para o trabalho. Assim, o roteiro de coleta de dados (instrumento de
coleta de dados no Apéndice A) do presente estudo representa uma forma de
diagnosticar a realidade da gestdo da manutengdo nas cooperativas agricolas de
grande porte do Parana.

O instrumento foi elaborado tomando-se por base a dissertacdo de
Furtado (2001), na qual ele aborda aspectos relativos a manutencdo em grandes
empresas téxteis do Ceara. Todavia, foram extraidas destes alguns pontos
essenciais, mas também foram inseridas novas questdes que o pesquisador

considerou relevante.

Para maior clareza e compreensao do formulario, antes do pesquisador
sair a campo para coleta de dados, foi realizado um pré-teste, com uma cooperativa
e obteve-se um indice considerado satisfatério, no que se refere a compreensao das

questodes.

A andlise foi realizada em 9 dimensdes: gestdo da manutencao, pratica
da manutencao, estrutura, capacitacao, equipamento, execu¢do da manutencao,
gestdo de estoques e pecas de reposicédo, uso de software e, por fim, avaliacdo da
manutencdo. As relacbes entre as dimensbes analisadas e as questbes da

entrevista sdo mostradas nas préximas subsecgoes.
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3.5.1 GESTAO DA MANUTENGAO

Os fatores ligados a gestdo da manutengdo formam esta dimenséao, que
engloba as questdes 1, 2, 3 e 5.

Com a questdo 1, buscou-se levantar o grau de importancia que a
cooperativa atribui a gestdo da manutencdo, uma vez que, segundo a literatura
pesquisada, tal gestdo deve ser foco central de atengédo, na atualidade, para que
tenha éxito em seu mercado de atuacao.

A questdo 2 procura identificar as razées que levaram as cooperativas a
se preocuparem com a gestdo da manutencao, este aspecto é relevante, a medida
que se delimita os pontos que as organizag¢oes tinham seus maiores gargalos, que
justificavam a necessidade da implantacdo de uma gestao da manutencao. A seguir
busca-se, com a questado 3, levantar a quanto tempo as cooperativas possuem uma

gestao de manutencéao, para se avaliar o nivel de organizacao de tal gestao.

A literatura consultada infere que a manutencdo deve ser uma atividade
diaria das empresas no geral, sendo assim, através da questdo 5, buscou-se
identificar qual a periodicidade da aplicagdo da manutengdo nas cooperativas

pesquisadas.

3.5.2 PRATICA DA MANUTENGAO

A pratica da manutencao engloba o tipo de manutencao praticado pelas
cooperativas, a pratica da TPM e a qualidade. Infere-se que a pratica da
manutencao deve englobar a qualidade, até por que, os problemas de qualidade dos
reparos € da manutencao estao entre os principais fatores de reducao dos niveis de

produtividade no trabalho.

Nao ha duvida de que a busca pela qualidade tem levado as empresas
adotarem processos como a pratica dos 5S e a TPM, visando sempre o bom
funcionamento da organizacdo como um todo a fim de alcancar a competitividade,
sendo assim o pesquisador considerou relevante buscar respostas as questdes 6 e
7 sobre a pratica dos 5S e TPM, respectivamente, nas cooperativas agricolas de
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grande porte do Estado do Parana. Estas questbes, juntamente com a questdo 4
que, busca levantar o tipo de manutencao aplicada na cooperativa, dentre os tipos
citados ao longo do capitulo 2 deste estudo, formam esta dimenséo.

3.5.3 ESTRUTURA

A terceira dimensdo de andlise no presente estudo é a estrutura. Cada
organizacao deve analisar os custos das vantagens e desvantagens de cada uma
das estruturas (centralizada, descentralizada ou mista) e a partir dai, adotar a melhor
e mais adequada a sua situagao, considerando aspectos relacionados a missao, ao
tamanho da planta, nimero de galpdes, pisos, postos de servico, habilidades
requeridas, tamanho do efetivo de manutencao, tipos de ferramentas necessarias
etc.

A questdo 8 forma esta dimensdo. Acredita-se que a atuagdo de uma
gestdo da manutencdo, bem definida e estruturada, pode colaborar ou dificultar o
desenvolvimento desta area, sendo assim através da questdo 8 e buscou-se
identificar a forma de atuagdo bem como a missdo da gestdo de manutengédo das

cooperativas agricolas do Parana.

3.5.4 CAPACITAGAO

O fator humano representa fundamento basico para a construgdo de uma
organizacdo com qualidade. Sendo que, a adequada capacitacdo, contemplando
trés aspectos distintos: o técnico, o socioldgico e o comportamental, € fundamental
para uma gestdo da manutencido eficaz. Assim sendo, a capacitacdo é uma

dimensao analisada no presente estudo. Esta, é formada pelas questdes 9, 10 e 11.

E sabido que, para um trabalho ser desenvolvido com eficiéncia, o
namero de funcionarios e suas habilidade para desenvolvé-lo deve ser compativel
com as tarefas a serem desempenhadas, assim, através da questao 9 procurou-se
levantar quantas pessoas bem como qual a formacgéo exigida pelas cooperativas
agricolas no desempenho da gestao de manutencao.
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A questdo do treinamento das pessoas na organizagdo moderna é
fundamental para a manutencdo ou ampliagdo de seu diferencial competitivo. As
organizagdes estdo percebendo a necessidade de estimular e apoiar o continuo
treinamento de seus colaboradores, como forma de manter suas vantagens
competitivas. Dessa forma considerou-se relevante levantar junto as cooperativas
agricolas do estado do Parané através das questoes 10 e 11, como € a aplicagdo do

treinamento nos funcionarios dessas organizagoes.

3.5.5 EQUIPAMENTO

Aspectos ligados aos equipamentos formam esta dimensdo. Todo
equipamento tem uma vida util predeterminada, sendo necessario de tempos em
tempos a troca destes, desta forma é relevante as organizagdes, especialmente as
cooperativas agricolas, haja vista suas caracteristicas, ja expostas em capitulo
anterior, manterem uma politica de modernizagdo e automagéo dos equipamentos,
para poderem planejar as novas aquisicdes, considerando, que o custos dos
equipamentos, no caso das cooperativas, € muito alto.

A idade média dos equipamentos geralmente influi no desempenho da sua
atividade, todavia se a manutencdo e a substituicido de pecas, é feita de forma
correta, a vida util do equipamento pode aumentar.

As questdes 12, 13 e 17 compdem esta dimensdo. Assim, através destas
buscou-se identificar qual é a vida util dos equipamentos, substituicdo de pecas,
administracdo do estoques, bem como, se ha pratica de modernizagdo nas

organizacoes pesquisadas.

3.5.6 EXECUCAO DA MANUTENCAO

O planejamento da manutencdo esta intimamente ligado com a sua
eficacia. Tal planejamento deve estabelecer claramente a programagcdo dos
periodos de execugdo da manutengcdo nas cooperativas agricolas, e devem
considerar as sugestbes de manutencao dos fornecedores dos equipamentos, pois
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estes, estdo aptos a tais proposigcdes, por conhecerem, melhor o equipamento, além
dos aspectos usuais, ja mencionados no item pertinente, no capitulo 2 deste estudo.

Assim, os aspectos relacionados ao levantamento do periodo de
execugdo da manutencdo nas cooperativas agricolas, os critérios adotados pelas
cooperativas para determinar a melhor época para execu¢cdo da manutencao, e o
nivel de aceitagdo das sugestdoes de manutengcdo dos fornecedores dos

equipamentos, por parte das cooperativas, compdéem esta dimensao.

Esta dimensao é formada pelas questdes 14 e 15. Através da questao 14
visou levantar qual o critério utilizado pelas cooperativas agricolas do Estado do

Parana para determinar a melhor época para a execu¢cao da manutencao.

Através da questdo 15, buscou-se levantar junto as organizacdes
pesquisadas se o0 plano de manutencdo sugerido pelos fornecedores de

equipamentos é adotado pelas mesmas.

3.5.7 GESTAO DE ESTOQUES E PEGAS DE REPOSIGCAO

E fundamental manter estoques de pecas de reposicdo que atenda a
manutencao, sob pena de equipamentos ficarem parados a espera de pecgas. Desta
forma, é relevante que se mantenha uma area responsavel pela gestao de estoques
de pecas de reposicao, e que esta, seja interligada com o setor de manutencao,
logo, estes aspectos merecem atencdo, assim, compdem a sétima dimensao de

analise do presente estudo.

Vale destacar que o estoque de pecas sobressalentes tem a funcéo de
servir de anteparo (protecao) a quaisquer imprevistos, seja no suprimento, seja na
demanda ou no tempo de espera, uma vez que a demora na manutencdo do
equipamento pode afetar outras areas da empresa gerando muitas vezes custo
desnecessarios. Através da questdo 18, que compde esta dimensao, procurou-se
identificar se as organizagdes pesquisadas possuem pecas sobressalentes nos
setores de alta demanda de producao.
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3.5.8 USO DE SOFTWARE

Os aspectos relacionados a adogéo de software formam esta dimensao. A
informatizacdo pode ser considerada como um diferencial competitivo, hoje a
necessidade de informacdes rapidas induz as empresas investir em software de
gestao que poderao auxilia-las a fornecer informagdes mais rapidas e seguras. O
uso eficiente de software, na gestdo da manutencao pode significar a diferenga entre
sucesso e fracasso desta gestdo em uma organizagdo, uma vez que, este é
responsavel pela coleta, armazenamento, analise e disseminacdo de informacgdes
nesta area. Desta forma, constitui-se uma das dimensbes analisadas no presente

estudo.

As questbes 19 e 19.1, que compdem esta dimensao, procuram levantar
se as cooperativas pesquisadas utilizam software de manutencado e se 0 mesmo é
desenvolvido exclusivamente para a empresa ou software pronto adquirido no
mercado.

3.5.9 AVALIACAO DA MANUTENGAO

Considerando-se que atualmente, as organizacdées atuam num cenario
de incertezas e mudangas constantes, nenhuma préatica administrativa pode ser
definitiva, devendo ser monitorada e avaliada constantemente, assim, com a gestao
de manutencao, ndo pode ser diferente. Desta forma, na presente pesquisa, a uUltima
dimensao analisada refere-se a avaliacdo da manutencéo, de maneira a evidenciar
os pontos fortes e fracos, desafios e metas futuras desta gestdo nas organizacoes

pesquisadas.
As questdes 16, 20, 21, 22, 23, 24 e 25 forma esta dimenséo.

A mensuracdo dos resultados é considerada relevante para o sucesso
organizacional, sendo assim buscou-se identificar através da questao 16, quais os

indicadores de performance utilizados pelas empresas pesquisadas.

A moderna gestdo dos negécios de qualquer organizacao requer uma
mudanca profunda de mentalidade e posturas, e a organizacdo de sucesso sera
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aquela que sempre buscar identificar seus pontos fortes e fracos, e aperfeicoa-los
sempre. Neste sentido, as questdes 20 e 21, identificaram os pontos fracos do atual
modelo de gestdo de manuteng¢ao nas cooperativas pesquisadas.

Com a questao 23, procurou-se levantar quais as metas de melhorias que
as organizagdes cooperativas estdo buscando a fim de evitar problemas futuros
ligados a gestdo de manutencgao.

Cabe destacar que nada vale implantar um programa eficiente de gestao
da manutencdo se as pessoas que irdo trabalhar com ele ndo estiverem satisfeitas.
Assim, tornou-se relevante questionar aos operadores dos equipamentos qual foi o
nivel de aceitacdo do atual modelo da gestdo de manutencdo quando o mesmo foi
implantando, bem como se estdo satisfeitos. As questdes 22 e 25 buscaram
respostas a estas perguntas.

Independente da area de atuacdo, as organizacbes estdo enfrentando
desafios para manterem-se competitivas. Como esta pesquisa busca diagnosticar a
gestdo de manutencdo nas organizagbes cooperativas, tornou-se relevante
questionar qual o grande desafio para administrar a area de manutengédo nos dias

atuais (questao 24).

3.6 LIMITACOES

1 - O trabalho ndo contemplou todas as cooperativas do Parana, mas
somente as cinco maiores do Estado (baseado no faturamento destas).

2 - A proposta ndo foi validada em uma cooperativa, ou seja, ndo se

aplicou a mesma em nenhuma organizagéao.

3 — Os dados foram coletadas nas organizacdes mediante aplicacao de
um questionario a pessoa-chave da area de manutencédo nas cooperativas, assim

os resultados estdo limitados ao conhecimentos dos entrevistados.



4 ANALISE DE RESULTADOS

4.1 APRESENTAGCAO DAS RESPOSTAS DAS ENTREVISTAS

Este capitulo traz a analise e discussdo dos dados levantados junto as
cinco grandes cooperativas agricolas do estado do Parana. Cabe destacar que os
resultados sdo expressos em comentarios e observacoes seguidos de analise
pertinente a questa. Assim, pretende-se revelar a realidade da manutencao na
amostra pesquisada.

4.1.1 GESTAO DA MANUTENGCAO

Esta secdo traz caracteristicas da gestdo da manutencdo das
cooperativas pesquisadas, enfocando a importdncia desta gestdo para tais
organizacoes, tempo de existéncia da gestédo e periodicidade da manutencao.

4.1.1.1 Importancia da Manutencao

Contatou-se em trés das Cooperativas pesquisadas, que a gestdo de
manutencao representa um setor de total importancia para a empresa. Ja para dois
dos administradores das grandes cooperativas agricolas do Parana a gestdo de
manutengd@o € considerada de muita importancia.

Assim, constata-se através dos dados que as cooperativas que fizeram
parte da amostra pesquisada consideram a gestdo de manutencao fundamental para
o desempenho da organizacéo. Até porque, a manutencao tem por objetivo garantir
o funcionamento dos equipamentos e instalacdes no decorrer da sua vida Util e a
nao degeneracao do desempenho.

Durante as entrevistas ficou evidente que a manutencdo tem sua

importancia diretamente relacionada a uma série de fatores:
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1. A quebra e parada do maquinario e a queda do rendimento e
produtividade dos equipamentos gera insatisfagdo dos cooperados, e perda de
recebimento da producgao.

2. A qualidade final do produto depende em muito do bom estado dos
equipamentos. Pois um maquinario mal regulado, ou por um fluxo que apresenta
furos na tubulagao, ou um motor mal dimensionado, consequentemente ird aumentar

as avarias no produto.

3. A questao custo é relevante, pois um equipamento mal regulado e em
mal estado de conservagao ira provocar perda de rendimento, € um consumo

exagerado de energia.

4. Além da depreciacdo natural do equipamento, a falta de limpeza,
regulagens, lubrificacdes e pequenas manutencdes, ocasiona um desgaste sensivel
dos equipamentos. Considerando-se que 0s equipamentos sdo caros e quanto mais

se prolongar a vida destes equipamentos mais se economizara.

5. Seguranca do trabalho e qualidade de ambiente de trabalho também
sao fatores importantes, pois um ambiente limpo, conservado, gera atitudes de zelo,

atencéo e bem estar.

4.1.1.2 Razoes que levaram as Cooperativas a se preocuparem com a Gestao
da Manutencao

As principais razdées que levaram as grandes cooperativas agricolas a
preocuparem-se com a gestdo de manutengdo foram: buscar a melhoria da
qualidade dos produtos conforme quatro empresas pesquisadas e reducéo de custo
segundo quatro cooperativas. Contudo, eliminar paradas devido a falta de pecas de

reposicao foi a principal raz&o indicada pelas cinco cooperativas pesquisadas.

A busca da melhoria da qualidade dos produtos, também, foi citada por
cinco entrevistados, durante a pesquisa, segundo os mesmos, este é um ponto cada
vez mais importante, haja vista a crescente exigéncia dos mercados consumidores

com relacdo a qualidade, principalmente os mercados externos.
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Ja& na questdo da eliminacdo das paradas, foi relatado que as
cooperativas sofrem perdas irreparaveis com as paradas ndo programadas durante
a safra, acarretando a insatisfacao dos seus cooperados; insatisfacao esta reforcada
ao fato de que a safra ndo pare. Fica aqui evidenciada a importancia de um

planejamento adequado da manutencao.

Quanto a eliminagdo das paradas por falta de pecas, observou-se que
este é um problema que conota a falta de um planejamento tanto da manutencao
quanto do almoxarifado. Ficou claro que em caso de quebras n&o previstas o
principal motivo para a demora da agao corretiva é a falta de pegas no almoxarifado.
Isto pode ser minimizado através da manutengéo preventiva e por meio de um bom

planejamento.

Denota-se salientar que todas estas medidas levam a concluir que havera
uma sensivel reducdo de custos. Isto é o que quatro entrevistados responderam.
Assim, observou-se que existe uma preocupacao na questdo da reducdo de custos.
Por outro lado, ndo ha o emprego de técnicas de gestdo da manutengao efetivas
para reducao destes custos.

Como exposto, existe um equilibrio nas razdées que levaram as
organizagdes a uma maior atencao a gestao de manutencgéo, tendo em vista a triade
dos fatores como; paralisagdo dos equipamentos, e a busca da qualidade ambas

citadas pelo mesmo numero de cooperativas e posteriormente a reducao de custos.

Neste ponto, fica evidenciado que existe uma preocupagdo com a
manutengédo, bem como, uma consciéncia da importancia e dos beneficios advindos
com uma manutencao bem administrada. Observou-se, porém, que na realidade a
manutengdo pode evoluir muito ainda nestas organizagdes. Foi constatado na
pesquisa que existe uma dificuldade em se desenvolver uma boa manutencdo. Por
exemplo, na busca da qualidade poucas organizacbes utilizam uma ferramenta
associada a melhoria da qualidade da manutencao. Outro detalhe é que nao existe o
emprego adequado de softwares para manutencao. Isto se constata, por exemplo,
numa questao simples como a falta de pecas e a demora da reposicao destas. Outro

fator que deve ser levado em consideracao € que nenhuma das empresas faz um
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histérico das manutengdes. Isto dificulta diagnosticar situacgées, dificulta avaliar a

vida util dos equipamentos, melhoria continua, etc.

4.1.1.3 Tempo de Existéncia da Gestao da Manutencao

Para uma das cooperativas entrevistada, a pratica da gestdo de
manutencao ja existe na organizacdo ha mais de 28 anos, sendo que este mesmo
nuamero declarou que a gestdo de manutengao existe a mais de 20 anos, e uma a

mais de 15 anos.

Estes dados revelam que a manutencdo € algo ja institucionalizado
nestas empresas, e que existem praticamente desde o inicio da fundacdo da

empresa. Isto comprova a necessidade e a importancia da manutencgao.

Ja duas cooperativas pesquisadas, declararam que a gestdo de
manutencdo € uma atividade considerada nova na organizagdo, implantada a

apenas cinco anos.

Constatou-se durante a entrevista que existem nos setores de
manutencao alguns funcionarios antigos, que foram formados, ao longo dos anos
pelo setor de manutencao. Ha um lado muito positivo nestes colaboradores, pois sao
pessoas com vasta experiéncia na area, além de conhecerem toda a empresa. Mas,

por outro lado, séo resistentes a inovagdes e mudancgas.

4.1.1.4 Periodicidade da Aplicacao da Manutencao na Cooperativa

Constatou-se que para trés das organizacbes pesquisadas, a
periodicidade da limpeza e conservagcdo dos equipamentos como fator de
manutencdo ocorre diariamente, enquanto que para duas das cooperativas
pesquisadas a aplicacao destes fatores de manutencdo dos equipamentos é feita
durante o periodo da entressafra, para que no da safra ndo ocorram interrupcoes

no recebimento e beneficiamento.
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As duas cooperativas que informaram fazer manutengao diariamente, séao
as mesmas que disseram adotar somente a manutengdo corretiva. Conforme
relatado durante a entrevista, esta manutencdo diaria resume-se a praticas de
limpeza e lubrificacdo dos equipamentos, o que de certa forma, reforca a tese de

que a manutencao preventiva ocorre, mesmo sob uma forma muito primitiva.

Nas demais cooperativas a manutengdo é efetuada nos periodos de

entressafra, caracterizando assim a pratica da manutencao preventiva.

4.1.2 PRATICA DA MANUTENGAO

Nesta secdo, apresentam-se o0s resultados da pesquisa referente ao
programa 58S, tipos de manuteng¢do adotado nas cooperativas, pratica da TPM pelas
cooperativas e outros métodos adotados nas organizacoes pesquisadas.

4.1.2.1 Programa 5S

Para a implantacdo de um programa 5S o primeiro passo e 0 mais
importante € o compromisso formal da alta cupula administrativa da empresa. Este
comprometimento, formalizado deve envolver num segundo momento todos os
demais colaboradores. Apesar de simples nos seus conceitos, o 5S é importante

como base para o desenvolvimento de outros programas de qualidade.

Assim, quatro das cooperativas pesquisadas ja aplicaram o programa 5S
como fator potencializador e de desenvolvimento das pessoas e das atividades

produtivas. E, somente uma das cooperativas ainda ndo adotou as praticas dos 5S.

Diante destas assertivas, cabe destacar que a grande maioria das
cooperativas pesquisadas revela preocupacdo com a qualidade. Mas sentem
dificuldade em implantar e manter um programa de qualidade, o que ficou
evidenciado durante a entrevista, pois foi relatado por trés cooperativas que o
programa 5S ndo durou mais que dois anos nestas empresas. Em apenas uma, o
programa permanece a mais de sete anos. Perguntado sobre como a empresa

conseguiu manter o programa tanto tempo, o responsavel pela area de manutengao
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relatou que o programa 5S é reformulado a cada ano, adaptando assim a evolugao
da empresa e ganhando vida nova. Reforgou também a importancia do programa na
conscientizagdo dos funcionarios, que passam a ter mais cuidado com o patriménio

da empresa e com a qualidade do ambiente de trabalho.

4.1.2.2 Tipos de Manutencao adotado nas Cooperativas

Quanto aos tipos de manutencao, destaca-se que trés das cooperativas
pesquisadas aplicam a manutencdo Preventiva nos equipamentos, pois acreditam
que este € um dos fatores essenciais para a melhoria da produtividade. Enquanto
que, dois dos gestores das cooperativas relataram que aplicam a manutencao

corretiva.

As cooperativas que fazem manutengcao preventiva relataram, durante a
entrevista, que este tipo de manutengao é necesséria e indispensavel para que nas
safras ndo ocorram paradas indesejaveis e se evite acidentes graves, como a
explosdo de po6. Ficou comprovada a importdncia de uma boa manutengao
preventiva, apesar de que se pode perceber que ainda existem lacunas na
manutencao preventiva, haja vista que foi relatado pelos gestores que a falta de
pessoal e 0 pouco tempo para execugcdo da manutencdo sdo constantes que
dificultam um excelente trabalho.

Todavia, ndo se pode deixar de lembrar que no campo da administracao
houve grandes mudangas que geraram novas técnicas, que tém apresentado
resultados positivos as organizagdes, assim, buscar formas modernas de administrar
a manutencdo pode ser uma alternativa viavel para muitas das dificuldades

encontradas.

No tocante as duas cooperativas que fazem manutengcao corretiva pode-
se dizer que ndo existe um programa definido para uma manutencao preventiva.
Porém, constatou-se, com os responsaveis do setor de manutencao, que apesar
disto, apds a safra séo feitos os reparos necessarios para a proxima colheita. Pode-
se desta forma, dizer que apesar da acdo corretiva predominar nestas duas
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organizagdes, mesmo assim, sao realizadas agbes preventivas, 0 que caracteriza a
necessidade e a importancia deste tipo de Manutencgao.

A importancia da manutencgao € fato e ndo cabe aqui, discutir qual tipo de
manutencado é a mais eficaz. Contudo, vale ressaltar que a pratica da manutencao
corretiva sempre sera necessaria, porém deve-se buscar minimizar as quebras nao
programadas. A manutencdo deve também buscar uma constante evolugcdo dos
seus métodos, utilizando-se dos principios dos diversos tipos de manutencgao, seja
ela corretiva, preventiva, preditiva ou até no formato de um programa mais elaborado

como a TPM.

4.1.2.3 A pratica da TPM pelas cooperativas

Sobre a pratica da TPM, quatro das cooperativas pesquisadas afirmaram
que ainda nao aplicam-na no setor produtivo e sequer ouviram falar sobre este tipo
de gestdo de manutengdo. Enquanto que um dos administradores relatou que
pretende adotar a pratica da TPM, num futuro préoximo.

Os dados da pesquisa revelam que a TPM ainda é pouco difundida entre
as cooperativas. Assim, vale recomendar a estas organizagbes que estudem a

adocao deste tipo de gestao.

4.1.2.4 Outros métodos adotados pelas cooperativas

A andlise do processo de manutencdo também podera revelar 6timas
oportunidades para introduzir melhorias na maneira de trabalhar. A execugédo das
tarefas pode ser rearranjada para eliminar ou sobrepor etapas e otimizar o tempo de
manutengdo e reparo. O ganho destas melhorias implica o aumento da
produtividade como resultado da reducdo do tempo de interrupcdo dos

equipamentos.

Vale ressaltar que uma das cooperativas pesquisadas implantou o
método Kaizen em busca de um melhor desempenho no setor produtivo.
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Outra optou pelo método CCQ — Circulo de Controle de Qualidade em
busca de um melhor resultado, e outras trés cooperativas relataram que trabalharam

com o método AGC — Aperfeicoamento Gradual e Continuo.

A empresa que utilizou o Kaizen como programa para a busca de
melhorias continuas relatou que percebeu uma sensivel evolugdo na qualidade dos
servigos e produtos, e especificamente na area de manutencgao. Alerta, porém, que o
Kaizen precisa ser constantemente exercitado, fazendo assim uso de outras

ferramentas para motivar seus funcionarios a buscarem melhorias.

O CCQ mostrou-se estruturado em uma das empresas pesquisadas. Este
consiste em varios grupos de no maximo oito funcionarios, possuindo uma
coordenacgdo geral. Os grupos obedecem a um cronograma pré-estabelecido para
as reunides , que possuem horario para o inicio e término. Cada grupo deve também

apresentar pelo menos um projeto de melhoria por ano.

Ja o AGC, apresentou-se em trés empresas, sendo que em uma delas
estava baseado em sete principios, quais sejam:

1. O administrador é sempre o responsavel final pelos sucessos ou

fracassos da organizagao pela qual responde;

2. Todo o processo de aperfeicoamento depende de pessoas.
Motivando-as, desenvolva-as e obtenha a sua participagao;

3. O aperfeicoamento ocorre em uma organizacao por projetos ou por

um processo gradual e continuo;

4. A chave para o aperfeicoamento gradual e continuo é a
visualizacdo e a quantificacao dos niveis de desempenho. Torne-os
visiveis e mensuraveis, para que possamos controlar resultados e

medir aperfeicoamento;
5. Faca sempre certo, desde a primeira vez;

6. A verdadeira medida de nosso desempenho é dada pela reacao

dos clientes a nossos produtos, servicos e organizagao. Melhore
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constantemente a qualidade em todas as atividades, garantindo a
satisfacdo continuada de todos os nossos clientes;

7. A cultura da organizacao influencia o seu sucesso. O conjunto de
crencas, valores e principios constituem a base para o

desenvolvimento seguro de nossa cooperativa.

Segundo o gerente de manutengdo de uma das cooperativas que adotam
este programa, o AGC consiste em uma ferramenta da qualidade que propicia as
varias areas dentro da empresa fazerem, de forma ordenada e planejada critica

entre si. Estas criticas sdo avaliadas e a partir dai sédo sugeridas as melhorias.

Através de algumas respostas dos administradores foi possivel constatar
que o 5S bem como outras ferramentas como o AGC e o Kaizen, foram
implementados, mas ndo passaram de dois anos de pratica nas organizagdes. Isto

se deve a alguns fatores:

1. Falta de apoio e fomento de uma area responsavel dentro da empresa
em reavivar os conceitos pregados pelo programa;

2. Falta de associar os programas de qualidade com o dia a dia da
empresa observando resultados concretos;

3. Falta da empresa reconhecer os resultados e divulgar estes beneficios.

Convém salientar que independente do método utilizado pelas
cooperativas, o importante, é que de alguma forma, todas as organizacdées buscam
continuamente melhorias nos processos que envolvem a empresa e em particular a
manutencao. Ha, portanto esta preocupacao com a evolucdo da manutencéo, o que
demonstra ser um bom comego para a implementacdo de um programa mais

completo e dirigido a area de manutencao.

4.1.3 ESTRUTURA

Para trés das organizacdes pesquisadas a gestdo de manutencao ocorre

de forma centralizada como meio de obter melhor desempenho e eficacia em suas
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operacgdes. Ja para uma das cooperativas, a geréncia da manutencéo € feita de
forma descentralizada. Enquanto um dos entrevistados nao respondeu esta questéo.

A centralizacdo decorre grande parte do fato de que o setor de
manutengdo surgiu quando as empresas eram menores. No entanto, estas
cooperativas foram crescendo e cada vez mais, suas unidades recebedoras, foram
se distanciando da matriz. O setor de manutengao, por sua vez, ndo acompanhou
este crescimento e foi estruturado em unico lugar. Ocorre, que com isto, que 0s
mecanicos precisam atender, em alguns casos, unidades que ficam a mais de 500

quilébmetros do setor de manutencao.

A descentralizacao do setor de manutencdo em uma das cooperativas
ocorreu em fungédo da distancia entre algumas das unidades recebedoras e o setor
de manutencao. Esta cooperativa possui apenas uma geréncia de manutencao, mas

subdividiu o seu setor de manutenc&o em regionais.

Como fator positivo, foi citado que com a descentralizagdo da
manutencdo, houve uma melhora nos servigcos prestados além da agilidade no
atendimento. Porém, como ponto negativo, relatou-se 0 aumento de ferramentas e

estrutura para instalacdo das regionais de manutencéo.

Quatro cooperativas tém missdo definida na area de manutengcdo. Ja
uma das cooperativas pesquisadas informou que a manutengdo nao tem missao

expressa.

As cooperativas que responderam ter uma missao especifica para a area
de manutencéao relataram que a missao serve como um guia para as definicdes das
metas e objetivos da area de manutencédo. Observou-se, todavia, que a missao €
conhecida apenas pelo corpo de chefia, sendo pouco divulgada para os demais

funcionarios.

A determinacdo de uma missdo é o primeiro passo de um planejamento
estratégico e este pode ser adotado também na area de manutencéao, para que as
cooperativas atinjam exceléncia nesta area. No entanto, todo funcionario deve
conhecer a missdao da organizagdo, assim certamente estara mais comprometido

com as necessidades e objetivos da organizacao.
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4.1.4 CAPACITAGAO

Os aspectos sobre os funcionarios das cooperativas pesquisadas,
incluindo a capacitacao destes, sao apresentados ao longo deste item.

4.1.4.1 Numero de funcionarios da area de manutencao

Quanto ao numero de funcionarios, trés cooperativas possuem mais de
120 funcionarios efetivos na area de manutencao. Ao passo que duas cooperativas

entrevistadas relataram que contam com até 60 funcionarios efetivos.

Trés cooperativas possuem de 120 a 150 funcionarios incluindo o setor de
almoxarifado. Durante a entrevista foi relatado que estas, possuem de 50 a 90
unidades recebedoras com distancias entre elas e o setor de manutencdo que
variam de 15 a 540 quildmetros. Considerando estes dados, pode-se constatar que

a &rea de manutencao sofre uma caréncia de profissionais.

Cabe destacar que, as cooperativas pesquisadas informaram que dos
funcionérios efetivos na area de manutencao cerca de 42% sao mecanicos, 28%
eletricistas, 19% almoxarife e 11% relataram outros, como soldador, torneiro
mecanico, funileiros etc. Vale ressaltar que este percentual de mecéanicos de 42% €
um perfil recomendado, uma vez que, normalmente os maiores problemas dos
equipamentos das cooperativas agricolas s&do de ordem mecanica. Os entrevistados
informaram ainda, que uma das maiores preocupag¢des com a mao-de-obra esta

relacionado ao seu treinamento.

4.1.4.2 Treinamento

Treinamento é um processo de assimilacao cultural a curto prazo, que
objetiva repassar ou reciclar conhecimentos, habilidades ou atitudes relacionadas
diretamente a execucao de tarefas ou a sua otimizacao no trabalho. O treinamento
produz um estado de mudanga no conjunto de Conhecimento, Habilidades e

Atitudes de cada trabalhador, uma vez que, implementa ou modifica a bagagem
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particular de cada um. Eventuais diferengcas ou caréncias em relacao as exigéncias

do cargo ocupado podem ser corrigidas por meio de treinamento.

E possivel verificar que duas das cooperativas pesquisadas oferecem
sempre algum tipo de treinamento para o pessoal da area de manutengéo, visando
qualificacdo e desenvolvimento do funcionario no desempenho de suas atividades.
Trés das empresas pesquisadas declararam que sO oferecem treinamento ao
pessoal de manutencdo as vezes, ou seja, esporadicamente, quando é detectada
alguma deficiéncia.

No decorrer da entrevista, as duas cooperativas que oferecem algum tipo
de treinamento, declararam que costumam aproveitar os cursos oferecidos pelos
fornecedores de pegas, equipamentos e maquinas. Desta forma operam os
treinamentos em forma de parceria. No entanto, declararam também, que nao
possuem um planejamento estruturado destes treinamentos e que além, dos
parceiros, costumam, eventualmente, fazer reciclagens com os operadores de

maquina, utilizando pessoal da area de manutengéo.

Convém salientar que as organizagées com visdo voltada para o futuro,
devem tornar o treinamento como parte integral das estratégias empresariais
promovendo programas de treinamento que visem prevenir deficiéncias e, nao
apenas combater as dificuldades existentes.

Furtado (2001) considera imprescindivel o estabelecimento de um
programa de treinamento continuado para cada colaborador da manutencéo,
considerando suas habilidades momentaneas. A reciclagem destes também deve
ser contemplada com igual énfase. A polivaléncia deve ser buscada procurando-se
disseminar e equalizar os conhecimentos dentro da manutencgao, fazendo com que

cada turno tenha o0 mesmo potencial para a solucao de problemas.

Assim, recomendam-se as cooperativas que nao oferecem treinamento
periédico a seus funcionarios da area de manutencdo; ou que nao possuem um

programa definido de treinamento, a repensarem sua politica.

A pesquisa revelou que duas das organizacbes sempre oferecem

treinamento para o operador de maquinas de modo a desenvolver aptidao para que
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ele mesmo possa diagnosticar os problemas e necessidades de manutengédo. Sendo
que duas cooperativas informaram que quase sempre oferecem treinamento aos
operadores de maquina. Enquanto que uma das cooperativas pesquisada relatou

que oferece somente as vezes, pois considera os custos sao muitos elevados.

Outro dado importante, € que durante a entrevista questionou-se quanto a
quantidade de funcionarios incluidos nos treinamentos e todas as cooperativas
informaram que gostariam de treinar todos os seus funcionarios pelo menos uma
vez no ano, mas que seria impossivel fazer isso em virtude do pouco tempo

disponivel .

Como estas empresas relataram que realizam treinamento, mas sem uma
programacgao definida e que nem todos os funcionarios sao treinados anualmente,
pode ocorrer de alguns funcionarios ficarem alguns anos sem treinamento o que

conota uma falta de planejamento dos treinamentos.

Constata-se que quatro das cooperativas agricolas pesquisadas relataram
nao existir métodos ou praticas definidas com relagdo ao treinamento de seus
operadores na busca de melhores resultados. E, um dos entrevistados relatou que a

aplicacao do treinamento é ministrado por profissionais da area de manutencgao.

Cabe destacar que a definicdo de um ou mais método de treinamento
melhoraria a aplicacao deste na area de manutencgdo, todavia, cada organizacao

deve escolher o0 método que considerar mais adequado.

4.1.5 EQUIPAMENTOS

Este item traz aspectos sobre o estado dos equipamentos das

organizacoes pesquisadas.

4.1.5.1 Idade média dos equipamentos

A questao da idade média dos equipamentos foi levantada para analisar o

estado em que se encontram 0s equipamentos nas cooperativas agricolas de
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grande porte. Porém, é dificil se fazer uma analise precisa, em funcao de fatores
como a vida util de cada equipamento, ou seja, 0s equipamentos possuem vida Util
que pode variar de 5 a 15 anos, dependendo do clima, do estado de conservagéo,
das manutencgdes, e do tipo de material.

Neste sentido, fizeram-se algumas inferéncias relacionadas a vida util dos
equipamentos. Notou-se que as cooperativas ndo possuem um padrdo para
determinar a durabilidade dos seus maquinarios e equipamentos, e que as
empresas localizadas mais ao sul do Estado, apresentam uma diminuicdo sensivel
na resisténcia dos seus equipamentos. Um elevador, por exemplo, que se estima
durar pelo menos quatro anos, tem sua chaparia trocada a cada dois anos. Com isto,
as empresas estdo substituindo, gradativamente, a chaparia convencional por
chapas galvanizadas. Nao ha nenhum estudo a respeito, mas segundo alguns
entrevistados, a diferenga de pre¢co no material € compensada pela longevidade do

equipamento.

Em uma das cooperativas pesquisadas a idade média dos equipamentos
em uso é de 15 anos. J4 de acordo com trés administradores entrevistados os
equipamentos tém aproximadamente 12 anos de uso. Enquanto que para uma das
cooperativas que participou da pesquisa 0s equipamentos sdo considerados novos,
com a idade média de sete anos.

Estes dados sdo na verdade médias. Isto quer dizer que existem
equipamentos que estdo sendo instalados e outros que existem a mais de trinta
anos. O que importa, neste caso, € o estado de conservacao e a influéncia da

manutencao na conservacao destes equipamentos.

Sobre isto, foi levantado durante a entrevista que os equipamentos das
empresas que realizam uma manutencdo preventiva apresentam um rendimento
melhor e que seu estado de conservacdo € considerado bom. Ja as demais
empresas, informaram que nao podem avaliar com precisdo o estado dos seus

equipamentos.
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4.1.5.2 Politica de modernizacao e automacao dos equipamentos nas
cooperativas

E possivel verificar que trés das cooperativas pesquisadas ndo possuem
uma politica de modernizagdo e automacao dos equipamentos produtivos. Ao passo
que, duas empresas da amostra, declararam que possuem uma politica de
modernizagdo e automagado dos equipamentos, afirmaram ainda que, consideram
fator de grande importancia para o processo produtivo, tendo em vista que a
modernizagao e automacao tendem a facilitar a manutencédo no setor operacional e

aumentam o desempenho do maquinario.

Outro aspecto que merece ser comentado € o avanco tecnoldégico da
agricultura. Com as boas safras no Brasil e o crescente indice das exportagoes, 0s
agricultores puderam se capitalizar e investir na agricultura. Isto gerou uma
implementacdo de tecnologia no meio agricola muito grande, no que tange a
maquinarios, implementos, colheitadeiras, tratores, insumos e desenvolvimento
geneético. A rapidez da colheita e o aumento da producdo contrastam com as
estruturas operacionais antigas das cooperativas, que correm contra o tempo para

se adequarem a nova agricultura.

Denota-se salientar que a importadncia da modernizacéo fica clara, e
torna-se preocupante, quando ainda existem empresas que ndo se atentaram para

esta necessidade.

4.1.6  EXECUGCAO DA MANUTENGAO

Ao longo deste item, sera descrito o principal resultado sobre a execucao
da manutencdo nas cooperativas pesquisadas, enfocando o periodo, os critérios,
bem como, aceitagcdo das sugestbes dos fornecedores sobre a manutencdo dos

equipamentos.
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4.1.6.1 Periodo de execucao da Manutencao

A pesquisa revelou que, para trés cooperativas pesquisadas o melhor
periodo para ser feita a manutencdo nos equipamentos € na entressafra, ja para

duas ndo ha um periodo definido para aplicacdo da manutengéo.

A definicdo do periodo de manutencéo, com excecao das empresas que
ndo adotam a manutencgéo preventiva, é o periodo de entressafra. Este periodo varia

de regido para regiao, haja vista que os periodos de safra, variam conforme o clima.

O importante é notar que existe um periodo para a manutencao, o que
facilita a adogcao de um plano de manutencao. Plano este que tem sua necessidade
reforcada pelo fato dos periodos de entressafra serem cada vez menores, pois com
0s avangos tecnolégicos da agricultura as ocorréncias das ditas “safrinhas” sdo cada
vez maiores. Isto torna a manutencao cada vez mais dificil de ser feita, dificultando
conciliar o curto espaco de tempo da entressafra com a disponibilidade de
mecanicos. A elaboragdo de um plano de manutencdo e a descentralizagdo do
departamento de manutencdo aliada a formagdo de maquinistas mecanicos em

algumas unidades estratégicas é uma sugestao viavel.

4.1.6.2 Critérios adotados pelas cooperativas para determinar a melhor época

para execucao da manutencao

Quanto aos critérios adotados pelas cooperativas para determinar a
melhor época para execucdo da manutengdo, trés das organizagdes que
participaram da pesquisa afirmaram nao existir critério, pois 0 melhor periodo para
execucdo da manutencdo nos equipamentos para obter melhores resultados na
produtividade é durante a entressafra, efetuando-se a manutengéo preventiva e a
corretiva aonde for necessaria. Todavia, uma cooperativa leva em consideracao o
histérico do equipamento para determinar quando sera feita a manutencéo.
Enquanto outra adota o critério que leva em consideracdo a vida 0til do

equipamento.

A empresa que leva em consideragdo o histérico do equipamento
considera como histérico, as falhas que o equipamento apresentou na ultima safra.
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Nao ha nada mais elaborado para que se possa diagnosticar com mais precisao o
real estado dos equipamentos.

Outra empresa faz sua manutengdo baseada na vida 0til dos
equipamentos, porém, nao possui um padrdo para determinar este critério, e é
sabido que existem fatores, ja citados, que determinam o aumento ou a diminuicao
da durabilidade do equipamento.

Como a manutencéao afeta o sistema produtivo da organizacao, € no caso
das cooperativas isto é decisivo para o recebimento das safras, ha a necessidade de
se fazer um bom planejamento onde serdo determinados quais os critérios serao

utilizados e como serao.

4.1.6.3 Cooperativas que Adotam as Sugestées de Manutencao dos
Fornecedores dos Equipamentos

Constata-se que duas das organizagbes pesquisadas relataram que
adotam as sugestdes para manutencdo dos equipamentos indicada pelos
fornecedores destes. Enquanto trés ndo adotam esta pratica. Destaca-se que a
estas, cabe repensar suas agdes uma vez que, geralmente quem fornece o
equipamento tem condicbes de dar uma orientacdo visando ajudar o cliente a
trabalhar bem e manter o equipamento em boas condigdes de trabalho. Entretanto,
deve-se levar em consideracdo a cooperativa como um importante meio para
informar e solicitar melhorias nos equipamentos desenvolvidos, pois nem sempre as

primeiras versdes sao as mais adequadas.

A parceria com os fornecedores é uma pratica que quando adotada
facilita a agilizacdo para a solugdo de falhas e defeitos nos equipamentos e a

adequacéao e melhoria destes.

Convém salientar que hoje as empresas tendem a buscar
relacionamentos duradouros com seus fornecedores estabelecendo assim um
ambiente de troca de informagdes. Estas relagbes requerem confianga muatua, pois a
confianca é o maior determinante nas relagcdes de compromisso € a base para a

lealdade. Acredita-se que os fabricantes possam fornecer dados a serem seguidos
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nos planos de manutencdo preventiva, além das condigdes operacionais €

ambientais influirem de modo significativo na degradac¢ao dos equipamentos.

Convém destacar que, as duas cooperativas que atuam em parceria com
os fornecedores, afirmaram que estes sédo parceiros também oferecendo cursos e
treinamentos, propiciando visitas nas suas fabricas e fazendo visitas nas unidades
recebedoras afim de verificar se ha reclamacdes e/ou duvidas sobre o uso dos
equipamentos. Isto gera uma troca de informacdes importante na criagdo de novos

equipamentos e na adequacao e melhoria dos equipamentos existente.

4.1.7 GESTAO DE ESTOQUES DE PECAS DOS EQUIPAMENTOS

Torna-se relevante destacar que nas cooperativas agricolas pesquisadas,
o almoxarifado é o departamento responsavel pelo estoque das pecas utilizadas no
departamento da manutencdo. Constatou-se também que todas as amostras
pesquisadas mantém um estoque de pecas sobressalentes para o setor de
manuteng¢ao da empresa.

Convém salientar que o dimensionamento da quantidade das pecas de
reposicao representam o grande desafio da gestdo de estoques. Neste sentido
Arnold (1999) afirma que o principal e o grande fator de aumento nas dificuldades da
administracdo dos estoques de pecas de reposicao é a falta de pecas, fato gerador
de permanentes conflitos entre as areas de engenharia, producdo, manutencgéo,
suprimentos e, muitas vezes, os fornecedores. A falta do material no momento em
que é solicitado para uma intervencdo em um determinado equipamento possibilita
uma série de consequiéncias indesejaveis tais como, aumento de custo na aquisicao,
ociosidade de equipamento e pessoal, pagamento de horas extras aos operarios,
perda de produgdo, aumento do lucro cessante bem como retrabalhos

administrativos.

O que se percebe €& que para uma boa gestdo de estoques, o

almoxarifado depende muito da drea de manutencao e esta da area operacional. A
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relacdo entre estas trés areas € fundamental para o sucesso da provisdao dos
suprimentos de pecas.

E légico afirmar, que a area operacional em conjunto com a area de
manutencdo devem planejar suas agdes a fim de prover de informacdes o
almoxarifado, para que este possa se programar e manter estoques adequados as
necessidades destas areas.

Aqui se evidencia mais uma vez a necessidade e a importancia de um

bom planejamento da manutengao, com a adocgao de histéricos dos equipamentos.

4.1.8 USO DE SOFTWARE DE MANUTENGAO NAS COOPERATIVAS

A tecnologia da informagédo tornou-se vital em praticamente todos os
aspectos da organizacdo moderna, ja que seu uso eficiente pode significar a
diferenca entre sucesso e fracasso. Um software coleta armazena, analisa e
dissemina informagdes, abrange entrada (dados) e saidas (relatérios, célculos),
processa estas entradas e gera saidas que sdo enviadas para 0 usuario ou outros

sistemas.

Um software no ambiente operacional deve suprir ndo somente o chao de
fabrica, mas servir de base para muitos outros sistemas de informacdes (gerenciais,
fiscais, estoque, manutencao, compras, etc), possibilitando um inter-relacionamento
de informac6es vital para se ter informagdes atualizadas e confidveis. Neste sentido,
constata-se que trés das organizagcbes pesquisadas utilizam software de
manutencgao. Ja duas relataram que nao utilizam.

As cooperativas que relataram utilizar softwares de manutencédo, na
verdade utilizam softwares para controle dos estoques do almoxarifado e para
requisicdo de pecas e faturamento de notas. Portanto, ndo sao softwares especificos
para manutengao.

As duas cooperativas que relataram nao utilizar softwares de

manutencdo, utilizam os mesmos softwares para controle de estoque do
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almoxarifado e faturamento de notas gerando automaticamente dados para os
setores fiscais, contdbeis e compras.

A pesquisa ainda revela que quatro das cooperativas agricolas que
trabalham com softwares declararam que o software que utilizam foi comprado
pronto no mercado. JA uma organizacdo pesquisada relatou que os softwares
implantados foram desenvolvidos exclusivamente para a cooperativa visando

atender suas reais necessidades.

4.1.9 AVALIACAO DA MANUTENCAO

Neste item apresenta-se uma avaliacdo na visdo dos gestores

entrevistados no que se refere a gestdo da manutencao.

4.1.9.1 Indicadores de Desempenho em Substituicao de Pecas

Na pesquisa constatou-se também, que ndo existe uma pratica de
medicdo dos resultados da manutencdo em grandes cooperativas agricolas.
Reflexo disso é que nao existe nestas organizag¢des indicadores de desempenho de
manutencdo, isto dificulta avaliar se as praticas de manutengdo estdo sendo

eficientes e se as melhorias estdo apresentando os resultados desejados.

Trés das cooperativas que fizeram parte da pesquisa afirmaram que
fazem a substituicdo de pecas através da vida util do equipamento. Sendo que duas

levam em consideracdo a quebra do equipamento para substituir as pecas.

As empresas que fazem a substituicio das pecas pela vida util, na
verdade, avaliam as pecas, durante a manutencao preventiva. A vida util, aqui, serve
como base para 0 mecanico avaliar ou ndo se a peca de um equipamento necessita
ou nao ser trocada. Ou seja, se um equipamento possui rolamentos cuja vida util é
estimada em dois anos, a cada dois anos um mecanico fara uma avaliacdo destes

rolamentos. Esta avaliagdo podera determinar a troca ou ndo da peca.
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No caso das empresas que esperam 0 equipamento quebrar, acusaram
que isto pode gerar uma parada indesejavel. Mas que estas paradas séao
compensadas pelo alto custo da manutengédo preventiva, além do que, acreditam
que a avaliacao da durabilidade das pecgas € muito subjetiva.

4.1.9.2 Avaliacao da Atual Gestao da Manutencao

Quanto aos pontos fracos e fortes do atual modelo de gestdo da

manutencao, os entrevistados apontaram alguns fatores os quais sdo apresentados

no quadro 1:

PONTOS FORTES PONTOS FRACOS

A busca da exceléncia na manutencao Maquinas e estruturas deficientes e
antigas

Ferramentas em bom estado Demora devido a “fila” no conserto de

maqguinas e equipamentos

Funcionarios criados na propria empresa, |Resisténcia a mudancas .
com vasta experiéncia.

Servigos prestados com qualidade. Demoram no atendimento as unidades e
falta de tempo para executar a
manutencao.

Funcionarios motivados e disponiveis. Falta de funcionarios e dificuldade para

contratacédo de pessoal qualificado.

Operadores de maquina interessados em | Falta de treinamento do operador quanto
aprender. a manutencdo e conservagao do
equipamento

Utilizacdo de material de primeira linha, | Aumento dos custos
mais resistente.

Construgdo de novas unidades e |Distancia entre as unidades recebedoras
aquisicdo de equipamentos modernos. € 0 setor de manutencéo.

Quadro 1 — Principais pontos fortes e fracos no atual modelo de gestdo manutencao
das organizagdes pesquisadas.

Segundo os entrevistados existem inuUmeros desafios para gerir a
manutencao no cenario atual, dentre estes, encontrar profissionais qualificados foi a
resposta de duas cooperativas; reducdo de custos € um dos principais desafios
para outros dois administradores e para uma empresa da amostra o
acompanhamento da modernizacdo € um dos desafios para a gestdo de

manutengao.
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No caso das cooperativas que possuem dificuldade na contratacdo de
profissionais qualificados, o maior problema esta no setor elétrico. Segundo estas
empresas, o problema de falta de profissionais na area de manutencéo é agravada
com a falta de bons profissionais no mercado.

A preocupacdo com a reducdo de custos pode ser entendida como
positiva. No entanto, ficou evidenciado, durante a entrevista, que os custos nao sao

corretamente avaliados em fung¢éo dos beneficios que a manutengéo traz.

A modernizacdo € outro fator que tem se transformado num desafio
importante para a sobrevivéncia das cooperativas. Porém, estas empresas sentem
uma grande dificuldade em acompanhar, com a mesma rapidez, o desenvolvimento

tecnolégico da agricultura.

Cabe destacar que estes desafios podem ser mais facilmente superados
se a manutencéao for planejada. O objetivo do planejamento é a enumeracao de
todos os recursos necessarios a execugdao do trabalho eliminando possiveis

interferéncias entre eles.

No que se refere aos principais problemas enfrentados nas cooperativas
agricolas com adocao do atual modelo, duas empresas que participaram da
pesquisa, apontaram pouco tempo para executar uma manutengao preventiva de
qualidade, ja duas citaram o dimensionamento de pessoal - pouca gente para
atender as unidades, e para uma das cooperativas pesquisadas, a distancia entre as
unidades e o departamento de manutencao séo os principais desafios .

O tempo para a manutencédo nas entressafras tem sido reduzido a cada
ano, em virtude do desenvolvimento da agricultura, que cada vez mais desenvolve
tecnologias que aumentam a produtividade e a é&rea plantada. Para isso, é

imprescindivel buscar alternativas, inovando a forma de gerir a manutencgao.

Aliada a falta de tempo, estas organizacbes apresentam uma falta de
pessoal na area de manutengdo. As cooperativas estdo inseridas num panorama de
franco desenvolvimento agricola, em que elas fazem parte e também estdo
crescendo. Mas o quadro de funcionarios da area de manutengdo nao tem

aumentado proporcionalmente ao crescimento da empresa.
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Outro fator complicador € a distancia entre as unidades. O deslocamento
das pessoas que vao fazer manutencao, principalmente em casos de emergéncia,
em alguns casos, € demorada em fungdo da distancia. Isto gera inUmeras
consequéncias, como os custos adicionais de hospedagem, combustivel, refei¢cdes;
além do tempo de parada do maquinario, riscos de acidentes, cansago do

funcionario de manutencgéo, dentre outros.

Quando questionados quanto ao nivel de aceitacao do atual modelo de
gestdo de manutencdo na época da implantacdo, trés cooperativas responderam

haver resisténcia por parte de alguns funcionarios.

Cabe destacar que uma das empresas apontou que o modelo foi aceito
por todos, prontamente. Enquanto uma cooperativa relatou que houve divergéncias

iniciais, mas foi aceito mediante maiores esclarecimentos quanto ao funcionamento.

E mister salientar que o objetivo desta pergunta foi poder identificar os
niveis de resisténcia na area de manutengdo. Apesar de ter-se constatado alguns
niveis de resisténcia é sabido que toda proposta de mudanga gera algum tipo de
barreira. O importante € que isto tem sido bem trabalhado pelos gestores de
manutencao. Ficou entendido que as mudancas implantadas até aqui ndo causaram
maiores traumas apresentando algumas desconfiangcas no inicio, todavia hoje sao
bem aceitas.

No que se refere aos planos e metas da gestdo de manutencdo para
melhoria e solugdo dos problemas, todos os entrevistados apontaram a
descentralizacdo da atividade de manutencdo. Ou seja, a criagdo de postos

estratégicos de manutencgao regionalizados.

4.2 ANALISE DAS RESPOSTAS

Ante ao exposto, cabe destacar que as cooperativas pesquisadas nao
apresentaram eficiéncia nas praticas de manutencdo adotadas. Interessante notar
que algumas organizagdes consideradas referéncias a nivel estadual e nacional
utiizam modelos de gestdo da manutencdo de maneira ineficaz a estrutura da

empresa. Isso deve-se principalmente a falta de conhecimento conceitual de seus
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gestores ou por estes ndo considerarem relevante tal gestdo. Em algumas situacoes,
tais gestores ndo tém conhecimento nem mesmo das caracteristicas do sistema de

manutengao atual nas diversas unidades da cooperativa.

Nas respostas ao questionario isso fica evidenciado onde duas
cooperativas praticam somente a manutencgao corretiva. Sendo possivel verificar que
a manutengdo € realizada somente na entressafra, conforme indicagdo das
cooperativas. Na pesquisa realizada, 4 cooperativas nao adotam praticas de 5S, e
em 3 das organizagdes pesquisadas a gestdo de manutencdo ocorrem de forma
centralizada. Estes sao pontos sado considerados negativos, uma vez que a
manutencao, deve ser diaria, incluindo ndo sé a melhoria dos equipamentos
industriais, mas também melhoria do pessoal e melhoria da organizacdo como um
todo

Dentre as lacunas identificadas através do levantamento junto as
cooperativas agricolas de grande porte do estado do Parand, convém destacar: falta
de um planejamento da manutencdo que defina as agdes a serem executadas, a
manutencado é realizada pelas organizagbes pesquisadas sempre na entressafra,
bem como a distribuicdo dos servicos de manutencdo em um determinado periodo,
previsdo de mao—de—obra, materiais e ferramentas necesséarias, uma vez que, a
gestao atual da manutengédo nas cooperativas pesquisadas encontra dificuldades de
trabalhar em conjunto entre o setor operacional (producéo) e o setor de manutencéo,
em suma esses problemas dificulta a gestao desta area.

Assim, é possivel inferir que com um programa de manutencao elaborado
e definido com certeza as acusacdes entre setores serdo sanadas, uma vez que,
todos saberdo com antecedéncia quando serdo feitas as paradas nao causando

transtornos em nenhum departamento envolvido.

A area de manutengdo comenta que a area operacional nao zela pelos
equipamentos, nao faz as lubrificacbes e limpezas devidas, operando os
equipamentos de forma irregular e sem a devida preocupacdo no bom uso do
equipamento. A area operacional acusa por sua vez, a area de manutencao de nao
efetuar as manutencgdes devidas, de fazer “gambiarras”, de nao ter tempo suficiente
para uma manutencao de qualidade.
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Com a pesquisa préatica levantou-se que, nenhuma das cooperativas
pesquisadas tinha organograma definido, e que poucas descentralizavam as
atividades, o que representa um ponto negativo na gestdo da manutencgao.

Outros detalhes sdo as muitas paradas durante o periodo de safra
ocasionando descontentamento dos cooperados, que em funcdo de quebras e
paradas de maquinarios sdo obrigados a enfrentar filas para entregar seu produto

atrasando e gerando custos para o processo produtivo.

Mais um ponto que merece atencao € a crescente evolugao da tecnologia
na agricultura acarretando colheitas cada vez mais rapidas e produtivas, em
contrapartida as cooperativas possuem instalacées e equipamentos nem sempre

adequados a esta evolugao da agricultura.

Estas lacunas decorrem falta da adogcado de praticas de qualidade total e
de falta de uma manutencéo diaria dos equipamentos assim como preleciona a

TPM, bem como, falta de uma pratica de medicao dos resultados da manutencao.

Cabe destacar que a organizacao deve estar atenta no sentido de que
existe uma forte correlacdo entre 0 método de manutencao que devera ser adotado
e os efeitos das possiveis falhas das pecas e componentes do equipamento em

termos de produtividade, qualidade e seguranca.

Todavia, a organizacdo deve criar métodos capazes de identificar os
efeitos das falhas dos equipamentos buscando assim evitar tais transtornos,
prevenindo a ocorréncia de falhas, identificando e sanando as causas da

performance deficiente dos equipamentos.

Outra questdo observada na pesquisa é a falta de treinamento dos
operadores de maneira que possam através do uso adequado do equipamento

prolongar a vida util do mesmo.

O quadro 2 sintetiza as principais lacunas identificadas na pesquisa, o
que aponta a necessidade de uma proposta de melhoria na gestdo da manutengao

das cooperativas agricolas de grande porte do Estado do Parana.
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Principais lacunas na gestdo da manutencao

- n&o existir critério para determinacao do melhor periodo para execugao da
manutencao nos equipamentos;

- manutencao é realizada na entressafra;

- ndo adotam praticas de 5S;

- ndo dao seqléncia em programas de qualidade e produtividade;

- manutencéo ocorre de forma centralizada;

- falta de um planejamento da manutencéo;

- ndo possuem um padrao para determinar a durabilidade dos seus maquinarios e
equipamentos;

- falta de missao definida;

- falta de um organograma ;

- ndo possuem uma politica de modernizagdo e automacao dos equipamentos
produtivos;

- quebras e paradas de maquinarios devido a falta de manutencao preventiva;

- treinamento sem uma programacao definida e sem alcangar todos os operadores
dos equipamentos;

- ndo adotam as sugestdes para manutencdo dos equipamentos indicada pelos
fornecedores;

- ndo utilizam software de manutencgao;

- nao existe uma pratica de medicao dos resultados da manutencao.

Quadro 2 — Principais lacunas na gestao da manutencéo.

Ante ao exposto, convém destacar que os grandes desafios da
manutencdo variam de organizacdo para organizacao conforme o nivel de
desenvolvimento e estrutura prépria. Assim, a seguir apresenta-se uma proposta
sugestiva genérica para exceléncia na gestdo da manutencdo em grandes

cooperativas agricolas, cabendo a cada organizacao, adaptar a sua realidade.
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4.3 PROPOSTA DE PROCEDIMENTOS PARA EXCELENCIA NA GESTAO DA
MANUTENGAO EM GRANDES COOPERATIVAS AGRICOLAS

Um dos objetivos especificos do presente estudo é apresentar proposta
sugestiva de melhoria da gestdo de manutencdo das grandes cooperativas
agricolas. Assim, através da pesquisa realizada junto as cooperativas agricolas de
grande porte do Parana foi possivel identificar as maiores lacunas e gargalos
(quadro 2) da gestdo da manutencdo, é, com base nestes que apresenta-se a
presente proposta para melhoria de tal gestao.

A proposta sugerida para o incremento das praticas na manutencao é
dividida em 5 etapas, determinadas a partir da literatura pesquisada e da pesquisa
realizada junto as grandes cooperativas agricolas do estado do Parana. As etapas
sdo apresentadas na figura a 9:






EXCELENCIA

NA GESTAO DA MANUTENCAO DE GRANDES COOPERATIVAS AGRICOLAS

1) CATEGORIAS COMPONENTES - ESSENCIAIS

1.1) Conhecimento e
analise do sistema de
manutencao atual

1.2) Adocgao de
praticas de
qualidade total

1.3) Definir unidades
de manutengao
descentralizando
atividades

1.4) Planejamento
das acgdes de
manutencgao

1.5) Adocao da
TPM

2) CATEGORIAS DE SUSTENTACAO

]

(

]
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Os componente
basicos extraidos
da pesquisa
pratica
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basicos
extraidos da
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Figura 9 — Exceléncia na Gestao da Manutengao de Grandes Cooperativas Agricolas.

Os
componente
basicos
extraidos do
referencial
tedrico e

Os componente
basicos extraidos
do referencial
tedrico e
pesquisa pratica

FEE



116

A figura 9 evidencia as etapas da proposta de procedimentos para
exceléncia na gestdo da manutencdo em grandes cooperativas agricolas, quais
sejam: 1) Conhecimento e andlise do sistema de manutencao atual; .2) Adocéao de
praticas de qualidade total; 3) Definir unidades de manutencéo; 4) Planejamento
das acdes de manutencao e 5) Adocao da TPM. Sendo assim, a seguir apresenta-
se algum aspecto sobre cada uma destas categorias essenciais que sustentam a

proposta.

4.3.1 CATEGORIAS ESSENCIAIS E SUA SUSTENTACAO

Esta secao traz o detalhamento das categorias que formam a proposta,
estabelecidas com base nos componentes béasicos extraidos da base tebrica e as
lacunas identificadas com a pesquisa pratica. Cada etapa é detalhada, buscando-se
levantar com base na literatura pesquisada que serviu de alicerce para a pesquisa

pratico aspectos que sustentem a argumentacao de sua abordagem.

4.3.1.1 Conhecimento e Analise do Sistema de Manutencao atual adotado pela
Cooperativa

O primeiro passo para alcancar exceléncia na gestdo da manutencgéo é as
cooperativas agricolas realizarem um auto diagndstico de sua situagdo atual.
Levantando as caracteristicas da manutencdo em cada uma de suas unidades, uma
vez que, conforme componente basicos extraidos da pesquisa pratica, sao
inUmeras as lacunas de uma gestdao de manutencdo, desta forma, inicialmente, é

imprescindivel identifica-las para em seguida buscar medidas para supri-las.

Nesta fase, recomenda-se relacionar os dados referentes aos
equipamentos (idade, vida util, funcdo, problemas mais freqlientes etc.), mao de
obra (situagdo atual dos operadores — deficiéncias na operacdo, treinamento e
expectativas), estrutura da manutencdo (técnicos, mecanicos, ferramentas,
treinamento do pessoal etc.), qualidade (averiguar quais técnicas a cooperativa
adota na melhoria da qualidade e os resultados destas).
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Este diagnostico revela dados relacionados com a gestdao da manutencgao,
evidenciando-se os pontos fracos e fortes do atual modelo, cabendo assim a diregao
da organizagao elaborar um plano de acao para sanar os problemas e investir para
melhoria continua. Nesta fase cabe a cooperativa, se insatisfeita com seu atual
modelo de manutencéao direciona-lo para manutencao corretiva, preventiva ou TPM.
Sendo que, acredita-se que a TPM seja o mais completo, conforme evidenciado ao
longo da revisdo de literatura deste estudo, sendo este o mais indicado a estas

organizacoes.

Com a elaboracao deste diagndstico é possivel considerar dois pontos
relevantes que deixam a desejar nas cooperativas pesquisadas e que merecem

atencao:

12 Necessidade de designar um supervisor de manutencdo que tenha
como principal fungdo vistoriar as unidades, orientar sobre os procedimentos

corretos e, sobretudo diagnosticar as principais falhas e problemas.

2° Elaborar uma ferramenta como um questionario, a fim de padronizar e
direcionar a supervisdo da manutencdo, criando assim parametros para que o0
supervisor possa, da maneira mais eficaz, orientar e diagnosticar a manutencdo em
todas as unidades. Desta forma podera ter uma visdo ampla de como anda a

manutencgao e quais 0s passos ou medidas a serem tomadas.

4.3.1.2 Adocao de Praticas de Qualidade Total

~

Adocado de praticas de qualidade total u fator preponderante para a
exceléncia na gestdo da manutencdo conforme preleciona a literatura da area
apresentada no capitulo 2 desta pesquisa. Considerando que conforme diagnéstico
realizado junto as grandes cooperativas agricolas as maiorias destas ndao adotam
praticas de qualidade, cabe aquelas que buscam exceléncia na sua gestdo da
manutengcado preocupar-se com a ado¢ao de praticas de qualidade total.

Conforme relatam Kardec e Nascif (2001), atualmente as organizacdes
ndao tém mais duvidas de que a busca pela gestdo pela qualidade total € uma
ferramenta eficaz para se alcancar a competitividade empresarial. No entanto, ha
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uma certa dificuldade na implantacdo do processo de qualidade em toda a empresa
em especifico na manutencdo. Todavia, cabe a cooperativa encontrar a melhoria
para facilitar este processo, pois a qualidade é fundamental a exceléncia da gestao
da manutencgéao e esta influéncia outros departamentos dentro da cooperativa. Uma
vez que, a manutencgao funciona como um elo de ligacdo das acdes com suprimento,
inspecao de equipamentos, dentre outros, para atender ao cliente interno, que € a

operacao.

De acordo com Pinto e Xavier (1998), a obtencédo da qualidade advém de
um esforco de todos através da participacédo do trabalho de equipe e da adocao de
metodologia eficiente na gestdo da manutencdo e muito treinamento de todos
(operadores, mecanicos e técnicos). A polivaléncia de fungdes dos operadores, por
exemplo, é fator incontestavel para o aumento da qualidade na manutencéo. Para

isso o treinamento é ponto fundamental.

Segundo Furtado (2001), uma manutencdo com qualidade € reflexo
dentre outros de procedimentos sistematicos de combate as falhas e as suas
causas, nas aplicacbes de praticas que levam ao bom entrosamento da equipe e ao
aumento da sua produtividade, dentre outros. Sendo assim, cabe a cooperativa
trabalhar em cima destes aspectos no sentido de melhora-los.

A titulo de sugestao, pode-se implantar um programa “5S”, uma vez que,
este pode ser considerado como um ponto inicial em um programa de qualidade. Na
pesquisa algumas cooperativas deixaram evidenciado que ja tentaram aplicar este
programa, mas que de alguma forma o programa nao deu certo. Porém ressalta-se a
estas organizacbes que o programa 5S é importante no sentido de criar um
ambiente da qualidade propicio a um gerenciamento mais eficiente. Kardec e Nascif
( 2001) enfatizam que o programa 5s é importante para qualquer organizacdo uma
vez que atinge: a melhoria da qualidade; reducdo de custos; melhorias de atendi
mento ao cliente; moral do grupo; aumento da seguranca pessoal e das instalacbes
e melhoria das condicbes de trabalho e dos colaboradores. Em uma das
cooperativas pesquisadas foi informado que depois da aplicagao do 5s, constatou-se
uma mudang¢a no comportamento dos funcionérios. Eles passaram a ter mais

cuidado com os equipamentos da empresa buscando ndo s6 a melhoria dos
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processos, mas, sobretudo manter os ambientes mais limpos e organizados

buscando sempre as causas da sujeira e da desorganizacao.

Outro fator importante € criar condigées dos envolvidos diretamente com a
manutencdo e as operagbes de incremento e melhorias. O CCQ € uma boa
ferramenta para isto. Podem-se fazer pequenos grupos de funcionarios sob a
supervisdo de uma chefia ou um funcionario mais qualificado e normalizar reunides
periédicas com a finalidade de discutir e propor melhorias e inovacdes nos

processos e maquinarios.

Também é fundamental criar um histérico da manutencao, sendo que é
importante poder se avaliar a evolugdo das manutencdes nas diversas unidades, a
fim de diagnosticar possiveis falhas e problemas que muitas vezes se repetem a
cada ano.

Os treinamentos nas organizagdes pesquisadas deixam a desejar. Sendo
assim, gerar oportunidades fazendo os treinamentos nos locais de trabalho ou
regionaliza-lo pode ser uma alternativa, pois nem sempre se pode deslocar os
maquinistas e 0s mecanicos para uma sala de treinamento. Este treinamento pode
ser feito por profissional terceirizado ou aproveitam-se profissionais da prépria
empresa. No segundo caso, realizaria um treinamento para funcionarios qualificados
( chave) e estes repassariam o treinamento em seu postos de trabalho. Uma

reciclagem todo ano de um ou dois dias seria relevante.

4.3.1.3 Definir funcoes e responsabilidades da Manutencao

A pesquisa pratica junto as grandes cooperativas agricolas evidenciou
que nenhuma das organizacbes pesquisadas tinha unidades de manutencao
definidas, e que poucas descentralizavam as atividades, o que representa um ponto
negativo na gestao da manutencao. Assim, recomenda-se, como terceiro passo para
alcancar a exceléncia na gestdo da manutengdo em cooperativas agricolas é definir
um organograma da manutencdo, descentralizando as atividades conforme sua
necessidade visando um melhor desempenho final. Os componentes basicos

extraidos da pesquisa pratica supra mencionada sustentam esta recomendacao.
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A definicdo de um organograma de manutencdao é essencial para se
atingir exceléncia na sua gestao, uma vez que, deve ficar claro aos mantenedores
todo o fluxo de poder e de competéncia dentro da manutencao (FURTADO, 2001).

O organograma das cooperativas agricolas de grande porte,
especificamente relacionado ao setor de manutencdo deve ser devidamente
diferenciada das chefias, supervisbes, técnicos e mecanicos, contemplando
inclusive, na sua estruturagdo a divisdo de equipes, como turnos de trabalho,
responsabilidades e tarefas de cada cargo. A figura 11 evidencia uma sugestao de

organograma para a area de manutencao em grandes cooperativas agricolas.

GERENCIA
ENGENHARIA
E
DEPARTAME DEPARTAMENTO DEPARTAMEN DEPARTAMENTO
NTO ALMOXARIFADO TO ENGENHARIA
. CENTRAL ELETRICA
MANUTENCA ENGENHARIA
SETOR SETOR SETOR _
MONT. MEC. ESTRUT. Lt
FUNILILARIA METAL.
SETOR
MANUTENCAO
TOSR]IE\IFI;E(I)AITQI A ELETRONICA
SETOR
MANUTENCAO
ADMINISTRATIVA

Figura 10 — Sugestado de organograma da manutengao nas grandes cooperativas agricolas.
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Acredita-se que nessas empresas ha uma organizacdo do setor nao
formalizada. Uma sugestao €, além de definir um organograma definir as tarefas,

politicas, e fungdes de cada setor, definindo assim o que cada um deve fazer.

Outro detalhe é que algumas atividades podem ser formalizadas através
de um manual. Ou seja, existem manutencdes de rotina que podem ser definidas e
regulamentadas através de uma circular ou manual. Destaca-se ainda que se deve
considerar, que um dos principais problemas levantados na pesquisa é com relacao

a distancia entre as unidades e a falta de mecéanicos.

Assim, descentralizar a manutengao seria uma opcao viavel. Poderia -se
descentralizar a manutencao e regionaliza-la em entrepostos estratégicos, treinando
um magquinista para fazer a manutencdo nos entrepostos de uma dada regido, no
maximo trés entrepostos. Desta forma ficaria mais facil planejar as datas e prazos de

manutencao, além do que aliviaria o departamento de manutencgao.

4.3.1.4 Planejamento das Acoes de Manutencao

Esta categoria essencial foi sustentada pelos preceitos delineados pela
literatura e apresentados ao longo do capitulo 2 (item, 2.3) desta pesquisa, que
inferem a necessidade de planejamento das a¢cées de manutengdo para que a
gestéo tenha sucesso, bem como, pelos dados da pesquisa pratica realizada junto
as cooperativas agricolas que evidenciam uma falta de planejamento diario das
atividades da manutencéo, mantendo estas somente nos periodos de entressafra.

O planejamento das a¢des de manutencao esta diretamente ligado com a
sua exceléncia. Quando se planeja e segue o planejado, dificilmente a organizagcao
sera surpreendida, com quebras de equipamentos e funcionarios despreparados,
por exemplo. Conforme Pinto e Xavier ( 1998), no planejamento dos servigos de

manutengao, sdo desenvolvidas as seguintes atividades:

J detalhamento dos servigos: onde se definem as principais tarefas, os
recursos e o tempo de execugao para cada uma delas;
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o microdetalhamento: nele ha a inclusdo de ferramentas, maquinas e

dispositivos que podem se tornar “gargalos”;

o facilitacdo de servicos: constitui-se da analise prévia do que vai ser

executado, de modo a subsidiar acées para o aumento da produtividade.

Assim, estas trés etapas devem nortear o processo de planejamento das

acoes de manutengao das cooperativas agricolas.

Para um maior controle, & recomendado a adocdo de software,
englobando todos o0s processos que interagem com a manutencdo. Estes
processos devem ser inseridos em softwares especificos que gerenciam e

controlam o sistema global de manutengéo.

4.3.1.5 Adocao da TPM

Ao longo do capitulo 2, dos diversos tipos de manutencao apresentados,
foi possivel constatar que a TPM (item, 2.5.5) é a mais completa dentre a
classificacdo mencionada. Sendo que no diagndstico feito junto as cooperativas
agricolas, constatou-se que as mesmas nao adotam esta pratica. Desta forma,
sustentando-se nestes aspectos, recomenda-se a adocdo da TPM como fator
positivo no alcance da exceléncia na gestdo da manutencdo das grandes
cooperativas agricolas.

As cooperativas agricolas possuem caracteristicas muito semelhantes no
tocante a maquinario, estrutura de recebimento e no nivel de profissionalizacdo do
pessoal de producado. As épocas de producdo sao distintas e variam de regido para
regidao. Porém, pode-se afirmar que existe a época de intensa produg¢ao no caso do
periodo de recebimento da safra, periodo este em que os maquinarios nao param e
trabalham na sua capacidade limite, sendo que é na época da entressafra quando
nao ha recebimento de produto da lavoura e consequentemente o tempo é maior

para se fazer as manutengdes necessarias.
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E nesta época (entressafra) que as cooperativas véem o momento de
revisarem seus maquinarios e efetuarem as devidas manutengéo. Isto ocorre na
grande maioria dos casos com pouco ou nenhum planejamento. Normalmente a
manutencao é feita nos equipamentos e maquinarios que ndao suportam mais uma
safra, e é deixada muita coisa para traz o que acarreta quebras e diminuicdo do

rendimento de operacéo e fazer “gambiarras” para ndo parar o recebimento.

A implementagdo de um programa de produgcdo como a TPM, é
necessario e viavel para as cooperativas agricolas, mas deve seguir alguns passos
inerentes a qualquer implantacdo de TPM e obedecer algumas peculiaridades

préprias das cooperativas agricolas.

Assim, a seguir sera apresentado a titulo de sugestdo o procedimento
inicial de implantacao da TPM, voltadas as cooperativas agricolas de grande porte,

da seguinte forma:
a- Garantir a eficiéncia global das instalac¢des:

Nas cooperativas estudadas, € comum saber a capacidade nominal dos
equipamentos, porém esta capacidade nao é facil ser medida, pois 0s equipamentos
sao projetados para trabalhar com produtos até um determinado nivel de impureza e
umidade, o que causa uma imprecisdo. Desta forma fica dificil medir a produtividade
e a capacidade total das maquinas e equipamentos, e o pior € quando as
manutencdes nao foram concluidas e passa-se a trabalhar com equipamentos em
mau estado de conservacao, gerando perdas no processo produtivo, aumento no
consumo de energia e baixa produtividade, além de prejudicar a qualidade dos

produtos.

b- Implementar um programa de manutencao para otimizar o ciclo de vida dos

equipamentos:

Trata-se aqui de criar programas de manutencao preditiva e preventiva.
Conforme ja mencionado, € no momento da entressafra que se faz as revisées no
maquinario, analisando as pecgas que precisam ser trocadas. O que falta as
cooperativas é justamente programacado e planejamento para este periodo. Os

operadores devem limpar detalhadamente as instalagdes, maquinas e equipamentos
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(limpeza do tipo escovacdo de dente). Além disso, os operadores podem revisar
canecas, rolamentos, roletes, fitas, etc., deixando apenas a manutengdo mais

especifica para os mecanicos.

Entende-se a manutengcdo mais especifica, aquela que exige o uso de
ferramentas e equipamentos de uso do pessoal da manutencdo. Outro detalhe
inexistente nas cooperativas € a criagdo de registros de falhas e quebras, um
histérico dos equipamentos e maquinas. Isto pode proporcionar melhorias nos
equipamentos e nas maquinas. Outro ponto importante é a lubrificacdo do

equipamento.

c- Solicitar o apoio de todos os envolvidos no plano de elevacao da capacidade

elevada.

Pode-se dizer que neste item a interacdo entre os setores € a palavra de
ordem. Deve haver um tridngulo de relacionamento com entrosamento, conforme

figura 11.

Manutencao
OpeJLIEXOW|Y

Produg@o (drea
operacional)

Figura 11 - Relacionamento entre as areas das grandes cooperativas.

Conforme figura 11 deve haver um relacionamento bom entre
almoxarifado, produgcao (area operacional) e manutengdo, uma vez que estes trés
setores sao interligados entre si, um depende do bom andamento do outro. Para
tanto, essas trés areas devem possuir um sistema de informacao eficiente, a fim de
proporcionar a otimizacdo dos niveis de estoques e diminuicdo dos tempos de
espera de pecas que faltam no estoque. A Manutencado Produtiva Total € uma
filosofia de gerenciamento global da manutencao, significando a integracdo da
manutencdo com a producdo pelo envolvimento dos operadores nas atividades de
limpeza, conservagao e manutencao das maquinas que operam (ROBERTS, 2001).
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d- Pedir aos funcionarios de todos os niveis que, com as suas aptiddes e
seus conhecimentos, colaborem na melhoria do processo de producéo.

O primeiro ponto a ser comentado é com respeito ao comportamento das
chefias imediatas e da geréncia. Deve haver uma cultura de abertura a sugestoes.
Outro ponto é como fazer com que as sugestoes sejam dadas. Uma idéia tradicional
€ a caixa de sugestdes, que nado apresenta bons resultados. Deve-se adotar um
programa de sugestdes, onde todos os colaboradores tém o compromisso de

colaborar com as melhorias.

Deve-se instaurar no ambiente da empresa, principio de Kaizem, AGC,
sinergia e 5S. Os colaboradores devem se perguntar porque isto & necessario ou
importante? Onde isto deve ser feito (Em toda a empresa ou em alguma é&rea
especifica). Quando isto deve ser feito? Continuamente, periodicamente ou uma sé
vez? Quem deve fazé-lo? Como isto deve ser feito? (devera ser especifico,
estabelecer formulas, técnicas e detalhes), o que pode ser feito para tornar o
processo mais eficaz? O que pode ser feito para torna-lo menos dispendioso? O que
pode ser feito para torna-lo mais facil? O que pode ser rearranjado? Combinado?

Revertido? O deveria ser feito de modo diferente?

E necessario também que haja um feedback da geréncia para os
empregados, a fim de que estes tenham conhecimentos que as suas sugestoes

foram recebidas mesmo que nem sempre implantadas.
e — Desenvolver e estabelecer equipes consolidadas para melhoria continua.

Levando-se em conta que é interessante formar grupos, (de preferéncia
pequenos, de 3 a 5 funcionarios) para que trabalhem constantemente na busca de
melhoria e inovacao, estes grupos podem se basear nos moldes dos CCQs (Circulos
de Controle de Qualidade). Devem reunir-se periodicamente e ter como meta a
elaboracdo e a discussdo de melhorias e inovagbes que propiciem o0
aperfeicoamento continuo dos processos, melhorando a qualidade em todas as
atividades. As reunides devem constar em atas e as sugestées devem ser em forma

de projetos, podendo seguir um roteiro estabelecido pela empresa.
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Dado o exposto, é imperativo salientar que antes de se implantar a TPM
em cooperativas agricolas € preciso “preparar o terreno” , ou seja, tornar o ambiente
predisposto a implantagdo desta técnica, haja vista que, existem condicbes que
precisam ser criadas afim de garantir ou facilitar o sucesso da implantacédo da TPM.

O primeiro passo é de definir metas e objetivos da manutengcdo. Nao é
tarefa facil uma vez que, o setor de manutengcédo € um 6rgao de apoio, desta forma
as metas e objetivos deste setor devem estar em consonancia com os demais

setores principalmente entre o setor de producéo e almoxarifado.

Para a definicdo destas metas e objetivos torna-se relevante uma
participacao efetiva dos supervisores ou encarregados da producdo, juntamente com

0s responsaveis pela manutengéao e com o setor de controle de estoques.

Dentre inUmeras metas que podem variar de cooperativa para

cooperativa, pode-se citar:

Capacitar os operadores a fazer trabalho de manutengao simples;

lubrificagdo das maquinas;

- limpeza;

- revisdo e manutencao de rolamentos e roletes;

- regulagem de maquinas e equipamentos;

- pequenos servicos de solda, etc.

- Reducao de custos com deslocamento de mecanicos e técnicos;
- Reducéao de custos com estoque;

- Aumento da vida util dos equipamentos € maquinarios;

- Otimizar os recursos de manutencao, pessoal, material, instalacoes,

equipamentos, etc;

- Determinar os prazos para servicos de manutencdes e possibilitar o
controle deste servicos;
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- Criar registros a fim de propiciar um histérico dos equipamentos e
maquinas.

No caso da TPM em cooperativas agricolas, pode-se considerar as quatro
areas prioritarias citadas por Mirshawka (1994), sdo elas: o sistema de controle, a
geréncia da informagao, a estrutura organizacional e o dimensionamento do quadro

de pessoal.

No que se refere ao sistema de controle, ele deve servir como uma forma

de se poder verificar o andamento dos objetivos e metas.

Mirshawka (1994) sugere um exemplo de sistema de controle da geréncia
de manutencgao que podera servir de base nas Cooperativas agricolas do PR. Este é

apresentado da seguinte forma:
- Estabelecer metas, objetivos, politicas e procedimentos;

- Estabelecer a possivel variagdo ou tolerdncia dos procedimentos
indicados;

- Medir o desempenho e comparar com o0 que se indicou como

exequivel;
- Comparar a avaliacdo com a tolerancia prevista;
- Determinar a causa para essa excegao;
- Definigao corretiva;
- Planejar a implementacéo da acao corretiva;
- Programar a implementagéo da agao corretiva;
- Implementar ac&o corretiva;
- Avaliar, para evitar a supercompensacao ou a falha de agao.

Como exemplo pode-se sugerir que quando do envio de um mecanico
para fazer manutencdo numa unidade de recebimento; deve-se antes fazer um

levantamento detalhado de todos os servicos que devem ser feitos e a partir dai
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programar o tempo de execucdo, a quantidade de material, ferramentas, etc. Se
ultrapassar os prazos ou quantidades, isto gera um relatério acusando os
indicadores que foram ultrapassados. A geréncia de manutencdo entdo podera
tomar as devidas providéncias e registrar os motivos. Pode-se desta forma detectar

quais as dificuldades mais comuns na manutencao.

Depois que o sistema de controle for estabelecido e estiver gerando
informacdo, o passo seguinte, é gerenciar essa informagao. “A informagao obtida
devera ser identificada de tal forma que apareca de maneira oportuna para

possibilitar a geracdo de relatérios” (MIRSHAWKA, 1994, p. 75). Complementa o

D~

autor que, para criar 0s requisitos para se montar um relatério de manutencao

relevante salientar a base de elaboracao e distribuicdo dos relatérios.

Destaca-se ainda, que a estrutura de uma organizacdo de manutencao é
importante para a eficacia do servico de manutencdo que ela oferece. Conforme
Mirshawka (1994), os 3 tipos mais comuns de estruturas organizacionais sao:
centralizada, descentralizada e mista. Este ultimo, por combinar a estrutura
centralizada e descentralizada, é a meta que toda grande empresa deve buscar para

construir a fundacéao da TPM.

Quanto ao dimensionamento do quadro de pessoal de manutencdo de
uma organizagdo, Mirshawka (1994) relata que este deve ser dividido em dois
grupos distintos: os manutentores propriamente ditos, ou seja, os que fazem o
trabalho de reparo, inspecao etc., e o pessoal de apoio. Entretanto, destaca-se que
deve haver uma relacao direta entre a disponibilidade de mao-de-obra e a previsao
de novas necessidades. E, ndo se deve aumentar ou diminuir a mao-de-obra ligada
a producdo, sem uma andlise minuciosa das previsbes das necessidades das

maquinas e equipamentos.

Convém salientar que a interpretacao das definicées e conceitos de TPM
permite destacar beneficios obteniveis com esta nova modalidade de gestdao em
grandes cooperativas agricolas, e alguns destes estdo evidenciados a seguir:
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Garante a eficiéncia global das instalacbes: ou seja, opera em
sincronia com a velocidade projetada, produz na taxa planejada e
fornece resultados de qualidade em harmonia com velocidade e taxa.

Proporciona melhorias especificas: ajuda a entender as maiores
perdas de cada area ou equipamento e a implantar melhorias para

reduzi-las;

Manutencdo autbnoma: envolve e ensina os operadores, por meios de
trabalhos nos equipamentos, a trabalhar em equipe, a conhecer e
trabalhar melhor nos equipamentos. Também ajuda a descobrir
deficiéncias dos equipamentos, através dos planos de limpeza e
inspec¢des, mostrando onde estdo as maiores perdas e, portanto o
potencial de melhorias;

Manutengéo Planejada — tem como objetivo aumentar a eficiéncia do

equipamento, buscando a quebra zero;

Manutengdo de qualidade: busca zerar o nimero de defeitos que
afetam o consumidor. A busca desta reducéo é feita de duas maneiras:
prevenindo e corrigindo os problemas. O grupo de trabalho analisa os
defeitos e implanta um plano de acdo para que os problemas nao
voltem a ocorrer. Para prevenir os defeitos, o grupo faz um
levantamento dos pontos do equipamento que poderao gerar defeitos
de qualidade;

Controle inicial — objetiva garantir a melhor performance do
equipamento adquirido através de uma abordagem sistematica de

especificacéo, projeto de feedback ao projeto/fornecedores;

Educacao e treinamento — todo o trabalho de implantacdo de novas
tecnologias exige mudancas nas pessoas. Muito treinamento e
educacao basica sdo fundamentais. Esse pilar possibilita aumento de
conhecimento, desenvolvimento de habilidades e as mudancas

comportamentais.
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- Enfase no trabalho em equipe para consolidar acdes de melhoria
continua: quanto mais aberta for a geréncia as idéias da forca de
trabalho, mais simples sera para as equipes funcionarem;

- Saude e seguranca — objetiva a prevencao de acidentes. Para isso,
deve ser elaborado um programa de treinamento preventivo, auditoria
de riscos, gestdo visual e de acompanhamento das providéncias.
Dispositivos de seguranga devem ser colocados nos locais criticos
para evitar acidentes.

4.4 COMENTARIOS FINAIS DO CAPITULO

Ao longo deste capitulo, buscou-se apresentar os resultados do
diagnostico das praticas de gestdo da manutencado das cooperativas agricolas de
grande porte do Estado do Parana.

Através da pesquisa efetuada nas cooperativas de grande porte do
Parana, verificou-se que 3 das organizacbes pesquisadas consideram a area de
manutencao de total importancia, constatou-se também que 3 das organizagdes
pesquisadas possuem um departamento de manutencdo ha mais de 15 anos.

As principais razdes destacadas que levaram as grandes cooperativas
agricolas a preocuparem-se com a gestao de manutencao foram: buscar a melhoria
da qualidade dos produtos, eliminar paradas devido a falta de pecas de
equipamentos e reduzir custos.

Os resultados apontam que as cooperativas pesquisadas ja aplicaram o
programa 5S como fator potencializador e de desenvolvimento das pessoas e das
atividades produtivas, mas sem dar continuidade nos programas. Contudo, as
organizagdes pesquisadas consideram a periodicidade da limpeza e conservagao
dos equipamentos como fator de manutencao que ocorre diariamente.

Quanto ao treinamento dos funcionarios as empresas pesquisadas
declararam que s6 oferecem treinamento ao pessoal de manutencéao

esporadicamente, mais especificamente, quando é detectada alguma deficiéncia.
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Ante ao exposto, € possivel concluir que as atividades de manutencgao
nas cooperativas agricolas pesquisadas sao resultados de diversas a¢cdes tomadas

no dia-a-dia que visam prevenir ou corrigir eventuais falhas detectadas nos
equipamentos.



5 CONCLUSOES E RECOMENDACOES

Considerando o0s objetivos propostos apresentam-se a seguir, as
principais conclusées do presente estudo, bem como, as recomendacdes para
trabalhos futuros.

5.1 CONCLUSOES

Tradicionalmente, as atividades de manutencdo eram consideradas como
um mal necessario por varios administradores em diferentes empresas. Assim, a
preocupacao com a reducao dos custos levou as empresas a reavaliarem as formas
de gestdo da manutencdo. Assim, atualmente ndo se pode conceber uma
organizacao industrial moderna sem uma adequada politica de manutengéo, pois
dela dependem a funcionalidade, a disponibilidade e conservacédo de sua estrutura
produtiva, representando desta forma um incremento significativo na vida util dos

equipamentos e instalacoes.

Desta forma, o presente estudo buscou diagnosticar as praticas de gestao
da manutencao das Cooperativas Agricolas de grande porte do estado do Parana e

assim constatar na pratica a posi¢ao desta, nas referidas organizacoes.

Através do levantamento bibliografico com diversos autores, verificou-se
que a area de manutencao evoluiu nas ultimas décadas, tendo despertado maior
atencdo as organizagdes, haja vista que, as mesmas estdo se conscientizando que
através de uma eficiente gestdo de manutencdo é possivel diminuir custos e
aumentar a qualidade. Desta forma, hoje, pode-se considerar a manutengao como
uma fungéo estratégica dentro da organizacdo, uma vez que, seu desempenho afeta

diretamente o desempenho operacional da empresa.

Cabe destacar que os objetivos proprios de uma geréncia de manutencao
moderna no cenario atual sdo maximizar a producdo com menor custo e mais alta
qualidade, sem infringir normas de seguranca e causar danos ao meio ambiente,

otimizar os niveis de estoque de pecas, manter um registro de manutencao por
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equipamento, continuamente identificar e recomendar redu¢des de custos como:

modernizag¢ao de equipamentos.

As Cooperativas Agricolas possuem caracteristicas muito semelhantes
entre si, no tocante a maquinario, estrutura de recebimento e no nivel de
profissionalizacdo do pessoal de producao. Nestas, existe uma época de intensa
producéo - época da entressafra, quando nao ha recebimento de produto da lavoura,

e é o momento em que normalmente sao feitas as manutengdes necessarias.

Conclui-se que nas cooperativas pesquisadas, a gestdo de manutencao
representa uma area de grande relevancia, uma vez que, esta tem influéncia direta
na qualidade e custo dos produtos. As razdes que levaram as organizagdes a dar
uma maior atengcdo a gestdo de manutencdo, podem ser sintetizadas em trés

fatores; paralisagao dos equipamentos, busca da qualidade e reducao de custos.

A gestdo da manutencao nas organizagdes foco de estudo é alicercada
em manutencdo preventiva e manutencdo corretiva. Sendo que nenhuma
organizacao pesquisada adota a TPM. E, muitos gestores nem mesmo conhecem
esta técnica de gestdo da manutencéo. Assim, observa-se que a TPM ainda € pouco

difundida entre as cooperativas.

A idade média dos equipamentos em uso nas cooperativas pesquisadas é
de aproximadamente 12 anos. E, é possivel concluir que as organizagbes
pesquisadas nao possuem uma politica de modernizacdo e automacdo dos
equipamentos produtivos. Contudo, a limpeza e conservagdo dos equipamentos
considerados como fator de manutencao ocorre diariamente. Todavia, constatou-se
que nao existe critério para determinar o melhor periodo para execucao da

manutengao nos equipamentos para obter melhores resultados na produtividade.

Convém salientar também, que as organizacoes pesquisadas
apresentaram uma preocupag¢ao com a qualidade, uma vez que, 4 cooperativas
afirmaram que procuram adotar a pratica dos 5S como fator potencializador e de
desenvolvimento das pessoas e das atividades produtivas. Contudo, as
organizacdes pesquisadas, ndo conseguem dar seqliéncia em seus programas de

qualidade/produtividade.
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A gestdo de manutencdo ocorre de forma centralizada como meio de
obter melhor desempenho e eficacia nas operagdes das organizagdes pesquisadas.
Sendo que estas vias de regras, nao adotam as sugestbes para manutengdo dos
equipamentos indicada pelos fornecedores destes.

Convém salientar ainda que os resultados levam a concluir que nao existe
uma pratica de medicao dos resultados da manutengdo nas grandes cooperativas
agricolas. Reflexo disso é que ndo existe nestas organizacdes indicadores de
desempenho de manutencao, isto dificulta avaliar se as praticas de manutencao
estdo sendo eficientes e se as melhorias estdo apresentando os resultados

desejados.

Assim, com base na pesquisa que visou diagnosticar as praticas de
gestdo da manutencdo das cooperativas agricolas de grande porte do Estado do
Parana, foi elaborada uma proposta sugestiva para exceléncia na gestdo da
manutencdo em grandes cooperativas agricolas. Os pilares de sustentacédo desta
sao: conhecimento e analise do sistema de manutencéo atual; adogdo de préticas
de qualidade total; definir unidades de manutengédo descentralizando atividades;
planejamento das agdes de manutencdo e adogcdo da TPM. Quanto a este ultimo,
denota-se salientar que a adog¢ao da TPM, € um movimento para o aperfeigoamento
da organizacdo através do aprimoramento das pessoas e dos equipamentos e
como, as sociedades cooperativas, sdo alicercadas nas pessoas, a Manutencao
Produtiva Total é fundamental como forma de melhorar a gestdo da manutengao

nestas organizagoes.

5.2 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Considerando o exposto no decorrer do estudo, recomenda-se a titulo de

trabalhos futuros:

— Replicar este estudo, ampliando a amostra pesquisada abrangendo,
também, cooperativas de pequeno e médio porte, bem como para

agroindustrias e propriedades rurais que possuem equipamentos de
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secagem e armazenagem de graos (como o das grandes cooperativas
agricolas).

Dar seqUéncia no presente estudo, validando a proposta de
procedimentos para exceléncia na gestdo da manutengdo em grandes
cooperativas agricolas, mediante aplicacdo da proposta em uma
organizacao deste porte.
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APENDICE A

QUESTOES PARA ENTREVISTA

Qual o grau de importancia que a cooperativa atribui a gestdo da manutencao?
) Total importancia

) Muita importéncia

) Importancia média

) Pouca importancia

) Nenhuma importéncia

1.
(
(
(
(
(

2. Quais foram as razdes que levaram a cooperativa a preocupar-se com a gestao
de manutengao?

() Reduzir custos

() Buscar a melhoria na gestao da manutencéo

() Aumentar a flexibilidade da empresa

( ) Direcionar de maneira mais adequada os recursos da organizacao

() Eliminar paradas da producéao devido a falta de pecas de equipamentos
() Buscar a melhoria da qualidade dos produtos

() Outros:

Quais?

3. Ha quanto tempo a cooperativa possui uma gestao de manutengao?
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4. Qual o tipo de manutencao aplicada na cooperativa?
() Preditiva

( ) Preventiva

() Corretiva

() Outros

() Nao Ha

5. Na cooperativa, qual a periodicidade da aplicagdo da manutencao?

6. Quanto ao 5S a Cooperativa faz uso desta pratica como fator potencializador
para o desenvolvimento das pessoas visando um objetivo comum?

( )Sim

( )Nao

A Cooperativa adota praticas de TPM?

( ) Sim ( ) Nao ( ) Pretende adotar

Por que?

8. Outras, quais praticas? Exemplos..

9. Indique a forma de atuagédo da gestdo de manutengao na cooperativa?

( ) Centralizada (Estrutura organizacional com responsavel e equipe de trabalho
atendendo a todas as areas voltadas para a producao)

() Descentralizada (Estrutura organizacional com responsaveis e equipes de
trabalho para cada area)

() Mista (Coexisténcia dos dois tipos de organiza¢ao acima)
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10. A gestdo de manutengao tem missao definida:

( ) Sim ( ) Nao

Missao

11. Quantas funcionarios fazem parte da area de manutengcao?

Destes
Sao mecanicos
Sao eletricistas
Sao instrumentistas

Outros

12. Existe treinamento para o pessoal da manutengéo?

()sim ( )nao () as vezes

13. O operador do equipamento u treinado de modo a desenvolver aptiddo para que
ele mesmo possa diagnosticar os problemas e necessidades de manutencao?

() sim ( ) nao

14 Se existe, qual o método utilizado para este treinamento?
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15. Qual a idade média dos equipamentos da cooperativa

16. Ha pratica de modernizagao, automacao dos equipamentos ?

() Sim ( ) Nao

17. Qual é o periodo que é executado a manutencao na cooperativa?
() Anual
() Sem periodo definido

() Somente na entre-safra

18. Qual o critério utilizado para determinar a melhor época para execucao da
manutencao?

() Histérico do equipamento
( ) Dados estatisticos

( ) Tempo de uso

() Vida util

( ) Periodo de entre-safra

( ) Experiéncia do operador
( ) Outro

19. As cooperativas adotam as sugestées de manutencgao indicada pelos fabricantes
dos equipamentos?

()Sim
() Nao

20. Quais os indicadores de performance em relagdo a substituicdo de pecas na
area de manutencao?
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21. A cooperativa trabalha com algum tipo de software de manuteng¢ao?
( )Sim

( )Nao

22 Caso a resposta acima for positiva indique se o software:

) Desenvolvido exclusivamente para a cooperativa
( )adquirido pela empresa (software pronto)

23. Quais os pontos fracos e fortes do atual modelo de gestdo de manutencao

Fortes Fracos

24. Quais os maiores problemas enfrentados pela cooperativa na adogao deste
modelo?

1.

2.

3.

25. Quando na implantacdo da Gestao da Manutencéo, qual o nivel de aceitacao
dos operadores de equipamentos?
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() aprovado por todos envolvidos
() Houve divergéncia de opinides
() Houve resisténcia da minoria envolvida
() Houve resisténcia da maioria envolvida

() outros

26. Em relacao a gestao da manutencao, quais sao os planos e metas para melhoria
e solugéo dos problemas a serem implementados na empresa?




