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RESUMO

A manutencdo industrial, nas suas diversas formas de ag¢do e atribui¢Ses possui uma
capacidade de influir no resultado global das empresas. Isto tem garantido a ela lugar de
destaque na empresa, sendo considerada, nos dias de hoje, fung¢do estratégica dentro dela.

O presente trabalho apresenta um conjunto de praticas que podem ser utilizadas na
gestdo da manutengdo das empresas de grande porte do ramo téxtil, através da aplicagdo de
agdes de facil utilizagdo, contribuindo assim para a melhoria da performance da manutengio e
por conseguinte, da empresa como um todo.

Para isso foi desenvolvido um modelo de gestio de manutengdo mecanica, que através
da aplicagdo em uma empresa téxtil de grande porte de produgdo de tecidos planos exemplifica-
se o modelo proposto, onde os resultados evidenciam a importancia deste modelo para a gestéo

da manutencio.
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ABSTRACT

i\

The industrial maintenance, in your several action forms and attributions possesses a capacity
to influence in the global result of the companies. This has been guaranteeing to her
prominence place in the company, being considered, in the days today, strategic function inside
of this companies.

The present work presents a group of practices that can be used in the administration of the
maintenance of the companies of great load of the textile branch, through the application of
actions of easy use, contributing like this to the improvement of the performance of the
maintenance and consequently, of the company as a complétely.

For that a model of administration of mechanical maintenance was developed, that through the
application in a textile company of great load of production of plane fabrics the proposed
model is exemplified, where the results evidence the importance of this model for the

administration of the maintenance.



CAPITULO 1 -INTRODUCAO

O Estado do Ceara tem experimentado durante os altimos 15 anos um alavancamento
impar da sua economia, com destaque para o setor industrial. Tal desempenho projetou-o
como um dos estados brasileiros de maior incremento proporcional do Produto Interno Bruto -
PIB. A Industria é responsivel, nos dias de hoje, por 37% do PIB do Estado. (Diario do
Nordeste - Neg6cios, 12mai2000:2)

Segundo o IBGE - Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica ( apud Montenegro,
2000:1), no primeiro trimestre de 2000 o Ceara obteve o mais elevado nivel de atividade
industrial da década, e ¢ o Estado que mais cresce no Brasil. O seu crescimento foi de 10,6%
de janeiro a junho de 2000, de acordo com o IBGE ( apud Caporal, 2000:16).

A representatividade dos setores industriais no Estado é bastante diversificada,
sobressaindo-se entre os demais os setores calgadista, alimenticio e téxtil. Conforme Moreira
(2000), o Ceara ¢ o segundo polo consumidor de algoddo do Brasil.

O programa de incentivo fiscal que o Governo do Estado vem dando as novas
empresas instaladas, tem incrementado bastante a implantagio de outras. Foi fato bastante
noticiado nos veiculos de comunicag@o nacional a transferéncia de varias empresas de outros
estados para o Ceara, onde o Grupo Vicunha, para citar somente um exemplo do ramo téxtil,
deslocou maquinarios oriundos de quatro plantas.

O salto de qualidade e produtividade que vem experimentando o setor téxtil, a reboque
dos incentivos fornecidos as novas empresas téxteis, tem exigido de todos os setores de apoio
a produgdo da empresa uma desenvoltura para uma produgdo com maior qualidade e
produtividade e menores custos de fabricagdo.(Selltec Técnica, 1997:66)

As industrias téxteis estdo tentando aumentar o seu desempenho através da melhora da
flexibilidade do seu processo produtivo, do incremento da produtividade, do fortalecimento do
nivel técnico dos seus funciondrios, implantando sistemas e programas de qualidade,
eliminando desperdicios, criando planos para a melhoria da gestdo dos recursos energéticos,
reconstruindo e capacitando a manutengdo, enfim, preparando-se adequada e continuamente
para o embate no conturbado mercado mundial.( Kato, 1999)

E continuamente mais intensa a exigéncia da tecnologia de controle de equipamentos
para o equilibrio da produgdo e aperfeicoamento da qualidade dos produtos, com o avango
tecnoldgico, desenvolvimento de processos continuo e automagio em diversas areas do setor

produtivo.( Oishi e Fontanini, 1996)
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E neste contexto que emerge o setor de Manutengdo: considerada como um mal
necessario em varias empresas ha pouco tempo atras, a manutenggo hoje é admitida como uma
funcdo estratégica. Nepomuceno, (1989:2); Pinto e Xavier, (1998:12)

Com a globalizagdo da comunicagdo, vem sendo crescente em todos os setores
industriais, a dificuldade de se obter um diferencial de “qualidade” dos seus produtos (no
sentido amplo da qualidade) e assim garantir a fidelidade do cliente e a conquista de outros.

No contexto atual, a correta Gestdo da Manutengdo pode ser considerada como o
elemento da empresa que fara a diferenciag@o no apoio ao desenvolvimento e/ou adaptagio de
equipamentos para a garantia do processamento de novos produtos, da eficiéncia e da
disponibilizacdo destes ativos, da conquista e quicd da sedimenta¢io do diferencial de
qualidade dos produtos da industria téxtil. Conforme Xenus (1998:13), “a manutengio ¢é
indispensavel a produggo e pode ser considerada como a base de toda a atividade industrial”.

Neste sentido, conclui Ormonde (apud Facina 1999a:16): é impar a importincia da
manuteng¢do, onde, inclusive, ela deve ser levada em consideragdo no planejamento estratégico

de uma empresa, fazendo parte intrinseca do crescimento desta.

1.1 Formulacio do Problema

Os problemas relacionados & Gestdo da Manutengdo possuem diversificagdo tamanha
que estes ndo serdo resolvidos com a simples aplicagio de qualquer das correntes e
consagradas metodologias de administragdo da manutengdo em uso.

Sdo diferentes, também, as influéncias externas ao desempenho dos equipamentos, e
estas se relacionam com a variagio de idade dos seus componentes ( Vianna, 1993:47)

Como constituinte de um dos setores de apoio da empresa e com amplitude de ago e
responsabilidade por demais variada, cada foco de atuagdo da manutenco elétrica, mecanica,
eletrdnica, civil, utilidades etc. podem ser geridos de forma independente e diferenciadamente
e nem sempre € facil a perfeita harmonia entre estes setores. Neste sentido, sdo freqiientes
principalmente, os problemas de comunicagdo, sincronismo de a¢des e de defini¢io de
responsabilidades. _

Deve-se levar a efeito a organizagio da manuten¢do mecdnica de forma que ela
abranja os aspectos ¢ influéncias entre si de cada setor da manutengfio, de maneira que se

possa obter um melhor rendimento destes.



3

Fruto da globalizagio e abertura do mercado brasileiro, fato exuberantemente
comentado pela midia nacional nos dltimos anos, o grau de complexidade dos equipamentos
que participam do processo de preparagdo e de acabamento de tecidos da irdastria téxtil
possui uma variagdo relevante, onde ha componentes e mini equipamentos de ltima geragdo
relacionando-se com sistemas mecéinicos complexos, porém de tecnologia ultrapassada. Os
equipamentos precisam ter uma manutengdo que contemple componentes com idades
diferentes.

Conforme Wajchenberg (1977b), compdem o processo produtivo do setor de
preparagdo e acabamento de tecido varios elementos tais como acidos, produtos quimicos
diversos, ar comprimido, vapor etc., além de lubrificantes e tintas especiais. Isto propicia um
ambiente favoravel ao aparecimento de problemas sem causa visivel aparente do elemento
originador, a menos que haja uma investigagio da problematica.

Relacionado ao setor téxtil, Kato (1999) coloca que os processos, nos dias atuais,
devem ser executados obrigatoriamente com sistemas automatizados. E necessario, assim, um
novo direcionamento da manutencdio que contemple estes sistemas automatizados em
harmonia com os ndo automatizados e em sintonia com os anseios da organizagio.

A manutenc¢do deve agilizar os processos de adaptagdo as mudangas necessarias aos
equipamentos, para atender as exigéncias da “produc¢@o” na industria téxtil e, relativo ao seu
pessoal, interagindo todos os seus membros.

O nivel atual dos profissionais ligados a manutengio ndo atende plenamente, nos dias
de hoje, as necessidades de intervengdes em equipamentos complexos, como resultado do
estagio de desenvolvimento tecnolégico dos equipamentos novos e da demanda de
manutengdo dos equipamentos automatizados. Conforme Ramos Filho (1999), ndo ha
associagdo entre moderniza¢do tecnoldgica e planejamento do efetivo de manuten¢do na
indistria de processo. Isto pode ser aplicado na indstria téxtil.

E necessaria a agilizacio da identificagdo dos componentes dos equipamentos €
componentes nos quais o fabricante no fornece catalogos, marnuais ou planos de manutengio,
por exemplo.

Néo raro, o sistema informatizado da manutengdo possui rigidez e lay out da interface
que desmotiva a pesquisa de dados nos relatdrios de manutengdo. Ai também se encontram
pontos onde a dificuldade dos mecanicos mais antigos e mais experientes no manuseio dos

softwares € bastante evidenciado.
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Necessita-se cuidados a ado¢do de um sistema de manutengdo preditiva quando a

variabilidade da velocidade dos equipamentos, associada as perdas de processo, quando da
parada destes, dificulta a aplicagdo deste sistema com baixo investimento.

Enfim, deve-se determinar que praticas de manutengdo devem ser seguidas,

contemplando todos os aspectos descritos, quando n3o esta facilmente disponivel uma

bibliografia de empresas similares para a condugdo de um planejamento adequado de

manuteng@o na industria téxtil, como sugere Tavares (1999:21).

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo Geral

Propor e validar uma metodologia de gestio da manutengio mecinica em grandes

empresas do ramo téxtil.
1.2.2 Objetivos Especificos

Sdo objetivos especificos deste trabalho:
-  Estabelecer elementos basicos de sistemas de gestdo da manutencio;,
- Estabelecer elementos internos a organizagdo pertinentes ao sistema de manutengio
existente;
- Estabelecer requisitos relacionados aos recursos humanos e sua capacitagio;

- Validar a metodologia proposta através de uma aplicagdo pratica.

1.3 Justificativas

E necessario que se estabelega um conjunto de praticas de manutengio de maneira que
as diretrizes de gestdo da manuten¢do sejam mais bem implantadas e difundidas em todo o
corpo da manutengdo, e assim se obtenha uma manutengdo mais adequada, com melhorias em
qualidade, custos e produtividade.

A cada tipo de equipamento se faz necesséria a utilizagio de processo de gestio de

manutencdo especifico, exigindo a necessidade do estabelecimento de praticas que
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contemplem todos estes processos de gestdo. Em outras palavras: a complexidade da
tecnologia envolvida e a importéncia do equipamento no processo pode gerar um tratamento
diferenciado pela manuteng@o.

A eliminagdo das incertezas sobre que praticas de manutengdo e ferramentas de gestio
adotar na manuteng@o mecinica de grandes empresas téxteis, para garantir uma melhoria da
eficiéncia e da sua eficicia e, assim, melhor antever, acompanhar e adequar-se aos
incrementos de valor que sdo continuamente introduzidas diretamente no processo produtivo
com vistas & melhor satisfagdo dos clientes.

A gestdo da manutengdo pode contribuir para a maximizagdo da utilizagdo e da
garantia da eficiéncia dos recursos de produgio da empresa, a minimizago dos desperdicios e
garantir a almejada vantagem competitiva da empresa.

Por fim, ha grandes dificuldades de se encontrar artigos especificos de aplicagdo da
manutengdo na industria téxtil, portanto este trabalho, com a sua pesquisa bibliografica,

fornece uma contribuigio nesta area.

1.4 Metodologia

Inicialmente, com base no levantamento bibliografico, foi explorada a gestdo de
manutengdo vigentes no cenario mundial.

Seguiu-se dai uma pesquisa de campo dentre as empresas téxteis do Estado do Cear4,
com foco na conduggo da manutengio destas empresas.

Foram entdo desenvolvidas praticas de gestdo na manutengido mecinica de preparagio
e acabamento de tecidos, realizando-se uma aplicagio em uma empresa téxtil de grande porte,
0 qual objetivou uma melhor compreensdo da metodologia de manutengdo proposta e a sua
aplicabilidade na industria téxtil.

Por fim foram tabelados os resultados obtidos, comparados e comentados os
indicadores de desempenho usados antes da aplicagdio das praticas de gestdo da manutengio,
realgando que a aplicagdo desta sistematica de gestio da manuten¢io é importante para a

melhoria da sua performance e da cadeia produtiva como um todo.

1.5 Estrutura do Trabalho

O Capitulo 2 aborda a manutengdo na inddstria téxtil. Sdo mostrados os processos
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téxteis de fabricagdio de tecidos planos desde o recebimento da fibra - matéria prima — a
expedigdo do tecido acabado. E dada énfase ao setor de preparagdo e acabamento de tecido.

Neste capitulo também € mostrado um embasamento tedrico da manutengdo em todos
0s seus aspectos e¢ a manutencdo especifica na indastria téxtil. Ainda € exposta uma
comparagdo entre as técnicas de manutengdo na industria téxtil e nas demais industrias.

No Capitulo 3 ¢ abordada a pesquisa de campo com sua metodologia de pesquisa,
amostra, coletas de dados e resultados com a suas analises.

O Capitulo 4 apresenta as praticas propostas, abrangendo suas caracteristicas e seus
conceitos, quando necessario.

Para a melhor compreensio das praticas de gestdo da manutengdo mecénica proposta,
se fez a aplicacdo da nova metodologia em uma empresa téxtil, no Capitulo 5.

Nele s@o descritos, com mais profundidade, os detalhes do processo téxtil especifico,
caracteristicas da industria objeto da aplicagdo, comparacdes entre antes a apds aplicagido das
préaticas, dentre outras.

O Capitulo 6 € pertinente as conclusdes e recomendagdes finais do trabalho, onde
também sdo contempladas as dificuldades na elaboragdo do presente e comentarios finais. As

recomendagdes sdo balizadas pela tendéncia futura da manutengio no ambiente téxtil.

1.6 Limites

Devido & escassez de artigos de manuteng@o na area téxtil, o presente trabaiho é
direcionado para as inddstrias téxteis, notadamente as de grande porte ( com mais de 500
funcionarios em seu quadro) e com produgio de tecido.

Na aplicag@o deste estudo, dentre os ramos da manutengfo, visou-se atuar na area de
manutengdo mecanica, e pelas caracteristicas dos equipamentos téxteis, no qual hi grande
tempo de parada e de falhas mecinicas destes maquinarios.

A pesquisa de campo elaborada e as praticas de manuten¢io abordadas ndo foram
consideradas para as industrias téxteis de confecgdo.

A aplicagdo foi realizada no setor de preparagio e acabamento da empresa pesquisada,
tendo em vista a multivariedade dos processos nestes setores, aliados ao porte e multiplicidade
dos elementos que compdem o processo € 0s equipamentos.

Os aspectos relacionados aos custos de manutengio ndo sdo abordados com
profundidade.



CAPITULO 2 - MANUTENCAO NA INDUSTRIA TEXTIL

2.1 Manutencio

E notéria a evolugdo das plantas industriais brasileiras para fazer face ao atendimento
das atuais necessidades dos clientes e das crescentes exigéncias destes em um mundo onde se
prega a livre concorréncia, com a globaliza¢do das economias e a utilizagdo das mais diversas
técnicas gerenciais de aplicagdo direta na produgio. Conforme Tavares (1999:192), ja ndo se
constituem novidades nem causam mais surpresas as freqiientes referéncias as necessidades de
mudanga da competitividade industrial.

Por outro lado, as atividades “em paralelo” ao setor produtivo, que possuem a
finalidade de dar apoio e sustentagdo a produ¢do com materiais, informagdes e servigos, de
maneira que esta possa “trabalhar” sem interrupgdes ou danos no seu processo, possui papel
de importancia impar.

Também chamadas de atividades auxiliares, os setores de suporte sdo indispensaveis a
producdo. Conforme Xenus, (1998:13) a manuten¢do além de indispensavel, pode ser
considerada como a base de toda a atividade industrial.

Neste contexto, considerada como um mal necessario em varias induastrias ha pouco
tempo atras conforme Nepomuceno (1989:2) e Nagao (1999), a manutengio, hoje, é agente de
lucro ou potencializadora de grandes prejuizos a empresa, podendo até levéa-la a faléncia.

A manuten¢do torna-se entdo, conforme Pinto e Xavier (1998:12) Fungio Estratégica
no ambiente industrial atual. Ela deve ser considerada como parte estratégica do negocio,
aborda Facina. ( 1999-a:16)

Embora haja na literatura atual varias explana¢bes das caracteristicas e atividades
relacionadas & manutengdo é comum encontrar empresas onde as caracteristicas de trabalho da
“manutengdo” de forma alguma pode ser definida com este nome, fato que justifica a

apresentacdo da sua conceituagio e evolugdo a seguir.
2.1.1- Conceito

Na concep¢lo industrial, normalmente pode ser chamado de manutengio todas as

agdes nas quais estdo relacionadas com a atividade de fazer com que o patriménio fisico da



empresa seja mantido de forma a assegurar a sua funcionalidade operacional.

O conceito de manutengdo pode girar, ainda, em torno de reparo, restabelecimento, de
melhoramenios de bens fisicos, conforme expde Branco Filho (1996:61). Em seu dicionario,
varias sdo as definicdes de manutengfio nas quais transcrevem-se algumas delas e outras
abaixo, as quais quando por si s6 ndo sio explicativas, sdo comentadas em seguida.

e “Conjunto de atividades técnicas e administrativas cuja finalidade é conservar ou restituir
um Item as condigdes que lhe permitam realizas suas fungdes”.
¢ A Manutengdo ¢ “um conjunto de a¢des que permitem restabelecer um bem para um estado
especifico, ou medidas para garantir um servigo determinado”, estabelece a Associagio
Francesa de Manutenggo -A. F. N. O. R. na NF X 60 — 010 (apud Monchy, 1989:1).
e “A Manutengio ¢ um conjunto de medidas ou ag¢bes que permitem conservar ou
restabelecer um sistema em seu estado de funcionamento. (Larousse)”. .(Branco Filho,
1996:61)
e “A Manuten¢io ¢ uma combinagdo de técnicas e medidas administrativas com a finalidade
de conservar um item em seu estado, ou restabelecer este estado, no qual ele possa realizar
uma determinada fungdo.(BS 3811)” (ibid.)
. “Combinagdo de todas as agBes técnicas e administrativas, incluindo as
de supervisdo, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado no qual
possa desempenhar uma fungdo requerida. A manuten¢do pode incluir uma
modifica¢@io de um item. (ABNT NBR 5462-1994).” (ibid.)
» “Medidas necessarias para a conservagdo ou a permanéncia de alguma coisa ou de uma
situagdo; os cuidados técnicos indispensaveis ao funcionamento regular e permanente de
motores € maquinas. (Aurélio, 1986)”. (ibid.)

Abrangendo ainda o seu conceito, segundo Jorge Humberto (apud Facina, 1999-a:16),
a manutengdo ndo estd limitada as agdes direcionadas a consertos de equipamentos, mas sim
as que oferecam a maior disponibilidade possivel da planta.

Xenus (1998:19) faz o mesmo uso das defini¢Ges, acrescentando que ndo devem ser
chamados de manutengdo os reparos resultantes das ocorréncias de falhas graves em
equipamentos ou em maquinas quando ndo ha nenhuma agdo no sentido de evitar que as
falhas aconte¢am.

Nas conceituagGes anteriores de manutengdo, nota-se que nfio sio considerados o
conjunto de equipamentos, os custos das intervengdes e tampouco as conseqiiéncias a0 meio

ambiente e a seguranga do homem, por exemplo.
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Um alerta relacionado especificamente ao aspecto econdmico da defini¢iio da A. F. N.
O. R. na NF X 60 — 010 ¢ feita por Monchy. ( 1989:1). Concordante, Barros Filho (1995:66)
redefine o conceito de manutengdo quando comenta:

“Uma defini¢do mais completa de manutengdo deveria ser: “Um conjunto de
atividades, gerenciais e executivas, com a finalidade de garantir ¢ melhorar a
disponibilidade [f(confiabilidade, mantenabilidade)], a qualidade de servigo e
eficiéncia dos trabalhos no setor produtivo e de escritorio, com a finalidade de
otimizag¢do de custos, contribuindo com a obtengdo da eficacia e elevagdo da
produtividade da empresa”.

Neste sentido, hd uma nova mudanga do conceito de manutengdo, onde a sua missdo
passa de restauradora de equipamentos para a garantidora da fungfio do equipamento e/ou
sistema, como coloca Pinto e Xavier (1998:16): garantir a disponibilidade da fungdo dos
equipamentos e instalagdes de modo a atender um processo de produgdo e preservagio do
meio ambiente, com confiabilidade, seguranga e custos adequados, é a missio atual da

manutengado.

2.1.2- — Historico

Um dos primeiros indicios de rudimentos da manuten¢do organizada que se tem
registro, segundo Pascoli (19947), foram as realizadas pelos Vikings, no inicio do século X.
Como o sucesso das suas aventuras dependiam fortemente do estado de suas esquadras, os
reparos de seus navios eram realizados em espécies de diques construidos em suas aldeias na
Escandinavia. Para isto, as embarca¢des ficavam a secar e, com uso de ferramentas
desenvolvidas especialmente para este fim, os barcos eram reparados.

O crescimento intensivo da manutengio ¢ verificado a partir da Revolugdo Industrial,
onde a demanda para os servicos de manutengio foram intensificados.

A exemplo do incremento exigido as outras areas técnicas, as duas grandes guerras
mundiais também tiveram importéancia relevante para o desenvolvimento da manutengio.

Conforme Tavares (1999:10), até 1914 existia somente a manutengio realizada pelos
operadores. Com a Primeira Guerra Mundial e a implantagio da linha de montagem em série
por Henry Ford, a manutengdo pfecisou desenvolver novos métodos e técnicas para fazer face
as exigéncias da produgio, pois uma falha nos equipamentos implicava em parada da linha de

montagem, gerando automatico aumento dos custos de produgio, acrescenta.
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Segundo Coral Neto (1992:149), desde a Primeira Guerra Mundial podem ser
destacadas cinco fases de mudangas organizacionais com reflexos na manuten¢do. Na
primeira fase, entre os anos de 1914 e 1930, suige a Manuten¢do Corretiva, esta com nivel
hierarquico organizacional bem baixo.

Nesta fase a falha dos equipamentos ndo era alta prioridade para a maioria dos
gerentes, ou seja, a necessidade por Manutengo Preventiva ndo era essencial.

A Manutenc¢do Corretiva é¢ o método de manuteng8o caracterizado pela intervengio no
ativo da empresa quando ha uma falha, deixando de cumprir a sua fungdo

O aparecimento da Manutengio Preventiva se deu na segunda fase, entre os anos de
1930 e 1947. O nivel da manuteng&o ja se equipara ao da produgdo, dentro do organograma da
empresa. A manutengio preventiva adotada é a baseada no tempo de uso.

A Manutenc@o Preventiva caracteriza-se pela intervengio, antes que o equipamento
venha a falhar. _

Com a Segunda Guerra, tomam posi¢do de destaque na industria os érgdos de apoio a
manutencdo, tais como a Engenharia de Manutengdo, a Programag¢do e o Controle da
Manuteng@o, impulsionado pela caréncia de mdo de obra, pelo conseqiiente crescimento da
mecanizagdo industrial e pela multiplicagdo da demanda de mercadorias. E a terceira fase, € se
encerra em 1960.

Na quarta fase a expans@o internacional de empresas aliada ao advento do computador
obrigaram a Manutengdo e seus 6rgdos de apoio a utilizarem processos sofisticados de
controie. Nesta fase € evidenciada também a necessidade da profissionalizagdo gerencial.

A quinta fase, iniciando a partir de 1973, evidencia a passagem da manutencio do
estagio da preventiva baseada no tempo para a preventiva fundamentada na performance e no
desempenho dos equipamentos. Faz-se uso da prevengdo da manutengdo com uso de técnicas
que fornecam o diagnostico preliminar das grandezas fisicas relacionadas com o equipamento.

As mudangas que vém ocorrendo nas organizagGes industriais, notadamente nas
ultimas décadas, com o rapido aumento do mimero e diversidade dos itens, projetos mais
complexos, novos enfoques sobre a organizagdo da manutengdo, dentre outros, tém implicado
também em grandes transformagdes no sistema de manutencio. Conforme Pinto e Xavier
(1998:3), “nos Gltimos 20 anos a atividade de manutengdo tem passado por mais mudangas do
que qualquer outra.” |

A evolugdo da estrutura organizacional da manutengio no desenvolvimento da propria

manutengdo ¢ abordado por Tavares (1999:10-14), desde a Primeira Grande Guerra Mundial
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até os dias atuais: o seu desenvolvimento pode ser conferido nas figuras A.1 a figura A.5 do
Anexo A.

Segundo Tavares (1999:10-14), atualniente ao Planejamento e Controle da
Manutengdo (PCM) ¢ imputada a responsabilidade de desenvolver, implantar e analisar os
resultados dos Sistemas Automaticos de ManutengZo.

Como o mostrado na Figura A.5 do Anexo A, em alguns casos vé-se 0 PCM com
importancia impar, assessorando a area de Manutengdo e de Operagio.

A Execug¢@o da manutengdo € responsavel pela agdo de intervenc¢do na planta enquanto
a Engenharia de Manutengdo possui, dentre outros, encargos de desenvolver critérios de
predigdo de fallias, com fim de otimizar a execugio daquela. Conforme Tavares (1999:12-13),
esta tem inclusive processado e desenvolvido os seus proprios programas de manutengdo com
custos reduzidos e lingnagem simples, a partir de 1980.

No estagto atual, Tavares (1999:13) defende a manutengdo como um elemento tdo

importante no desempenho dos equipamentos quanto ao que vinha sendo praticado na

operagdo.
2.1.3 Gestio e Caracteristicas Gerais da Manutencio

Segundo Nepomuceno (1989:8), o escopo da manutengdo é organizar e gerenciar
harmoniosamente os recursos humanos na realizagdo de servigos, utilizando materiais,
métodos, ferramentas e técnicas modernas tendo em vista uma finalidade comum: lucro.

Assim, a sua organizagdo deve ser baseada em um plano bem elaborado, considerando
todos os elementos da instalagdo, fazendo-se uma reduc¢do dos custos de maneira eficiente

para a obteng¢do de um maior lucro pela empresa.

Em um primeiro momento, na organiza¢do da manutengio, € necessario definir os
objetivos, os principios e a filosofia a ser adotada em fungdo das atividades que serdio
executadas pela manutengdo, conforme Nepomuceno (1989:14;6), o qual sugere pontos
norteadores para o gerenciamento da Manutengio:

e metas e objetivos da empresa;

e tamanho da empresa e de suas instalagGes;

e amplitude da manutengdo mais adequada (em fungio do dado anterior);

e existéncia na empresa de pessoal em numero suficiente para acompanhar sua expansio;
e preparo e desempenho do pessoal da manutengio;

» padréo de qualidade estabelecido e pretendido.
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Higgins (1995:1.3) estabelece dois pontos ndo abordados por Nepomuceno( 1989):

e continuidade operacional, onde o departamento de manutencgio se estrutura de acordo a
variagio desta continuidade e ‘

e escopo da manuten¢io, onde a abrangéncia e inclusdo de fungGes secundarias, conforme a
politica de manuteng@o adotada, modifica sobremaneira a sua estrutura e organizagao.

Em sua organizagdo, a manutengdo é dependente da capacidade de seu pessoal e dos
operadores, localizagdo geografica, nivel de modernidade técnica dos equipamentos, dentre
outros.

Apesar destes fatores, € importante que se evite, dentre o conjunto de regras politicas ¢
praticas da manutengio, a burocracia }estﬁtiva, sem perder o conjunto dos procedimentos e
registros essenciais para a analise e rastreabilidade dos equipamentos, quando necessario.

Conforme Higgins (1995:1.3;1.4), os conceitos basicos da teoria da gestio devem estar
presentes na manuten¢do ou implementados tdo logo quanto possivel. Sdo eles:

e divisdo clara de responsabilidades com o minimo possivel de sobreposi¢io de fungdes;
e as linhas verticais de poder ou autoridade devem ser as menores possiveis;

¢ cada chefe deve ter uma quantidade 6tima de subordinados diretos;

e adequar a organizagdo de acordo com as personalidades envolvidas.

Dentro desta organizagdo, a busca de um tempo 6timo da vida util dos componentes
deve ser buscado, porém uma Obvia analise dos custos e beneficios desta busca é imperativa.
Este tempo Otimo pode até ndo ser o maior possivel, dependendo do setor ou da atividade
industrial no qual o equipamento estd inserido.

Neste sentido, Melton (apud Construction Equipment, 1999) exemplifica e coloca o
estudo dos custos de manutengdo para a verificagio do tempo 6timo do ciclo de vida dos
equipamentos moveis. Acrescenta que a diminuigdo do seu ciclo de vida se justifica por 3
ganhos provaveis de serem obtidos:
¢ 0 equipamento novo € mais produtivo;

e 0s novos equipamentos retém e atraem bons operadores;
¢ a garantia do equipamento € ampliada.

Considerando as colocagdes de Melton (apud Construction Equipment, 1999) para os
equipamentos no setor de preparacio e acabamento da industria téxtil, ndo ha registros de
nenhum interesse dos candidatos a fungo de operador motivado pela idade dos equipamentos,
tampouco registros de desligamento da empresa ( nem & boca pequena) ocasionados pelo

mesmo motivo.
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O fator limitante da vida util dos equipamentos da industria téxtil, regra geral, é a sua
produtividade, associada aos custos de produgdo e de manutengdo. No entanto, nos setores de
Preparacdo ¢ de Acabamento do setor téxtil a ampliagdo da garantia dos maquinarios é fator
incontestavel, mas esta ampliagdo por si $6 ndo se justifica.

A maior produtividade dos equipamentos téxteis novos é notoria, principalmente nos
que ja tem incorporados sistemas de automacgdo. Neste sentido, de acordo com Alvarez e
Gottberg (1994-a:126), com o uso da automagio em algumas maquinas de acabamento téxtil
obtém-se no minimo 15% em ganhos de produtividade a mais.

Também influenciam na organiza¢gdo da manutengio o nivel de automagio dos
equipamentos. Segundo Nepomuceno(1989:5), nas plantas automatizadas, os problemas de
manutengdo aumentam bastante, exigindo pessoal qualificado e treinado, com uma
organizagdo bem melhor do que em uma instalagdio ndo automatizada —classica.

Quando o fluxo de informagSes da manutengio com as outras areas da empresa é
intenso € o bom entrosamento entre estas areas facilita a programagio das paradas para
manutengdo de maneira adequada, propicia diminuigio dos custos e beneficios para a
operagdo por inteiro.

Na visdo de Nepomuceno (1989:22), as necessidades de todos os setores da empresa
estdo subordinados & Produgdo embora haja uma visivel interdependéncia entre as areas.

Contemplando a filosofia da Manutengdo, o seu paradigma futuro ¢ fazer com que o
homem de manuteng@o sinta-se bem quando ndo houver mais faihas planejadas.

Quando comparada com o paradigma passado, no qual o mantenedor sentia-se bem
quando realizava um bom trabalho, verifica-se ai uma mudanca cultural e profunda muito
grande ¢ um esforco da mesma grandeza para que este novo “conceito” se alicerce na
organizagio, de maneira que as pessoas envolvidas possuam esta consciéncia.

Esta mudanca do paradigma abrange a educagio, com a pratica constante de
treinamento € organizagdo, onde a criagio e gestio de mecanismos gerenciais devem
alavancar e incentivar o congrassamento de equipes de manutengio e produgo.

O exercicio e aplicagdo correta, consciente e plena de todas as atividades e recursos de
manuten¢do, com a adogdo de técnicas adequadas, agiliza e fundamentaliza a mudanga destes
paradigmas.

Dentro do setor produtivo, analisando o aspecto do reconhecimento do valor da
manuten¢do no processo, contribuem para tal, de acordo com Monchy (1989:4) e
Nepomuceno (1989:5), a aquisi¢do de equipamentos modernos e sua conseqiiente necessidade

de gestdo, os custos elevados do parque industrial, a restrigio de seguranga impostas a
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determinados tipos de materiais e a descoberta, pela diregdo, dos ganhos que podem advir de
uma manuteng¢ao racional.

Assim, no mundo de hoje, os executivos possuem a consciéncia dos danos negativos
para a organizagdo decorrente de u’a ma administragio da manutengdo. Tal pensamento
também € compartilhado por Tavares (1999:14).

Dentro da industria, regra geral, faz-se distingio de equipes ou setores de acordo com
o porte e demanda de servigos, nivel de conhecimento do empregado e area do saber.

Assim, ha setores de manutengdo elétrica, eletrdnica, mecanica, hidraulica,
pneumatica, instrumentagdio, caldeiraria, usinagem, utilidades: (vapor, 4gua, produtos
quimicos, ar comprimido), veiculos, civil, lubrificagdo, esgotos e ar condicionado dentre os
principais.

Contemplando uma estrutura de distribuicdo dos postos de manutengo, segundo
Nagao e Sales( 1996:228,33), esta estrutura pode ser centralizada, descentralizada, mista e
matricial.

Na estrutura centralizada, ha uma presenca de oficinas centrais forte, para onde
convergem as solicitagdes de servigos. Nela séo definidos os recursos para o atendimento das
solicitagdes, tendo como ponto forte o planejamento dos servigos. Um croqui desta estrutura é

mostrado na Figura 2.1.

Figura 2.1: Estrutura Centralizada

Setor de
produgdo -1

Oficina de
Manutengéo

Setor de
producdo -2

Setor de
producéo -3

A estrutura descentralizada caracteriza-se pela presenga de postos de manutengdo nos

diversos “setores” de produgdo, ou seja, cada area de fabricagio tem a sua equipe de
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manutengio. A manutengio esta normalmente subordinada & area de produgdo, ndo havendo a

presenga do gerente de manuteng@o. Um croqui desta estrutura é mostrado na Figura 2.2.

Figura 2.2: Estrutura Descentralizada

Setor de

produgdo -2 Setor de

produgdo -1

Manutengdo = (M) Setor de

producio -3

McGuen (1995:1.39) advoga que devem ser analisados os custos das vantagens e
desvantagens de cada uma destas estruturas e a partir dai adotar a melhor delas. Deve-se
considerar, entre a escolha da estrutura centralizada ou descentralizada, aspectos relacionados
ao: tamanho da planta, nimero de galpdes, pisos, espago para locagio de postos de servigo,
habilidades requeridas, tamanho do efetivo de manutengdo, tipos de ferramenta necessaria,
habilidade de orientagdo do supervisor, nimero de supervisores, organizago corporativa e
custos de equipamento parado.

Quando ha a necessidade de postos de manuten¢do na produgiio e a necessidade de
uma “cabega” de manutengdo, faz-se uso da estrutura mista, onde as vantagens da estrutura
centralizada e da descentralizadas sdo unificadas. Obviamente, tendem-se a eliminar as
desvantagens de cada um em particular.

Segundo Knight (1995:1.15), uma estrutura onde haja a coexisténcia de manutengio

centralizada e descentralizada freqilentemente ¢ a mais eficaz. Um croqui da estrutura é

mostrado na Figura 2.3.
Ha ainda o sistema matricial, onde o atendimento aos postos de trabalho ¢ realizado
por equipe multidisciplinar, com énfase na integragio da manutengio e da produgdo. Nele o

resultado € o da equipe com co-responsabilidade e compartilhamento dos resultados e
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conhecimentos de mecanica, eletro-eletronica, hidraulica, dentre outros entre os seus

membros.

Figura 2.3: Estrutura Mista.

Setor de
T produgdo -1

Setor de
producio -2

A Figura 2.3 mostra a estrutura de manuten¢do Mista, onde o setor de produgdo 1

Oficina de
Manutengio

Manutengdo = (M)

sofre intervengdo da central de manutengdo somente nas grandes paradas.
Embora a literatura ndo traga, hi ainda o sistema multiplo, onde dentro de uma
unidade fabril coexistem um sistema centralizado e um sistema descentralizado totalmente

independente e especifico para determinada area. Um croqui desta estrutura é mostrado na
Figura 2.4.

Figura 2.4: A Estrutura Miltipla de Manutengao

Setor de
produgéo -1
Oficina de
Manutengio tor de
producédo -2

Setor de
Manutengdo =(M) produc@o -3




17

A Figura 2.4 mostra a estrutura multipla, onde o setor de produgdo — 1 ¢ totalmente
independente da Oficina de Manutengdo, em termos de determina¢do dos procedimentos de
manuten¢do e de gestdo de recursos. Esta é a existente na empresa no qual a metodologia foi

aplicada.
2.1.4 Atividades e Métodos de Manutencio

A Organizagdio das Nac¢des Unidas — ONU (apud Tavares, 1999:9) caracterizou a
atividade fim de uma organizagio como sendo “Produgido = Operagio + Manutengio” em
1975, reconhecendo a importancia de suas atividades para o processo produtivo.

Considerando a atividade basica de manuten¢do onde, conforme Tavares (1999:9), a
reducio da paralisagio dos equipamentos, o reparo, em tempo habil, das ocorréncias que
reduzem o potencial de execucio dos servigos e a garantia” de funcionamento das instala¢Bes
sd0 suas atribuigdes, dai extrapola-se para outras atividades de acordo com sua importancia.

Neste sentido , segundo Monchy (1989:52): melhoria e modernizagdo; renovagio e
reconstrugfio; geréncia de trabalhos subcontratados, estudos e novos projetos, conservagio das
instalagdes fazem parte desta amplitude de ocupagdes e responsabilidades. Tais
responsabilidades sdo também explicitadas por Nepomuceno (1989:26;27).

Dentro do enfoque de atividades de manutengfo, segundo Monchy (1989:20-27), as
habilidades que o homem de manuten¢io deve dominar sdo, além da fungfo gerencial de fazer
opg¢oes e indicar prioridades de agdes:

e observagdo, com um estudo cuidadoso sobre um evento;

e anilise, efetuando a decomposicdo de um conjunto em elementos mais simples,
compreendendo o como e o porqué das ligagdes entre eles;

¢ comunica¢do, como um elo de importincia pertinente entre a decis3o e a agio,

o determinagdo da agdes prioritarias, onde a eficacia da a¢do do lider dependera também da
maneira pelo qual ele as selecionou.

Dentro destas responsabilidades, as atividades de manuten¢do sdo realizadas e
enquadradas numa sistematica de intervengdo, chamada de métodos de manutengdo. Estes
dependem de varios fatores para a sua adog¢fio e escolha na organizagdo. Neste sentido, a
politica de manutengfo, além de definir a abrangéncia da manutengdo como um todo,
estabelece os métodos de manutengio adotados pela Organizagio.

Conforme Geraghety (2000), os métodos de manuten¢do agrupam-se somente em

Manutengdo Corretiva, Preventiva, Preditiva e Detectiva.
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Pinto e Xavier (1998:32) ampliam estes tipos de manutengdo, adicionando a
manutencdo corretiva planejada e a engenharia de manutengio. Descreve-se o conceito
sucinto de cada uma delas:
® Manutengdo Corretiva Ndo Planejada ou Manutengdo Corretiva — Esta € a mais simples
delas. Adotando a pratica do “quebrou — conserta”, ela restaura o ativo fisico habilitando-o
novamente a desenvolver a sua fungfio. A falha ¢ aleatéria. E a que possui os maiores custos
devido a extensdo dos danos. Deve ser evitada de todas as formas;
e Manuten¢io Corretiva Planejada — E interferéncia no equipamento quando ele quebra ou
tem desempenho inferior, por decisdo gerencial. Propositadamente se deixa de intervir em
determinado ativo, mesmo com o conhecimento da aproximagio da falha, perda de eficiéncia
e com técnica palpavel que possa estancar o processo de falha. A decisio da adogio da
manuten¢do corretiva planejada, conforme Pinto e Xavier (1998:34), é, dentre outros: aguardo
de pecas sobressalentes, melhor planejamento dos servigos, negociagio de parada com a
produgdo, aspectos relacionados com a seguranga, e busca de recursos humanos com
tecnologia externa. Justificando o seu nome, a manutengio corretiva planejada possibilita o
planejamento dos recursos e operagdes, visto que a falha ¢ “esperada”. Os custos de
planejamento e prevengdo dos reparos maiores que o de corretiva, em equipamentos
periféricos simples e com falhas bem definidas também justifica a adogdo da politica da
manutengio corretiva programada,
* Manutengdo Preventiva — Relaciona-se com uma previsio de quebra, tendo como base o
lema “faca para a planta antes que ela faga para vocé” Geraghety (2000). Dentro deste
enfoque € imperativo que a manutengdo preventiva abranja também o estudo e a analise das
causas que ocorrem durante a manutengdo corretiva, desenvolvendo melhorias para estender a
vida util do equipamento ou até a eliminagdo da necessidade de manuten¢o. Contemplando a
filosofia de implantagdio da manutengio preventiva, Ariza (1978-a:x) ja abordava, na
introdu¢do de sua publica¢do, a necessidade da variagio da periodicidade dos intervalos de
manuten¢do preventiva. Estas eram dependentes do ambiente fabril, tipo de trabalho,
localizagdo geografica da empresa, demanda de producio e, finalmente, ferramental e méo de
obra disponivel para operagio do equipamento e realizagio da manutengdio. Ainda conforme
Ariza (1978-a:x), sdo atividades da manutengio preventiva a normalizacio de materiais,
adaptages de equipamentos baseadas em experiéncias, treinamento, estudo do tempo de vida
de equipamentos, implantagdes de inspe¢des programadas e aplicagdo de intervengdes
preventivas. As manutengdo programadas, no entanto, induzem a diminui¢io da

confiabilidade em equipamentos onde a taxa de falha ndo é constante, visto que introduzem a
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mortalidade infantil, segundo Castro (1996:117). Assim, ndo sdo eficazes as praticas de
manutengdo planejada em todos os equipamentos;
e Manutengdo Preditiva — engloba atividades a qual se caracteriza pela descoberta da
condi¢do dos componentes dos equipamentos, fazendo uso de técnicas que captam os sinais
vitais daqueles. E simpatizante da teoria “se ainda ndo quebrou, porque interferir’? A sua
estratégia, de acordo com Reis e Pati (2000:104), é fazer com que a deterioragio do
equipamento seja 0 mais previsivel e transparente possivel. Moubray (1997:348 - 411) cita 96
técnicas preditivas, dentre as atualmente disponiveis, com suas respectivas vantagens e
desvantagens, abrangéncia de monitoramento, habilidade necessaria para operar, aplica¢do e
tempo de quebra. Conforme Nepomuceno (1989:41), Manutengdo Preditiva € a execugio da
manuten¢do no momento adequado, antes que o equipamento quebre. Ela tem a finalidade de
estabelecer “quais sd0 os pardmetros que devem ser escolhidosx em cada tipo de maquina ou
equipamento, em fun¢fo das informagdes que as alteragdes de tais parametros sobre o estado
mecédnico de um determinado componente”. Ndo sdo uniformes os pensamentos sobre a
utilizagdo da preditiva sem haver cultura preventiva anterior. Varias discordancias podem ser
lidas nos e-mails entre os participantes do grupo de discussio sobre manutengio (Familia
manutengdo). Legislo que a implantagio da manutengdo preditiva ndo pode ser feita sem a
anterior cultura preventiva, visto que ha o grande risco da preditiva se transformar somente em
coleta de dados sem aplicagdo pratica nenhuma. Na sua utilizagio, a manutencdo preditiva faz
uso de sistemas especialistas na agilizagdo das descobertas do local e intensidade da falha.
Tais sistemas sdo conceituados e explicados por Mirshawka (1991:157) : Sistemas
especialistas sdo softwares especializados no qual simulam atividades intelectuais do homem
quando uma solugio algoritmica ndo € conhecida ou ndo exeqiiivel em um tempo razoavel.

Um sistema especialista utiliza dados para estabelecer um diagnéstico a partir de
sintomas descritos, ou, inversamente, a partir de um diagnostico simulado, enunciar sintomas
que deveriam aparecer, acrescenta (ibid.).

Os sistemas especialistas em manutengio preditiva possuem ainda problemas que
precisam ser resolvidos. Estes sdo abordados por Reis ¢ Pati (2000:102-107): ¢ dificil adquirir
conhecimento sobre falhas de maquinas dos especialistas no campo; ndo é facil organizar o
conhecimento obtido; os sistemas especialistas que usardo informagdes fuzzy no futuro, ainda
ndo estdo disponiveis; as dificuldades de fabricagdo de sistemas especialistas para sistemas
complexos ou objetos ambiguos ainda ndo estdo largamente disponiveis.

Mobley e Castro (1999:18) criticam o mal uso da abordagem atual que se da a

manutengdo preditiva, visto que ela apenas indica a agdo corretiva necessaria ou até o sintoma
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de um problema emergente, mas ndio aborda a causa fundamental do sintoma observado.
Porém, em um processo racional de utilizagdo da manutengio preditiva, coloca Nepomuceno
(1989:46), “a substituicdo de uma pega nio é simplesmente executada mas sim sio estudados
os efeitos da alteragdo nos componentes associados e, principalmente, sdo investigados as
causas do desgaste visando obter meios de atenuar tais causas, quando n3o elimina-las”. Tal
pensamento também € comum a Mobley (1995:3.6). Assim, ha necessidade de execugdo de
procedimento de diagnéstico, e este é componente da manutengio preditiva;

e Manuteng¢do Detectiva — Quando o sistema ou o processo possui componentes no qual €
impossivel detectar falhas antes de elas ocorrerem, faz-se uso da manutengdo detectiva. Nela,
busca-se eliminar as chamadas falhas ocultas através de testes periodicos no sistema.
(Geraghety, 2000 e Pinto e Xavier, 1998). O teste da campainha do sistema de alarme de
incéndio, a checagem das ldmpadas na cabine de aeronaves, a verificagdo do acendimento da
ldmpada de dleo na partida do motor de um automével sdo exemplos de atitudes relacionadas
com a manutengdo detectiva;
e Engenharia de Manutengo — Segundo Pinto e Xavier ( 1998:42), engenharia de
manutengao |
“E deixar de ficar consertando continuamente, para procurar as causas basicas,
modificar situagGes permanentes de mau desempenho, deixar de conviver com
problemas cronicos, melhorar padrbes e sistematicas, desenvolver a
manutenabilidade, dar feedback ao Projeto, interferir tecnicamente nas
compras”.
E aplicar técnicas modernas nivelado com padr&es de Primeiro Mundo, acrescenta.
Conforme Mobley (1995:3.1), a manutengio corretiva tipica (n3o planejada) custa 3 a
4 vezes mais que a manutengdo preventiva, enquanto Levitt (1997:153) relata economia de até
26% no orgamento da manutengdo com a implantagdo correta de manutengdo preventiva.
Contemplando a adogdo da manutengdo preventiva, Pinto e Xavier, (1998:36) e Quinn,
(1995:1.30) defendem que deve-se utiliza-la quando a manutengio preditiva ndo puder ser
adotada, ou ndo se justificar o implemento de melhorias, ou quando os efeitos da manutengdo
corretiva ndo forem toleraveis, ou quando houver risco de afetar a seguranga pessoal ou do
meio ambiente, ou na liberagdo de equipamentos com dificil parada, pela produgao.
Independente de qualquer fator, quando a falha implicar em danos a pessoa, €
imperativo que se faga uma intervengdo preventiva.
Avaliando os resultados da manutengio preditiva, segundo Nepomuceno (1989:41;

43), com a sua aplicagdo evita-se estragos de monta em componentes, intervindo-se
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antecipadamente e quando comparado com a manutengdo classica ( preventiva), a redugdo dos

custos € da ordem de 15 a 20%. Nagao e Sales (1996:228) relatam entre 10 a 20% os ganhos

1

nos custos da manuteng3o.

Quando relacionada com a produgdo, informa Pinto e Xavier (1998:39), “a
manutencdo preditiva € a que oferece melhores resultados”.

Conforme Reis e Pati (2000:103), a Manutengio Baseada em Condigdo é guiada pelos
critérios basicos de manutengio e os intervalos de inspegio da preditiva ndo afetam o status da
manutengio. Adiciona ainda que, as vantagens da sua implementagio sdo o prolongamento do
tempo de substituigdo das pegas; o aumento da seguranga; a prevengdo de acidentes ¢ a
melhoria da confiabilidade.

A escolha de um método tnico de manutengdo é tendenciosa, quando explanada por
seus criadores ou seguidores. Foi assim quando da preventiva, na preditiva e agora o é na
manufencio centrada em confiabilidade. A utilizagio destes métodos ndo é excludente e
depende das caracteristicas relacionadas ao equipamento, recursos disponiveis, qualidade da
mdo de obra etc..

A idéia comum, porém errdnea, de que os métodos de manutengdo sdo excludentes é
bem explanada por Geraghety ( 2000).

Na verdade, nfo existe método “melhor” do que outro, intrinsecamente. Cada qual
possui vantagens e desvantagens. Existem, porém, algumas praticas comuns adotadas em
manuten¢do de reconhecido valor em todas as organizagdes que as adotam. Sdo elas o0 TPM, a

manutenc@o centrada em confiabilidade e a terceirizagdo, as quais serfio abordadas mais

adiante.
2.1.5 Planejamento da Manuten¢io

O planejamento da manutengdo esta intimamente ligado com a sua eficacia. Segundo
Levitt ( 1997:279), em grandes trabalhos, pode-se economizar de 3 a 5 horas do tempo de
execucdo de manutengdo para cada hora de bom planejamento.

O objetivo do planejamento é a enumeragdo de todos os recursos necessarios
execucdo do trabalho, eliminando possiveis interferéncias entre eles.

Existe no planejamento da manutengdo a presenga de cinco elementos a saber:
atividade, materiais, ferramentas, acesso a equipamentos e liberagdo para a agdo. Estes

elementos devem ser contemplados antes da execugio da tarefa.
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Conforme Pinto e Xavier ( 1998:66-7),n0 planejamento dos servigos de manutengio,
sdo desenvolvidas as seguintes atividades:

e detalhamento dos servigos: onde se definem as principais tarefas, os recursos e o tempo de
execugdo para cada uma delas;

¢ microdetalhamento: nele h4 a inclusdo de ferramentas, maquinas e dispositivos que podem
se tornar “gargalos”.

e facilitagdo de servigos: constitui-se da analise prévia do que vai ser executado, de modo a
subsidiar a¢Ges para o aumento da produtividade.

A programagdo dos servigos de manutengdo obedece as regras ja consagradas pelo
uso: emergéncia / urgéncia / normal operacioflal / normal nio operacional.

Ja o controle da manutengfio engloba todos os processos que nela interagem. Estes
processos s3o inseridos em softwares especificos que gerenciam e controlam o sistema global
de manuteng3o.

Tais softwares estdo relacionados & servigos, materiais diversos, pegas sobressalentes,
emissdo de ordem de servigos de manutengio corretiva, programa de manutengdo preventiva,
priorizagdo de paradas, controle preditivo, mio de obra, custos, indicadores etc.

Embora haja, hoje, mais de cem softwares de gestio e controle da manutengdo
disponivets, € senso comum o desenvolvimento de um especifico para cada empresa.

Este procedimento evita as incompatibilidades de comunicagio entre os bancos de
dados existentes na industria e o que se pretende resgatar ou/e desenvolver especifico para a
manuteng¢do, garantindo o aproveitamento destes dados ja anteriormente cadastrados e em uso

pela organizag3o.
2.1.6- A Manutencio e a Qualidade

Osaka e Takahashi (1993:204) afirmam: “os problemas de qualidade dos reparos e da
manuteng¢do estdo entre os principais fatores de redugdo dos niveis de produtividade no
trabalho”. Neste sentido, as tarefas relacionadas ao conserto da falha torna-se relevante na
obtengdo da qualidade.

A qualidade estd intimamente relacionada em atender as necessidades dos clientes
(sejam eles internos ou externos), ou mais ainda, ultrapassar as suas expectativas, pois eles
muitas vezes nio sabem bem o que querem.

Conforme Moubray (1999-a:16), sdo clientes da manutengdo os proprietarios dos ativos,

0s usuarios e a sociedade. A satisfagio deles se fard com os proprietarios, na medida do retorno
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do investimento feito para adquirir o equipamento. Os usuérios serdo atendidos se os ativos
executarem o trabalho no qual foram projetados a desenvolver com desempenho e qualidade
satisfatorios. A evidéncia de que o meio ambiente ndo sera agredido se houverem falhas no
ativo fixo atende as exigéncias da sociedade como um todo.

Segundo Pinto e Xavier( 1998:122), dentro de sua missdo ja anteriormente citada, cabe
a manutenc¢io fazer com que a producéo (principal cliente interno) tenha a instalagio adequada
as necessidades da empresa para cumprir as metas estipuladas pela organizagio.

Para tal, a manutengio deve fazer uso dos conceitos e métodos da qualidade no
exercicio de suas atividades.

De acordo com Juran (1992:5), o conceito de qualidade tem varios significados,
destacando-se, dentre eles: desempenho do produto, adequagio, uso e satisfagdo com o produto.
~ Porém, o critério de uma boa qualidade ¢ a preferéncia do consumidor ( Campos, 1992:2).

A obten¢do da qualidade advém de um esforgo de todos através da participagio,
trabalho de equipe, ado¢do de metodologia eficiente, e muito treinamento. A valorizagdo do
funcionario com vistas a sua maior capacita¢do, adjunto de adogdo da polivaléncia de fungdes,
por exemplo, € fator incontestavel para o aumento da qualidade na manutengio (Pinto e Xavier,
1998:122-26).

A filosofia de produzir com qualidade somente por meios de exortagbes & mio de obra é
absolutamente ineficaz ( Juran, 1992: 172; Campos, 1992:16). Tal caracteristica &
extremamente pertinente quando aplicado a manutengdo. Assim, € necessaria a implantagio de
um sistema de qualidade na manutengfo e na empresa como um todo.

U’a manuteng@o com qualidade € reflexo, dentre outros, de procedimentos sistematicos
de combate as falhas e as suas causas, a aplicagdo de praticas que levam ao bom entrosamento
da equipe e ao aumento da sua produtividade, 4 sua organizagio e defini¢do de procedimentos,
dentre outros.

Souza (1999:30) explana brevemente algumas ferramentas e Cattini (1996) expde o que
chama de “armas” do gerente na condugio de uma manutengdo dirigida para a obtengdo dos
resultados com a qualidade que a organizag¢do necessita. Destaca-se, dentre outros: Analise de
Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Estratifica¢do, Planos de Ag¢do, Brain Storm, Controle
Estatistico, Analise da Mdo de Obra, Mapas de Gantt, Ergonomia, Gestdo a Vista, Diagrama de
Arvore, Fluxograma, Programa “5 S”, PDCA.

Ha também uso de enfoque diferente em técnicas ja utilizadas. Conforme Manutengdo
(1999:12), estdo em andamento processos de implantagio de Benchmarking nas areas de

manuten¢do e de gestdo de ativos em indUstrias quimicas e petroquimicas no Brasil, com o
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novo conceito: “um processo continuo de medigdo e analise, que compara praticas, processo
ou metodologias internas com as de outras organizagdes, para identificar as melhores praticas
do negbcio e adapil:é-las e adota-las na organizag3o, produzindo melhoria de sua performance”.

Miyake e Enkawa (1999:27) afirmam que os esforgos para a obtengdo da
competitividade a nivel mundial em mercados com crescente turbuléncias e tecnologicamente
complexos, ndo devem se limitar a crenga da aplicagdo de um sé fundamento, mas sim a uma
cadeia de conhecimentos.

Assim, o uso de técnicas ou conceitos derivados do TQC ( Total Quality Control) ou
do TQM ( Total Quality Management) ou do JIT (Just in Time) ou do TPM (Total Productive
Maintenance) sozinhos ndo possuem capacidade suficiente para garantir a inovagdo e o
crescimento necessarios para a empresa. Deve ser criada ﬁma metodologia heterogénea onde
se faga uso das caracteristicas de pontos positivos de diversas técnicas de produtividade.

Uma das vantagens competitivas no mercado, segundo Hayes e Pisano (apud Miyake,
1999:77-86), é fazer as coisas melhor que os concorrentes. Assim, a utilizagdo de ferramentas
do TQC por si s6 ndo deve fazer diferencial competitivo entre as empresas. Se todas usam as
mesmas praticas, onde estara diferenciagdo?, questiona.

De acordo com Pinto e Xavier (1998:10), o uso de instrumentos gerenciais que o
homem de manutengdo tem a disposi¢@o, como por exemplo as ferramentas de qualidade, por
serem somente ferramentas, por si s6 ndo garantem qualidade, embora o uso correto destas
ferramentas tem levado a excelentes resultados.

Neste sentido uma das alternativas € a incorporagio das “melhores praticas” do TPM
ao sistema do TQC j& implantado, e assim desenvolver capacidades extras que garantirdo este
ganho em diferencial.

Dentro do sistema da qualidade, a obediéncia as normas da série ISO 9000 contribui
para uma melhor estabilidade do sistema de manutengio. Ela deve ser uma etapa do programa
de qualidade da organizag@o.

Se a empresa esta certificada pela série ISO 9000, a manutengio deve
obrigatoriamente cumprir as suas exigéncias. Neste contexto, € particularmente importante
para a ISO 9001 —Sistemas da qualidade — Modelo para garantia da qualidade em projeto,
desenvolvimento, produgdo, instalagdo e servigos associados, a se¢do 4.

Se a atividade da manuten¢do ndo for considerada uma atividade critica pela
organizagio, ela ainda devera cumprir o item 4.9-g da ISO 9001, por exemplo, desenvolvendo
uma “manutenc¢do adequada de equipamentos para assegurar a continuidade da capabilidade

do processo” (ABNT / Fundagio Christiano Ottoni, 1994).
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A obediéncia ao item acima implica em um planejamento da manutengio preventiva,
procedimentos padronizados de manutengdo corretiva, guarda de documentos, planos de

treinamento, elaboragio de planos para combate as falhas etc.
2.1.7 Praticas Modernas de Manutencio
2.1.7.1- Manutengdo Centrada em Confiabilidade MCC

A Manutengdo Centrada em Confiabilidade (MCC) é uma das ferramentas de
manutengdo utilizada paré aumentar a confiabilidade dos sistemas.

Segundo Moubray (1997:7), a MCC é o processo usado para determinar 0s requisitos
de manutengdo para o ativo fixo da organizagdo, dentro de seu contexto operacional. Em
outras palavras, € o processo que visa determinar o que precisa ser feito para que um sistema
ou o ativo fixo da empresa continue a fazer aquilo que o usuirio necessita que ele faga, no
momento solicitado, dentro das condi¢Ges operacionais deste momento.

Neste sentido, a MCC age no equipamento considerando a fungdo que o mesmo exerce
dentro da necessidade e realidade operacional, € ndo o equipamento ou sistema em si.

A implantagdo do processo da MCC requer a utilizagdo de sete perguntas basicas,
conforme colocado por Moubray ( 1997:7), Netto e Neto (1999), Pinto e Xavier (1999:105):

1- Qual a fungdo e o padrdo de desempenho do ativo no seu contexto operacional atual?
2- Quais as formas dele falhar em cumprir estas fungdes?

3- O que causa cada falha funcional?

4- O que acontece quando cada falha ocorre?

6- O que pode ser feito para prevenir cada falha?

7- O que deve ser feito, se ndo for encontrada nenhuma tarefa preventiva conveniente?
5- De que forma cada falha tem importancia?

Neste contexto, a MCC faz uso de alguns conceitos basicos de confiabilidade, que
inclui, de acordo com Nagao (1999:10):

e continuidade da fun¢fo operacional do ativo;

analise dos modos de falha;

analise dos efeitos ou conseqiiéncias da falha;

identificagio dos métodos de manutengdo adéquado, via utilizagdo de diagrama de decisio;

sele¢do das agdes aplicaveis e eficazes em cada ativo ou sistema.
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Conforme Tavares (1999:9), o estilo da manuten¢io atual, no enfoque da MCC ¢ a
busca pela diminui¢do das quebras ndo programadas com a predigio do estado dos
equipamentos tem sido a tonica atual, aliado ao uso intensivo dos recursos da lubrificacdo, da
organizagio, padronizagdo, planejamento das intervencdes, além da quase obrigatoriedade de
um planejamento computadorizado do sistema de manutengfo preventiva.

Na MCC a mudanga cultural ultrapassa as a¢Bes diretas de manter o equipamento,
abrangendo a maneira como o equipamento € operado. Agregue-se a ela mérito do conceito da
manutengdo proativa, onde os problemas repetitivos devem ser resolvidos e eliminados via
utilizagio de métodos de detec¢do da causa na sua origem com o emprego sistematico de
sistemas e/ou metodologias que fagam o acompanhamento, controle e a efetivagio da
aplicagdo da solugdo adequada.(Tavares, 1999:9).

Segundo Castro (1996), a MCC requer muita paciéncia, continuidade e elevado grau
de investimento e recursos, bastante custosos.

Rick (1997) expde varias outras barreiras no caminho para o aumento da
confiabilidade da planta, desde a dificuldade na escolha do tipo certo de manutengio,
passando pela necessidade de disponibilidade total do responsdvel pela preditiva,
cumprimento das datas pré estabelecidas das manutengdes preventivas, liberagdo do
equipamento pela manutengdo para a produgio dentro do prazo previamente estipulado,
atividades de lubrificagdo, dentre outras.

Na obtengdo do aumento da confiabilidade do sistema é necessario ndo somente o
incremento da performance da manutengdo, com a eliminagdo das quebras, mas também a
maneira no qual o equipamento ¢ operado.

A operagio do equipamento em conjunto com atividades pequenas de manuten¢io, sdo

caracteristicas da Manuteng@o Produtiva Total - TPM, que ser4 abordado a seguir.

2.1.7.2 TPM

As imposi¢des do mercado exigindo a cada momento mais rigor nas suas exigéncias,
requerem dos sistemas produtivos uma eficacia cada dia melhor. Assim, tenta-se eliminar os
desperdicios, obter-se melhor desempenho dos equipamentos, redefinir-se as habilidades e
conhecimentos dos colaboradores da produgio e da manutengio, enfim, modifica-se a
sistematica de trabalho. (Pinto e Xavier, 1998:153)

Conforme Wyrebski (1997), dentre os esfor¢os de melhoria na busca da qualidade

total, quando se falar de processos industriais, destaca-se 0 TPM.
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Na visdo de Oliveira at alli (1999), a manutengio produtiva total (TPM) é um sistema
de gerenciamento da produgio.

Segundo Furtado (1996:25), a manuten¢iio produtiva é um conjunto de medidas e
atitudes para tornar o equipamento existente adaptado as necessidades do processo,
produzindo de maneira constante, sem prejuizo da qualidade, com o envolvimento dos
operadores nos servigos de manutengio.

Langado oficialmente no Japdo em 1971, o TPM se constitui manutengdo conduzida
com a participagdo de todos, e significa (de acordo com sua proposta inicial em 1971),
conforme Nakajima (1989:12):

1. A busca da maximizagdo do rendimento operacional global das maquinas e equipamentos;
2. Sistema total que engloba todo o ciclo de vida da méquiria e do equipamento;

3. Um sistema onde participam o “staff”, a manuteng¢io e a produgcio;

4. Um sistema de dmbito “total” que congrega a participacio de todos, desde os da alta dire¢io
até o operacional mais baixo;

5. Movimento motivacional na forma de trabalho em grupo, através da condugfio de atividades
voluntarias.

Dentro do enfoque da maximizagdo do sistema operacional, o TPM combate a
eliminagdo das “seis grandes perdas” (ibid:16):

e perda por parada
1. parada acidental
2.mudancga de linha
¢ mudanga de velocidade
3.operagdo em vazio / pequenas paradas
4.queda na velocidade de trabalho
¢ produtos defeituosos
5.defeito no processo
6. defeito no inicio da operagio.

Para atingir os seus objetivos, o TPM busca o crescimento do ser humano integrado
com o desenvolvimento da tecnologia.

O primeiro se d4 com melhoria de conhecimentos, habilidades, atitude, motivagio,
formas de reconhecimento, da empregabilidade e do ambiente de trabalho. No aspecto
tecnologico, o TPM faz uso da tecnologia de ponta, automatizagdo e técnicas de diagnose.

Assim, conforme Tavares (1999:146-7), o TPM promove o melhoramento do pessoal,

das maquinas e instalagdes ¢ da cultura empresarial, esta Gltima “através da eliminagdo dos
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tempos de espera, resultados econdmicos e criagio de um trabalho seguro, agradavel e nao
poluente”.

Na eliminagiio das 6 (seis) grandes perdas que ocorrem gradual e simultaneamente
com a implantagiio do TPM, sdo implementadas 8 (oito) atividades chamadas de pilares de
sustentagdo do TPM. Sdo eles: Tavares (1999:154-61) ¢ Wyrebski ( 1997)

1. Melhorias individuais e especificas nos equipamentos

2. Estruturagio da manutengio auténoma ou voluntaria

3. Estruturag¢do da manutengio para condugio da manuten¢io planejada
4. Capacitagio e introducdo de novas habilidades

5. Estruturagio do controle inicial dos equipamentos

6. Manuten¢do da qualidade

7. Controle administrativo

8. Meio ambiente, seguranga e higiene.

Originalmente, somente os 5 (cinco) primeiros pilares eram constituintes do TPM. Os
outros 3 (trés), do sexto ao oitavo, foram introduzidos posteriormente.

Wyrebski (1997), em sua defesa de dissertagio de mestrado, propde a implantagdo do
TPM em 9 etapas nas empresas onde estd efetivada a metodologia do Controle Total da
Qualidade ( TQC) conforme abaixo:

1. Divulgagdo da metodologia adaptada

2. Escolha do equipamento piloto

3. Elaboragdo de um plano de agdo gerencial usando a metodologia Allen
4. Apresentagio do plano de a¢do gerencial

5. Descrigdo das atividades de manutengo do equipamento piloto

6. Defini¢do dos padrdes

7. Treinamento tedrico e pratico

8. Consolidagdo da manuten¢do autébnoma

9. Avaliagdo e melhorias.

E oportuno frisar a sincronia do TPM com a filosofia JIT/TPM, onde “as pessoas, e
nao a tecnologia, sdo a prioridade numero um das empresas, Tubino ( 1999:29). Neste sentido,
“o TPM nos faz enxergar que por mais automatizada e robotizada que seja uma maquina, o
funcionamento do sistema continua dependendo do homem” Furtado (1996:27).

Uma das grandes diferengas do TPM para as demais técnicas de manutengio é a
utilizagdo do operador do equipamento na execugio de pequenas tarefas de manutengio, ou

seja , a execugdo da manutengio autdnoma ou voluntaria.
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Na manuteng%o autdnoma, o TPM faz com que o operador seja dono do equipamento
por ele operado, tornando-se um especialista na sua maquina. O manual interno de
treinamento do TPM da Iracema Industria de Caju(1993:3) discorre com simplicidade o
porqué das manutengdes voluntarias pelo operador, da qual transcreve-se:

“- O operador conhece melhor que ninguém os equipamentos que trabalha;
- Vive diariamente com as maquinas;

- As maquinas sdo seus instrumentos de trabalho;

- Vai ser o elo entre a produgio e a manuteng3o;

- Recebera treinamento para melhorar o seu desempenho profissional,

- Afinal: “Quem deve cuidar de sua miquina?””. ’

Na maximizagio da performance do sistema produtivo, o TPM une e engloba os
fatores produtivos a saber: 0 homem, o processo, a maquina e a matéria —prima, combate para
a eliminagdo das “seis grandes perdas™ e busca o zero defeito. Com estas caracteristicas, o
TPM aparece como um grande aliado da Organizagio.

Na sua atuagdo, o TPM faz uso dos varios métodos de manutengio, onde a aplicagdo
destes se da observando-se as peculiaridades de cada equipamento dentro do sistema

produtivo.

2.1.7.3 Terceiriza¢do

Segundo Facina (1999-a:14), a Terceirizagdo ja € uma realidade na manutencio das
grandes empresas, principalmente do ponto de vista financeiro.

As horas ociosas de pessoal especializado, principalmente, justifica a contratagdo de
terceiros, aborda Nepomuceno (1989:33).

A terceirizacdo da manuten¢do tem uma caracteristica importante, que é o servico
temporario. Neste sentido, Gongalves (apud Facina, 1999-a:14) afirma: “a manutengio de um
empregado qualificado num servigo temporario € muito mais dificil do que quando vocé tem
uma manutengdo continua”.

Conforme com Facina (1999-a:14), a ociosidade do mantenedor é o maior problema
em se manter uma equipe permanente propria de manutengo.

As exigéncias ao terceirizado variam de empresa para empresa, mas, conforme Facina
(1999-a:15), é grande o peso destas exigéncias nos itens de qualidade e custos. Os outros
aspectos solicitados, sdo, principalmente: exceléncia em produtividade, honestidade na

prestagio dos servigos, idoneidade financeira e técnica, adiciona.
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Segundo Pinto e Xavier (1998:178), devem ser contratadas somente empresas idoneas
técnico, legal e administrativamente, visto que n3o ha contrato perfeito sustentavel quando
qualquer das partes nfo é confiavel.

Os principais tipos de contratos com terceiros s30 os contratos por mao-de-obra e os
contratos por servigos.

As terceirizagdes por mao-de-obra ou homem-hora, segundo Pinto e Xavier(
1998:169), ¢ a forma mais incorreta de terceirizar, visto que ha a “transferéncia de obriga¢des
trabalhistas, através de empresas intermediarias, com a finalidade de mascarar e relagdo de
emprego com a mao-de-obra”.

A sua principal desvantagem da terceirizagio por homem-hora é a utilizagdo de mdo-
de-obra menos qualificada. O 6nus da baixa produtividade € da contratante e ha inexisténcia
de qualquer compromisso da terceirizada com os resultados; além da politica do “perde-
perde”.

Ja na terceirizagdo por servigos ha um grande avango no modo de contratagio: a mio-
de-obra ¢ bem melhor qualificada, o 6nus da baixa produtividade é da terceirizada e ha o
compromisso da contratada com a qualidade dos servigos ( com vistas 4 execugdo de servigos
adicionais).

Segundo Pinto e Xavier(1998;171), em 1997, os tipos de contrato citados sdo
utilizados pela manutengio em 95% das empresas brasileiras.

Um tipo inovador de contrato com terceiros € a contrata¢do da disponibilidade, ndo
mais por homens-hora trabalhadas nem pelos servigos, mas sim pelo tempo que a contratada
mantém os equipamentos disponiveis & produgdo. Este contrato também é chamado de
contrato de resultados ou de risco. ((Pinto e Xavier, 1998:172) e Facina (1999-a:15)).

No contrato de risco deve-se inicialmente estabelecer os pardmetros de disponibilidade
minima dos equipamentos e um teto dos recursos contratados e, com base nestes indicadores,
estabelece-se que “a Contratada ndo recebe qualquer remuneragdo caso ultrapasse o teto de
recursos estabelecido, em contrapartida, se o teto estabelecido nfio for atingido, ela recebe
uma parte da diferenga que sobrar.”, explana Pinto e Xavier. (1998:172)

Conforme Albano Gongalves (apud Facina, 1999-b:7), o contrato da disponibilidade
estimula para que no haja quebra de equipamento, que € o ideal, e assim leva as empresas “a
fazerem o servigo bem feito” assegurando que o equipamento permanega em funcionamento o
maior tempo possivel.

A terceirizagfo, entdo, deve ser de contrato de risco, onde este incentive a eliminagdo

da necessidade de manutengdo e incremente o aumento da disponibilidade. Deve haver uma
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busca de parceria. Quanto melhor para a empresa, melhor para a terceirizada, assim, quanto
menores os custos de manuten¢do e os indices de disponibilidade, melhor devera ser a

retribui¢do financeira a contratada.

Neste sentido, nas terceirizagGes baseadas em disponibilidades ha um esfor¢o para
melhoria da manutengio, o que ndo ocorre com 0s contratos normalmente vigentes, onde estes
sdo pagos pela mdo de obra ou servigos. Nestes, ndo ha parceria, pois os interesses sio
relativamente contrarios.

Ha ainda a contratagfio de terceiros baseados em tempos padrdes, de acordo com
Freitag e Barbosa( 1999), onde relata-se o sucesso desta terceirizagdo na Bayer S/A. Esta
sistematica consiste em :

e defini¢do clara das exigéncias de seguranga e qualidade;

e especificagdo detalhada de todos os servigos e respectivos tempos padrdes;

e a prestadora de servigos é quem responde pela supervisio direta e € responsavel pelos
Servigos,

¢ negociagdo de custos por hora padrio;

e definigdo, dentro do contrato, de todas as obrigagdes e direitos das partes;

e centralizagdo da coordenagdo dos terceirizados para garantir uniformizagio na aplica¢do do
método.

Conforme Tavares (1999:142), ha ainda a Quarterizagdo, onde a administragdo das
empresas contratadas sdo feitas por uma “quarta” empresa que oferece suporte para o bom
resultado das prestadoras dos servigos finais.

Independente de qualquer fator abordado anteriormente, o segredo de um bom
contrato de manutengdo ndo se encontra somente no contrato elaborado em si, mas também na

escolha da contratada certa (Sil Rj 2000).

2.1.8 Fator Humano na Manutencio

O homem possui grande influéncia nos trabalhos de manutengdo. A ele devem aportar
0S recursos necessarios para que cumpra bem o seu papel de mantenedor. De acordo com
Blanco (1999), a manutengdo ¢ tarefa humana por exceléncia.

Conforme Pinto e Xavier (1998:21), o fracasso ou o sucesso de uma empresa depende
do trabalho de equipe de seus colaboradores. Na manutengio este fator é mais do que critico,
tanto internamente, entre os seus membros, quanto entre o seu relacionamento com a

producdo, onde esta situagdo pode ser tornar, o que ndo é incomum, critica.
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Segundo Ewerton, (1992:691), o fator humano representa fundamento bésico para a
constru¢gdo de uma organizagdo com qualidade. O desenvolvimento de softwares
(procedimentos) ou de hardwares (equipamentos e materiais) ¢ ineficaz se ndo hia um bom
desempenho das pessoas - “humanwares”, acrescenta.

Dentre os atributos das empresas de alto padrio conforme pesquisa de Peters e
Waterman ( apud Rodrigues Filho e Amigo, 2000), dois destes estdo relacionados diretamente
com as pessoas:
¢ autonomia e iniciativa dos colaboradores;

e produtividade por meio das pessoas.

Na busca de uma vantagem competitiva, ¢ de importancia fundamental o engajamento
do fator humano na organizacdo. Este engajamento é caracterizado por sua iniciativa,
colaboragdo, empenho, vontade, motivagdo, e por sua satisfagio em executar um trabalho que
o realize e a sua equipe.

Pensamento similar é compartilhado por Ghoshal (2000:124-7), o qual enfatiza que a
fonte da vantagem competitiva est4 no comportamento das pessoas, onde hi um compromisso
com elas mesmas e com a sua equipe, setor, unidade, organiza¢io. A escala ou a tecnologia
ndo mais implicam em superioridade competitiva, sdo pré-requisitos basicos para a tal.

Também o TPM tem como base o homem quando define um de seus objetivos:
melhoria da estrutura da organizagio com a melhoria da qualidade de pessoal e do
equipamento (Wyresbski: 1997).

Na obtengdo da qualificagio do homem, deve-se direcionar agdes com enfoque no
ambiente de trabalho, nas relagdes interpessoais, nas comunicagles entre colaboradores, na
divulgagio dos resultados, no treinamento, na educagio, na assisténcia a familia, na sua
motivagdo, dentre outros.

Neste sentido, acrescenta Mirshawka (1991:23): “ser firme e justos deve ser a forma
de trabalhar. Respeitando e confiando nas pessoas com quem tratamos, reconhecendo as suas
necessidades e valores e desenvolvendo a confianga miitua, estaremos somando forcas para
atingir os objetivos comuns”.

Dentre os principios que servem de base para uma organizagio bem erigida da
manuten¢do, Nepomuceno (1989:18) enfatiza a importincia da comunicagiio entre os seus
proprios membros.

No tocante a treinamento, Nepomuceno (1989:13) aborda a necessidade da quebra do
circulo vicioso de pessoal de manutengo, treinando e contratando pessoal com qualificagdo

técnica adequada & modernizagio da empresa, sendo necessario planejamento prévio e



33
cuidadoso dos programas de treinamento e capacitagio, principalmente dos colaboradores na
linha de frente da manuteng¢ao.

Abordando a amplitude do treinamento, Blanco (1999) coloca que este deve
contemplar trés aspectos distintos: o técnico, o sociologico e o comportamental. Neste sentido,
deve-se abordar, dentre outros, a polivaléncia, a elimina¢io de conflitos e a mudanga de
mentalidade para um verdadeiro compromisso para com o trabalho, respectivamente.

Relacionado ao gerenciamento da manutengdo, o fator mais importante € a capacitagdo
dos envolvidos na manuteng8o, evitando a promogdo de pessoal sem preparo suficiente a nivel
de chefia ou supervisdo, mesmo se apresentar esforco extraordinario, interesse, € resultados
diferenciando-o sobremaneira dos seus colegas. Ela é um fator que faz a manuteng3o ficar em
. segundo plano dentro da organizaggo (Blanco, 1999:12).

Segundo Marchio( 1999), abordando os esforgos que levam ao alcance da eficacia pela
motivacdo, deve-se considerar a existéncia de uma politica justa de remuneragdo, beneficios,
sang3es, promogdes e politica salarial, sob o risco de ndo se conseguir os resultados desejados.

Sdo consideradas regras de ouro dos profissionais de manuteng¢do, segundo Blanco
(1999): atitude, aptiddo, trabalho em equipe, comunicagdo, informagdo, habilidade no trato
com os clientes.

A qualidade da mio de obra é também frisada por Takashi e Osaka (1993:7), quando
afirma: no TPM o desenvolvimento de novos produtos, técnicas de processamento ou
tecnologia de maquinas deve ser feito por “engenheiros competentes”.

Em se tratando de processo de modernizagio de equipamentos, deve haver uma
preocupagdo com o trabalhador, pois conforme Ramos Filho (1999) “h4 desinformagdo e
preconceito aplicado aos trabalhadores quanto ao seu papel nas transformagdes tecnologicas €
no proprio social tem gerado uma insegurancga prejudicial 4 ambiencia organizacional e ao
proprio desempenho” nas indistrias de processo.

Na analise da sua satisfagdo, a motivagdo dos funcionarios da manutengio é um dos
fatores que pode ser medido para a avaliagio da atuagio e do desempenho da manutengdo.

Outros indices de manutengio sdo abordados a seguir.
2.1.9 Indicadores de Manutencio
Os indicadores devem ser utilizados para fornecer ao gestor de manutengio

informagdes que possibilitem a melhoria do processo produtivo, o atendimento as perspectivas

dos clientes e a descentraliza¢do de informagdes (Takashina e Flores, 1996:3).
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De acordo com Gusmao (1996:A34), os indices de desempenho devem proporcionar
ao homem de manuteng&o o instrumento efetivo que ele busca para acompanhar o processo de
melhoria desenvolvido nesta area.

Conforme Barcelos e Savelli (1997), os indicadoires de manutengdo em uma indistria
manufatureira devem ser uma ferramenta de decisdo a nivel de piso de fabrica, permitindo a
cada homem de manutengdo conhecer o seu trabalho, aumentando a sinergia do grupo, além
de sinalizador de desafios para obtengdo de melhores resultados. E necessario ainda hajam
indices que retratem a realidade dos esfor¢os individuais, complementa.

Tavares (1999:112), em termos gerais, discorda da posigdo anterior, pois segundo ele
“relatorios que particularizam as pessoas que trabalham na execugdo das atividades sob a
responsabilidade do 6rgdo de manutengo, pode gerar reagdes, rejeiges, indisciplinas, e
principalmente o boicote das informagdes para a alimentag@o do sistema de controle” da mio
de obra.

Assim, deve-se medir quando se quer acompanhar um estado de um processo para
direcionar as agGes a serem re-alinhadas ou mantidas no intuito de manter o processo dentro
dos limites esperados ou pretendidos.

Pensamento similar € feito por Miranda et alli (1991:9), quando expde que as
medi¢des de performance devem ter o enfoque no processo e nio no produto, sendo essencial
a participa¢do de todos que contribuem de alguma maneira na composi¢do do processo a ser
medido.

Neste sentido, segundo Takashina e Flores (1996:69-70), os indicadores devem ser
trabalhados de forma a evitar agGes, interpretagbes, conotagdes que ndo levem ao aumento da
produtividade, ou seja, devem evitar ser usados:

e apenas para monitoragio;,

e para descobrir erros;

sem associagdo com a estratégia global da empresa,

apenas cortar custos em vez de melhorar a produtividade e a qualidade;

sem enfoque na satisfagdo das pessoas.

Tavares (1999:82) expde que sdo utilizados mundialmente 6 indicadores de
performance na manuteng#o, sendo assim chamados de indicadores classe mundial. Sdo eles:
tempo médio entre falhas; tempo médio para reparo, tempo médio para falha, disponibilidade,
custo de manuteng@o por equipamento, e custo de manutengo pelo valor de reposi¢io. Cita
ainda varios outros indicadores de manutengio, estes relacionados a gestdo de equipamentos,

gestdo de custos e gestdo de mio de obra, totalizando 29 indices de performance.
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Barcelos e Savelli (1997) defende a utilizagdo de indicadores que expressem a
confiabilidade, indisponibilidade, exigéncia da manutengdo industrial, estratégia de
manutengao e despesas diretas de manutenggo.

Gusméo (1996:35) também defende que a utilizagdo de 5 (cinco) indicadores é
suficiente, inclusive para evidenciar o andamento dos processos de melhoria da manutengio a
alta administragdo. Sdo eles o indice de interferéncia de manutengio nio programavel / nio
planejavel, o indice de interferéncia de manuten¢io programavel / planejavel, indice de
disponibilidade operacional, o indice de custo de manutengdo e o indice de capacidade
produtiva. Este 0ltimo apenas como referencial auxiliar na analise.

No Anexo B s@o abordados alguns dos indicadores, com a explicitagio da sua
formulagio.

Miranda et alli (1991:9) expde a necessidade dos indicadores em contemplar a
qualidade de vida de trabalho e o seu grau de inovagcdo.

Para tentar combater a concorréncia e sobreviverem no ambiente de mercado atual, as
empresas fazem uso da comparagdo entre o seu processo € o melhor no setor, chamado de
benchmarking. A utilizagdo deste pelas industrias induz a adogdo das melhores praticas para
se obter bons resultados, gerando boas idéias e possibilitando a evolugdo do processo, mas
pode ndo produzir os resultados esperados de competitividade.

Abordando o aspecto de custos, a afirmagdo de Tavares (1999:15) é extremamente
séria: os custos da manutengdo ndo est3o sob controle. Cardoso (1998:16) afirma , porém, que
os custos de manutengdo ja foram minimizados na maioria das empresas brasileiras.

Em sua monografia de especializagdo, Furtado (1996:81) expde que em 1996, somente
40% das empresas de grande porte da regido da grande Fortaleza, possuiam indicadores
relacionados a custos de manutengdo.

Deve-se considerar, porém, que quando existentes, o alto custo de manutencio é
resultado direto de problemas inerentes de toda a planta e nio somente da organizagdo
ineficiente da manuteng&o, coaduna Mobley e Castro (1999:17).

Como o controle dos custos de manuten¢do tem forte influéncia no incremento do
desempenho global dos equipamentos, por ter o seu controle menosprezado, a manutengio
tem sido considerada, através dos anos, como o constituinte mais fraco da planta, afirma
Nepomuceno (1989:7).

O método de manutengdo com maior retorno de investimento é a manutengdo
preditiva. Segundo John Mitchell (apud Nova Manutengdo y Qualidade, 1998-n22:10), a

manuten¢@o preditiva reduz os custos em “30% em comparagio & manutengdo planejada”.
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Ivan Melo Andrade (apud Nova Manutengdo y Qualidade, 1998-n22:26) cita exemplo
de uma unidade da Gessy Lever onde a economia gerada pela preditiva foi de 2,7 vezes o
investido em preditiva, fazendo uso principalmente das ferramentas de analise de vibragoes,
analise termografica, analise cromatografica e check list técnicos. O autor infelizmente ndo
fornece o periodo do retorno deste investimento.

A confiabilidade, conforme Pinto e Xavier (1998:86) e Nepomuceno (1989:63), é a
probabilidade que um componente possa desempenhar sua fungio requerida, por um intervalo
de tempo estabelecido, sob condi¢gdes definidas de uso.

Para aumentar a confiabilidade, a capacidade maxima exigida do equipamento durante
a operagdo ndo deve transpor a sua capacidade nominal, conforme Figura 2.5.

Manutenabilidade é a caracteristica do equipamento que permite a facilidade da
execugdo dos servigos de manutengfo. Associado & manutenabilidade devem estar os custos,

tempo, qualidade e seguranga.

Figura 2.5: Ciclo de vida de um equipamento e o nivel de confiabilidade.
/ Fonte: Cardoso (1998:36)

4 RO Capacidade nominal do
/ equipamento
Fungdo do
equipamento
A Falha ocorre quando a fungio \ Capacidade
do equipamento nio atende & requerida do
capacidade requerida do processo processo
>
(t)

2.1.10 Tendéncias de Manutengio

A evolugdo da manuten¢do direciona, conforme Abraman ( apud Pinto e Xavier,
1998:44), para um aumento do uso de técnicas preditivas e decréscimo da manutengio

corretiva.
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Consequentemente, a busca da causa das fathas deve ser perseguida com maior avidez,
inclusive porque, de acordo com Xenus (1998:14), se ndio houver um ataque efetivo das falhas
pelo pessoal de manutengdo, estas nunca serdo controladas. A manuten¢@o entdo trabalha sem
programacio e planejamento eficaz.

Segundo Facina, (1999-a:16) a manutengio, que j foi considerada area de consumo
de equipamentos e de centro de custos, experimenta um desenvolvimento constante de
tecnologias e de técnicas de gerenciamento, comegando a ser vista como parte vital do
negocio, que pode ndo s6 agregar valor 4 empresa como também gerar economia de recursos.

Conforme Shibasaki (1992:65), uma das perspectivas futuras ¢ a horizontalizagdo da
estrutura de manutengdo, com vantagens no crescimento profissional e valorizagdo do homem,
tendo a desvantagem de ser um processo longo e depender da mudanca das relagdes capital —
trabalho.

Dentro de um contexto globalizado, ha organizagdes que adotam praticas de
manuten¢do consideradas benchmarking. Estas sio chamadas de “manutengdo classe
mundial”, conforme Levitt, Nagao, Tavares, Cardoso e Xavier.

Para atingir a manutengio classe mundial, é necessario, em um primeiro momento,
que a manutengdo saia do estagio atual e se dirija na diregio dos melhores com velocidade
compativel e tente se manter entre eles, para que seja também referencial. No entender de
Xavier (2000:8-12), sdo dez as caracteristicas da manutencio classe mundial:

Rever as praticas de manutengio adotadas;

Aditar novas politicas de estoque de sobressalentes;

Utilizar um sistema de gerenciamento da manutengio;,

Obter a parceria da manutengdo com a produgio — operagdo;
Treinar para obter a capacitagdo e polivaléncia dos colaboradores;
Implantar a manutenc¢do produtiva total — tpm;

Utilizar técnicas de anélise de falhas;

Utilizar a manutengio centrada em confiabilidade — mec;

o © =N v A WD

Fazer uso da terceirizagdo com parceria

I
@

Melhorar sempre.

De acordo com Cardoso (1998:21), sdo caracteristicas de gestdo das chamadas

empresas classe mundial:
¢ organizagdo baseada em times;
e prestadoras de servigos direcionados para a produtividade;

e relagdo integrada com fornecedores de materiais;,
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visdo e apoio da alta administraggo;

e processo proativo de planejamento e programagio;

processo dirigida para a mudancga continua;

processo agil para a compra de materiais e servigos;

integra¢do de processos do negaocio;

disciplina na administragio de paradas

produgdo baseada na confiabilidade.
Especificamente & manutengdo, a melhor descrigdo é feita por Levitt (1995:5-20).
Segundo ele, sdo vinte os atributos da “manutencdo classe mundial”:

1. A alta diregdo ¢ consciente e valoriza o significado da manutengdo na obtengdo dos

objetivos da organizagio;

2. Ha o estabelecimento da Missdo da manutengio; :
3. Mantém a constincia dos objetivos;

4.  E paciente;

5. E focada no cliente;

6. E proativa;

7. Utiliza andlise da raiz de causas

8.  Trabalha como um time;

9. Quebra as tradicionais barreiras interdepartamentais;

10. O cliente, treinado, participa da manutencdo;

11. Incrementa a polivaléncia;

12. Ha treinamento continuo;

13. A informag8o € compartilhada;

14. Utiliza o benchmarking;

15. Incrementa continuas melhorias, sempre;

16. O homem € mais importante que a tecnologia ou os sistemas computacionais;
17. A demissio de pessoas somente ocorre em Gltima hipétese;
18. E aberta a utilizacio de novos experimentos;

19. Utiliza ferramentas estatisticas na manutengio;,

20. Promove a auto-motivagio.

Quanto ao futuro, Sales e Nagao (1996:234) antecipam as tendéncias da fungdo

manutenc¢do no cenario industrial:
e maior utilizagdo do TPM;

e valorizagdo dos “times” ou do trabalho de equipe;
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aumento das responsabilidades dos “times”, evoluindo para equipes auto-gerenciadas;

descentralizagdo do trabalho;

centralizagdo de fungdes especializadas;

ampliag@o de sistemas informatizados, com crescimento dos acessos a estes sistemas;

maior fluxo de informagées;

polivaléncia operacional.
E pertinente, no entanto, a colocagdo de Xavier (2000:8): a grande diferenca entre a
manuten¢do do primeiro mundo e a do Brasil é que “eles conhecem e fazem, n6s conhecemos

e ndo fazemos”.

2.2 O Processo de Fabricacao Téxtil

As diferengas entre os processos de fabricagio na éarea téxtil sio muito variadas,
dependendo do tipo de fibra a ser processado e do produto final desejado. Em se tratando de
tecidos, Romano (1998:2) afirma que sdo fatores determinantes das caracteristicas destes a
matéria prima, as caracteristicas fisicas do fio, o tecimento e o acabamento.

Relacionados com a matéria prima estdo a sua natureza, a finura ¢ o comprimento. O
fio possui caracteristicas fisicas ligadas a titulagdo, processo de obtencdo, resisténcia,
elasticidade, torgdo e regularidade. O tipo de entrelagamento de fios vincula-se com o
tecimento e o processo fisico e/ou quimico usado no beneficiamento do tecimento com o
acabamento. (ibid)

Segundo o SENAI (1990:14), normalmente a indistria téxtil é dividida em trés
grandes areas: Fiagdo, Tecelagem e Acabamento.

Conforme Carvalho (1992, apud Coelho, 1996), as quatro fases basicas do processo
téxtil, em ordem seqiiencial, sio as de beneficiamento, fiagio, tecelagem e confecgdo. As
caracteristicas do processo entre as etapas constituintes do processo téxtil, fazem com que
cada qual possua o seu produto final com valor comercial proprio, caracterizando assim uma
independéncia entre estas fases, finaliza.

Descrevem-se os processos téxteis de acordo com Carvalho.(ibid)
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2.2.1 Beneficiamento e Fiacdo

O Beneficiamento corresponde, dentro do processo, a fase de colheita, limpeza,
embalagem e transporte do algoddo, sendo produto final o algodio em pluma o qual,
acondicionado em fardos, alimenta a indstria téxtil propriamente dita.

A Fiagdio ¢ um processo de continuas operagdes, no qual dispondo de uma massa
desordenada de fibras téxteis, obtém-se uma certa estrutura de fibras com grande
comprimento, mais ou menos orientadas e resistentes. S0 operagdes realizadas na fiagdo: a
abertura e limpeza, a estiragem e a tor¢o. (SENAIL 1990:14, Romano, 1998:10)

Uma descrigdo resumida das varias fases do processo de fiagdo pode ser vista no
Anexo C, conforme Carvalho (ibid).

Segue na Figura 2.6 (Aguiar, 2000:6).0 fluxo do processo téxtil de uma empresa de
fiagdo, tecelagem e acabamento de tecidos, mostrando as etapas principais de fabricagdo,

abrangendo do recebimento da matéria prima 4 expedicdo do tecido.

2.2.2 Tecelagem

O processo téxtil € composto por dois setores: Preparagdo & Tecelagem e Tecelagem
propriamente dita, conforme SENAT (1990:55).

No estagio da Preparag@o se da uma série de operagdes com o fio, de forma a deixa-lo
em condig¢des de sofrer o processo de tecimento.

A Preparagdo a Tecelagem tem as fungdes de preparagio do rolo de fios de urdimento

e preparagao do fio da trama. Na tecelagem propriamente dita, o tecimento é efetuado pelos

teares.
2.2.2.1 Preparagio

Geralmente a utilizagdo de fio de trama nos teares modernos nio requer nenhuma
preparagdo como operagdo adicional ao fio que vem das conicaleiras ou open end. Conforme
Ribeiro (1984:2), somente em algumas situagdes € necessario o acondicionamento destes fios
de trama quando estdo muito torcidos.

Quando pertinente, o acondicionamento dos fios ainda nos cones é feito com a

aplicagdo de vapor d’agua, por meio de vaporizadores industriais.



Figura 2.6: O Fluxo de Produgdo de uma Indastria Téxtil
/ Fonte: Aguiar (2000:6 )
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Ja a preparagio do fio urdido para o tecimento compreende os seguintes setores:
Urdimento, Tingimento ¢ Engomagem.
¢ Urdimento

Inicialmente os diversos conicais oriundos do setor de Fiagdo (proveniente das
Conicaleiras ou das maquinas Open End) e que fario parte do tecido, sdo colocados
em gaiolas para que possam ser transferidos aos carreteis de fios urdidos, também chamados
de carreteis e reparagdo para o tingimento. O nimero de conicais € exatamente 0 mesmo do
numero de fios que compdem o tecido.

Entdo, os fios nos conicais passam pelo setor de urdideira para que sejam urdidos, ou
seja, transferidos para grandes carreteis de aluminio com tensdo uniforme e dispostos de
forma paralela.

A uniformidade nas tensGes entre os fios e a caracteristica de acabamento das partes
fixas da gaiola que atritam o fio, quando este é urdido, tém influéncia fundamental na
qualidade do tecido, visto que podem gerar defeitos sem possibilidade de saneamento nos
processos subseqiientes.

Também tem forte impacto na qualidade do produto o paralelismo do enrolamento do
rolo urdido e o estado das faces dos carreteis de aluminio.
¢ Tingimento

Os fios dispostos nos carreteis de aluminio para tingimento sdo colocados em gaiolas
apropriadas em maquinas de tingimento e engomagem.

As fases de processo do tingimento sio a umectagdo ou mercerizagdo, o tingimento
propriamente dito, a lavagem e a secagem dos fios.

Conforme Bann Quimica (1997?:7), a Umectagdo foi muito importante no passado,
pois com ela se obtinha uma maior penetragio e uma melhor uniformidade do tingimento.
Quando o tingimento € fio cru, sem tratamento quimico, faz-se necessaria a aplicagdo de
umectante antes do tingimento.

A necessidade de tecidos que evidenciem a sarja e o desbote, apds o processo de
lavagens ( Stone Washed), contribuiu para a substituigdo do processo de umectagio pelo de
mercerizaggo.(ibid)

Conforme a Sulzer Ruti ( 1983:2), sdo caracteristicas do denim classico o tingimento
do fio com indigo somente na parte externa, mantendo-se assim as propriedades caracteristicas
do tecido basico. O nicleo do fio deve permanecer branco e o tecido deve perder o tingimento
gradualmente, clareando, depois de wvarias lavagens, mostrando assim o efeito do

desbotamento.
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Assim, para obter do fio de algoddo uma maior afinidade ao corante, se faz uso de um
processo chamado de Mercerizagdo, inventado em 1850. Na Mercerizagdo, o fio de algoddo
sofre tratamento, sob tens3o, em uma solugfo fria concentrada de soda caustica submetido a
tragdo para a manutengdo de sua escala original. Isto porque o fio de algoddo em contato com
a soda caustica encolhe fortemente. (Wajchenberg, 1977 a:14-6)

Fazem parte do processo de Mercerizagdo a passagem dos fios, apds a caixa com soda
caustica, em duas outras caixas contendo somente dgua, chamadas de caixas de lavagem. A
Umectagdo ndo possui estas caixas adicionais com agua.

O processo de Mercerizagdo também formece ao algoddo “brilho pronunciado e
permanente, inchamento e retragdo, maior resisténcia e poder de absorgfo,” mediante emprego
de produtos quimicos e tens@o ao algoddo, ao mesmo tempo, complementa Pontes (1998:1).

Conforme Sandberg (1989:10, 13, 19, 24), o processo de tingimento com o azul,
indigo, ¢ utilizado ha alguns milhares de anos antes da era cristd pelas civilizagSes asiaticas,
embora seja dificil prever quando e onde comegou o tingimento de tecidos. O indigo blue é,
ainda, originalmente de origem vegetal, no qual a Jndigofera tinctoria é a planta que obteve
maior relevancia; sendo nativa da China e da India, onde crescia como mato, acrescenta.

Os tecidos coloridos com indigo (Denim) sdo mais fortes que os ndo tingidos e com
caracteristicas inclusive de manter insetos e cobras a distincia. Devido a estas caracteristicas,
as Jaquetas usadas pelos agricultores de arroz na China tém sido tingidas com indigo hi muito
tempo. (ibid:73)

De acordo com Esquiller Filho e Milano (1998:4/46), o desenvolvimento do indigo
por sintese quimica deveu-se a partir de 1883, com a defini¢do da estrutura molecular do
corante por Adolf Van Baeyer. Acrescenta ainda que a demanda e o desenvolvimento da
indastria fez com que “o indigo utilizado no processo de tingimento atualmente no mundo seja
obtido de forma sintética, liquida, precisando, porém, passar por processo de reducio para
aumentar a sua afinidade com o fio do algoddo”(ibid).

Normalmente € utilizado o hidrossulfito de sodio como redutor do corante e a
oxidagdo do fio € realizada ao ar ambiente.

Importante salientar os fendmenos quimicos relacionados com o tingimento com
indigo. Conforme Bann Quimica (1997?:9), estes sdo a Oxidagiio e a Redugiio. A Redugio
tem fungdo principal de transformar o corante em uma forma leuco-hidrossoliivel dentro da
caixa de impregnagdo, enquanto o processo de Oxidagdo € responsivel pela oxidagdo do
corante e sua transformagdo na forma insolivel, como era inicialmente. A oxidagdo ¢é

responsavel pela fixag@o do corante no fio, chamado de Solidez do tingimento, esclarece.
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A composi¢do do indigo sintético é a mesma do de origem vegetal, conforme
Sandberg (1989:136), diferindo apenas na auséncia de impurezas e substincias que ndo
contribuem para o processo de tingimento.

Os sistemas de tingimento podem ser em cabos ( Hold Dye) ou em sistema aberto,
onde cuidados especiais no urdimento dos fios devem ser tomados neste Gltimo € no primeiro
se exige uma maior qualidade dos fios, dentre outros. ( Ban Quimica, 19972:11)

No tingimento aberto pode-se usar maquina Master ou ser feito em maquinas do tipo
Loop Dye. Neste ultimo “utiliza-se uma unica caixa de impregnago de corante. Através de
passamentos circulares aéreos, a manta de fio formado completa quatro a seis voltas desde o
inicio da maquina, até a caixa de tingimento. Apds concluido o ciclo, a manta de fio segue o
passamento normal”. (ibid:13)

Quanto ao tingimento do fio propriamente dito, nas maquinas Loop Dye a sua
impregnacdo € feita por mergulhos em tinas ou caixas, com passamento posterior em prensas
do tipo Foulard de dois cilindros de borracha. Em seguida da-se o mergulho em tinas de
lavagem com agua corrente no contra-fluxo e nova passagem em prensas de Foulard, para a
retirada do excesso de 4agua no fio.

O fio é, entdo, € seco em tambores aquecidos com vapor saturado e encaminhado para
a engomagem. “O objetivo principal da secagem final é deixar o fio tinto com umidade

residual controlada antes do processo seguinte”. (ibid:11)

e Engomagem.

A engomagem dos fios é feita com o objetivo de colar as fibras, evitando deslizamento
entre elas, quando o fio € solicitado. De acordo com Pessanha (1986:13), os fios engomados
possuem uma maior resisténcia proveniente da colagem das fibras, sdo capazes de permitir um
alongamento consideravel antes de se romperem, tém boa resisténcia a fadiga provocada pelas
eventuais tensdes e sucessivas distensdes, possuem pelicula de goma envolta para os proteger
dos muitos atritos que venham a sofrer, até que se transformem em tecido.

Algumas vezes, coloca Alfieri (1998:12), “os fios singelos de urdume sdo engomados
para preserva-los contra as a¢des de atrito lateral nos ligos, pente e outros 6rgdos do tear a
contato com estes fios no processo de tingimento”. |

O processo de engomagem pode ser efetuado nas caixas de engomagem das maquinas
de tingimento, em uma operagio subsequente ao tingimento de fios. Este processo é chamado,
conforme a Sulzer Ruti ( 1983:11), de “Procedimento continuo de tintura y encolado com
indigo”, no qual em uma s6 fase de trabalho se tinge, oxida, seca, engoma, seca € obtém-se dai

a qualidade necessaria do fio de urdume que a Tecelagem (tear) requer.
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Ha ainda o processo de engomagem diretamente na maquina de engomar. Nela ha a
engomagem, secagem e enceragem do fio urdido para seguir a tecelagem.

Segundo Pessanha (1986:119), ha ainda a operagio da pds engomagem, procedimento
que consiste em adicionar 4 superficie do fio um 6leo lubrificante ou uma cera, contribuindo
“para a melhoria da lubrifica¢do externa, diminuindo ainda o desenvolvimento de eletricidade
estatica”.

Sdo ainda conseqiiéncias da poés enceragem a melhoria dos fios de urdume
relacionados aos aspectos de protegdo de pecas contra a oxidagdo, diminui¢do de po e

sensibilidade do fio em relagdo a umidade na tecelagem.(ibid)

2.2.2.2 — Tecelagem (tecimento do tecido)

A fungio da tecelagem € construir o tecido. SHo varios os tipos de tecido, sendo,
segundo Wajchenberg (1997-b:67), os manuseados em teares chamados de tecidos trangados,
visto que hia um entrelagamento dos fios longitudinais (urdume) com os fios que correm
transversalmente (trama), através de seqiiéncias de levantamentos e abaixamentos dos fios de
urdume, alternados com a passagem do fio de trama entre eles. (Junker, 1998:9). O tecido
denim € construido em teares.

Pontes (1998:63) expde que a qualidade final dos tecidos Denim € um tecido forte e
pesado, com estrutura mais resistente ao uso, com peso padronizado, onde as exigéncias
especificas sdo atendidas respeitando a tintura. A adequacdio a estas exigéncias finais, tem no

Acabamento o ultimo local para atendé-las.

2.2.3 — Acabamento

O Beneficiamento Téxtil é conceituado como um “conjunto de processos aplicados aos
materiais téxteis, objetivando transforma-los, a partir do estado cru, em artigos brancos, tintos,
estampados e acabados.”. (Andrade filho, 1987:47, SENAI, 1990:83)

Sabe-se que “materiais téxteis” citado acima refere-se as fibras téxteis de qualquer
forma que se apresentem, inclusive em tecidos. (ibid)

Da-se énfase ao fato de que, para cada tipo e finalidade do tecido ha um processo de
beneficiamento que lhe € apropriado, de acordo com as caracteristicas que se desejam para este
pano e adequado as necessidades do cliente, criando ainda, quando possivel, diferencial de

qualidade que amplie as possibilidades de comercializagdo do produto.(Andrade filho, 1987:74)
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Neste sentido, o processo do acabamento de tecidos denim segue as etapas normalmente
a seguir: lixamento, escovagdo, aspiragdo, chamuscagem, tingimento, vaporizagdo, lavagem,
impregnagio, enviesamento ou skew, secagem, termofixa¢do, encolhimento e estabilidade
dimensional.

O tecido pronto, produto da Tecelagem, ¢ entdo encaminhado ao setor de Acabamento.
De acordo com Wajchenberg (1977-b:182), o acabamento de tecidos tem por finalidade
adicionar ao mesmo caracteristicas mais belas, nobres, funcionais finais, relacionados ao toque,
aparéncia e uso.

E a chamuscadeira que primeiro recebe os tecidos da Tecelagem. Nela sdo executados
os dois processos iniciais, que s3o: a Escovagem e a Chamuscagem. Na Escovagem ha o
levantamento dos pélos dos tecidos quando da passagem destes pelas escovas, sendo em
seguida encaminhados as flautas queimadoras ou grelhas de chamuscagem. (SENAL, 1990:89).

De acordo com Alfieri ( 1998:23), “a chamuscagem serve, em termos gerais para
melhorar as propriedades de uso do artigo”. Nela as fibras ndo presas ao fio pela tor¢do sdo
eliminados por queima, produzindo um tecido com superficie limpa. Isto permite uma melhor
visualizagio da estrutura do tecido e dificulta a agregagio de sujeiras, acrescenta.

A chamuscagem pode ser feita em maquina em separado, ou integrada com a Lavadeira
(dai a origem do nome linha integrada — LI). Em ambos os casos a queima da penugem do
tecido € obtida pela passagem do pano sob grelhas acesas. (Coelho, 1996)

Na linha integrada € onde o tecido sofre o maior conjunto de operagdes e adquire parte
das caracteristicas finais.

Iniciando com a Escovagem e chamuscagem, o tecido ¢ introduzido na caixa de
impregnacdo, onde o contato com banhos compostos de véarios agentes quimicos obtém as
caracteristicas de acabamento final destacando-se as que seguem: (SENAI, 1990:112-114;
Andrade Filho, 1987:65)

e Encorpamento: faz com que o tecido fique mais espesso e rigido, melhorando condigdes de
confeccio.

e Toque: acabamento que proporciona o toque adequado e exigido pelo cliente. A avaliagdo
do toque ¢ feito pelo sentido do tato.

¢ Desengomagem: eliminag¢@io do amido e demais produtos utilizados na engomagem dos fios
de urdume.

¢ Auxiliadores de sanforizago: facilitam o pré-encolhimento do tecido nas maquinas de

sanforizagdo.
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Apbs a impregnagdo ha o entortamento da trama para evitar o do tecido no processo de
confecgdo, seguido da secagem em cilindros secadores a vapor e encaminhamento & rama ou
Sanforizadeira.

Quando o produto requer um tingimento completo tanto dos fios de urdume quanto de
trama, aplica-se ainda na LI O tingimento & base de enxofre, seguido da vaporizagdo para
fixagdo do corante e lavagem do tecido, antes de envia-lo a caixa de impregnacio.

A LI utiliza as prensas tipo Foulard para a impregnacio e lavagem de tecidos, isto é, o
pano passa por entre os cilindros de borracha e ebonite que sdo pressionados por alavancas
pneumaticas, de acordo com a quantidade de agentes ou produtos quimicos que se deseja que
0 pano absorva, ou seja, o pick up requerido.

Com o objetivo de uniformizar a largura e a estabilizagdo dimensional dos tecidos de
fibra sintéticas, faz-se uso da rama termofixadora. ( Wajchenberg, 1977 b:190-3) A rama da
empresa X possui seis campos de termofixagdo, e utiliza o gas natural como fonte de energia
para o aquecimento desta.

Na termofixagfo ¢ obtida um encolhimento das fibras (dos fios e do artigo téxtil), para
atenuar as tensGes internas originadas nos processos produtivos de formagdo do fio, da fibra e
da malha ou tecido. E aplicado em materiais téxteis compostos de fibras de poli€ster, total ou
parcialmente. (Alfieri. 1998:26). Na empresa em questdo o material téxtil é parcialmente
composto de poliéster, quando submetido a este processo de acabamento.

Entdo, o excesso de pelos é eliminado nas chamuscadeiras, e, a lavagem, o
entortamento e o0 amaciamento de tecidos ¢ obtido nas linhas integradas.

O pré-encolhimento ¢ feito nas maquinas de sanforizar ou sanforizadeiras. Segundo
Wajchenberg (1997-b:195), nas sanforizadeiras s3o utilizados a calandra a vapor e o palmer,
respectivamente para dar o encolhimento compressivo do pano e secagem, fixagdo e
acabamento maior do tecido, respectivamente.

A sanforizagio se deve a Sanford L. Cluett, que inventou a primeira maquina téxtil de
encolhimento de tecidos em larga escala, a um padrio proximo ao do encolhimento, em 1928.
( Clickner, 1996:51)

O conceito de sanforizagdo ¢ também explanado por Pontes ( 1998:48), quando
descreve: “ tratamento de transformagédo dos tecidos de algoddo, linho, rayon ou mistos em
“ndo encolhivel,” baseados no sistema denominado de encolhimento por compressio” . “A
sanforizagdo ¢, em sintese, um processo mecdnico, no qual os tecidos, em geral de algodao,
sdo forgados a retrair em urdume( sentido longitudinal) e em trama ( sentido transversal do

tecido), em meio de vapor.”, completa Alfieri ( 1998:92).
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O encolhimento compressivo, propriamente dito, expde Clickner (1966:50), significa

dar ao tecido uma nova memoria dimensional igual iquela que ele teria se fosse encolhido
naturalmente. Tal processo evita que o usudrio tenha a sua peca em Denim, por exemplo,

encurtada apos a sua lavagem doméstica.
2.2.4 - Confecgdo

A industria de confecgdo € responsavel pela feitura do vestuario, cortinas, artigos de
cama, mesa e banho, dentre outros. Em resumo, “a confecgio di forma aos tecidos,

possibilitando a utilizagdo direta do produto final por parte do consumidor.”. (Andrade Filho,
1987: 112)

2.3 Manutencio na Induastria Téxtil

Sabe-se que o processo téxtil envolve umas tantas varidveis inerentes a sua propria
complexidade. Pode-se citar, como exemplo:
e manuseio de produtos quimicos: ha a presenga de 4acidos, bases, corantes etc. nos banhos de
acabamento ou de tingimento;
e temperatura: chega-se até 200° C nas maquinas de rama, por exemplo, para se conseguir a
termofixagdo das caracteristicas do tecido;
e agua: todo o processo de tingimento e de lavagem e acabamento levam grande quantidade
d’agua em sua formulagdo;
e condicionamento de ar: no tecimento do tecido e na fiagdo, especificamente, o controle da
umidade se faz necessario para que sejam mantidas as caracteristicas do fio / tecido;
¢ vapor e condensado: os processos de secagem dos fios e tecidos sdo efetuados com troca
térmica nas secadeiras. A energia térmica é geralmente obtida do vapor saturado, que retorna
para a caldeira como condensado. Esta também pode advir do calor conduzido pelo 6leo em
sistemas de aquecimento a 6leo térmico.
¢ ar comprimido: varios sio 0s mecanismos das maquinas téxteis que utilizam o ar
comprimido nos sistemas de instrumentag¢do ou como fonte de energia e forga;
¢ sistema oleo -hidraulico: nos locais onde o uso de grandes forgas e precisdo sdo
necessarios, o sistema 6leo-hidraulico é satisfatorio. Nas revisadoras de tecido, por exemplo, o

alinhamento dos rolos da revisio é controlado por um sistema pneumo-hidraulico;
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¢ meio ambiente: dentre as principais, devem ser evitadas a contaminagio do ar, o ruido dos
equipamentos, a contaminagdo de afluentes e a monotonia das cores das paredes. O destino
final dos residuos dos banhos de acabamento e de tingimento fazem com que o sistema de
tratamento de efluentes seja forte motivo de preocupagio ambiental. O descarte final dos
lubrificantes e os residuos de combustdo sdo também geradores de forte preocupagdo da
manutengdo, devido ao impacto no meio ambiente;

e combustiveis: ha a utilizagio de combustiveis solidos, liquidos e gasosos na obtengdo de
energia para o processo produtivo téxtil
e equipamentos: € uma realidade na industria téxtil a mesclagem de maquinario de dltima
geragio conjunta com equipamentos antigos.
A manutengdo realizada na industria téxtil como um todo, engloba a da area de
producio e aspectos da manutengdo complementar industrial, como o exposto na Figura 2.7.
Neste contexto, ¢ cabivel ao setor de manutengio a aplicagdo de praticas diferenciadas
para cada area de atuagdo, aplicando-se procedimentos especificos a cada uma delas para

obter solugdo adequada.

Figura 2.7: Tipos de manuteng@o segundo areas de atuag@o.
/ Fonte: Abrantes e Brochado, (1997:2)

MANUTENCAO
Manutengio da area de Manutengdo Complementar
Producgéo
Industrial Predial e Geral

O organograma da industria téxtil, especificamente, relacionado ao setor de
manutengdo, ¢ determinado pelo tamanho da area abordada e pela diversidade da industria.
Como as areas sdo bastante diferenciadas, é multiplicado um maior nimero de chefias e

supervisdes.



50

A variedade de linhas de agdo da manutengdo exige uma determinagdo clara do seu
papel e de sua abrangéncia, contida em sua missdo. Sem isto nfo se sabe ao certo para que
existe a manutengdo, nem onde se quer chegar ( Naf;ao, 1999).

Isto também ¢ importante para que ndo haja discrepdncia no tratamento de recursos
disponiveis & manutengdo fazendo a alocagfo destes recursos em locais onde a atuac¢do desta
ndo ¢ abrangente.

A industria téxtil pode trabalhar com uma manutengio centralizada e com partes
descentralizadas, desde que o tamanho do parque industrial e a sua diversificagdo justifiquem
esta estrutura.

A assisténcia técnica e de treinamento oferecido pelo fornecedor do equipamento e a
complexidade deste influenciam bastante na escolha do método de manutengio adotado.

Onde h4, por exemplo, grande nimero de equipamentos de mesma fungdo e modelo,
justifica-se a adog@o de uma equipe especializada nestes maquinarios, como se vé na pratica,
em equipamentos de tecer, e de fiar ( teares, cardas, filatorios etc.)

A nitida identificagio dos reflexos das fathas dos equipamentos na qualidade dos
produtos finais na industria téxtil nem sempre é de facil visualizagio. Em alguns casos pode
levar 5 (cinco) dias para que se obtenha o reflexo da ndo qualidade no tecido.

Uma cerdmica com defeito na maquina de urdimento, produzindo fios com pilosidades
no meio da partida ou da rolada, pode facilmente favorecer a produgdo final de mais de 30.000
metros de tecidos com defeito.

Nio se v€ facilmente & olho nu um fio com pilosidade. Este defeito somente sera
detectado a tempo se a amostra para teste recolhida nos teares coincidir com a parte defeituosa
do fio. Havendo um “pulm@o” de estoque entre o setor de tingimento e o de tecimento do
tecido, tal problema se agrava ainda mais com reflexo nas partidas subseqientes.

Nao ¢ a toa que a qualificagdo do tecido produzido por pontuag¢do, em cem metros de
comprimento, de acordo com a norma brasileira NBR 13484 / 95, deve ter a sua inspegdo
realizada em 100% do tecido, dada a altissima probabilidade de variagdo da qualidade dentro
do processo téxtil atual.

Neste sentido, a responsabilidade de manter um equipamento corretamente dentro dos
padrdes de funcionamento é tarefa ardua da manutengao.

Assim, dentre outras habilidades, deve ser enfatizado o nivel de conhecimento do
mantenedor e do operador relacionado aos reflexos das falhas do equipamento no produto

final.
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Determinados setores da cadeia téxtil possuem equipamentos com mais de 50
(cinqiienta) metros de comprimento, completamente integrados e com poucas possibilidades
de execugdo de “by pass”. Isto também faz com que a desenvoltura dos trabalhos de
manutengdo seja de tal envergadura e qualidade que nfo devem deixar margem a retrabalhos.

As maquinas de tingimento e acabamento, fabricagdo Benninger, por exemplo, podem
ter 15 caixas de banho e comprimento de 40 metros. As de tingimento continuo Loagptex,
podem chegar a aproximadamente 60 metros de comprimento.

A mudanga dos lotes de produgfio no tingimento de fios pode acontecer a cada 20
horas. A cada parada para troca de lote, pode-se obter mais de 350 metros de tecido de
segunda qualidade.

No sistema Logptex com 4 voltas na pista de oxidagdo, por exemplo, a cada parada da
maquina por falha do equipamento ou do processo, as varias partes do fio em processo oxidam
em tempos diferentes, consequentemente favorecendo o aparecimento de fortes tonalidades ou
manchas na maioria da parte correspondente ao fio em processo.

A industria téxtil possui inimeros componentes removiveis, com peso e comprimento,
que dificultam o manuseio sem o uso de empilhadeiras ou carros transportadores. Neste
sentido, a propria manutengo deve obedecer ao plano de conservagio de suas ferramentas.

Com duragdo aproximada de 3 anos, cada cilindro de prensa de borracha das caixas de
produtos quimicos do acabamento ou do tingimento deve ser retirado para retifica do
emborrachamento, anualmente, de acordo com a orientacio dos fabricantes
(emborrachadores). Alguns destes cilindros podem pesar mais de 350 quilos, possuem
comprimento acima de 2.100 mm e estdo posicionados no equipamento de maneira que o
manuseio deles ndo possibilita o uso de pau de cargas, tornando muito dificil sua montagem e
desmontagem sem o uso de empilhadeiras ou similares.

O grande nimero de cilindros internos das caixas de banhos e de tingimento, fixadas
em bases ndo muito rigidas, dificultam a previsdo de falhas nos mancais destes cilindros por
meios de analise de vibragGes via manutengio preditiva.

Existem ainda equipamentos ou componentes que fazem uso de mecinica de precisio,
no qual a especializagdo € o unico meio eficaz. Os procedimentos de montagem e
desmontagem ndo exigem equipamentos de forga.

Os controladores 16gicos programaveis, os indicadores de pressdo e de temperatura, as
valvulas de controle, os conversores de sinais elétricos, pneumaticos e de temperatura e 0s

diversos posicionadores de valvulas fazem parte do conjunto de equipamentos obrigatérios da
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automagdo e o seu manuseio requer bom conhecimento de instrumentagio e de automag@o,
exigindo boa sensibilidade da parte do mecénico.

Os componentes de uma valvula de controle, por exemplo, s3o sensiveis e com ajustes
precisos. Se estes ndo forem tocados por pessoas qualificadas, com sensibilidade, experiéncia
e dominio da tarefa de manutengdo poderdo ser introduzidas, nestes componentes, as
indesejaveis quebras nos equipamentos, ja citadas por Tavares { 1999:20).

Nio se faz uso de técnicas de TPM, da MCC e da analise de falhas sistematizadas.
Obviamente, quando as falhas afetam com intensidade a producdo estas sdo tratadas com
maior empenho pela manutenggo, inclusive buscando identificar a sua causa principal. Ndo ha,
assim, uma cultura da manuteng¢io autdbnoma no ambiente da manutencdo e da produgio,
tampouco acompanhamento da confiabilidade dos sistemas de manutengo.

O comprimento demasiado dos equipamentos inviabiliza a disposi¢do da produgdo em
células e o processo continuo da preparagio na produgdo téxtil exige a presenca constante do
operador em um mesmo local de trabalho. A ndo percepg¢do de quebras nos fios com a
formagio de “cavalos” nos rolos guias provoca pequena separagdo entre aqueles,
influenciando a qualidade da engomagem dos fios e consequentemente a qualidade do tecido.

A origem dos “cavalos” também pode estar relacionado a m4 qualidade de acabamento
superficial dos cilindros e da performance dos seus mancais, cuja eficicia e eficiéncia é de
responsabilidade direta da manutengéo.

A presenga constante do operador ao lado do equipamento ¢ também justificado pela
tentativa de eliminagdo de falhas no sistema, visto que ha dificuldade na localiza¢do de falhas
antes do tecido ficar acabado, como foi verificado anteriormente.

Neste sentido a distribui¢do fisica dos trabalhos do operario da produgdo nos
equipamentos da indistria téxtil de acabamento e de preparagdo, dificulta também a
polivaléncia de atividades do operador.

As caracteristicas do algoddo processado e do maquinario utilizado na obtengdo do fio,
tem forte influéncia na quantidade de pélos soltos pelo fio cru, nos processos de urdimento,
tingimento, tecimento e no acabamento.

Isto dificulta a estimativa do tempo certo de manutengdo preventiva ou ainda a
sincronizagio destas preventivas com o tempo Otimo de parada para a limpeza dos
equipamentos.

Quanto maior a quantidade de pélos soltos pelo fio, maior a necessidade de limpeza

dos equipamentos, devido & incrustagio de algoddo nos diversos cilindros dos equipamentos..
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No algoddo do tipo “adocicado”, ha uma impregnagio mais intensa nos cilindros, com
consequiéncias também proporcionais & qualidade do produto processado.

Assim, o intervalo entre manutengio preventiva ¢ baseado na sensibilidade e na
experiéncia da propria manutengdo, adicionada ao tipo de produto processado e & sugestdo do
plano de manutengdo preventiva de seus equipamentos, feita pelos fabricantes.

Os indicadores da industria estdo relacionados com a metragem ou peso de tecidos
processados. A largura do tecido e a sua densidade variam de acordo com o produto.

Ha assim variagdo muito grande de valor agregado, dependendo do tipo de tecido
processado para os mesmos paridmetros de manutengdo dificultando a comparagio de alguns
dos seus indicadores com os de outras empfesas.

N&o se pode comparar, por exemplo, produtividade de tecidos leves com tecidos
pesados, simplesmente baseado no peso dos mesmos. Deve-se levar em consideragfo o titulo
do fio processado e a metragem destes.

O mesmo ocorre com os tecidos produzidos com fios em poliéster, tensel, elastdmeros
etc., onde o valor agregado em cada mistura com o algoddo tem influéncia forte na relagio
metro produzido/ faturamento.

Um agravante para o indicador de manutenabilidade ¢ o manuseio com a
empilhadeira. Qualquer defeito dos equipamentos de produgdo que necessite da empilhadeira,
a eliminag@o daquele requer razoavel tempo de trabalho.

Quando em uso na intervengdo dos equipamentos produtivos, como ferramenta
essencial, onerosa e passivel de intervengdo forte da manutengio para o seu desempenho
otimizado, uma eventual falha nio programada da empilhadeira ndio raro ¢ de conserto
demorado e compromete os indicadores de disponibilidade dos equipamentos produtivos.

Relacionado aos equipamentos de produgdio importados, o treinamento dos membros
da manutenggo ¢ feito pelo proprio fabricante, que sugere praticas de manutengdo preventiva e
catalogos, na grande maioria dos casos. Posteriormente o treinamento interno da empresa
assume este papel.

Assim, os fabricantes nio fazem sugestdo de técnicas de manutengdio preditiva.
Excec¢do feita com os relacionados aos transformadores elétricos, com o acompanhamento
sistematico da qualidade do 6leo isolante.

Os resultados das a¢des de manutengdo nem sempre sdo faceis de se obter ou reflexo
da realidade, pela propria dificuldade na obtengdo dos dados, ou quando estas agBes

interferem na maneira da operagao trabalhar.
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Como mensurar, por exemplo, os ganhos gerados pela manutengdo em um
equipamento semi automatico, quando é implantado um sistema que avisa ao operador
determinado pardmetro fora de controle se é este quem interfere e ajusta o processo

novamente?

2.4 Consideracoes

Em termos gerais, o processo da industria téxtil pode ser dividido em fiagdo,
tecelagem e confecgdo.

O processo de fiagio esta relacionado a fabricagdo do fio, enquanto que o da
tecelagem diz respeito ao tingimento do fio ou do tecido e a fabricagdo e acabamento do
tecido.

Os insumos utilizados no processo téxtil sio bastante diversificados, abrangendo, entre
outras, ar comprimido, produtos quimicos, vapor e fluidos térmicos, em equipamentos no qual
a tecnologia aplicada € bastante heterogénea.

As praticas de manutengdo para a indistria téxtil podem sofrer fortes variagGes, visto
que dependem das exigéncias e das conseqiiéncias das falhas dos equipamentos nas diversas
etapas do processo produtivo.

A abundéncia das possibilidades de a¢do da manutengdo requer determinacio clara
dos seus limites de atuagdo e conseqiiente distribui¢do de recursos.

Também bastantes diferenciadas sdo o padrio, as formas de assisténcia técnica e o
treinamento dos diversos fabricantes de equipamentos, influenciando assim a qualidade da
manutengao.

Sdo conseqiiéncias de uma detecgio tardia ou deficiente de falhas no processo
produtivo o aumento consideravel da quantidade de produtos de baixa qualidade,
necessitando, assim, uma manutengdo com esfor¢o redobrado no tocante ao combate das
deficiéncias de equipamento.

A automacdo dos processos utilizando componentes sensiveis e pequenos, convive
lado a lado com pegas pesadas, grandes e de dificil manuseio, exigindo da manutengio pessoal
especializado e equipamentos de elevago de cargas na intervengdo aos equipamentos.

O meio ambiente tem sido forte preocupagio da manutengiio, com sua atuagio
principalmente no descarte de 6leos lubrificantes, e na busca da eliminagdo dos residuos de

processo e da combustéo.
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A dimensdo fisica da fabrica tem influéncia direta no tipo organizacional da
manuten¢do, dando margem a adogdo dos varios tipos organizacionais existentes.

O grande comprimento dos equipamentos e as caracteristicas do processo téxtil
dificultam a formagio de células de produgio e polivaléncia de operadores.

Os intervalos de interferéncia da manuten¢io preventiva podem sofrer variagdo de
acordo com a recomendagdo dos fabricantes, experiéncia dos mantenedores e qualidade da
matéria prima utilizada.

Os resultados das agdes da manutengdo ndo sdo faceis de serem mensuradas, visto que
a mudanga da postura do operador pode também influenciar bastante no resultado do
processo. ‘

Os indicadores de manutengdo podem estar relacionados diferentemente em cada
unidade fabril, tornando dificil a utilizagio de benchmarking externo.

Inserido na anélise do sistema de manutengdo estdo inclusas a documentagio, ordens
de servigos, banco de dados, rotinas, documentos etc. no sentido de detectar a situacdo real e
atual da manutengdo e o seu desvio do pretendido (Branco Filho, 1996:3).

Contemplando a analise da manutengfo, com a sua gestdo deve ser enfocado seus
varios aspectos desta analise, dentre os quais destacam-se:

e metas e objetivos da empresa: neles devem estar inseridos a missio, normas, as
necessidades e dificuldades atuais da manutengdo, confrontadas com as tendéncias da
manuteng@o e espelhadas nas empresas de manuteng@o classe mundial;

e tamanho da empresa e de suas instalagdes: nesta area se analisa o organograma da
manutengdo com seus niveis de mantenedores, idade, modernizagio e automagdo dos ativos e
o estado de conservagdo das instala¢Bes, dentre outros;

¢ amplitude da manutencdo: sdo exemplos de areas analisadas nela os relacionados aos tipos
de manutengfio, a estrutura de distribuigdo dos postos de trabalho, caracteristicas de
informatizagio da manutengdo, técnicas de manutengio utilizadas, gestio de estoques e
padronizagdo existente;

e padrio de qualidade: se faz necessaria a avaliagdo dos indicadores de manutengdo, a
maneira no qual sio expostos aos mantenedores, os métodos de antecipagio de falhas, os
programas de melhoria de produtividade da manutengio e as praticas modernas de
manutengdo, dentre outras;

¢ gestdo de pessoal: os aspectos relacionados ao homem de manuteng¢io sio analisados

nestes aspectos. Cita-se, como exemplo, a quantidade e a profundidade das habilidades
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desenvolvidas, a freqii€ncia de treinamento, o espirito de trabalho em equipe, disciplina e
educagdo dos mantenedores e utilizagdo de pessoal terceirizado.

Em sintonia com as praticas, as caracteristicas da manutengdo e a analise da sua

gestdo, aborda-se no proximo capitulo uma pesquisa sobre a manutengdo nas grandes

empresas téxteis de Fortaleza, com a explanagdo das respostas obtidas de acordo com a

pesquisa efetuada.



CAPITULO 3 — OS SISTEMAS DE MANUTENCAO DAS
GRANDES EMPRESAS TEXTEIS DE FORTALEZA

3.1 Introdugdo

Dentro de uma realidade da caréncia de dados dos sistemas de manutengdo no setor
téxtil, optou-se por fazer uma pesquisa nas empresas de acabamento téxtil, no sentido de se
conhecer a manutencdo da empresas téxteis de grande porte e confirmar se o ambiente da
manuten¢do no qual a metodologia aplicada possui caracteristicas similares as das outras
empresas do ramo.

Esta pesquisa revela as caracteristicas gerais de manuteng¢do das empresas, apresentada
através da descrigBo das respostas aos quesitos, comentarios e, quando necessario,
apresentacdo em grafico para facilitar a visualizagdo dos resultados.

Na aplicagdo e formatagio do questionario houve a preocupagio de separar as
questdes de mesma area, para que houvesse dificuldade do entrevistado em concluir por si s6
e durante a entrevista, o resultado do conjunto de questdes e, deliberadamente, omitir dados ou

fornecer respostas ndo conformes com a realidade de sua manutenc3o.

3.2 Populagio

Segundo Moreira (2000), existem no Estado do Ceara 25 empresas de tecelagem,
fiacdo ¢ acabamento de tecidos, destas, 8 consideradas de grande porte, isto €, as que possuem
em seus quadros acima de 500 funcionarios.

Das 8 empresas consideradas, 5 sdo somente de fiagdo e 3 pertencem a 3 grupos
téxteis distintos, as quais possuem acabamento em seu processo e desdobram-se em 6
empresas de acabamento.

Ainda de acordo com Moreira (2000), as grandes industrias de téxteis do Ceara
representam 50% da industria téxtil brasileira.

As empresas téxteis que possuem acabamento em seu processo fabril representam

90% das grandes industrias téxteis do Ceara.
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A populacgdo do estudo foi das grandes industrias téxteis de tingimento e acabamento

do Estado do Ceara, com processo de tecido empregando o algodio como matéria prima
basica.

Saliente-se que as empresas pesquisadas, quando pertencente a um mesmo grupo

econdmico, possuem independéncia de agéo.

3.3 Tipo de Pesquisa

A pesquisa efetuada caracteriza-se como uma pesquisa qualitativa por levantamento.

O instrumento escolhido para a pesquisa foi a entrevista com a autoridade maior de
manutengio na empresa na qual foi aplicado um questionario especifico sobre a manutengio.

De posse do questionarios, os pesquisadores foram devidamente orientados para a
aplicagdo dos questionarios junto aos gerentes.

O questionario teve como base, para a avaliagio da manutengio da empresa, o artigo
de Moura (1997), no qual enfoca bem os aspectos que devem ser abordados em uma analise
de manutengdo, possibilitando ainda fazer uma inclusdo de outras questdes. No Anexo D estdo
relacionadas as perguntadas efetuadas na entrevista.

Assim, foi efetuado um levantamento em campo sobre a manutengdo nas empresas em

tela.

3.4 Coleta de Dados

A aplicag@o da entrevista foi realizada entre os meses de maio e junho de 2000.

Inicialmente, foi levantada uma pesquisa sobre as empresas téxteis do Estado do Ceara
através do Presidente do Sindicato das Empresas Téxteis do Estado do Ceara. A partir dai
foram contactados os gerentes de manuten¢do destas empresas, solicitadas as autoriza¢des
para a pesquisa, esclarecidos seus objetivos e encaminhados os pesquisadores para o local
predeterminado para entrevista com cada um dos gerentes de manutengao.

Uma vez autorizada a entrevista, o pesquisador se dirigia ao gerente de manutencgio da
empresa avaliada argiiindo, ponto a ponto, os itens do questionario. A medida que os quesitos
eram respondidos, eram anotadas as respostas num papel em separado, juntamente as com

observagdes, conforme necessidade.
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Das seis empresas mencionadas, em duas delas o gerente delegou a resposta ao seu
subalterno, engenheiro responsavel pela manutengio do setor de preparagio e acabamento.

Os principais problemas encontrados foram: o desconhecimento do entrevistado a
alguns dos dados solicitados, a omissdo de outros e a eventual resposta errada aos quesitos,
sentida devido a incoeréncia das respostas. Percebida alguma incoeréncia, os fatos eram
anotados para posterior analise.

Outra dificuldade encontrada foi a recusa a visita ao setor de manuteng3o em algumas
empresas, fato que dificultava a verificagio da veracidade dos fatos.

Por fim, foram catalogadas todas as respostas, e apresentado o resultado definitivo.

3.5 Resultado

Os comentarios € os graficos referentes aos quesitos da entrevista aplicada sdo
mostrados nos proximos subitens, seguidos de observagdes, quando pertinentes.

Todas as respostas aos quesitos da entrevista podem ser verificadas no Anexo E. Os
resultados sdo descriminados em 5 grupos onde os resultados dos assuntos sio expostos
seqiiencialmente de acordo com a afinidade. SHo eles: metas e objetivos; tamanho da empresa

e de suas instalagSes; amplitude da manutengio; padrio de qualidade; gestdio de pessoal.

3.5.1 Metas e Objetivos

¢ Questdo 2: Se a manutencdo possui missdo e se esta € formalizada.
e Questdo 25: Se as normas de manutengio sdo formalizadas.

A informalidade da misséo ¢ indicio de que ndo se vivencia a missdo da manutengdo,
mas somente boas inten¢des. Quando nio ha missdo, pode ndo haver uma visdo sistematica da
empresa.

Assim, os mecanicos entendem a manutengdo como algo relacionado as agdes de
consertar o que esta quebrado, executar as tarefas que a ele sio delegadas, ou ainda as
relacionadas com as manuteng3es preventivas, o que é muito pouco, diga-se de passagem. O
limite de suas responsabilidades esta aquém do que eles podem assumir.

A informalidade das normas € indicador de que elas sdo facilmente desvirtuadas. A

falta da reciclagem destas normas contribui para isto. Ver figuras 3.01 e 3.02.
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A inexisténcia de critérios preestabelecidos na tomada de decisbes, por falta de
regulamentos bem definidos causa descontentamento e insatisfagdo na equipe, ensejando a
formagdo de grupos de trabalho fechados de acordo com as afinidades, vulgarmente chamadas
de “panelinhas”.

e Questdo 27: O maior desafio da manutengio.
e Questdo 28: O que deve ser agregado a manutencdo se houvesse verba adicional em 50%
da atual.

Os desafios da manutengdo e o que pode ser acrescentado, com o aumento de verba
para a manutengdo variam de acordo com a desenvoltura desta. Se a manuten¢do esta bem
organizada, estruturada e com politicas bem definidas, entdo os seus anseios sdo os
relacionados com a sobrevivéncia da organizagdo como um todo: gerir custos, melhoria
continua, modernizagio, melhoria dos beneficios, manutengdo preditiva etc.

Quando ha falhas em sua estruturagdo o grande desafio esta intrinseco nela propria,
tais como fazer funcionar a manutengdo preventiva com o mesmo efetivo, qualificar a mio de

obra, executar servigos sem retrabalhos. Ver quesito 30, por exemplo.

Figura 3.01 — Formaliza¢do da Missio da Manutengio
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Figura 3.02 — Manuten¢éio com Normas Formalizadas
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e Questdo 29: Quantos sdo os niveis de mecinicos e/ou eletricistas.
A divisdo de niveis hierarquicos entre colaboradores de mesma funcio reflete um

sentimenio de justi¢a para com os mais experientes, esforgados e capacitados.

3.5.2 Tamanho da Empresa e de suas Instalacées

¢ Questdo 1: Quantidade de niveis funcionais do organograma da manuteng&o.

A maioria das empresas possui 3 niveis hierarquicos. Em duas destas, havia dois
cargos de coordenagio, uma para cada setor da fabrica, divididos em fiagdo, e de utilidades e
acabamento.

Considera-se, na composi¢do do organograma da manutengdo, os gerentes de
manuten¢do como o maior nivel hierarquico.

De acordo com o porte destas empresas, a manutengdo pode ter o seu organograma
ampliado em um nivel, fazendo uso de quatro niveis, com a criagdo da fungdo de gerenie. Isto
¢ verificado quando aquele administra mais de uma unidade ou quando a empresa é muito
grande.

Sdo observados, entdo, os niveis de geréncia, coordenagdo, chefia, supervisdo e
mecanicos.
¢ Questdo 14: O percentual de equipamentos com tempo de vida maior que 15, 10, 5 e 2
anos, respectivamente.
¢ Questdo 15: Se ha, na empresa, pratica de modernizagdo dos seus equipamentos.

e Questdo 16: Se ha controle do custo do ciclo de vida dos equipamentos.

Embora mais da metade dos equipamentos de produgdo tenham vida menor que 10
anos, hi uma atitude dirigida & modemizagio dos equipamentos, o que evidencia uma
preocupagdo na manuten¢do da produtividade dos equipamentos, através da implantagdo de
novas tecnologias que surgem no mercado. Ver Figura 3.03.

Nido ha, aparentemente, razdo para que a empresa E nfo adote a pratica de
modernizagio dos equipamentos do seu parque fabril.

Na questdo 16 visualiza-se uma contradigdo nas respostas: apesar de trés empresas
afirmarem que exercem o controle do custo do ciclo de vida dos equipamentos, apenas em
uma delas de fato existe este controle, que € a empresa A. As demais nfo controlam custos,

conforme respondido na questio 7.
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Figura 3.03 — Tempo de Vida dos Equipamentos
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A modernizagdo ndo se da devido aos custos do ciclo de vida dos equipamentos, mas

sim, para incrementar a facilidade de operagdo e/ou para um aumento da qualidade do
produto. Ver Figuras 3.04 e 3.05.

Figura 3.04 — Adogdo de Praticas de Modernizagdo dos Equipamentos pela

Manutengao
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Figura 3.05 —Controle do Custo do Ciclo de Vida dos Equipamentos pela Manutengio
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e Questdo 26: Sobre a ordem, arrumagio e limpeza na manutengdo.

Nao ha amadurecimento das questdes ligadas ao 5S. Embora em algumas delas o
programa seja considerado concluido, o ltimo passo do “5S”, o da autodisciplina, ainda n@o
esta devidamente consolidada na metade das empresas.

Quando comparados com os resultados dos programas de melhoria, ndo se vé,
aparentemente, relagdo direta somente entre eles, embora os piores resultados dos programas

de melhoria de produtividade na manuteng@o sejam os que tenham pior avaliagdo de “5S”. Ver
Figura 3.06.

Figura 3.06 — Desempenho dos Programas de Melhoria (%) X Avalia¢do do “5S”
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3.5.3 Amplitude da Manutencio

e Questdo 3: Sobre se ¢ feito uso de algum software de manutengio e se o seu
desenvolvimento € proprio.

Percebe-se claramente a mistura dos softwares de manutengdo proprios com os
desenvolvidos por empresas especializadas. As empresas que tiveram 0 mesmo desenvolvido
“em casa”, exploram-no pouco, em virtude de suas limitagdes e praticidade.

O alto nivel de qualidade, custo e especializagdo das empresas que vendem programas
de manutengdo tem feito com que os gerentes busquem alternativas externas. Tal fato pode ser

comprovado ao averiguarmos que em curto prazo, trés empresas passardo a utilizar software

de empresas especialistas.



64
A maioria das manutengdes faz uso de software especifico, como pode ser visto na
Figura 3.07.

Figura 3.07 — Uso de Software de Manutengido Desenvolvido na Empresa
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¢ Questdo 4: Sobre métodos de manutengdo: a técnica preditiva aplicada.

As técnicas de analise de vibragdo sdo pouco utilizadas na industria téxtil, como
também o € a termovisdo. Apenas u’a manutengao utiliza a técnica de analise de vibragdo para
componentes rotativos.

Mais freqliente, ¢ a analise de lubrificantes, onde se destaca a cromatografia
(determinagdo dos gases de dleo isolante).

Ha ainda bastante campo para a utilizagdo das técnicas preditivas, principalmente as
relacionadas com os sistemas de vapor e retorno de condensados, e equipamentos rotativos,
destacando-se os motores e redutores.

e Questdo 20: O percentual de padronizagao das tarefas de manutengio.
¢ Questdo 21: Se ha padronizagdo dos carros de ferramentas, e quem responde pelas
ferramentas.

A padronizagdo das tarefas de manutengdo é concretizada pela obrigatoriedade das
normas ISO 9000. Embora a padronizagdo seja extremamente eficaz na manutengio, o esforgo
para obté-la é muito grande. Assim, a pesquisa confirma o fato de que quem ndo esta
certificado, néo padroniza suas tarefas.

Ndo ha unanimidade na necessidade de padronizagdo dos carros de ferramentas da
manuten¢do. Duas das empresas pesquisadas ndo padronizam as mesmas.

A extensdo da responsabilidade das ferramentas a todos, é forte indicativo de que

ninguém € responsavel, como também pode vir a ser quando a responsabilidade é da equipe.
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A sistematica adotada pela empresa F € a ideal: padroniza os carros de ferramenta,
proporciona o trabalho em equipe, direcionando e dividindo as responsabilidades a cada um
dos membros.

e Questdo 22: Sobre quem faz o controle do estoque de pegas de manutengo.
e Questdo 31: sobre a existéncia de equipe descentralizada.

O controle dos materiais da manutengdo ¢ efetuado por ela em metade das empresas
entrevistadas. Nao ha evidéncia de que na industria téxtil haja uma conclusdo sobre qual das
duas praticas seja mais eficiente.

Deve-se deixar claro que o controle dos estoques de manutengdo pela equipe de
suprimentos de maneira alguma exime a responsabilidade da manutengio no estabelecimento
dos estoques minimos, previsdes diferenciadas de consumos de materiais, especifica¢des
técnicas de material e recebimento de material de acordo com o estabelecido.

O tipo de manutengdo utilizado quanto a distribuicdo da equipe na fabrica €
descentralizada em sua maioria. De quatro casos, somente em um a produgio é quem
subordina a equipe de manutengdo. Em duas outras empresas, a manutencio ¢ toda
centralizada.

Em grandes empresas e com area fisica também de boas propor¢des, a
descentralizagdo € muitas vezes a maneira mais eficiente de atender a produgao.
¢ Questdo 18: Quem treina os operadores dos equipamentos.

e Questdo 23: O percentual de atividades de manutengdo sugerido pelo fabricante e seguido
pela manutengéo.

O treinamento dos operadores feito na propria empresa, indica que ela conhece bem o
manuseio do equipamento e seu processamento. Somente uma empresa adota o treinamento
totalmente externo, o que ndo ¢ demérito.

O fabricante do equipamento, quando estruturado, fornece treinamento de qualidade
quase sempre muito boa, além de estar mais atualizado tecnicamente.

A grande vantagem do treinamento interno € a prontiddo no atendimento das
necessidades da planta, de modo que pequenos procedimentos errados sejam rapidamente
eliminados.

A resposta ao quesito 23 da a entender que os fabricantes dos equipamentos sugerem
procedimentos de manutengdo super dimensionados, pois duas delas seguem as
recomendagdes destes em somente 20%, uma outra nem sabe o0 quanto e uma terceira somente
em metade dos procedimentos sugeridos.

Trés delas seguem o percentual maximo de 50% das recomendagdes. Ver Figura 3.08.
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Figura 3.08 — Manutengdes que Seguem as Recomendagdes dos Fabricantes

1
[0 Nio sabe
1 <=50%
5 0 100%
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A empresa que introduz 100% das sugestdes do fabricante no plano de manutengéo,
quando comparado com as outras, deve no futuro proximo, rever a sua postura.

Um amadurecimento da manuteng@o nas tarefas executadas, no maior controle destas e
no melhor manuseio do equipamento pelos operadores junto com um feed back adequado aos

fabricantes, deve estabelecer o uso das recomendagdes dos fabricantes em torno de 80%.
3.5.4 Padrio de Qualidade

e Questdo 5: O sistema utilizado para a antecipagdo das falhas.
e Questio 6: E feito uso sistematico de planos de agdo e qual o critério para sua aplicagao?

A previsdo sistematica de falhas com uso de metodologias, praticamente ndo € usada.
Regra geral, ha praticas de melhoria de equipamentos, a partir de falhas ou de aproximagio
delas, quando se usam técnicas preditivas.

Os dados de preditiva da empresa C sdo decorrentes somente da linha de vapor. As
preventivas ndo sistematicas ocorrem quando o equipamento esta prestes a falhar e, neste
caso, € preciso que alguém veja este fato, o que ocorrera se houver ronda sistematica, o que
nao € o caso.

A adogdo de critérios de utilizagdo de planos de a¢do varia bastante, desde a sua ndo
aplicagdo até o uso apenas quando ha falhas ndo esperadas. Tal fato ¢ sinal de que, na média,
as melhorias sdo feitas sem uma sistematizagdo do uso do plano de agdo, tampouco com a
defini¢do das metas.

A elaboragdo de plano de agdo a cada quebra ¢ metodologia otima que deve ser

seguida, buscando-se assim a quebra zero.
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¢ Questdo 7: Os indicadores de manutengdo utilizados.
e Questdo 8: Se os indicadores atingem a meta estipulada.
e Questdo 24: A freqiiéncia de reunides do corpo da manutengao.

Infelizmente ndo existe uma pratica de medigdo dos resultados da manuten¢do na
industria téxtil. Reflexo disso sdo os indicadores de manutengao, onde somente duas empresas
tem seu gerente medindo os custos de manutengdo, apesar da preocupagdo com os custos. Ver
quesito 27.

Acrescente-se o fato de que a metade delas ndo soube informar se seus indicadores
estavam dentro das metas estabelecidas. Ver Figura 3.09.

Como conseqiiéncia, as reunides mensais do corpo da manutengdo ndo deve ter

sistematica de estabelecimento de metas, ou a sua cobranga, em 50% delas.

Figura 3.09 — Atendimento das metas de Manutengdo
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¢ Questdo 9: O uso de praticas ligadas ao TPM e estimativa de quando pretende adota-las.

Questdo 10: O uso de praticas ligadas a MCC.

¢ Questdo 11: Programas de melhoria de produtividade implantadas na manutenc3o.

Questao 12: Percentagem do resultado esperado, alcangado com a utilizagdo dos programas
de melhoria.
® Questdo 13: Se a empresa foi certificada pelas normas série ISO 9000 e se pretende
certificar-se.

Néo ha uso de praticas de TPM e MCC na industria téxtil. A estimativa longinqua do
uso do TPM por algumas delas pode ser explicada por trés fatores:
1. Desconhecimento se na realidade sera ou ndo aplicada no futuro;
2. A desinformagdo do corpo gerencial das empresas das reais vantagens da

manutengdo auténoma;
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3. A expectativa de que alguma empresa no ramo adote o TPM, e assim, aprendendo
com os erros dos outros o processo de implantagdo tornar-se-a mais eficiente.
Alie-se a isto o fator negativo de que o percentual de retorno esperado dos programas
de aumento da produtividade na manuten¢do somente foi atingido em 35% em duas delas, e

uma outra ignora o quanto melhorou. Ver Figura 3.10.

Figura 3.10 — Resultado da Aplicagdo dos Programas de Melhoria da Manutengéo

EH>=100%
B1<=35%
CIndo sabe

Enfatiza-se que o ndo uso do TPM é um indicativo de quanto a manutengio tem
possibilidade de evoluir antes da aplicagdo de suas técnicas e 0 quanto ela ainda ird melhorar
com a adogdo das suas praticas.

Embora ndo seja um programa de melhoria de produtividade, a certifica¢do pela ISO
9000 pode propiciar um ambiente para um excelente retorno das melhorias de manutengéo.
Em trés das quatro empresas certificadas, 100% do resultado esperado foi atingido.

Todas as empresas que atingiram as metas esperadas em produtividade adotaram
programas de TQC e de ISO 9000.

3.5.5 Gestio de Pessoal

® Questdo 17: Se ha planejamento de treinamento e reciclagem planejada.
* Questdo 30: O grau de instrugdo necessario para a admissao.

A maioria das empresas ndo faz planejamento para reciclagem de pessoal. E uma
grande batalha, nos dias de hoje, a qualifica¢do dos colaboradores, onde praticamente todas as
empresas planejam o treinamento do seu pessoal. A reciclagem, porém, é poucas vezes
cogitada. O pré-requisito de minimo de primeiro grau completo para admissdo na grande

maioria das manutengdes deve, no futuro, favorecer este planejamento.
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No entanto, ndo ha perspectivas a curto prazo de melhoria significativa na
manutengao, Vi;‘StO que o homem de manutengdo admitido com nivel de instru¢@o de primeiro
grau, em regr;a geral n3o possui conhecimentos suficientes para alavancar, de modo
significativo, os indicadores de manutencéo.

A mami;tenc;io tem consciéncia de que o nivel do saber da mio de obra e sua
conseqiiente desenvoltura na analise de causas de falhas e na velocidade de aprendizado
contribuem conﬁsideravelmente para a indisponibilidade dos equipamentos.

A exigéncia de 1° e 2° grau na admissdo dos mecénicos, abolindo a contratagio de
profissionais somente baseada na experiéncia ¢ um indicador deste fato.

Conside‘ra-se que, eventualmente, os profissionais sem o devido nivel de instrugio,
que sdo especialistas em certos tipos de equipamento, sio de extrema importincia para a
manutengdo, e a carga de conhecimentos adquiridos pela vivéncia nfio deve ser descartada
sem uma anélise‘l mais profunda.

e Questio 19: Se ha gestio 4 vista na manutengao.

Conside}‘ando que a empresa D ndo possui padronizagdo de normas nem sabe se atinge
as metas estipuladas dos programas de melhoria para a manutengio, a resposta correta seria
“ndo”. Assim, sc\iJmente metade das empresas fazem uso da gestdo a vista.

Isto podé¢ ser um reflexo da falta de acompanhamento dos indicadores, de uma politica
de manutengdo ndo aberta a sugest3es, inexisténcia de um trabalho em equipe, ou ainda da

\
caréncia de transparéncia dos resultados da manutengio aos colaboradores.

3.6 Consideragdes
\

Foram pesquisadas seis empresas do ramos téxtil de acabamento e preparagdo. Destas,
quatro possuem normas de manuten¢do formalizadas. A situagdo se inverte quando se trata da

\
missdo da manutengio.

Ha uma ftendéncia de uso de sofiware de manutengio desenvolvido por empresas
especializadas. E!‘q_uase unédnime a modernizagio constante dos equipamentos.

Como pratica de manutengdo preditiva predomina a analise cromatografica do dleo,
sendo pifia a analise de vibragdo.

Quatro empresas fazem uso de equipes de manutencdo descentralizadas. As
recomendagdes dos fabricantes sdo pouco seguidas pela manutengdo, e em alguns casos,

\
chega-se a executar somente a 20% destas.
\

|
i
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A Mam‘lhtenqio centrada em Confiabilidade (MCC) e a Manutengdo Produtiva Total
(TPM) ainda ndo chegaram as indistrias téxteis pesquisadas.

A padroinizag;io das tarefas de manutengdo somente ocorre com a implantagio da
norma ISO 9000. No entanto, ndo hd unanimidade na padronizagdo das ferramentas de
manutengdo e o ‘Iprograma 5”S” precisa amadurecer.

A ISO 9000 e o Controle Total da Qualidade (TQC) estdo em 4 das seis empresas.
Salienta-se que 0 melhor resultado dos programas de aumento de produtividade implantados

|
na manutenc@o foram das empresas que tiveram o TQC e a ISO 9000 implantada. Ver Tabela
1. ‘

o
Tabela 1: Planos de Melhoria de Produtividade Aplicados na Manutengio
ll Desempenho Geral Alcangado

Empresa Desémpenho TQC | ISO 9000 | Padronizagdo | "5S" Gestdo
Geral _ de Tarefas a Vista

A 3’5% NAO| SmM SIM Regular | SIM

B 35% NAO| NAO NAO Ruim NAO

C >100% | SIM| SIM SIM Bom | SIM

D 100% SIM | SIM SIM Otimo SIM

E NAO'[ SABE | SIM | NAO NAO Regular | NAO

F > 100% SIM | SIM SIM Regular | SIM

!

!
Nao ha pratica de antecipag@o sistematica das falhas, sendo a eliminagfio destas feita

’ | ’ .

através de tratamer’xto especifico, nos casos mais graves.

Somente duas das empresas pesquisadas controlam os custos de manutengdo, e trés
delas ndo sabe se a manutengio atinge as metas tracadas.

!

Os grandes desafios da manuteng@o variam de empresa para empresa, conforme o

nivel de desenvolvimento e estrutura propria.
S , . _— o

A exigéneia de nivel minimo de 1° Grau para admissdo externa com indicios de

exigéneia de 2° Grau evidencia a crescente importancia do fator humano na manutengo.

o ! L. ’ . e g, e A Le1 s A s
As sugestoeF das praticas relacionadas a inddstria téxtil vinculadas com as deficiéncias

desta sdo abordadas no préximo capitulo.
|



CAPITULO 4 - PROPOSTA DE SISTEMATICA DE PRATICAS
DE MANUTENCAOQ

4.1 — Introducgio

Através‘! do estudo das caracteristicas, metodologias, técnicas, praticas, tipos de
manutengio e dlo levantamento efetuado por meio da pesquisa de campo, propde-se a adogdo
de algumas praticas a serem aplicadas na manutengio da industria téxtil.

Estas, s:ﬁo fruto de pontos positivos de algumas, eliminagiio de atividades ndo
relevantes de oi‘ltras e ainda a adapta¢do de terceiras em uma abordagem direcionada para a
indistria téxtil, considerando a sua atualizagio tecnoldgica, além das conclusdes da pesquisa
bibliografica.

A metod‘!ologia sugerida para o incremento das praticas na manutengio ¢ dividida em
cinco blocos. Cflada bloco possui descrigdio, objetivo, acdes a serem realizadas, resultados
esperados e, quando pertinentes, ferramentas utilizadas para a obtengdo dos objetivos.

Os blocois sao0:

Bloco 1: "Conhecimento e anélise do sistema de manutengio atual;

Bloco 2: Definig¢ao das necessidades de produgio;

Bloco 3: belimitagio da atuagdo da manutencio;

Bloco 4: Planejamento das agdes;

Bloco 5: Implantagio,

Bloco 6: Anélise dos resultados.

Para facill‘itar a compreensdo da metodologia descreve-se um esquema desta na Figura
4.1.Ela apresenta; uma visdo geral de implantago da metodologia, onde se faz a descri¢do dos
varios blocos e a seqiiéncia de aplicagio destes com o fluxo de informagdes entre eles. Veja-se
também na Figu‘,ra 4.2 os objetivos de cada um dos blocos e as descrigdes das agoes

| .
correspondentes que devem ser efetivadas a cada um destes.



Figura 4.1: Esquema descritivo das praticas de manutengio
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|
Descrigfio dos

Blocos |

Objetives

Acgdes

!
Conhecimerlm) e

* Levantamento de
ados e indicadores;

¢ Efetuar estudo para implantaciio de manutencio preditiva;
¢ Avaliar a manutencio preventiva e corretiva;

Analise do e Verificar o controle de novas experiéncias;
Sistema de Determinagiio das e Verificar os procedimentos de manuseio de documentagio
Manutengzo ctenst-lcas da preventiva e corretiva;
| nutengdo. ¢ Verificar os procedimentos de lubrificacao;
T ¢ Efetuar estudo ergondmico das atividades.
: * Conhecimento dos e Obter da producio sugestio para intervalos de intervencio
Definiciio d[as ios do setor preventiva;
Necasidadgs de E:s;l“ﬁ"o?  Verificar a distribui¢io dos postos de manutencio;
Producio ¢ Pesquisar escolaridade dos operadores;
‘ [ Conhecimento do  Pesquisar pensamento do cliente referente & manutencio;
: pej;samento do cliente | | Certificar-se da necessidade de modernizaciio e substitui¢io dos
| sobre a manutengio. equipamentos.
Delimitagio )da * Delimitaciio do ¢ Definir o organograma da manutencio;
Atuacio da pbjetivo, alcance e da | o Definir e formatar a politica e responsabilidades gerais da
Manutengiio rofundidade dos manutengio;
: &:’li?os de ¢ Determinar as exigéncias minimas para admissio;
| utengao. ¢ Implementar treinamento continuo de mantenedores.
; * Defini¢do do que ¢ Analisar as necessidades do setor produtive e dos indicadores de
Planejamento|das wvai ser feito ,quando manutengio;
Agdes e Metas P como; ¢ Estabelecer as metas a serem alcan¢adas;
| * Definir as agdes a serem implantadas, como serdo introduzidas e
* Estabelecimento em que ordem seqiiencial de tempo.
Has metas.
* Definir indicadores de manutengio; Estabelecer o “Tutor da
Maiéquina”;
e Padronizar de ferramentas; Preencher o livro de ocorréncias;
¢ Exigir cumprimento dos horarios de trabaltho;
¢ Melhorar controle de aplicacio de novas experiéncias;
o Sistematizar anilise da manutencio preventiva;
* Modificar intervalos de intervengdes preventivas;
! ¢ Adequar a estrutura de distribuiciio de pessoal nos postos de
# manutengio; Treinar operadores;
\ ¢ Implementar ou aperfeicoar o programa 58;
Implantacio

* Efetivacio das

hgdes.

¢ Efetivar a modernizagiio e substitui¢cio de equipamentos;

® Melhorar procedimentos de manuseio de documentacio de
manutencio corretiva e preventiva;

e Implantar ‘software’ de manutengiio;

¢ Efetuar manutengio preditiva baseado em temperatura nos

redutores; Atualizar manuais;

Determinar procedimentos para comunicagio a0 telefone;

Implantar melhorias no plano de lubrificacio

Implantar melhorias ergondmicas;

Equalizar equipe de manutengio; Desenvolver fornecedores;

Desabilitar colaboradores nio engajados;

¢ Melhorar relacionamento interno entre os mantenedores;

e Estabelecer equipe para analise de falhas;

¢ Determinar critérios de analise de falhas;

e Fazer girar o PDCA e o SDCA;

¢ Efetuar redizio de pessoal;

* Averiguacio da
evolugao dos
fndicadores e dados
e manutencio;
Retroalimentacao
0 processo.

e Coletar e comparar resultados;

© Coletar dados de agentes externos que possam interferir nos
resultados.




Figura 4.2: Fluxograma de implantag¢do das praticas de manutencio

|
Blocos Descrigdo Objetivos
|
Bloco 1 | Conhecimento e o Levantamento dos dados
\ | Andlise do Sistema de indicadores e sua analise
Manutengio o Determinagio das
caracteristicas da manutengdo
‘. o Conhecimento dos anseios do
Bloco 2 | Definig¢io das setor produtivo
I byl Necessidades de o Conhecimento do pensamento
| Produgdo do cliente sobre a manutengio
I‘
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4.2 Conhecim(:ento e Anilise do Sistema de Manutencio
4.2.1 Objetivos

e Levantamento dos dados ou de indicadores da manutengdo, com a sua anélise;

° Identificagdo das caracteristicas gerais da manuten¢do e do fluxo de informagdes
interna e externa.

|

|

Sugere—se\relacionar os dados referentes aos equipamentos, materiais utilizados, mio

de obra, servigos, estrutura da manutencdo, motivagdo, qualidade, seguranca, custos e

treinamento na manutengio. Assim, coletam-se dados relacionados com a manutengdo

|

corretiva e preventiva, contemplando a viabilidade econdmica de cada uma delas; o sistema de
manutengio, a esLolaridade dos mantenedores, os aspectos relacionados as experiéncias dos
novos produtos n;i manuten¢do; os procedimentos de geragdo das atividades preventivas com
realimentagdo das ordens de servigos, das solicitagdes de servigos corretivos, aspectos

ergondmicos e de lubrificagio.
4.2.2 Resultados Esperados

° Conheciimento dos diversos indicadores relacionados a20s recursos humanos,
. | « . ~ vqe ~ r
equipamentos, de materiais e de gestdo utilizados na manutengdo; da estrutura e dos métodos
de manutengdo praticados,

o Ciéncid das caracteristicas gerais da manutengio.

4.2.3 Acdes

o Efetuar estudo de viabilidade técnica e econdmica para a implantagio ou
ampliagdo da agGo de manutengio preditiva;

As varias técnicas preditivas devem ser exploradas, considerando a sua acessibilidade,

viabilidade técnica e financeira. E sabido que a analise preditiva de vibragdes requer cuidados

|

especiais para manter a sua confiabilidade, quando ¢ utilizada em sistemas com variagdes

p

frequentes de velocidade conjuntamente com rotagdo muito baixa. Considerando um outro
aspecto, deve ser também verificada a viabilidade econdmica das analises fisico - quimica de
0leo em redutores. Pode-se tomar como exemplo de limitagdo técnica preditiva para analise de

vibragdes os tambores de secagem das maquinas de tingimento, principalmente, naquelas a
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rotagdo € muito baixa com constante variagdo de velocidades decorrente da necessidade de
ajuste de qualida@e da produg3o.

o Avaliér a manutengdo preventiva e corretiva, ‘

E tambén{l importante o conhecimento da opinifio dos clientes sobre a manutengio
preventiva progfamada e realizada, e seus reflexos na manutengio corretiva e na
indisponibilidadei geral dos equipamentos. Assim, deve-se verificar se ha procedimento para a
avaliagdo da manutengdo preventiva antes e apos a sua conclusdo e apoOs as corretivas.

o Verificar controle de aplicagio de novas experiéncias;

E necessér‘lio saber como funciona o controle das experiéncias, para que se possa evitar
perda de recursos, tais como tempo, material, eduipamento e mdo de obra na aplicagio de
materiais onde o c"usto final, por exemplo, ndo seja adequado ou compensador.

o Verificar procédimento para a devolugdo, entrega e controle de ordens de servigos

de marilutencéo e atividades corretivas;

E boa pratica averiguar o uso de procedimentos para evitar a perda de dados das
ordens de servigos: programadas e das solicitagSes ndio programadas. Neste contexto, verifica-
se também o pro;cedimento de devolugdo, reprogramagiio e cancelamento das ordens de
servigos e dos servigos corretivos.

° Veriﬁc%tr procedimento de lubrificacdo;

O plano de lubrificago, quando existente, deve ser avaliado em seus vérios aspectos,
sejam eles relacioriados ao tipo de lubrificante, a periodicidade de relubrificagido, ao método
de lubrificagio e ("1e relubrificagdo, as exigéncias ao lubrificante, a determinagdo clara dos
sistemas tribologicos, custos de lubrificagdo, lubrificantes alternativos, assisténcia técnica dos
fornecedores, prazo‘ls de entrega, politica de descarte de lubrificantes usados etc.

o Fazer estudo ergondmico das atividades;

Realiza-se eil verificagdo ergondmica das atividades de manuten¢@o, principalmente
junto ao seu setor; de apoio, evitando o aparecimento de doengas ligadas ao trabalho, e
contribuindo para 0 aumento da produtividade do setor. Neste sentido, sugere-se que se
contemple os aspect‘los cognitivos e fisicos da ergonomia.

1 _
4.2.4Ferramentas ‘

|
o Entrevista: com chefias e supervisio da produgdo e manuten¢io;, com

!
mantenedores e operadores;
|
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° Pesquisa: no banco de dados do planejamento e controle da manuten¢io e da

produgio; pastas e anotagdes diversas de registros de ocorréncia ndo “oficiais”, se
exisﬁentes;

o Observagdes visuais: nos flanelografos, quadros de avisos, murais e afins.

4.3 Definicﬁo[das Necessidades da Produciio

4.3.1 Objetivos
|
‘ .
o Estudo do cliente;
° Levantamento das necessidades do setor produtivo.
E 1mportante para a manutencdo o conhecimento das reais necessidades da operagio,

\
direcionando suas atividades para atender aos anseios do setor produtivo, principalmente.

Assim, faz-se nec‘essarlo um contato permanente com a chefia da producio na coleta de dados
sobre quais produtos estdo ou estardo sendo produzidos, qual a prioridade de produgdo de cada
um deles, estoque dos materiais em processo, quantidade a ser produzida, prazo para entrega a
se¢do seguinte, caracterlstlcas especiais de produgdo, velocidade de produgdo, tempo
“pulmao” que a manuteng;ﬁo'possui para uma intervengdo eventual programada ou um simples

acompanhamento da manutengio, e a escolaridade dos operadores de produco.
|

|
4.3.2 Resultados Esperados
|

|
° Conhecimento das necessidades e expectativas da produgio;
|

o Identiﬁﬁ:agﬁo dos pontos fortes e fracos da manutengdo, do ponto de vista do setor
produti\'(O.

4.3.3 Acoes ‘

|
 Obter da produgio a sugestio de intervalo de paradas de maquina para intervengio
de manutengio preventiva,
Conhecer a sugestdo da produgdo sobre os periodos de parada de maquina

programados ¢ imp’prtante porque o torna co-responsavel pela programagio da manutencio
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preventiva, faciliitando, dentre outras, a liberagio do equipamento. Quando se fizer a coleta
das informagGes, alertar o setor produtivo sobre os aspectos relacionados a quantidade
produzida, tempé de trabalho, qualidade do produto, dificuldade de detec¢do de quebras,
gravidade e/ou tendéncia e/ou urgéncia da falha e mdo de obra necessaria.

o Verificar estrutura de distribuigdo dos postos de manutengio;

Averiguar‘l a necessidade de se implementar ou de se intensificar equipes
descentralizadas, e/ou obter o pensamento do setor produtivo sobre a estrutura. Abordar as
questdes relativa% ao porte fisico, variagdo e multiplicidade de equipamentos a serem
atendidos. Abranger a adequagfio dos equipamentos e ferramentas utilizadas pela manutengo
e suas instalacGes.

° Pesqui'§ar a escolaridade dos operadores de produgio;,

) conhec1mento do nivel do saber dos operadores é pertinente visto que servira de
guia para a adoc;ao de “dispositivos & prova de bobeiras”, ou “ poka-yoka”.

o Pesquisar o pensamento do cliente referente ao relacionamento entre chefias de

manute}ng:ﬁo e produgdo € quanto ao grupo de manutengio,

Devem-se ,ser considerados os aspectos relacionados a prontiddo, tratamento,
conhecimento, explicagdes satisfatérias e esclarecimento de duvidas do setor produtivo pelas
chefias de manuténg:ﬁo. Verificar os varios aspectos do relacionamento do grupo de
manuten¢do com o pessoal de produgdo, tais como o espirito cooperativo, o atendimento, a
qualidade do reparo 0 que pode ser melhorado etc.

° Certificar-se da necessidade de substitui¢io e modernizagio de equipamentos.

Verificar a :‘necessidade emergente que o setor produtivo possui de modernizagio de
sistemas, equipameﬁtos e elementos de maquinas, considerando a qualificacdo do homem de
produgdo, concorréncia e tendéncia do mercado, a disponibilidade de recursos financeiros e
manutenabilidade. ‘
4.3.4 Ferramentas ‘

° Entrevista: com chefias e operadores da produgao;
\
° Pesquisa; em literatura especializada, artigos, congressos, grupos de discussio,

colegas de profissio etc.
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4.4 Delimitacio da Atuacio da Manutencio

4.4.1 Objetivos
|

o Delimitagdo dos objetivos, alcance e profundidade dos servigos de manutengio.

Neste bloéo determina-se a area de atuacdo da manuten¢do, seus limites, sua
estruturacdo, suas responsabilidades, o fluxograma organizacional, politicas, enfim, o negécio
da manutengo. |

As fronteiras ou os limites de agdo da manuten¢do sio determinadas com base na
cultura organizacipnal, na capacidade de seus membros, nas necessidades de produgio e

finalmente pela de’terminagﬁo da diretoria da empresa.

4.4.2 Resultados Esperados
|

o Estabelecimentos dos limites de agdo da manutengio;

>

° Deﬁnig?o da politica de manuten¢o;

o Determinagio da missio da manutengio.
i

4.4.3 Acoes |

° Definir organograma da manutengio;
Deve ficar claro aos mantenedores, todos os fluxos de poder e de competéncia dentro

da manutengio. As51m na sua estruturagd@o deve ser contemplada a divisdo de equipes, turnos

de trabatho, responsabilidades e tarefas.

o Definir ¢ formatar a politica e responsabilidades gerais da manutengdo;

Os principais objetivos da manuten¢do e a sua abrangéncia devem ser do
conhecimento de todos 0s que compdem a manuten¢io. Tal procedimento esclarece ao
colaborador, em lmhas gerais, “onde a manutengio quer chegar”, e quais areas sio objeto da
manutengdo. Ela evita a decisdo equivocada sobre o julgamento de tomadas de prioridades
para execugdo de servigos de manuten¢do corretiva, por exemplo.

° Determinar as exigéncias minimas para admissio;

Sugere-se que sejam estabelecidos os pré-requisitos minimos escolares para a

contratacdo dos novos mantenedores. Um bom inicio pode ser uma escolaridade minima a
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nivel de 2° grau ou técnico para admissdo. Excegdo, se houver grande experiéncia do
profissional a seﬂ contratado.

° Implementar treinamento continuo aos mantenedores.

E impres?indivel o estabelecimento de um programa de treinamento continuado para
cada colaborador da manutengdo, considerando suas habilidades momentineas. A reciclagem
destes também deve ser contemplada, com igual énfase. A polivaléncia deve ser buscada,

procurando-se disseminar e equalizar os conhecimentos dentro da manuten¢io, fazendo com

que cada turno tenha 0 mesmo potencial para a solu¢do de problemas.

4.4.4 Ferramentas
|

o Terceirizagdo e Parceria;

Conjunta com o estudo da viabilidade, a busca de profissionais com conhecimento de
manutencdo de equipamentos téxteis, através de empresas prestadoras de servigos, deve ser a
ferramenta correta utilizada nos servigos caracterizados por variagio de demanda. Sugere-se
énfase na busca aps contratos de parceria. A contratagdo de terceiros por tipo de servico pode
ser adotada em trfabalhos especificos. Os servigos prestados relacionados com montagens e
instalagGes de equipamentos deve ser mesclada com profissionais ligados & manutengdo da
fabrica, visto quekos pormenores de montagem e de funcionamento serfio melhor difundidos
ao restante da equ;ipe, facilitando a manutengio “a posteriori’.

° Filosot!'la de Melhoria Continua;

A busca mcessante de methoria deve ser sempre difundida, motivando o constante
aperfeigoamento das solugcdes. As atividades de manuten¢do devem ser executadas e
planejadas dentro de uma perspectiva de que podem ser melhoradas, ou seja, sempre ha algo
a ser modificado de maneira a fornecer melhorias ao sistema de manutengdo. A Universidade
€ sempre palco de inovagdes. Assim, deve-se procurar sempre manter contato com elas,
captando as tecnologias surgentes e aplicando-as na indistria. Déem-se énfase as direcionadas
a aplicagdo de materiais e de gestdo de manutenciio. E necessario também o comparecimento
sistematico aos congressos de manutengdo e de técnicos téxteis, além da aquisicdo de
literatura especifica. A leitura dos anais dos congressos brasileiros de manutengio deve ser de
carater obrigatorio; usando o bom senso.

° Reunibes entre chefias e supervisio;

¢ Qestao participativa.
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A participagdo e o envolvimento dos supervisores contribuem significativamente para
o processo de mudanga e para o estabelecimento de diretrizes fazendo-os co-responsaveis e

facilitando sobremaneira a motivagdo destes e a ades3o dos demais mantenedores.

4.5 Planejamento das A¢oes e Metas

4.5.1 Objetivos:

|
° Determ;inag:ﬁo do que vai ser feito, quando e como;
o Estabelecimento de metas para os indicadores.
No planejamento vai se determinar o que deve ser feito considerando a atuagio da
manuten¢@o. CondigGes racionais devem ser contempladas para uma efetiva organizagdo da

implementagdo daf agdes.

4.5.2 Resultados Esperados

o Descrigdo das agGes a serem aplicadas, com suas ferramentas;

o Ordenagdo da implementagdo das agdes, de modo a se contemplar os pré-requisitos
de aplicagGes;

o Quantificag@o dos indicadores;

° Delimit:ag:io do periodo de implantaggo das agdes;

° Visuali{zac;io prévia do tipo de resisténcias possiveis, com a eliminagio ou

minimizagdo das barreiras ou interferéncias negativas previsiveis.
|
4.5.3 Acdes |
|
|
|
1

o Analisar as necessidades do setor produtivo e dos indicadores atuais de
manuténg:io;

o Estabelecer as metas a serem alcangadas;

o Definir as agdes a serem implantadas, como estas serdo introduzidas e em que

ordem sequencial de tempo.
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As agles definidas para serem utilizadas sdo descritas no subtitulo - Implantagio.

A ordem de implantagdo deve seguir as facilidades de recursos e de aplicagdo, com o intuito de
se melhorar a motivagdo dos colaboradores da manutencao e aplacar as principais reclamagdes
dos clientes, notadamente as relacionadas 2 rapidez ao atendimento de suas solicitagdes,
utilizagdo de ferramental de manuten¢do adequado e melhor comunicacio dos Servicos

pendentes entre turnos.

4.5.4 Ferramentas:

o Reunic“)e;s entre chefia e supervisio;
e Matriz GUT;

¢ Grafico cfle Pareto;

. Diagram%a de Causa e Efeito;

e SWIH/5W2H.

4.6 Implantacio

A implementagio das agSes e das suas metas de acordo com o planejado concorre para

o melhor atendimento aos objetivos da organizagio.

4.6.1 Objetivo

* Introduzir as agdes e as metas planejadas para a manutengio.

4.6.2 Resultados Esperados

* Alcance das metas estabelecidas;

¢ Obter sentimento de melhoria dos indicadores nio mensuraveis.

4.6.3 A¢des

* Definir indicadores de manutencio;
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Deve-se estabelecer o que pode ser medido na manuten¢do, dentro da missio da
empresa. Sugerem-se indicadores de manutengio que fornegam disponibilidade do
equipamento, custos de materiais de manutengio nos centros de custos da produgfio, custos
gerais de manutengdo, quantidades de paradas do equipamento por falha de manutengio e
namero de acidenth verificados.

o Estabelecer programa “Tutor da Maquina”;

Tal programa elege um responsavel ou tutor para cada equipamento, a nivel de
supervisdo ou técnico. Esta iniciativa objetiva identificar com facilidade o responsavel de cada
equipamento, como também dirimir duvidas referentes a quem faz os contatos com a
operagio, inclusivé na negociagdo de adiamento de paradas de manutengfo, servigos a serem
executados, melho;rias etc.

O responsavel deve ter a incumbéncia de elaborar o “check list” do equipamento em
conjunto com a produgdo antes de cada manutengdo preventiva. Ao tutor deve haver uma
cobranga maior qu"’anto ao estado fisico do equipamento, detec¢do de operagdo incorreta dos
operadores, verificagio de estoques de pegas sobressalentes, intervengio inadequada da
manutengio, propéstas de melhorias, defini¢io das equipes na realizagio das tarefas de
manutengio preveptiva, checagem dos dados de verificagio preditiva, determinagdo de
pessoal para trabalho extraordinario, comunicag¢do de irregularidades, “negociagdo de horas
paradas, intercﬁmbfo com outros supervisores das outras areas de manutengio - civil, elétrica,
eletronica, utilidade;s -, dentre outros.

e Preencher o Livro de Ocorréncias;

Todas as tazrefas de manuteng@o realizadas durante o periodo de trabalho devem ser
registradas no livr(}) de ocorréncias. Tal procedimento visa & comunica¢do das atividades
realizadas, independente do registro de pendéncias ou ndo. Como, inicialmente, nem todos os
equipamentos serdo inclusos no sistema informatizado da manutengfio, é necessario que se
estabeleca um mecalénismo que evite a perda de dados referentes as maquinas ndo cadastradas.
Ha uma tend€ncia da substitui¢@io do livro de ocorréncias pelo sistema informatizado, onde os
registros serdo feitos eletronicamente. Cada supervisor deve visar o livro. A leitura deste pelos
mecénicos é facultativa, porém aconselhdvel. Deve-se também eliminar ou adequar os
diversos relatorios existentes para que todos eles sejam preenchidos e facilitem a obtengdo de
dados em uma consulta “a posteriori”.

J Padroniz{ar ferramentas e estabelecer procedimento para a conferéncia destas entre

0s turnos;
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Deve-se promover o estabelecimento dos carros porta - ferramentas padrio para cada
equipe de dois ' ‘mecinicos em cada turno. Estes carros devem ter 6 (seis) mecinicos
responsaveis de ¢ada um deles, visto que s3o dois mecanicos para cada turno. As ferramentas
que sdo de uso comum porém usadas esporadicamente, ou de valor financeiro muito elevado,
ou ainda de uso comum no setor de manutengdo, devem ser guardadas em local fechado. A
responsablhdade do armério comum é do supervisor de cada turno. A conferéncia das
ferramentas com ‘a passagem da chave destes carros deve ser feita todos os dias, em todos os
turnos, na presenca de pelo menos um colaborador de cada turno. Evita-se assim, o
esquecimento de: entrega das chaves dos carros porta ferramentas. As anormalidades podem
ser encammhadas ao chefe de manutencio ou ao supervisor geral.

o Exigir' cumprimento de horario de chegada e saida;

Durante o;intervalo de troca de turno, este horario deve ser bem definido, garantindo a
passagem de serv1g:os € 0 contato fisico entre os mecinicos, e evitando-se a auséncia de
colaboradores quando ha passagem de pendéncias. Igual procedimento deve ser adotado na
liberagio de pessoal no horario das refei¢Ses. Durante as refeicdes, somente serdo liberados
trés funcionarios a cada trinta minutos, ou a critério especifico do supervisor, quando houver
parada de méquiné para corretiva.

° Melhorar o controle de aplicagio de novas experiéncias;

A pratica do uso de experiéncias de novos produtos deve ser sempre incentivado pela
chefia de manutengao a qual define quando, onde e o porque da experiéncia. Padronizam-se
os formularios referentes ao controle das experiéncias de produtos na manutencdo. Neles
devem estar contidos os prazos de experiéncia, o objetivo desta e as diversas caracteristicas do
produto a ser testeitdo. A comunicagio de realizagio de experimentos de novos produtos na
manutengio deve abranger o tutor do equipamento onde a aplicagio ser efetuada.

o Utilizar procedimentos sistematicos para analise da manutengio preventiva;

Deve-se estabelecer procedimentos sistematicos e formalizados para as avaliagdes das
manutengdes preventivas antes e apos a suas conclusdes. Estas podem fazer-se entre as chefias
destas areas. Recon{qenda-se uma avaliagdo conjunta das manutengdes preventivas em sistemas
nos quais os intervalos de intervengdo sdo maiores que as trimestrais.

° Efetuar; mudangas no intervalo de paradas de maquina para intervencdo de

manuteng¢do preventiva;

Acatar a Stlgestéo do setor produtivo para a a¢do preventiva torna-o co-responsavel
pela realizagdio desta facilitando a liberagéio dos equipamentos no tempo predeterminado. Tais

intervalos podem ser definidos considerando quantidade produzida, tempo de trabalho,
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qualidade do produto, dificuldade de detecgdo de quebras, gravidade e/ou tendéncia e/ou
urgéneia da falha. Tal procedimento também determina em que equipamentos deve ser
priorizada a afeng:ﬁo da manuten¢do corretiva. A mudanga eventual de prioridades de
manutengdo corretivas efetua-se de forma verbal, contanto que todos os envolvidos tenham
conhecimento de tal mudanga. Salienta-se que a formalizagdo por escrito evita os mal
entendidos decorrentes da comunicagéo.

° Adeci_uar a estrutura de distribui¢@o de pessoal nos postos de manutengio;

O porte da 4rea fisica das grandes industrias e a multiplicidade de equipamentos
semelhantes sugere a descentraliza¢do da equipe de manutengdo. Assim, deve-se proporcionar
a formagdo de équipes de mantenedores com o seu célere deslocamento para as areas de
produgdo, com o intuito de resolver, com maior rapidez, os pequenos servigos de ajustes no
equipamento nas areas de urdideira, indigo e acabamento.

o Treinar os operadores em atividades relacionadas com a limpeza e setup de

maquinas;

A mio &e obra dos operadores pode ser de grande valia na eliminagio da
potencializagio dos defeitos dos maquinarios, quando estes estdo habilitados. Assim,
utilizando os prinéipios de manutengio autdnoma, deve-se usar os operadores na execugdo das
pequenas manutengdes, principalmente em atividades ligadas a limpeza e detec¢do de falhas
iniciais dos equipamentos. A

o Implementar ou Aperfeigoar o programa “5S”;

Um ambiente de trabalho onde a limpeza, ordenagdo, arrumacdio e higiene estdo
presentes, € agrad;ével, além de produtivo. Tais caracteristicas devem ser buscadas a todo
instante. E importa"lnte da-se especial cuidado as areas relativas ao material destinado a sucata,
visto que a demanda deste pode ser bastante elevada. Devera haver tutor também para os
diversos locais de guarda de material. A vistoria deste faz-se diariamente, com as
irregularidades rep‘aradas tdo logo quanto possivel. Quanto aos materiais em processo de
manutengio, porén’_l paralisados, e no aguardo de servigos ou pecas de setores externos a
manutengdo a vistotia deve se efetuar a cada troca de turno.

o Efetivaria substituigdo e modernizagdo de equipamentos;

Os conhecimentos dos equipamentos € do processo pelo homem de manutengdo
impelem-no a parﬁcipar do estudo da viabilidade de substituicio ou melhoria dos
equipamentos com Baixa produtividade, alta freqiiéncia ou tempo de parada para manutengio
ou com limitagdo tecnologica. Assim, alerta-se que a experiéncia do mantenedor ndo deve ser

dispensada.



85

o Melhorar os procedimentos para a devolugfo, entrega e controle de ordens de

servigos de manutengio e atividades corretivas;

Deve-se :‘controlar rigidamente as ordens de servigos, relacionando-as com os seus
executores, antes que as mesmas sejam realizadas. A criagdo de um mapa de acompanhamento
de tais ordens de ‘servigos ainda n3o executadas dificulta o extravio destas ordens, visto que ha
um responsavel de cada uma delas. Enquanto as ordens de servigos n3o forem registradas por
meio eletronico pelo executor, deve-se controlar também o procedimento de devolugio,
reprogramacio e'cancelamento destas ordens. Uma pasta contendo o periodo de emissdo de
ordens de servu;os com o nome dos responsaveis / executores, em folha de papel, resolve o
problema do controle e facilita a cobranga do retorno destas ordens de servigos.

° Implagtar ‘software” de manutengio;

E imperioso o uso da informatica com seus softwares especificos para a gestio das
informagdes da rrianuteng:ﬁo. Faz-se necessaria a defini¢do dos equipamentos que devem ser
contemplados con? a manuten¢do preventiva, observando todos os componentes. De maneira
similar devem ser definidos os varios componentes passiveis de intervengdo pela manutengio
corretiva, e assim ‘Iapropriar a devida alocag@o de recursos, visando a formagio do histérico do
equipamento. |

o Efetuar a manutengio preditiva baseado em temperatura nos redutores;

Deve-se es"tabelecer coleta sistematica de temperatura dos redutores das maquinas,
visando a otimizagdo da troca de 6leo destes componentes. As anormalidades detectadas
devem ser obrigato‘lriamente enviadas para o chefe da manutengdo.

o Determinar procedimentos para comunicagio ao telefone;

O bom ateﬁdimento aos clientes, via telefone, tem o objetivo de transmitir educagdo e
aten¢do no trato dds que necessitam dos servigos da manutengdo. Nenhuma questdo deve ficar
sem resposta, tampouco na prontiddo ao atendimento 4 demanda de servicos deve ser feita
incontinente.

° Implant‘gr melhorias no plano de lubrificaggo;

Todos as modificagdes e dados de maquina referentes ao sistema de lubrificagio
devem ser introduizidos no sistema informatizado de manutengdo preventiva. O plano de
lubrificagdo e o seu’ controle também necessita possuir um tutor.

\
o Implantar melhorias ergondmicas;

X \ .. - . Al
Modificar as atividades de manutencio considerando os aspectos ergonomicos,

evitando o aparecimento de doencas do trabalho, e contribuindo para o aumento da

produtividade do setor.
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° Equaliiar a equipe de manutengdo;

Os turnos| devem ser balanceados entre si, equalizando proporcionalmente as
responsabilidades e os servigos entre eles, conforme a demanda. Pode—se fazer uso de pessoal
terceirizado no equilibrio desta distribui¢do de pessoal, como também direcionar determinados
servigos a serem réalizados em periodos predeterminados ou por pessoal especificado. Deve
ser considerada a plossibilidade de chamada eventual de profissional para trabalho na empresa
fora de horario normal de expediente, até mesmo quando esteja em sua residéncia.

o Atualizar manuais;

Nos equipamentos onde os desenhos nio sdo fornecidos, é imprescindivel seu
estabelecimento. Quando ¢ imperioso o desenvolvimento de novos fornecedores, estes
desenho sdo de abs‘pluta necessidade. Os encaminhamentos das redes de utilidades devem ser
atualizadas.

o Desenvolver fornecedores; |

0 continua] busca de alternativa de fornecimento de pegas e componentes das
maquinas no mercado nacional ou local ¢ pratica que deve ser adotada o quanto antes. Neste
sentido, a utilizagdo de tecnologias dominadas pelas empresas brasileiras ou da regido para a
substitui¢do de pegés importadas deve ser buscada a todo instante. Processo semelhante deve
ser estendido as pegas oriundas do sul do pais, sem incorrer no uso da copia de patente e afins.
Os novos fornecedores devem ser selecionados de forma que seus produtos de alguma forma
melhorem os indica‘;dores relacionados com os prazos de entrega, custos dos componentes,
produtividade da manutenc¢do, aumento da manutenabilidade e ou ainda relacionados ao ciclo
de vida do componente.

A busca da|parceria com os fornecedores é pratica que, quando adotada, facilita
sobremaneira a agilizagio da aquisicio de componentes. Neste sentido, os setores
relacionados com rdlamento, correia, ferramenta de corte, corrente de ago, lubrificante, solda,
abrasivo, parafuso, 6xigénio, acetileno, tubulagio, conexdes para tubulagdo e perfil de ago sdo
os itens mais comuns. Tal procedimento deve também ser desenvolvido com os fornecedores
de pecas especiﬁcas.'

o Melhorat o relacionamento interno entre mantenedores;

Um bom relacionamento interpessoal fortalece o grupo, criando um clima de
solidariedade entre éles. Sugere-se, por exemplo, uma reunifo mensal para confraternizagio
de aniversarios de ca!da um dos seus membros, em data especifica a cada um dos turnos. Pode-
se elaborar uma listagem com os aniversariantes do més no setor e o apoio da chefia e
supervisdo para a efetivacdo da confraternizagao.
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° Estab?lecer equipe para andlise sistematica de falhas e implementagio de acoes
que visem a eliminagdo das anormalidades;
E sempre ‘Knecesséria uma avaliagdo correta das causas das falhas' nos equipamentos e
sistemas. Neste séntido, sugere-se uma equipe constituida por um supervisor de manutengio,

um estagiario de engenharia e o chefe da manutencdo. Estes devem fazer uso das ferramentas
de acordo com cri‘,térios preestabelecidos.

o Determinar critérios de anélise de falhas;

A quebra Fero de componentes em equipamentos téxteis dificilmente sera atingida,
como também a elaborago de um sistema perfeito de manutengdo. Faz-se necessaria, assim, a
adogdo de critérios de agdo para cada deficiéncia detectada. O tratamento das falhas, em um
primeiro momenté, deve ser feita de modo que haja tempo para a analise destas e possa
verificar os progressos da solugo adotada.

Inicialment“e ndo se deve analisar todas as falhas ocorridas, mas as principais, baseadas
no efeito destas sobre o cliente principal - a operagio - e na manutenabilidade deste
equipamento ou componente. A medida que as falhas forem diminuindo, utiliza-se algum
critério para a dete‘ll‘minagéio de sua andlise. Os critérios para analise de deficiéncias em uma
segunda etapa podem ser:

1. tempo de manu;tengﬁo preventiva maior que “a” % do estipulado;

2. manutengdo corretiva maior que “b” horas,

3. retrabalhos com tempo de parada de equipamento maior que “c” hora,

4. freqiéncia gera}l de quebra de componentes semelhantes maior que “d” vezes a cada “¢”

dias; !

A4

reprogramacgao l;ia mesma ordem de servigos mais de “f” vezes;
6. reclamagdo da operagdo e aprovagdo da chefia de manutengio;
7. solicitagdo da géréncia da empresa.

° Fazer girar o PDCA e SDCA nos locais onde a causa da falha foi detectada,

E imperiosaa adogdo de padronizagdo dos procedimentos que levem a eliminagio das
diferentes maneiras} de execugdo de tarefas e procedimentos que de alguma maneira
conduzam 4 falha. Tais procedimentos devem ter sua agdo assegurada com o treinamento dos
envolvidos com a pr‘oblemética.

o Desabilitar os colaboradores ndo engajados;
Embora seja uma das mais desagradaveis tarefas da gestdo de manuteng¢do, é

necessario que se faga uma analise do desempenho de cada um dos funcionarios, no sentido de
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verificar quem néwo tem mais interesse em continuar trabalhando na manutengdo, dentro destas
novas praticas adbtadas.

Neste sentido, a avaliagdo deve ser conduzida tendo com base principalmente a
adaptagdo do colaborador ao trabalho de equipe, a disciplina e ao desempenho técnico.
Somente os colaboradores “indoméveis” ou “irrecuperaveis” devem ter a sua saida
concretizada. O deshgamento do funcionario apenas deve ser efetivado se este nio demonstrar
interesse em contrlbulr para o melhor desenvolvimento da manutencdo, e da empresa como
um todo. A necessidade de treinamento, capacitagdo e formagio do colaborador é
responsabilidade do gestor. Ele ¢ quem deve saber se o funcionario precisa ou ndo de
treinamento, orientagio, educagdo e conscientizagdo. A ele deve ser imputada a tarefa urgente
de treinamento do "funcionério, para que o mesmo se capacite.

o Efetuar rodizio de pessoal;

Deve-se estabelecer uma sistematica de rodizio dos mantenedores entre os turnos,
notadamente no no)lturno, onde a assisténcia da chefia €, regra geral, menos freqiiente. Dentro
do possivel, a rotatividade também deve ocorrer entre a supervisdo. Visitas da chefia a cada
seis meses a todoé Os turnos, em particular, deve adotada para uma melhor avaliagdo da
equipe. ‘

o Repreenfder 0 erTo;

Naéo se deve deixar despercebido um erro de a¢do ou de postura cometido por qualquer
membro da manutenqao Todos os mecanicos ou supervisores devem ter a consciéncia dos
efeitos e da gravidade do erro cometido. Seguindo as técnicas da boa administragdo, as
repreensdes aos que erram devem ser feitos em carater particular. Quando as falhas sfo
decorrentes de erro <i:oletivo e sem reincidéncia, aos supervisores do grupo devem ser dirigidas
as criticas. Nas reir'}cidéncias, pode-se fazer repreensdo ao pessoal de chdo de fabrica, em
pequenos grupos.

o Elogiar o‘:s acertos.

As idéias, és contribui¢des voluntérias, o trabalho bem feito e os acertos dos
colaboradores devem ser enfatizados para todos da equipe, publicamente, de preferéncia.
Dentro de uma postura nao so cristd, deve-se elogiar em publico, reclamar em particular.

4.6.4 Ferramentas
|

° Metodolo‘gja dos “5 Porqués”;
o Analise da Arvore de Falhas (FTA);
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¢ Anilise dos Modos e Efeitos de Falha (FMEA);

. Pla“no de Agio;

» Ferramentas Estatisticas;

o Gestioa Vista;

. Pari;ilha dos Lucros da Empresa;

. Trai)alho em grupo.

4.7 Anilise dos Resultados
4.7.1 Objetivo '

o Comparar os resultados tragados com os obtidos.

|
4.7.2 Resultado Esperado
|
| . ~
¢ Comparagdo correta entre os indicadores e dados antes a apods a aplicagio da
metodologia, considerando todos os fatores externos que possam ter de alguma

maneira influenciado os resultados.

4.7.3 Acdo
‘

¢ Coletar e comparar resultados;

e Coletar dados de agentes externos que podem influir no resultado.

Como é ut‘jilizado no TQC, deve-se fazer girar o PDCA continuamente em cada pratica
implementada. B":aseada na expectativa do que se pretende, verifica-se se o resultado
alcangado corresp‘f)ndeu as expectativas. Se ndo correspondeu, faz-se um reestudo das metas,
ajusta-se a pratica, pde-na em agio e novamente checa-se o resultado. Nestas tarefas sdo
contemplados um }.novo conhecimento do sistema de manutengdo ( bloco 1), defini¢io das
necessidades do s;ptor produtivo (bloco 2) e assim sucessivamente até nova avaliacio dos
resultados. O cicld € continuo. Este processo ¢é feito até que as metas sejam alcancadas, e a
partir dai parte-sel‘i para uma sistematizagdo do procedimento adotado fazendo-se uso do
SDCA, ou seja , padroniza-se a pratica aplicada.

‘
‘
‘
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Havendo necessidade de melhoria da pratica adotada acima, faz-se novo giro do
PDCA e assim; sucessivamente.

O idea'l__ € que para cada agdo e metas adotadas faz-se uma medigdo e verifica-se o
ganho obtido, éuer diretamente nos indicadores de manutengiio, quer através do aumento da
produtividade,: da qualidade intrinseca do produto ou da seguranga do operador e do
patriménio fisico da empresa.

Nos casos onde a coleta de dados ¢ obtida com muito sacrificio ou de dificil alcance,
pode-se fazer pfeliminarmente um balango neste indicador analisando o “custo x beneficio” de

cada pratica, ou procurando “sentir”, no chio de fabrica, se a melhoria foi alcancada.
p ? p 2 >

4.7.4 Ferrameqtas

o Tabelas e graficos;
o Gestdo a Vista.

4.8 Consideracoes

As praticas de manutengdo da metodologia acima expostas podem ser separadas em
blocos e exp6em‘;as caracteristicas basicas de manutenco.

Neste sentido, o primeiro bloco enfoca todo o sistema de manutengdo, efetuando
analise dos seus dados, pessoal, estrutura, seguranca e custos, dentre outros.

0O conhecimento das reais necessidades da produgdo € contemplado no segundo bloco
e orienta a manu‘t_enr,:ﬁo para a adogdo de praticas de manuten¢io para uma agio imediata e
rapida a produq:éo“‘.

O bloco 3/aborda o objetivo o alcance e a profundidade dos servigos de manutengio.

Nos blocos 4 e 5 ha o planejamento e o conseqiiente estabelecimento de metas
seguidas pela implementagdo de agdes diversas de manuten¢io, baseadas no anseio da
organizagio, no si%tema de manutengdo e na consciéncia do seu proprio negdcio.

A analise dos dados relacionado as praticas adotadas ¢ abordada no wltimo bloco. A
comparagdo dos resultados alcangados com o tragado deve ser uma constante; gerando, se for
0 caso, um novo reestudo ou sistematizagdo da pratica aplicada.

O Capitulo' 5, a seguir, esclarece a metodologia com as suas praticas adotadas com um

. | ~ . . ~ . . ~ . ~
exemplo da aplicagdo. Este contribui para uma melhor compreensio, visualizagdo e validagio
|

desta.



CAPITULO 5 - ESTUDO DE CASO

S1A Emp‘_‘resa

A unfdade industrial escolhida para a aplicagio das praticas de manutencio esta
situada na regiio metropolitana de Fortaleza e produz basicamente tecidos do tipo indigo.

Ela esta implantada desde 1983 e sera denominada, doravante, “empresa X’.

Sua plénta téxtil produz aproximadamente 5,2 milhdes de metros de tecido plano por
més, com um :“consumo de cerca de 150 toneladas de algoddo/dia, usado como matéria prima
principal. Este'grepresenta mais de 97% da matéria prima basica utilizada nos seus tecidos.

Possui ‘;mais de 3000 funcionarios diretos e funciona 24 horas por dia. A parada de
produgdo acontece somente durante as férias coletivas de final de ano ( aproximadamente 20
dias corridos). '

Muito ‘rlaras sdo as paradas da fabrica durante o ano, exce¢do feita aos feriados
relacionados é%cultura e espiritualidade de seus colaboradores, tais como a sexta-feira da
Paixdo, por exe'gnplo.

S.1.1 Organogf@ma

A nivel ‘de unidade de producdo, a empresa X possui o organograma conforme &
exposto nas Fig(;ras 5.0. Esta mais explicitado o relacionado & diretoria industrial, visto que
tem forte inﬂuéﬁ,cia na manutengdo. A apresentagdo do organograma em detalhe dos outros
setores ndo € objéto deste trabatho.

Deste, séré enfatizado € em minicia somente o que se refere 3 manuten¢io da
preparagdo e do a"}cabamento, visto ser ai o uso e a coleta dos dados referentes a aplicagio das
praticas deste trabalho.

Salienta-sé que o organograma exposto nas Figuras 5.0 € o que funciona, na pratica.

Como a empresa X faz parte de um grande grupo de industrias, ha, dentre as fungdes
exercidas pelo alto escaldo da fabrica, com abrangéncia de a¢do a mais de uma unidade. No
organograma, tais%éreas de abrangéncia n3o foram consideradas.

Igual tratamento I‘}é dado as fungdes relacionadas aos recursos humanos, administragéo,

auditoria, financeira, vendas e compras, nas quais estdo organizadas de tal forma que a sua
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visualizagdo somente seria completa quando analisada dentro de uma visdo corporativa.
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5120 Proce:sso de Preparacio e Acabamento

Como "‘a aplicagdo do estudo de caso foi realizada no setor de prepara¢do e de
acabamento, delinear-se-4 abaixo pormenorizado o processo téxtil nestes setores, de acordo
com o procedimento da empresa X.

Esta enépresa utiliza tanto o sistema de fiagdo Open End como o Convencional, em sua
planta de processo.

Quando pertinente, o acondicionamento dos fios, ainda nos cones, ¢ feito com a
aplicagdo de Vai)or d’agua em autoclaves, por meio de vaporizadores industriais. Este setor €
denominado Xo"rella.

0 procésso de preparagio propriamente dito € iniciado apos a Xorella, no setor de
urdideiras, pelaé maquinas que levam este nome. Estes equipamentos, em nimero de 6,
trabalham a ume‘l’ velocidade média de 900m por minuto em 3 maquinas. As outras produzem a
uma velocidade de 700m por minuto, sdo mais antigas, tendo sida instaladas ha 13 anos, em
média. Aquelas foram instaladas em 96/97.

Os carre:teis utilizados nas urdideiras também variam de acordo com a maquina €
podem ser de 1000mm ou de 1250mm. Assim, a capacidade de armazenamento destes sdo fios
com comprimen{o da ordem de 30.000 a 40.000m, de acordo com a titulagdo destes fios.

Os fios de urdume que compdem o tecido estdo dispostos nos carreteis de aluminio
para tingimento e colocados em gaiolas apropriadas em maquinas de tingimento e
engomagem, chamadas de Indigo. Nestas maquinas se da a aplicagdo do corante indigo aos
fios urdidos em processo continuo, advindo dai o nome do setor.

O tingimento do fio € feito em forma de manta, aberto, com os fios distribuidos um ao
lado do outro, e a sua impregnagdo ¢ feita por mergulhos em caixas, com passamento posterior
em prensas do tipo Foulard com dois cilindros de borracha.

Antes do 'éingimento, o fio passa por caixa com soda cdustica no qual possul cinco
cilindros, sendo os dois inferiores de ago inox e os superiores de borracha. Dentro desta caixa
ndo ha pressdo entre os cilindros e o fio além da exercida pelo peso proprio dos cilindros de

borracha.

O envio dos banhos com soda caustica da mercerizacio ¢é feita através de bomba
centrifuga no qual a distribui por uma tubulagio com furos no sentido longitudinal, formando

verdadeiros chuveiros. Com isto se tem a homogeneidade da distribui¢do do banho em toda
|

caixa.

t



96

6] con:"crole de nivel desta caixa ¢ feito por meio de boia. Dela, o fio impregnado com o
banho segue Qara uma prensa foulard com o intuito de retirar o excesso deste.

As pr"‘ensas tipo Foulard sdo utilizadas para pressionar cilindros de borracha e
acionadas por*% de dois atuadores pneumaticos em cada ponta de eixo do cilindro, através de
bragos de alavanca. Somente um dos cilindros é mével.

Os cilindros de Foulard utilizados s3o constituidos de aco carbono revestidos de
borracha especial para resistir ao ataque dos produtos quimicos constituintes do processo de
tingimento. ‘

Salienta-se a exigéncia de paralelismo entre os cilindros, visto que uma pequena
diferenca de alinhamento ¢ suficiente para ocasionar diferengas de tonalidade de cores entre

aos fios.

Para garantir que a flex3o do cilindro nfio afete a nuance entre os fios que estdo na
lateral e os da parte central, faz-se no cilindro o que se chama de bombé, que é um desbaste
gradual no diﬁ@etro de um dos cilindros, da extremidade a um terco do comprimento util
deste.

A veriﬁcégﬁo do paralelismo entre os cilindros e a qualidade do bombé do cilindro
pode ser veriﬁcaao através da impressdo de nip, ou Nip fest. Esta é feita com a introduciio
entre os cilindro%, de um sanduiche de papel carbono de dupla face e papel de telex, no
comprimento do émborrachamento do cilindro.

O peso destes cilindros ¢ aproximadamente %: tonelada e possuem comprimento de
aproximadamente 2.100mm. Estes sio manuseados somente com empilhadeiras.

Como ja citado, a impregnagdo de tinta no fio é também feita em caixa. Esta possui S
cilindros em ago inox. Em seguida o fio passa por outra prensa foulard, e a tinta que o esta
impregnando sofré‘ a0 ar livre um processo de oxidagdo. Este processo de tingir e oxidar ao ar
€ realizado por 4 vezes consecutivas, chamadas de 4 mergulhos.

A caixa de 'Fingimento ¢ quem limita a velocidade do processamento do fio, no qual se
relaciona com o tempo de imersdo deste, dentro da caixa. A velocidade de trabalho utilizada ¢
da ordem de 34m/rr;'.in.

As caixas d"le tingimento podem ser alimentadas por vapor direto ou indireto, para a
aquecimento adequ%tdo do banho de tingimento, o mesmo acontecendo com as caixas de
lavagem pos banho. | |

O controle db nivel de tinta das caixas ¢é feito através de bomba dosadora de pistdo e a

circulagdio do banho, para garantir a sua homogeneizagdo, ¢ realizada por bomba centrifuga.
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Esta utiliza um pré-filtro para eliminagdo das sujidades do banho ¢ alimenta a caixa através de
3 a 4 pontos dé mesma, mantendo-se a uniformidade por toda a manta de fios.

Atites da engomagem, apos as 4 voltas de oxidagio, da-se o mergulho dos fios em 2
tinas de lavagem com 4gua corrente no contra-fluxo e nova passagem em prensas de Foulard
em cada caixa, ;.‘para a retirada do excesso de agua no fio.

A retiréda da umidade do fio antes da engomagem ¢é feita nos tambores de pré-
secagem, seguindo para a engomagem.

Na indl"}stria em questdo, 0 processo de engomagem ¢ efetuado diretamente na
maquina de engomar (Engomadeira) ou nas caixas de engomagem das maquinas de
tingimento, em ﬁma operagdo subsequente ao tingimento de fios.

Este 1’11tir"no ¢ chamado, conforme a Sulzer Ruti ( 1983:11), de “procedimento continuo
de tintura y encélado com indigo”, no qual em uma so fase de trabalho se tinge, oxida, seca,
engoma, seca € obtém-se dai a qualidade necessaria do fio de urdume que a tecelagem (tear)

requer.

A engomégem consiste em fazer passar o fio por caixa contendo goma cozinhada, tirar
0 excesso desta gbma em prensas acionadas por cilindros pneumaticos e em seguida secar os
fios. A temperatura da goma na caixa é de aproximadamente 98° Celsius sendo aquecido
através de serpentinas em um banho de etilenoglicol. Ndo € obrigatoriamente necessario fazer
o teste de “nip” nel‘}stes cilindros, embora seja recomendavel.

Nas maquinas de engomar os fios sio processados diretamente dos carreteis de
urdideira, sem nef;lhuma limpeza do fio. A escolha deste ou do processo com tingimento
depende do produté) final que se deseja.

Em qualquer dos processos acima, ap6s a engomagem, os fios sdo secos em tambores
de secagem a vapor ¢ s3o impregnados de cera em uma caixa que leva o mesmo nome.

Ja secos, estes sdo enrolados na cabeceira em outros tipos de carreteis que se adequam
aos teares, para o processo de tecimento do tecido.

Na maquina de indigo existe um sistema de acumulagio de fios apos a caixa de goma.
Para que a cada troca do rolo de fio tinto ndo haja a parada da maquina ¢ a conseqiiente
mancha deste, o acumulador faz com que a parte de tingimento e engomagem n3o pare.

Os fios que' estdo sendo produzidos durante a troca dos rolos na cabeceira sio
armazenados no acufnulador.

O tear utilizado na empresa X € do tipo ndo convencional, onde o fio de trama ¢

retirado diretamente. de um cone alimentador situado na lateral da maquina ( SENAIL,

1
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1990:72), senéio a inser¢do feita por uma pequena pega chamada projétil, que arrasta a trama
através do espégo entre os fios de urdume, denominada cala.

0 proégsso do acabamento de tecidos pode seguir as seguintes etapas na empresa X:
escovagdo, aspiragdo, chamuscagem, tingimento, vaporizagio, lavagem, impregnagio,
entortamento, secagem, termofixag#o, encolhimento e estabilidade dimensional. Ndo nesta
ordem, nem neéessariamente passando por todas estas etapas.

Assim, .“ os equipamentos participantes do processo de acabamento sdo uma
chamuscadeira) duas linhas integradas, uma lavadeira, a rama alargadeira, e as cinco
sanforizadeiras.

Iniciando pela chamuscadeira, que possui uma caixa de escovas, um sistema de
exaustdo dos pélos, 4 jogos de queimadores, um sistema de umidifica¢do com borrifo de
condensados paia apagar eventual foco de fogo na borda do tecido e um sistema de

‘
enrolamento final em cavaletes.

H um sistema de resfriamento dos queimadores ou grelhas através da circulagdo de
agua. O combustivel dos queimadores € o gas natural, o GLP, e a maquina processa tecidos a
uma velocidade cie até 90m/min.

A chamuscagem do tecido pode ser feita em maquina em separado, ou interligado as

:
lavadeiras, nas linhas integradas.

As linhas integradas agregam caracteristicas ao tecido principalmente as relacionadas
a largura, toque, facilidade de sanforizagio, enviesamento, tingimento e fixagio do corante.
Trabalham a uma velocidade de 75 m/min.

Na empresa X, o processo de acabamento do tecido na mais complexa e maior dentre
as linhas integrada"s ¢ realizada através dos seguintes componentes:

° Sistema de }entrada e de saida de tecidos — nele os rolos de tecido sdo recebidos e
desenrolados ao en‘#rarem na L.I.. Sentido oposto ocorre no final de processo da L.I..

° Foulard de t}ingimento — ¢ usado para sobretingir o tecido, fazendo com que o tecido
receba nova impregnacdo de tinta. Ele € acionado por sistema pneumatico porém o ajuste da
prensagem ¢ feito p%)r intermédio de um sistema hidraulico.

No Foulard ‘}hidréulico hé facilidade de compensagdo do bombé, para a obtengdo de
uma impressio de “ﬁip” 6tima. N&o € necessario fazer o bombé na borracha do cilindro, como

no dos cilindros do Foulard tradicional de lavagem e tingimento das maquinas de indigo.

Na empresa X, o sobretingimento dos tecidos € sempre feito com uma temperatura

acima de 95° CelsiusE
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° Vaporizador — o vaporizador serve para dar maior solidez ao corante no tecido. Com
1sto, fica mais (?iiﬁcil o desbotamento do fio nas lavagens caseiras, por exemplo.

A vaporizagio ¢ feita por meio de um ambiente Gtmido a uma temperatura aproximada
de 100° Celsiu%. O tecido passa por dentro do vaporizador em forma de ziguezague através
dos cilindros guias em ago inox.

Na pont‘-‘a dos cilindros, antes dos mancais, existe um sistema de selo mecénico para
evitar a fuga doé vapores d’agua e condensados.

‘

° Caixas Siractas ~ nelas sdo aplicados alguns produtos quimicos para o ensaboamento,
oxidagdo e lavagem do tecido. Esta linha possui 3 caixas, todas sdo passiveis de receber vapor.
Cada caixa possui 35 cilindros, e no final de cada uma delas hi uma pequena prensa de
borracha para ret‘i)irada do excesso de umidade.

o Prensa F oillard 12 ton.— possui a fungfo de retirar o excesso de banho no tecido, e fazer
com que a umida‘l]de em todos os pontos seja sempre a mesma. O paralelismo e a impresséo de
“nip” nestes cilin}}dros ¢ também de grande importéncia.

° Coluna de Pré-secagem — a secagem do tecido possibilitando a maior absor¢do do
banho de acabam"ento € feita na coluna de pré-secagem. Esta é constituida de 12 tambores de

ago revestidos com camada de teflon. O aquecimento ¢ feito por vapor, a uma pressdo de

4kgf/cm?. ;
° Caixa de Acabamento — ¢ formada por uma tina com cilindros guias internos e um
‘

conjunto de prensa Foulard. Nela, ¢ onde ocorre a adigdo de produtos quimicos com a
finalidade de fome::cer acabamento final ao tecido, tais como o toque e o encorpamento.

Sdo também usadas nesta caixa os produtos facilitadores de encolhimento, chamados
de auxiliar de sanfc‘;)rizagéo.
o Caixa de enviesamento — a eliminagio da tensio do tecido ocasionada pelo tear no
tecimento do tecido ¢ feita neste local. E também chamada de caixa de entortamento. Consiste
em um conjunto de“ cilindros com posigdo ndo paralelas em relagio aos demais, no qual ha um
deslocamento dos fios de trama que comp&em o tecido, ao passar por estes cilindros.
o Colunas de secaéem — a fixagdo da nova estrutura do tecido acontece nas colunas de
secagem. E um proéesso de termofixagdo. Sdo 3 colunas compostas de 12 cilindros secadores,
cada uma. Nelas ha também a retirada da umidade do tecido de forma que ele fique com a
umidade ideal para é;btenc;ﬁo dos melhores resultados no processo de pré-encolhimento

A ultima etapa do acabamento na empresa X consiste da sanforizagdo. O pré-

. L . . . .
encolhimento do tecido pode ser realizado em qualquer uma das 5 sanforizadeiras existentes.

t
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A pringipal componente da sanforizadeira é a calandra~manchio. E nela onde h o
encolhimento fisico do tecido. O tecido passa por uma espremedura entre uma manta de
borracha e o cilindro aquecido chamado de calandra, acompanhando a mudanga de curvatura
da borracha. 6 encolhimento sofrido pela borracha quando da mudanga desta curvatura e da
sua espessura, guando acompanhada pelo tecido, provoca o seu esperado encolhimento.

A fixagdo desta nova estrutura do tecido é feita termicamente no cilindro de 8
toneladas de peso e didmetro de 2.000mm chamado palmer. Este trabalha com pressdo de 7 a
7,5 kgf/cm2.

A sanfo‘lrizadeira trabalha com uma velocidade aproximada de 37m/min.

O teci@o passa por 4 cilindros resfriadores apés o palmer, e em seguida ¢
acondicionado em forma de fraldas.

No acabamento da empresa X hi ainda a rama alargadeira ou “ramosa”, um
equipamento que pode modificar a largura do tecido e fixar termicamente esta nova largura.

Funciona a uma temperatura de 180°C e possui 6 campos de secagem e produz a uma
velocidade de 37m/min, considerando os tecidos atualmente processados.. O combustivel para
0 seu aquecimento € também o gis natural ou o GLP. Da rama, o tecido segue para

sanforizagdo.
Apos a sanforlzadelra o tecido segue para a revisdo final e classificagdo, de acordo

com a Norma NBR 13484 / 95 ~ Classificagio e Padrio de Controle de Qualidade para

Defeitos por 100m? em Tecidos Planos.

5.1.3 Produtos
:

Os produtos da empresa X sdo tecidos planos, diferenciados em 43 artigos, sendo 37
deles em algoddo puro. Os demais possuem composi¢do méxima de 3% de fibra mista
adicionada ao algodio, excetuando-se um produto, que possui esta mistura em torno de 30%.

Os produtos variam bastante em cor, tipo de tecimento, titulo do fio, acabamento final,
corante emprega?lo e utilizagdo de processo de sobretingimento.

A produgéo atinge um total aproximado de 5.200.000 metros / més.
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5.2 A Manutencio Antes
\

As principais caracteristicas da manutengdo mecinica da preparagio ¢ do acabamento
J

antes da adog@o das praticas sdo descritas abaixo, sem ordem de importancia:
° Nao havia conhecimento se o método de manutencio preditiva seria vidvel técnica e
economicamente quando aplicado 4 4rea mecanica de maquinas téxteis de preparagio e
acabamento.
o A anélis';e critica do plano de manutengdo preventiva somente era efetuado quando do
surgimento de :graves problemas relacionados 3 demora da disponibilizagdo do equipamento
Ou em uma grave intervengdo corretiva apos manutengdo preventiva.
° Nao eram registradas as experiéncias de produtos novos ou similares aplicados pela
manuten¢io. Hav1a assim, dificuldade de se estimar o tempo real dos testes destes produtos,
sendo também falha a analise parcial do desempenho destes.
° As reclamagdes do setor de sistemas e métodos relativas ao preenchimento incorreto e

devolugdo atrasada de ordens de servi¢os (O S.) eram constantes.

° Trabalhoj ininterrupto  de 24 horas por dia, divididos em 4 turnos : “A”, ”B”, “C” e
({.D)’_’
° O horario de trabalho dos turnos era: turno “A”, das 6 as 14 horas, turno “B”, das 14 as

22 horas, turno “C”, das 22 as 6 horas e turno “D”, das 7:30 as 17:20 horas.

° A manut‘eng:ﬁo mecanica era dividida em 3 frentes de agdo: mecanica, hidraulica e
pneumatica e mJontagem hidraulica;

° Havia um supervisor responsavel para cada frente de acdo;

° O supervisor do turno “C” era responsavel por toda a manutencio noturna, quer

mecdnica, quer hidréulica;
J

° Nao havia supervisor no turno “A” ¢ “B”;
° Néo havia montagem hidraulica no turno “C”;
° A programa¢do de parada dos equipamentos para execucio das manutengdes

preventivas nio era obedecida pela produgio. Somente havia parada de equipamento para tais

intervengdes quando a produgdo assim o entendia;

° Alto desgaste nas relagdes entre a manutencio e a produgio;
° Falta de compromisso, a nivel de colaboradores, entre a manutencdo e a produgio;
° Ocorréncia de desentendimentos constantes entre os colaboradores quando era

necessario identificar as principais responsabilidades pela quebra de maquina dentro da

)
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propria manute}ng:io: parada por defeito mecanico ou hidraulico?
° Era notboria a falta de unidio do grupo de manutengdo, havendo formagdo de
“panelinhas” tanto éntre supervisores como entre os colaboradores de turnos;
° O livro de ocorréncia era mal preenchido: ndo havia especificagio do componente da
méquina que sc\‘:)freu pane, de servi¢os pendentes, dos executores das atividades, da hora de
inicio e término, das dificuldades encontradas.
° Os indicadores de manuteng@o utilizados néo eram precisos devido ao mal apontamento
do pessoal de p‘r'oducﬁo ( principalmente ao relacionado a parada para manuteng@o corretiva),

° A falha de méaquina funcionava como valvula de escape do operador de produgdo para

que pudesse justificar suas deficiéncias de produtividade, qualidade de suas tarefas ou o

resultado de seu processo

° Nao hav?a limitagdo minima de escolaridade para admissio dos profissionais de
manutengao, ‘

° 0 controlE do ferramental de manutengio ndo funcionava,

° Todos os ;"mecénicos reclamavam da falta de ferramentas;

° Nio havia medigdo dos custos de manutengio;

° Nio havia controle de horas extras;

° A manute%ngﬁo atendia aos anseios da produ¢do, porém era sempre alertada de que

precisava melhorar;
° Nao havia controle da escolaridade nem dos cursos feitos pelos mecanicos;

° Era diﬁci} identificar um responsavel por qualquer problema ou retrabalho que

ocorresse nos equipamentos;

° Nao haviala disseminagfo de conhecimento e de experiéncias entre o grupo;
° Presencga de pessoal insatisfeito trabalhando na manutengio;
\
° Nio havia pesquisa sistematica de causas de falhas dos equipamentos;
° Frequientes acidentes com pessoal;
o O programa “5S” ndo funcionava adequadamente na manutengio,
r
° O atendimento do pessoal da manuteng¢@o ao telefone ndio satisfazia aos solicitantes,

sendo constantes as reclamagGes relacionadas aos problemas nio encaminhados para

resolugdo, ou resposta indicadora para o solicitante se dirigir a outras pessoas para a resolucdo
\

Com base nas caracteristicas da manutengo na empresa X, e nas propostas de praticas

daqueles.

de manutencéo sugeridas, foram adotadas as agdes discriminadas a seguir.
|
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\
5.3 A Aplicacio da Metodologia

As dive;rsas agOes propostas na metodologia sugerida foram efetivadas levando-se em
consideragdo o fluxograma da implantagio das praticas de manuten¢do e as suas agdes,
mostrado nas ﬁguras 4.1 e 42. Considerando o bloco 5 em particular, alerta-se que com
excegdo do programa Tutor, que deve ser aplicado em primeiro lugar, todas as outras agdes

deste bloco ndo necessitam obedecer rigorosamente a seqiincia apresentada na sua

implantagdo. |

Seguemﬁse pormenorizadas as agdes de cada um dos blocos.

5.3.1 Conhecimento e Anilise do Sistema de Manutencio

|
Acdes realizadas:

o Foi contratlada consultoria externa para estudo e aplicagio de andlise preditiva em
componentes rotgtivos nos equipamentos de indigo, urdideira e linha integrada;

A constante varia¢io na velocidade de produgdo dos indigos e a baixa rotagdo de seus
cilindros ( < 40 ‘rpm) sdo fatores que impedem da resolugdo a contento da investigagdo do
estado do equipa}mento via anélise de vibragdes, com a confiabilidade desejada nos cilindros
guia, de Foulard e nas secadeiras.

E aplicadia, entdo, uma anilise preditiva com base na temperatura de todos os
redutores, com a verificagio da amostra de 6leo lubrificante destes com o exame da
viscosidade, presenca de 4gua e impurezas. A troca de lubrificantes somente & feita baseada
nestes dados. A a%u’ilise de vibragdo nas urdideiras ndo foi possivel.

Como a técnica de analise de vibrages ndo era completamente dominada pelos
colaboradores da: empresa X e os resultados em disponibilidade de equipamento eram
financeiramente bem mais atrativos que o despendido na contratagio de terceiros, foi adotada
esta estratégia. |
° Avaliado o desempenho geral da manutengio preventiva, em conjunto com o setor
produtivo, nas int{erferéncias programadas acima de quatro meses;

° Revista a sistematica atual de controle de experiéncias;

Os proced"imentos de escolha, aplicagdo e acompanhamento das experiéncias foram
estudados. |
o Analisado o procedimento relacionado a devolugdo, entrega e controle das ordens de

Servigos; )
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A sistematica de manuseio da documentagdo para registro e controle dos dados de
manutengdo forasm verificados.

o  Verificados os procedimentos de lubrificagiv;

Os aspectos relacionados com a lubrificagdo foram avaliados, observando-se as
caracteristicas dos lubrificantes, sua duplicidade de similaridade, métodos de aplicacdo,
identificagdo, pontos de aplicagdo e armazenagem, dentre outros.

o  Efetuados estudos dos aspectos relacionados & ergonomia no local de trabalho dos
colaboradores, observando-se principalmente os relacionados as atividades no posto de
trabalho da oﬁci’na e nos carros porta ferramentas. Assim, € ponto de reestudo constante os
itens relacionados ao manuseio, especificagdo, aplicagio de lubrificantes e analise das

necessidades dos sistemas tribologicos.

5.3.2 Defini¢do das Necessidades da Producio

Acoes reélizadas:

° Estabeleceﬁ-se, junto com a produgdo, estudo e coleta de sugestdes para o intervalo de
parada de méquirfla para interveng@o de manutengdo preventiva;
o  Verificada a distribui¢io dos postos de manutengio;

Abordada a necessidade de uso de equipes especialistas a serem deslocadas aos setores
de urdideira, preparagdo e acabamento, a concentragdo maior destas ou ainda a adogdo de
equipes mistas.

o  Foi verificado o grau de instru¢do dos operadores;
Em conjunto com o setor de treinamento e de produgdo, foi levantado o perfil dos

colaboradores que operam diretamente com os equipamentos produtivos: 75% dos operadores

|

tinham 1° grau ix}completo.
e  Pesquisado|o pensamento do cliente sobre a manutengio;
Os principais pontos abordados que deveriam ser melhorados foram:
1. prontiddo da equipe;
2. relacionamento da produgdo com a manutengio - entre supervisao;
3. indice de quebras;
4 necesfsidade de mecanico especialista em maquina de costura e em gaiolas de

urdideiras;

W

tempo de manutengdo preventiva;

6. estado geral das maquinas;
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7. descontinuidade do processo de manutengiio durante a troca de turnos.
°  Em conjunto com o setor produtivo, a manutengio levantou as principais dificuldades de
manutengdo nos equipamentos € sistemas e a maneira que eles poderiam influir no fluxo de
processo, salientando o peso destas para a decisdo de substituigdo ou moderizagio de

componentes obsé)letos;

5.3.3 Delimitacﬁ? da Atuacio da Manutencio

o Elaborado o organograma da manuten¢do e nele destacadas principalmente as divisdes
das equipes nos turnos;
o Foi estabelectda a politica de manutengdo mecénica de preparagdo e acabamento,
conforme pode ser visto no Anexo H.
As caracteristicas e praticas de manuteng¢io abordadas neste trabalho definem a
politica de manutengio adotada. Dentre ela destacam-se:

\/

<> ha 2 colabcg)radores responsaveis por carro porta ferramenta e por turno;

<> os colaboradores que trabalham com um mesmo carro tém dias de repouso remunerado
(folga) diferenciados;

% hé 4 turnos de trabalho em regime de folga de 5x1( cinco por um): para cada 5 dias
trabalhados ha 1 dia de folga;

S a manutengao preditiva € feita por equipe em separado e especialista,

* a distribuig%ﬁo das atividades deve ser sempre determinada pelo responsavel pelo turno,
no box da manuténc;ﬁo;

<> ha somente um posto de apoio central da manutencdo mecanica da preparagdo e
tecelagem, chamado de box da manutengio ou simplesmente box. este € provido de rede de ar
comprimido, 4gua potavel, agua industrial, rede de esgotos e energia elétrica;

< héum local especifico para guarda e manuseio dos lubrificantes em uso;

< toda requisi¢io de material deve ter o “visto” do supervisor, como também os
deslocamentos de area e afastamentos;

< ¢ 0 supervisor de manutengdo quem distribui os trabalhos para a equipe.

% deve-se utjlizar o quadro branco para a visualizagdo da divisdo de equipes, avisos
diversos, procedir}nentos, ou agdes de curta duragio;

> no caso de'davidas de procedimentos devem ser consultadas as normas da manutengio;

% ¢ da resp’onsabilidade da manutencdo mecdnica da preparacdo e acabamento, a

manutengdo das partes mecanicas dos seguintes equipamentos: indigos, urdideiras, xorellas,
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linha integradas, rama, sanforizadeiras, maquinas de costura, maquinas de lavar , maquinas de
secar, secadeiras, éentrifugas, maquinas de revisdo de tecidos.

Acrescente-se ainda a distribui¢dio da linha de vapor e retorno de condensados, gas
natural, glp, esgoto industrial, cozinhas de preparagdo e acabamento, ar comprimido dos
equipamentos acima citados, rede de dgua bruta, potavel, industrial e de incéndio, bombas dos
sistemas de esgoto, agua e da rede de incéndio, cozinha do refeitério e portaria da tecelagem,
dentre os principais.
<> cada turno (‘ie trabalho possui 2 bips para localizagio, sendo um obrigatoriamente com
O Supervisor.
> o chefe da manutengdo e os supervisores e colaboradores com bip devem porta-lo
sempre que estiverem dentro da unidade fabril,

o  Determinadas as exigéncias minimas para admissdo na manutengdo mecénica,

Os novos contratados devem ter o minimo de 2° grau para os niveis de mecanico III.

Aos ajudantes de mecénico tornou-se obrigatorio o curso de Mecanica Bésica, ministrado pelo
SENAL Os lubrificadores deveriam ter pelo menos dois anos de experiéncia como mecéinico
na empresa. Tem;iorariamente, para elevar o nivel médio dos mecanicos, estes deveriam ser
contratados somente para o nivel III.
o  Em conjunto com o setor de treinamento, foram levantados os cursos ja executados pela
equipe de manutengdo, como também uma projegdo sobre quais deveriam ser implantados e
reciclados, de acordo com a realidade da empresa. O periodo de reciclagem prevista é de
aproximadamente 3 anos.

Intensificou-se a circulagdo de artigos e revistas relacionados com a manutengio e a
chefia se especializou.

A leitura de revistas de manutengdo, catalogo de produtos e artigos a relacionados a
manuten¢do e a engenharia industrial € sistematica, realizada mensalmente ao nivel dos
supervisores, estagiarios de engenharia e técnicos.

5.3.4 Planejamento das Acdes e Metas

Acdes realizadas:

o Analisar as nqcessidades do setor produtivo e uso dos indicadores de manutengdo;
Verificou-se que os indicadores de manutengdo ndo tinham a confiabilidade
necessaria, visto que havia uma constante disputa entre os supervisores dos setores de

produgdo e de manutengdo, quando varios problemas ocasionados pelos operadores dos
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equipamentos eram registrados como defeitos causados por uma deficiéncia do setor de
manutengo. Foi elaborada uma coleta de dados em paralelo ao enviado ao setor de
planejamento dé manuteingdo, para um confronto posterior e focalizagio dos reais problemas
de manuteng@o. ‘

o Estabelecidas as metas a serem alcangadas;
A exigéncia de melhoria para a metodologia proposta, conforme solicitagdo da

geréncia da area e das diretrizes da empresa X, passou a ser de redugdo de 15% dos
indicadores me(‘iidos.
o Asagoese fas ordens de implementagdo foram definidas;

As agdes implantadas foram as definidas no item 4.6 — implementag@o. Destaque-se
que na ordenaééo de implantagdo, a primeira a¢do foi a referente ao Programa Tutor da
Maquina. A partir desta, deu-se continuidade conforme as facilidades de recursos humanos e
materiais da empresa. Foram introduzidas as agdes que vem a seguir detalhadas.

5.3.5 Implantacio

o Foi imple}mentado o programa de responsabilidades individuais pelos equipamentos,
também chamado de Programa Tutor de Méquina,

Cada classe de equipamentos tem um responsavel, e a ele sdo dirigidas as reclamagdes
pelas deficiéncias encontradas por qualquer dos colaboradores. As distribuigbes de
responsabilidad\es foram relacionadas conforme abaixo:

Técnico A: urdi;deiras e controle de mantas de borracha e feltros de sanforizadeira;
Técnico B: engbmadeira e controle de cilindros de Foulard;

Técnico C: mé(iuinas de indigon® 2,4 ¢6,

Técnico D: maquinas de indigon® 1,3 e 5;

Supervisor E: linhas integradas, vapor e ar comprimido, e box de manutengdo,
Técnico F: sanf"orizadeiras, desenhos e especificagdo de materiais;

Supervisor G: montagem mecanica

Supervisor H: montagem hidraulica

Os demais equipamentos produtivos e redes de utilidades sofrem intervengdo de
acordo com o t_Lmo, sendo a responsabilidade atribuida ao supervisor de plantdo.

Deﬁnid}os estes tutores, automaticamente ficam definidos o organograma, os limites de
cada turno e o fluxo de informagdes.

. 1 .. o
o  Definidos os indicadores de manutengdo,



108

Os indicadoires de manutenc¢do adotados foram os que estavam inseridos nos itens de
sobrevivéncia estipulados pelo sistema de qualidade da fabrica.

Assim, adotou-se para a manuteng3o os indicadores a seguir: custos, acidentes e tempo
de maquina parada.

Além dos descritos, seguem-se alguns indicadores internos de manutengdo usados:
quantidade de pessé)al, niimero de horas extras, nimero de reclamagbes da produgdo relativas
a retrabalho e ao >atendimento ao telefone, nimero de carros de ferramentas, numero de
reclamagdes de colaboradores por falta de ferramentas, nimero de quebras de redutores de
Foulard, nimero de cilindros enviados para reparo em ponta de eixo devido a problemas de
desgaste por lubriﬁéagﬁo deficiente, numero de faltas, dentre outros.

o  Padronizar fer_‘ramentas;

A padronizﬁu;ﬁo das ferramentas originou a implantagdo de dois carros de ferramentas
distintos: um relacionado ao atendimento dos equipamentos em geral e outro dirigido 'a
manuteng¢do dos componentes dleo-hidraulicos, ar comprimido e vapor;

Adotou-se um armario no box da manutengio com as diversas ferramentas de uso
esporadico ou de maior inconveniéncia no transporte, devido ao tamanho ¢ ac peso. Nele
também ficam guérdados os diversos instrumentos de medigdo, tais como paquimetros e

. A \
micrometros.

A responsabilidade de cada carro ficou dividida entre 2 colaboradores para cada um
|
dos turnos, totalizando 6 responsaveis.

O controle Idas ferramentas € feito a cada inicio de turno, e, havendo deficiéncia de
material, o turno anterior arca com os custos e reposigdo. H4 um lugar apropriado para a
conferéncia destes carros e sempre um dos responsaveis deve se dirigir ao local para recebé-
lo. Na auséncia do* colaborador, por motivo de doenga ou atraso no servi¢o, por exemplo, o
supervisor de turno assume a responsabilidade pelas ferramentas.

° Definido um|modelo de preenchimento do livro de ocorréncia, serdo obedecidos os

campos a serem preenchidos de acordo com um carimbo;
|

O registro ' no livro de ocorréncia foi facilitado com a adogdo de um carimbo
especifico. Adotad\o de maneira semelhante ao procedimento do preenchimento do livro de
ocorréncia, foi o preenchimento do papel para a impressido de nip. O modelo dos carimbos
utilizados na padronizagdo do preenchimentos destes formularios seguem-se abaixo, de acordo

com as figuras 5.1 € 5.2 a seguir:
\
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Figura 5.1 — Carimbo para Preenchimento do Livro de Ocorréncia

T 0c0% tNCIASIOU PENDENCGIAS L

coD..
COMP con.:
‘ o0s YERPO INICIO; <

EXEC TEMPO TERMINGS
BESC. SERVICO! -

Figura 5.2 — Carimbo para Preenchimento da Impressio de Nip.

BPRESSAD B Nir

‘ MAQUINA: — CAZA:

DATA: { l HORA:
CILINDROS: E
MOT [ J08

g gs
‘ TESTH

| i N

- APROVAEO L EERevAO
MOTIVO: _
Vistos: 2

e  Exigir cumprimento do horario de trabalho;

Foi tomad? obrigatoria a chegada dos supervisores ao box da manutengdo, pelo menos
10 minutos antes do inicio de seu turno. A chegada antes do horario de inicio de cada turno
facilitou o recebimento das pendéncias do turno anterior e a divisdo de tarefas entre os
membros da equipe, explicitando-as no quadro branco para este fim.

e  Melhorar coréltrole de aplicagdo de novas experiéncias;

Criado um formulario de acompanhamento de experiéncias, com indicagdo do produto
aplicado, local da experiéncia, data de cada analise parcial do experimento e local para
observagdes. ‘

O teste peirticular de cada produto tem a aprovagdo prévia do chefe de manutengdo,

com um formulario proprio, numerado € por ordem cronoldgica. Exemplo deste pode ser visto
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no formulario F-1 no Anexo F. A responsabilidade de seu preenchimento € do tutor do
equipamento no qual o material estd sendo testado.

O visualizagdo geral conjunta de todas as experiéncias ¢ obtida através do formulario
de controle de experiéncias F-2, e é feita pelo chefe de manutengdo. O formulario F-2 pode ser
visto no Anexo F.

° Sistematizari a analise da manutengfo preventiva,

Ficou sistematica a pratica da analise da manuten¢do preventiva realizada nos
equipamentos apés 0 seu término, em conjunto com o setor produtivo.

Ficou tar%lbém estabelecida a emissdo de um relatorio salientando as atividades
previstas além das constantes na O. S. de manutengdo preventiva. A cada final de manutengio
preventiva elabora-se um relatorio check list com as deficiéncias e as necessidades de
melhorias (quando necessario) a serem aplicadas no plano de manutengdo ou em algum
componente especifico. Estes sdo feitos a cada manutengdo preventiva maior que a trimestral.

O check élist final é comparado com o inicial, e as modifica¢gdes sugeridas, apos
analise, implementadas. Um exemplo daquele pode ser visto no Anexo 1.

o  Estabeleceu-se a readequa¢do dos intervalos maximos de intervengdo preventiva em
conjunto com a producio,

Estas sdo basicamente baseadas no tempo. Nela é considerada a necessidade de
atender com qualidade ao plano de produc@o. Nesta atividade ha também um “feed back” da
andlise dos servigos preventivos, no intuito de saber se a quantidade dos servigos realizados e
o estado dos eciuipamentos exigem uma modificacdo dos intervalos de interven¢do nos
diversos elementos do equipamento manutenido.

o  Adequar a distribuigdo de pessoal nos postos de manutengio;

Foram es‘tabelecidas equipes especialistas para plantdo ininterrupto nas maquinas
especificas no setor de urdideira, preparagdo e acabamento.

Neste sentido, estas equipes sdo especializadas em maquinas de costura e linha
integrada no acabamento, em maquinas de indigo no tingimento e em gaiolas, no setor de
urdideira. A equiipe do indigo ¢ formada por dois mecénicos, enquanto que a da urdideira e do
acabamento ¢ necessario um colaborador.

Foram parcialmente terceirizados os servigos ligados a caldeiraria e algumas tarefas de
manutengdo preventiva: a gestdio destes ficou a cargo dos tutores dos equipamentos, sendo
porém executada no turno “D”. A manuteng@o preditiva, com uso de anélise de vibragdes, foi
terceirizada parc:ialmenteA Um especialista externo analisa a cada més os niveis de vibragio

dos equipamentos e esclarece as duvidas da equipe especialista da fabrica.
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o Equalizara eﬁuipe de manutengio;

Efetuou-se€ o remanejamento das equipes dos turnos de acordo com o contingente de
pessoal e a qualificagdio deste. A forga de trabalho terceirizada também participou desta
redistribuigdo.

o  Aperfeicoar os conceitos do programa “58”;

Exigiu-se 'dos tutores que tal programa fosse cumprido a cada interven¢do do
equipamento pelos quais aqueles eram responsaveis. Acrescente-se que OS supervisores ou
técnicos sdo responsaveis pela efetivagdo do programa “5S” sobre seus comandados.

° Modernizag:ﬁb e substituigdo dos equipamentos;

Os proceciimentos para utiliza{:io e a definigdo de fabricantes e componentes
utilizados na modemizagio do parque passaram a ser balizados também pela manutengio.
Houve uma aprox;imac;ﬁo da empresa X com departamento de Engenharia Mecanica da UFC
para o desenvolvimento de materiais cerdmicos para as gaiolas de urdideiras.

o Introduzido um formulario de controle de distribuigdo de O S ;

Cada colaborador, ao receber a guia de O S., tem seu nome registrado neste
formulario, o quai devera devolvé-lo na data especificada. Designa-se um responsavel para
recolhimento de todas as O S. e outro para o devido encaminhamento ao setor de sistemas e
métodos, envolvendo assim, mais de um turno.

Como a informatizagio da manutengdo na empresa X ainda ndo permite a emissio e o
preenchimento eleétrc“)nico das O S., a manutengio deve continuar com a pratica acima até a
implantagdo de um software mais abrangente. No Anexo G ha um modelo deste formulario.

o Implantar um Software de manutengio

Estudou-se a viabilidade da aquisi¢do de um outro software de manutengio, o qual se
encontra em fase de testes.

o  Efetuar mamitenc;ﬁo preditivo em redutores baseado em temperatura

Implantado o acompanhamento preditivo dos redutores das maquinas de indigo, linhas
integradas e sanforizadeiras. A troca de lubrificantes ou substituicdo dos redutores foi
regulada também. por esta analise. Ha estudo para a implantagdo do acompanhamento
simultdneo dos redutores através da temperatura e da analise de vibragdes.

o  Determinar procedimentos para comunicagdo ao telefone

Foi obrigaféria a adocdo de uma postura para o atendimento ao telefone. A frase dita

a0 atendimento do telefone para recepcionar. bem a quem procura os servi¢os de manutengdo

mecanica por este' meio passou a ser: "manuten¢do mecinica, bom dia/ tarde/ noite ". Foram
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proibitivas as respostas evasivas tais como; " N&o sei ", ou, " procure fulano ". A resposta
adequada tornou-se entdo: " vamos providenciar ".

Quem atender ao telefone automaticamente se compromete com a resolugdo do
problema apresentado ou encaminha - 0 a quem pode soluciona-lo.
o  Implantar novos procedimentos de lubrificac@o;

Foram introduzidas no sistema de manutengdo preventiva as tarefas relativas ao plano
de lubrificagio.

o  Implantar melhorias ergondmicas

As bancadas presentes no box da manuteng¢do e os carros porta ferramentas -carrinhos-

|

foram reavaliados, segundo a 6tica da ergonomia. Modificaram-se os carros porta ferramentas
\
e a altura das bancadas para a obten¢do de u’a melhor distribuigio ¢ arrumag@o das mesas nos

setores.
o  Treinar operadores;

Foram treinados operadores em atividades relacionadas com a limpeza e setup de
maquinas. Afim de atender ao novo plano de manutengdo preventiva, no qual havia maior
volume de atividaides, houve necessidade do auxilio dos operadores de produg@o nas pequenas
atividades de man:uteng:ﬁo, através de treinamento.

Nio se admitiu mais a ociosidade dos operadores enquanto ha mecinicos em tarefas
de limpezas dos componentes dos equipamentos. Assim, estes foram treinados para
executarem principalmente a limpeza dos componentes nos quais a sujidade ¢ devida aos
produtos processados. Como exemplo cita-se a limpeza das flautas e da cabeceira nos indigos,
do sistema de movimento das varas na gaiola e da cabeceira no setor de urdideiras, e das
coifas e das caixaé de banho nas linhas integradas.

o  Desenvolver|fornecedores;

“Nordestinalizado” alguns componentes de maquinas nacionais e importados, quer
via manufatura, quer via prestadores de servigos. Os exemplos mais fortes sdo os relacionados
com emborrachamento de cilindros de Foulard e os servigos de cobertura com metais, como o
cromo duro nos cilindros calandra e guias de sanforizadeiras.

o  Desabilitar colaboradores ndo engajados

Foram su;bstituidos 0s mecdnicos que menos se engajavam na nova filosofia de
trabalho da equipé de manutengao, no processo de qualidade total, na ISO 9000, " 5S ", ou que
ndo possuiam conihecimento técnico, pratico e nem se inscreveram aos cursos de supletivo 1° e
2° grau fornecido pela empresa X. Houve posterior reposigdo dos colaboradores e conseqiiente

uniformizag@o de turnos.
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o  Melhorar relacionamento entre membros da manutengio;

Formado um time de futebol e elaborada uma listagem com os aniversariantes do més,
para no final de cada final de més ser feita uma confraternizagdo, quando sdo comemorados os
aniversarios. Ca(fia turno faz a sua festa. A relagio dos aniversariantes € fixada no
flanelografo.

Também no sentido de evitar divergéncias, promover a unido de todos € o trabaltho em
equipe, foi eliminado o registro, no livto de ocorréncia, de reclamagdes de tarefas mal
executadas ou pendéncias mal passadas. Quando havia necessidade de comunicagio, tais fatos
eram ser passados pessoalmente entre os supervisores e informados via e-mail ao chefe de
manutengao. i

A idéia foi evitar a transferéncia dos problemas internos de administragio da
manutengdo aos colaboradores e assim comprometer o nivel de relacionamento entre eles.
Com o pessoal de lideranga, ¢ mais facil o controle pela chefia.

Os elogiois de grupo ou individuais passaram a ser publicos. Quando pertinente, é
chamada a equipe de comunicagio da empresa X para divulgagio das melhorias
desenvolvidas em seu jornal interno.

o  Determinar critérios de analise de falhas;

Definidos os critérios para a analises das falhas nos componentes estabeleceu-se que
seria feita uma axilélise sistematica de falha quando qualquer um dos 7 itens abaixo nio sio
atendidos: !

a. tempo de manﬁteng:io preventiva maior que 20% do estipulado;

b. manutengdo donetiva maior que 6 (seis) horas (excegdo aos cilindros foulard com
problemas de impressdo de nip);

c. retrabalhos com tempo de parada de equipamento maior que 1 hora;

d. freqiiéncia gerial de quebra de componentes semelhantes maior que 2 (duas) vezes a cada
60 (sessenta dias)§;

|

reprogramagac‘) da mesma ordem de servi¢os mais de 2 vezes;

e
f. reclamagdo da operagdo com a aprovagio da chefia de manutengio;
g

. solicitagdo da geréncia da fabrica.

Estabelecer equipe para analise sistematica de falhas e implementag¢do de agdes que
visem a elimina¢do das anormalidades

Uma equipe para a efetivagdo da analise sistematica das falhas foi introduzida. Esta
equipe efetua a analise das causas das falhas e de outras atribui¢des, conforme item anterior.

o  Fazer girar o PDCA e SDCA nos locais onde a causa da falha foi detectada;
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Descoberta a causa da falha, efetiva-se sua eliminag¢io com a adogdo de procedimentos
visando a erradicgagao definitiva. A padronizagio das atividades visando manter a constincia
das agGes tornalse sistemética, garantindo, assim, a sua ampliacdo aos equipamentos
semelhantes. .

°  Rodizio de pessoal;

Foi implementado o rodizio de pessoal entre os turnos. H4 inclusive uma listagem de
espera para efetivacio deste procedimento nos turnos de maior procura. O periodo adotado
para tal é de 3 meses.

o  Atualizar manuais,

Elaborado um manual técnico com os desenhos dos principais componentes mecanicos
passiveis de substitui¢do ou reparo, € o cadastramento destes no almoxarifado.

Elaboram-se os desenhos, arquivam-nos em pasta especifica da manutencio e
encaminham-nos 20s setores de oficina mecénica central da unidade fabril e ao almoxarifado.
No setor da oficina os desenhos servem para orientago na fabricagdo, e no almoxarifado, para
facilitar a conferéz"lcia no recebimento das pegas fabricadas, qualquer que seja o fornecedor.

Também nesta linha foram reestudadas as descrigdes de componentes: Verificou-se se
a descrigio dos componentes estava de maneira correta, de forma que deixassem os
compradores sem duvida de especificagiio na hora da coleta de precos ¢ de facil identificagio
pelos usuarios da manutengo.

Boa préti(‘:a foi adotar e registrar junto a descrigdo técnica, um apelido aos
componentes, quando estes s3o freqiientemente utilizados no chio de fibrica.

5.3.6 Anilise dos Resultados

Acoes realiFadas:
°  Coletar e comparar os resultados alcangados.

Os resultados sdo assim registrados e comparados entre si para o devido
acompanhamento ¢ tomada de agdes de corregdo, conforme novas mudangas das necessidades
da produgio. :

Algumas d?ssas praticas ndo necessitavam de registros, visto que, ou o “sentimento”
do pessoal da manuteng3o era suficiente para perceber que as metas era alcancadas, ou porque
era dificil obter re§ultados palpaveis. Como exemplo, cita-se o sentimento positivo da equipe
na substitui¢do daq[uela pessoa que desagrega o grupo da manutengdo ou nio se empenha para

trabalhar com a mesma perfeicio do restante da equipe.

|
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Quando os resultados ndo eram alcangados, havia reunides mensais com os
supervisores, elaborados pequenos PDCAs para a analise da problematica e adogio de
providéncias para a corregio. Salienta-se aqui a averiguagdo dos fatores externos que
interferiam no processo de manutengdo. S3o exemplos os inimeros adiamentos da
manutengio prev‘entiva e a adogdo do programa de participagdo dos resultados pela empresa
X.
No titulo 5.4, sdo expostos alguns dos indicadores que mostram os resultados

alcangados com a adogio daquelas medidas.

|
5.4 Resultados Alcan¢ados

As prétic‘as adotadas que podem ter os resultados mensurados s3o expostos nos
graficos a seguir. :Opta-se por uma maneira de as expor comparando os valores anteriores com
0s posteriores a aPlicagio destas.

Do exposto saliente-se que, em varias situagdes ndo ha necessidade de mensuragio,
ou esta € de diﬁcii obtengdo.

0 aument}o do tempo de vida util de componentes pode ser verificado no exemplo que
aborda os cilindrqs de calandra — manchéo de sanforizadeira —3, conforme mostrado na Tabela
2. |

Na mencionada tabela, alguns dos cilindros chegaram a 300% de aumento da vida Util.
Deve-se ainda co;nsiderar, neste caso, ganho ndo mensurado de homem-hora nido gasto na
manutengdo dessé equipamento, tampouco o aumento da produtividade, e de potencial da
capacidade produtiva gerada por uma maior disponibilidade da méaquina.

Os aciden’tes na manuten¢do sdo mostrados na Figura 5.3, onde se compara o ano
anterior com o final do ano da aplicagio das praticas de manutengio.

Houve un;a redugdo de 60% dos acidentes envolvendo os membros da manutengo
mecanica. Os me"ritos da redugdo de nimero de acidentes devem também ser creditados ao

pessoal ligado a CIPA ( Comissdo Interna de Prevengdo de Acidentes) os quais estiveram

mais atuantes quejno ano de 1999.



Tabela- 2: Vida Util de Cilindros da Calandra — Manchdo Sanforizadeira —3

SANFORIZADEIRA -3

VIDA UTIL DE CILINDROS DA CALANDRA — MANCHAO

Troca de cilindros

Acréscimo da

Cilindros Tempo médio ( meses) Vida util
1999 2000 (%)
Prensa 3 12 300
Guia 3 5 66,7
Esticador 6 12 100
Espremedor Interno 6 12 100
Espremedor Externo 6 12 100

Figura 5.3: Acidentes na Manuten¢do Mecanica Preparagdo e Acabamento

Antes ( 1999)
B Depois (2000)
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A disponibilidade dos equipamentos ligados ao tingimento do fio sio mostrados na

Figura 5.4, onde se percebe um acréscimo de 1,33 % nas maquinas de indigo.
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Figura 5.4: Disponibilidade da Maquina de Tingimento ( Indigo -%)

Bl Antes ( 1999)

B Depois (2000)

A diminuigdo da indisponibilidade de maquina de indigo devidos a problemas
relacionados com a manutengao foi da ordem de 31%. Esta passou do patamar de 4,28% para
2,95% de indisponibilidade.

A Figura 5.5 expde o quanto se diminuiu de reprocesso de tecidos planos no setor de
acabamento.

Considera-se que a meta do setor era um reprocesso de 5%, e assim obter uma
diminuicdo de 21%. Efetivamente foi obtida uma redugdo média de 48.02% do reprocesso do
ano anterior.

Figura 5.5: Redug@o do Reprocesso no Acabamento

Antes ( 1999) Depois (2000)

Destaque-se que nos ultimos meses o reprocesso ficou com média de 2,52%, o
equivalente a uma reduc@o de 60,19%.
Acompanhando a diminui¢@o do reprocesso, segue na Figura 5.6 a reduc@o de quebras

no tecido.
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Figura 5.6: Redugdo de Quebras de Tecido no Acabamento

Depois _ e B Depois (2000)
B Antes ( 1999)

Antes

0,65

T I T 1
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As quebras no tecido sdo relevantes porque estes defeitos sédo os de maior volume no
setor de acabamento.

Antes da aplicagdo das praticas, obtinha-se um valor de 0,65% de tecidos com
problemas de quebras. Com a implantagdo das melhorias, este valor reduziu em 30,77%,
caindo para 0,45% a quantidade de tecidos com quebras.

Vé-se através da Figura 5.7 os custos de materiais nas maquinas de tingimento.

Figura 5.7: Custos de Materiais de Manutengdo em Méquina indigo

/1 7035,15 |
8000 /| £
6000- / - 3143,66
RS 40001 /||
2000 \3

Antes Meados Apbs

A redugdio de custos de materiais de aplicagdo direta da manutencdo preventiva

semestral, nestes equipamentos sofreu redugdo de 55,32% entre o inicio do processo € o final
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deste. Nota-se que estes valores sdo médios, e tomados em trés periodos distintos, como o
exposto na figura citada.

A padronizagdo dos carros de ferramentas gerou uma redug@o sensivel na quantidade

desses. Na Figura 5.8 verifica-se que esta redugdo chegou a mais de 52% dos anteriormente

existentes.
Figura 5.8: Carros de Ferramentas da Manutengao
23 4 =
20 4—
2
=
< 15
E
= 10
S
5
O e =

Antes (1999) Ap6s(2000)

Juntando-se a isto devem ser considerados os incrementos ndo mensuraveis de
melhoria da moral da equipe quando da realizagdo do trabalho, considerando que todas as
ferramentas basicas necessarias para a realizagdo dos trabalhos se encontram com o
colaborador.

Também muito melhorada foi a escolaridade dos colaboradores da manutengdo. As

Figuras 5.9 e 5.10 exprimem estas duas realidades.
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Figura 5.9: Escolaridade da Manuteng@o (antes)

B 1° grau incompleto

1° grau completo

[ 2° grau incompleto

10 B 2° grau completo

W 2° grau técnico incompleto

[ 2° grau técnico completo

B 3° grau incompleto

Figura 5.10: Escolaridade da Manutengdo (depois)

& 1° grau incompleto

1° grau completo

[0 2° grau incompleto

B 2° grau completo
M 2° grau técnico incompleto

@ 2° grau técnico completo

M 3° grau incompleto

Verifica-se que o maior percentual de melhoria deu-se no nivel de 1° grau, onde houve
redugdo destes em 50% e na escolaridade de 2° grau incompleto, com incremento de 50%.

Assim, diminuiram os colaboradores com escolaridade de 1° grau e aumentaram os de
2° grau.

Relevante também € o incremento dos colaboradores com nivel superior incompleto
(3° grau), com um aumento de 4 para 6 colaboradores.

O ganho em absenteismo foi de 10,71%, como pode ser verificado na Figura 5.11,

quando a quantidade de faltas no servigo foi reduzida em média de 43,12 para 38,5.
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Figura 5.11: Absenteismo Mensal (media)

Depois (2000) _ 38.5 |

Antes (1999) [ v 43,12

1

36 38 40 42 44

Dias

Todas as faltas, inclusive as devidas a doencga, atestados, justificadas ou ndo foram
consideradas na elaboracdo deste grafico.

A redugdo das horas extras também foi contemplada, havendo uma redug¢do em mais
de 90%. Os valores percentuais passaram de 2,5 para 0,2, como mostrados na Figura 5.12.

As horas extras ficaram restritas a absoluta necessidade de servigo.

As melhorias implantadas no sistema de lubrificagdo, englobando o tipo de
lubrificante utilizado, o treinamento adequado, o acompanhamento na aplicagdo destes
lubrificantes e a pratica criteriosa de montagem dos rolamentos, levou a uma diminui¢do de
84,6% de pontas de cilindros de maquinas de tingimento desgastadas, como pode ser

verificado na Figura 5.13.
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Figura 5.12: Quantidade de Horas Extras Mensal

>
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(9

1

Depais (2000)

Figura 5.13: Desgaste em Cilindros de Maquina de Tingimento nas Manutengdes

Preventivas Semestrais

Depois (2000) - 2

Antes ( 1999)

Quantidade

Salienta-se que estes desgastes sdo os observados nas manutengdes preventivas
semestrais destes equipamentos.

Outro ganho importante obtido foi o relacionado com as quebras dos moto redutores
das maquinas. ApoOs a introdugdo da manuteng@o preditiva nestes equipamentos, com o
acompanhamento do pardmetro temperatura e analise do lubrificante, as quebras ndo previstas

nos redutores desapareceram.



A Figura 5.14 a seguir mostra bem este comparativo.

Figura 5.14: Manuten¢@o Corretiva Anual de Redutores
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A sistematica de realizagdo de pequenos servigos de limpeza pelos operarios ou
pessoal de producdo ¢ revelado na Figura 5.15, a seguir, que trata da limpeza de flauta da
maquina de indigo.

A introdu¢@o de melhorias e o conseqiiente treinamento dos operadores no sentido de
habilita-los a fazer a inspeg@o e limpeza da flauta das caixas de tinta reduziu o tempo em
55,56%.

Figura 5.15: Tempo de Limpeza de Flauta
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A qualidade final do tecido da fabrica melhorou, com uma redugdo de 43,9% dos

produtos de 2* qualidade.
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O salto médio anual de 1* qualidade foi de 98,02% em 1999 para 98,89% em 2000.

A Figura 5.16 mostra a evolugao da qualidade na empresa X.

Figura 5.16: Evolugdo da 1" Qualidade de Tecidos na Empresa X
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Os custos de manutengdo acompanharam as metas aprovadas pela organiza¢do. Na
manutengao foram gastos 98,9% dos recursos a ela destinados.

A redug@o da indisponibilidade das linhas integradas, conforme exposto na Figura
5.17 nao reflete a realidade deste equipamento, visto que os pardmetros entre os anos de 1999
e 2000 sdo diferentes: Houve incorporagdo de uma chamuscadeira na mais extensa das linhas
integradas.

Apesar deste fato, a redug@o da indisponibilidade desta maquina, ocasionada por falha

de manutengdo mecanica, foi de 14,13%.

Figura 5.17: Indisponibilidade de Linha Integrada Devido a Problemas de Manutengao

Mecanica
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Ja a relacionada com as sanforizadeiras a reducéo foi de 20,19%, como mostrado na

Figura 5.18

Figura 5.18: Indisponibilidade de Sanforizadeira Devido a Problemas de Manutenc¢ao

Mecanica
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5.5 Conclusao do Capitulo

O Estudo de Caso teve o proposito de apresentar a empresa X através de seus
produtos, processo de preparagdo e de acabamento de tecido mais minucioso que na revisdo
bibliografica, organograma geral e da manutengdo, aplicar as praticas de manutengdo
propostas no Capitulo 4 e, enfim, verificar através de indicadores a evolugio destes.

Neste sentido, a empresa do estudo de caso escolhida para a implementa¢do das
praticas de manutengdo propostas € inserida no contexto proposto de ser de grande porte, e
eficazmente representante do seguimento téxtil.

Os indicadores apresentados e os resultados mostrados representam profunda inter-
relagdo com as praticas de manuten¢do implantadas na manutengdo e coerentes com a
proposta sugerida.

Foram varias as dificuldades encontradas na aplicagdo do estudo de caso, nas quais
pode-se citar as que seguem abaixo, sem ordem de importancia:

O nivel intelectual e de escolaridade dos colaboradores da manuten¢io, notadamente

dos que nao possuem 1° grau, dificultou em muito a aplicacio das praticas.
q p g plicag p
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O sistema informatizado de manutengio extremamente rigido e deficiéncia de

terminais de micro computadores para uso dos supervisores atrapalhou a agilizagdo na coleta
de dados e na aplicagio de algumas éas praticas sugeridas.
Néo havia politica de medir dados relativos 2 manutengo em geral, necessitando de

grandes esfor¢osie jogo de cintura na obtengdo de dados.

Néo se sentiu firmeza dos chefes de manutencio das industrias téxteis quanto as
respostas ao questionario aplicado.

De forma geral o apoio emprestado pelas chefias e supervisdo poderia ter sido maior
durante a implantac3o.

A ampliagdo do parque fabril com a aquisicdo de uma ramosa, uma engomadeira, uma
urdideira e uma chamuscadeira sobrecarregou os supervisores e mecdnicos da manutengdo,
dificultando a aplicagdo das praticas, e de certa forma prejudicando os resultados esperados.

O consideravel aumento da quantidade de experiéncias no setor de desenvolvimento
de produtos exigiﬁ um melhor acompanhamento dos supervisores nos ajustes do equipamento,

retardando a aplicagdo das praticas sugeridas.

‘ - . . .
E, a contratagdo de servigos de terceiros, conforme verificado, precisa ser melhor

avaliada, tendo em vista também a baixa escolaridade dos contratados.



CAPITULO 6 - CONCLUSOES E RECOMENDACOES

6.1 Conclusi}es do Trabalho

A presénte dissertagdo teve como tema o desenvolvimento ¢ implantagdo de praticas
de manutengio;em empresas de grande porte do setor téxtil.

Estabeleceram-se os objetivos, estudo, desenvolvimento e implantagdo de praticas de
manutengio que facilitassem a gestdo da manutengdo nas empresas.

Foi realizada uma revisdo bibliografica, onde foram abordados todos os conceitos
relacionados éi manutengdo: descritas as suas caracteristicas, suas técnicas atuais, sua
evolugdo, as praticas atuais adotadas, sua inter-relagdo com a qualidade, a influéncia do fator
humano, as tendéncias da manutencio e, enfim, os seus indicadores de desempenho.

Nesta mésma linha foi explanado o processo téxtil de industria de tecido plano, a partir
da entrada da m";ltéria prima e findando com o tecido pronto.

Foi investigada através de uma pesquisa de campo, por meio de entrevista, a situagdo
da manutengdo 'mecdnica das industrias téxteis de grande porte da regido metropolitana de
Fortaleza. |

O estudo das bibliografias relacionadas com a manutengdo e o processo téxtil e as
respostas obtida:s sobre a industria téxteis advindas do questionario aplicado, proporcionou
dados suficientes para a elaboragio das praticas de manutengio propostas neste trabalho.

Seguindq a proposta apresentada nesta dissertagio, foi conduzido um estudo de caso
em uma empresa téxtil de grande porte, tendo tecidos planos como produto final. A aplica¢do
prética deu-se na manutengdo mecanica do setor de preparagio e acabamento de tecidos desta
empresa.

Os resultados obtidos pelos indicadores desta empresa apresentaram-se amplamente
satisfatorios comb conseqii€ncia da aplicagdo das praticas de manutengdo, as quais estio em
sintonia com a proposta inicial deste trabalho.

A propost",as apresentadas relacionam-se com as atividades cotidianas da manutengéo,
procurando aperfeigoa-las, padronizi-las e sistematiza-las de maneira a facilitar o
gerenciamento da“ manutengio.

Foram abordadas praticas concernentes a toda a amplitude de ag¢des que se fazem

necessarias 4 manutencdo, tais como os relacionados i organizagio, planejamento,
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acompanhamento, desenvolvimento, treinamento, motivagdo, qualidade, produtividade,
fornecedores, clientes, saiide, trabalho em grupo, enfim, aos trabalhos que fazem o dia a dia da
manutencdo. '

As agéeé propostas s3o de facil acesso as suas técnicas, simples de serem introduzidas
e ndo geram descontinuidade dos servigos rotineiros da manuteng3o.

A propdsta de adoc@o das praticas de manutengdo apresentou varios resultados
satisfatorios na industria téxtil de tecidos planos, inclusive gerando um clima de “Zero
Defeito” nos cpmponentes relacionados aos redutores onde foi adotada técnicas de
acompanhamento preditivo, por exemplo.

* Os problemas na sua implantagdo sdo devidos principalmente & baixa escolaridade dos
colaboradores da manutengéo, o que sdo comuns a aplicagio de qualquer metodologia a que
sejam submetido‘§.

Tudo isto atesta a exeqiiibilidade das praticas propostas, e acredita-se que elas possam
ser aplicadas em "_uma gama muito grande de empresas, com pequenas modifica¢Ges, também
pela sua flexibilidade e simplicidade.

Em nenhpm momento teve-se a pretensio de determinar quais as praticas de
manuten¢do fossem as melhores para quaisquer das situagdes de manutengdo. A proposta é
contribuir com uana sistematica de praticas de manutengdo simples, de facil implementagio,
abrangente, que possa facilitar o gerenciamento da manutengdo, seja ela do setor mecénico,

!
elétrico ou outro qualquer.

6.2 Recomendacoes

Engloband() as empresas de médio porte do setor téxtil, recomenda-se que seja feito
um estudo para verificar a viabilidade da aplicagio das praticas deste trabalho nestas fabricas.

Sugere-se 4 ampliag@o destas praticas de manuten¢do mecénica aos outros setores da
manutengd0, tais com o elétrico, o eletrénico, o de geragdo de vapor e de sistemas
refrigerados, a ﬁm de obter-se a padronizagdo dos procedimentos, além da otimizag¢do dos
resultados. !

Recomenda%se também a sua aplicagdo nas empresas de fiagdo e de confecgdo, pelo
que sdo respectivamente fornecedores e clientes do setor de preparagio e acabamento.

Em futuras aplicagdes recomenda-se, ainda, que se amplie este trabalho inserindo o

custo como um tema de estudo e desenvolvimento, principalmente em termos de aplicativo.

1
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ANEXO A - EVOLUCAO DA ESTRUTURA ORGANIZACIONAL DA
MANUTENCAO

A Figura A.1 mostra como funcionava a estrutura da manutengio apés a Primeira

!
Guerra Mundial e com sistema de produgdo em série, na qual a manuteng@o era subordinada a
|

operagdo e caracterizava-se pelas atividades corretivas.

Figura A.1 - Posicionamento da Manuteng&o até a década de 30

Fonte: Tavares, (1999:10)

DIRETOR INDUSTRIAL

A 4
OPERACAO

A
MANUTENCAO

A necessidade da prevengdo da falha, além da sua corregdo, favoreceu o aumento da

importincia da manutengdo apos a Segunda Guerra Mundial, ficando aquela com estrutura tio

importante quanto a operagio, como visto na Figura A.2.

figura A.2 —Posicionamento da Manutengo nas décadas de 30 e 40.

/ Fonte: Tavares, (1999:11)
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Com a evolugdo da industria eletronica e da aviagdo comercial, foi verificado que
existiam varios ‘casos em que o tempo de reparo era bem menor que o levado para detectar a
causa das falhas. Isto propiciou a criagdo de equipes especialistas para assessoramento da
manutengdo, chamada de Engenharia de Manutengdo, ficando a manutencdo com a sua

estrutura como a mostrada na Figura A.3.

Figura A.3 — Desmembramento organizacional da Manutencio na década 50. / Fonte :

Tavares (1999:11)

‘ DIRETOR INDUSTRIAL
v
OPERACAO MANUTENCAO
| \ l
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DE DE
| MANUTENCAO MANUTENCAO

O desenvolvimento dos computadores e a adogdo de técnicas manutencdo preditiva
exigiu uma nova divisio da manuten¢io em dois setores: um para fazer face aos estudos dos

problemas cronicos e outro para o planejamento e controle da manutencdo - PCM. Esta nova

estruturagdo € mostrada na Figura A 4.



Figura A.4 — Subdivisdo de manutengdo em areas de Estudo e PCM nas décadas de 60 e
70. / Fonte : Tavares, (1999:12)
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|

O desenvolvimento e a analise dos programas de manutengdo, com o uso dos micro

computadores, tornaram o PCM com importancia tal que em alguns casos assessora tanto a

PCM

manutengdo quanto a produgdo, como o mostrado na Figura A.5

1

Figura A.5 — Posicionamento do PCM assessorando a Manutengio e a Produgdo.

/ Fonte: Tavares, (1999:13)
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ANEXO B - INDICES DE MANUTENCAO

Ll b . -~ . . .
S@o varios os indicadores de desempenho da manutengdo. Os cinco primeiros que
seguem abaixo sdo os utilizados em todos os paises, chamados “indices de classe mundial”.
|
Os demais sdo relacionados com méo de obra, custos e gestdo de equipamentos. Ei-los:
1

Tempo Médio Entre Falhas - Relagdo entre o produto do nimero de itens por seus

tempos de operagdo e o nimero total de falhas detectadas nesses itens, no periodo observado.

NOIT.HROP
| TMEF =~

Tempo Médio Para Reparo - Relagdo entre o tempo total de intervengdo corretiva em

um conjunto de itens com falha e o nimero total de falhas detectadas nesse itens, no periodo

observado.

2 HTMC
| TMPR = "NTMC

Tempo Médio Para Falha - Relagio entre o tempo total de operagdo de um conjunto de

itens ndo reparaveis e o nimero total de falhas detectadas nesses itens, no periodo observado.

| > HROP
~ NIMC

TMPF

Disponibilidade de Equipamentos - Relago entre a diferenga do niimero de horas do

periodo considerado (horas calendario) com o nimero de horas de intervengdo pelo pessoal
manutenc¢do (manutencgdo preventiva por tempo ou por estado, manutengdo corretiva e outros
servigos) para cada item observado e o nimero total de horas do periodo considerado.

2 (HCAL —HRMN)

DISP = SHCAL

x100

Custo de Manutengio por Faturamento — Relagdo entre o custo total de manutengdo e

o faturamento da empresa no periodo considerado.

CTMN

CMFT = FTEP

x100
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Nzo Conformidades de Manutencdes — Relagdo entre a o total de manutengdes

previstas menos o total de manutengdes executadas em um periodo considerado e o total de

manutengdes previstas nesse periodo. ‘

NCEM — NMPR —NMEX X100

NMPR

Componente do Custo de Manutengio — Relagio entre o custo total da Manutengio e o
custo total da produgio.

CTMN
CTPR

CCMN = X100

Custo_de Mdo-de-Obra Externa — Relagio entre os gastos totais de mdo-de-obra
externa (empreitada de outras empresas, ou cedidas por outras areas da mesma empresa) € a
méo-de-obra total empregada nos servigos, no periodo considerado.

| Y CMOC

CMOE:}XCMOC+CM0m

X100

|
Backlog - E o tempo que a equipe de Manutengdio deveré trabalhar para executar os

servigos pendentes, supondo que ndio cheguem novos pedidos ou Ordens de Servigo durante a
execucdo dessas pendéncias.

Custo Relativo com Pessoal Proprio — Relagio entre os gastos com mao-de-obra

propria e o custo total da 4rea de Manutengéo no periodo considerado.

> CMOP
CRPP = =—_""_X100
CTMM
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ANEXO C — O PROCESSO DE FIACAO

O processo de fiagdo abrange as 3 fases ‘descritas a seguir, segundo Scopacasa:
(1999:1) ‘
e Abertura, limp?za e homogeneizagdo do material,

e Regularizagdo e redugdio de massa por unidade de comprimento do material,
o Coesio da massa fibrosa ( fiagdo propriamente dita).

Os batedores e as cardas sdo os equipamentos empregados na limpeza e abertura do
produto; os passadores, as penteadeiras e as magaroqueiras fazem a preparagdo e
homogeneizagdo; . enquanto que, os filatorios, conicaleiras, Open End, Dref e Jet Spinner
compdem a Fiagdo propriamente dita.

A Fiagdo de Fibra Curta ( Sistema Algoddo ) e a Fiagdo de Fibra Longa ( Sistema L3 )
sdo os dois processos de fiagdo mundialmente utilizados e relacionam-se intimamente aos dois
tipos de comprimento da fibra. No Brasil, acrescenta Scopacasa (ibid), devido as condigdes
climaticas na obtengdo das fibras e na sua utilizagio depois do produto final, as fiagdes sdo
quase totalmente produzidas no Sistema Algoddo.

Neste aneio serd dada uma énfase maior a Fiac¢do de Fibra Curta.

As propriedades fisicas da fibra sdo de grande influéncia na ajustagem dos
equipamentos da fiagdo, principalmente as que se relacionam a finura, impureza, resisténcia e
comprimento. Assim sendo, o conhecimento da qualidade da matéria prima basica favorece a
utilizagdo de produtos mais uniformes, eleva o nivel de aproveitamento do algoddo através da
conseqiiente melhi)ria no estabelecimento da regulagem das maquinas, garantindo melhor
qualidade do produto final e menor custo de fabricagio do fio.

Scopacasa (1999:7) expde os equipamentos envolvidos nos varios processos de fiagdo,
segundo a ordem corriqueira que estes aparecem nos setores das indastrias. Eles sdo descritos

a seguir:
1 Sala de abertura

Os equipamentos que compdem a Sala de Abertura sdo os abridores, os limpadores, os
misturadores, os condensadores e o batedor acabador. Trabalhando com materiais de varios
tipos, caracteristicas e procedéncias, as fungBes conjuntas destes maquinarios sio a abertura

da matéria prima, retirada das impurezas, mistura e homogeneizagdo da fibra.
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2 Cardagem

A cardagem ¢ efetuada pela carda sendo o dltimo ponto de limpeza do processo da
fiagio. E considerado o principal equipamento do processo e nela é determinada a qualidade
do produto final. ‘

A finalidade das cardas sd0, além continuagdo da a¢do de limpeza iniciada no Setor de
Abertura, o acondicionamento do material na forma de fita em latdes, a retirada das fibras
imaturas (neps), o !inicio de paralelizagdo e o endireitamento das fibras.

E a carda que introduz maiores transformagdes entre a matéria prima de que &
alimentada e o seu produto de saida, “numa operagio durante a qual as fibras sdo separadas
entre si, permitindo a queda ou retirada de todo e qualquér corpo estranho ou impréprio que
tenha vindo acompanhando a matéria-prima”, finaliza Romano (1998:3).

A Figura C.1 mostra o fluxograma do sistema de produgdo cardado para a obtencdo de

fios, conforme Romano. (1998:11)
I

3 Setor de Passadeiras

|

Nas passadeiras hé o controle do titulo da fita que saiu da carda, orientagdo das fibras
em relacio ao seu eixo, mistura e acondicionamento destas em latdes de maneira que facilite o
desenrolar no processo seguinte. De acordo com Romano (1998:58), o passador “normalmente
contribui com menos de 5% nos custos de fabricagdo do fio”, embora o incremento em
uniformidade do produto seja bem maior, acrescenta.

No Sistema cardado e no Open End ( sera visto adiante), ha 2 baterias de passadores

\
no Setor de Passadeiras.
4 Penteadeira

Formadas pelas reunideiras, laminadeiras ou Uni Lap e penteadeiras, a fungfo destas ¢ a
separagdo das fibras mais curtas para a obtengdo de um conjunto de fibras com maior
homogeneizagdo ¢ assim possibilitar a fabricagdo de fios mais finos e de qualidade mais
apurada para produtos mais nobres. E um processo mais caro, pois agrega esta retirada de fibras

ao processo convencional.
|
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|
Segundo o SENAI (1990:35), “no processo do fio penteado, a Reunideira retine as

fibras da carda, enquanto a Laminadeira estira e paraleliza as fibras, formando um rolo que
alimenta a Penteadeira.”

Na figura C.2 é exposto a fluxograma de processo do Sistema Penteado, com a
1
apresentagdo do produto de entrada e de saida.

Figura C.1: Fluxograma do Sistema Cardado
/ Fonte: Romano (1998:11)

SALA DE ABERTURA
Flocos => Flocos
=> Manta

CARDA
Manta => Fita

PASSADOR DE 1?
PASSAGEM
Fita => Fita

PASSADOR DE 22
\ PASSAGEM
Fita => Fita

MACAROQUEIRA
Fita => Pavio

FILATORIO DE
ANEL
Pavio => Fio Singelo

S Macaroqueira

Tendo a fita de algoddo a homogeneidade necessaria para a fabricagio do fio, a
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magaroqueira tem a finalidade do afinamento daquela, iniciando neste equipamento a
conclusdo do processo de fiar. O seu produto final é o pavio.

1

6 Filatorio

No setor dos filatorios ¢ onde se obtém o produto final, ou seja, o fio. O sistema
convencional dé fiar se confunde com um dos componentes deste equipamento que s3o o0s
anéis, onde a fiagdo é chamada de Fia¢do a Anel em varios locais, tal a importincia destes
elementos mecénicos no processo de formagio do fio, expde Scopacasa (1999:25).

De acordo com o SENAI (1990:47), o Filatério Continuo de Anéis é u’a maquina
muito eficiente éendo das mais utilizadas na produg@o de fios a partir de fibras descontinuas.

Tem as fungdes de estirar, paralelizar, torcer e enrolar o fio.

7 Setor de Enconagem

O processo no Setor de Enconagem ¢ feito nas conicaleiras. Consiste em passar o fio
ja produzido, de “um acondicionamento para um outro, geralmente em maiores metragens €
assim facilitar o grocesso seguinte.

Realiza-se ai uma depuragdo do fio, ou seja, a eliminagdo de pontos defeituosos nele
(SENAI, 1990:52; Ribeiro, 1984:2) e, quando este é usado em malharia, sua lubrificagdo.

O produto final do setor € o fio armazenado em cones.

8 Open End

A Fiagdo Open End é também conhecida como Fiagdo a Rotor. O termo “Open End”,
conforme o SENAI (1990:49), é
“genericamente utilizado para identificar a produgio de fios de fibras
descc‘)ntinuas, por qualquer método, em que a ponta da fita ou mecha é aberta ou
separada nas suas fibras individuais ou tufos, sendo seguidamente reconstruida,
no dispositivo de fiagdo, a fim de formar o fio.”
O processo “Open End tem a grande vantagem de eliminar as etapas da magaroqueira e

da conicaleira, pois apresenta maior compactago no processo de fiacio e ja entrega o fio em

1
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conicais. Pode-se também “obter fios para qualquer aplicagio dependendo da matéria-prima

em combinaqﬁo: com 0s equipamentos colocados no processo...”, afirma Scopacasa (1999:36).
No processo por este método hia o aproveitamento dos residuos de fiagdes

convencionais (Fiagdo a Anel), pratica existente em todas as fiagSes do Ceara. (ibid)

Figura C.2: Fluxograma do Sistema Penteado
/ Fonte: Romano (1998: 12)

SALA DE ABERTURA
Flocos => Flocos
=> Manta
CARDA
Manta => Fita
— ]
REUNIDEIRA PASSADOR PASSADOR
Fita => Manta Fita => Fita Fita => Fita
LAMINADEIRA UNILAP REUNIDEIRA
Manta => Manta Fita => Manta Fita => Manta
L T
PENTEADEIRA
Manta => Fita

PASSADOR
Fita => Fita

MACAROQUEIRA
Fita => Pavio

FILATORIO DE
~ ANEL
Pavio => Fio Singelo
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O fluxograma do processo de fiagdo Open End € mostrado na Figura C.3.

Figura C.3: Fluxograma do Sistema Open End de produgio
/ Fonte: Romano (1998:12)

SALA DE ABERTURA
Flocos => Flocos
=> Manta

CARDA
Manta => Fita

PASSADOR DE 12
PASSAGEM
Fita => Fita

PASSADOR DE 2
PASSAGEM
Fita => Fita

MACAROQUEIRA
Fita => Fio Singelo

Ha ainda em desenvolvimento o Sistema de Fiar a Ar ( Jet Spinner), com pouca
utilizagdo em escala industrial e o Sistema de Fiagdo a Fricgdo, onde este é usado somente
para fibras com alta tenacidade.

No mundo de hoje, a produggo de fios no Sistema Open End é da ordem de 40% em

quilos de peso. Os restante ¢ produzido no Sistema Convencional.( Scopacasa, 1999:40.)



ANEXO D — FORMULARIO DE ENTREVISTA
|
'AVALIACAO DA MANUTENCAO NA INDUSTRIA TEXTIL

QUESTIONARIO
|

Metas e Objetivos:

2. Qual a Missio das Manuten¢do? Esta Missao é formalizada?

25. As normas da manutengdo estdo formalizadas? Cite exemplo das mais importantes.

27. Qual o grande dificuldade / desafio, hoje de gerir a manutengdo?
28. Se o orgamento da manutengio fosse acrescido de 50% que valor vocé agregaria a
manutengdo?

29. Quantos niveis de mecinicos / eletricistas / instrumentistas / eletrdénicos ha na
manutengio? |

O Tamanho da Equipe e das Instala¢des da Manutengdo:
1. Qual o organograma da manutengzo?
14. Qual 0 % de equipamentos de produgio:
Maior que 15 anos? Mator que 10 anos? Maior que 5 anos? Maior que 2 anos?
15. Ha pratica de modernizagdo / automagio dos equipamentos?
16. Existe controle do custo do ciclo de vida dos equipamentos produtivos?
26. Como esta a arrumagio, ordem e limpeza (5S) da manutengdo?

Amplitude da Manutencio:

3. Trabalha com qual tipo de software de manuteng@o? Foi desenvolvido em casa?
4. Que técnica de manutengdo preditiva utiliza? Em que equipamentos?

20. Ha padronizagdo das tarefas de manutengo?

21. Ha padronizagio para ferramentas / carros de ferramentas? E necesséario?

22. Quem gere o estoque da manutengdo? E da empresa?

31. Existem postos de trabalhos descentralizados? Como funciona?

18. Os operadofes sdo treinados? Quem os treina?

23. Os fabricantes dos equipamentos sugerem algum plano de manutengio? Que

percentual(%) deste plano sugerido é seguido pela manuten¢do?
Padrdo de Qualidade:

5. Como funciona o sistema de antecipagio de reparos para evitar falhas?

6. Ha pratica de adog@o de Planos de Agdo ? Com que critérios?

151
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7. Quais os indicadores de performance de manuten¢io utilizados?
8. Que % de cada um destes indicadores atingem a meta tragada?

24. Que freqiiéncia sdo as reunides do corpo da manutengdo? Esta quantidade tem sido
suficiente?

|
9. Adota praticas de TPM? Pretende adotar?
10. Adota praticas de manutencio centrada em confiabilidade? Pretende adotar?

11. Foi implanfado na empresa algum tipo de programa de melhora da produtividade? Quais

os resultados deles na manutengio?
12. O resultado da implantagdo atingiu que % do esperado?

13. A empresa ¢ certificada pelas normas da série Isso 90007 Pretende ser certificada?
Quando? !

Gestao de Pessoal-

17. Ha planejamento de treinamentos para os prof. da manutengdo? Quais os critérios? Ha
reciclagem planejada? Quais os critérios?

30. Qual o grau de instrugdo minimo que hoje ¢ exigido para se ingressar na manutengio?
19. Ha Gestdo a Vista na manutengdo?
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ANEXO E - RESPOSTA AOS QUESITOS DA ENTREVISTA

As respostas abaixo correspondem 4 ordem dos quesitos expostos no Capitulo 3.

Questdes/ |
Empresas | Empresa A Empresa B Empresa C EmpresaD | Empresa E Empresa F
Q2 sim - sim néo sim - nfo - ndo sim-sim | sim - ndo
Q-25 sim nio sim ndo sim sim
Q-27 Qualificaciio da Fazer Gerir custos Custos e Qualifica- Manter o
mﬁo?de obra funcionar a confiabili- | ¢do damio | “espirito” da
preventiva dade dos de obra melhoria
servigos de continua na
manuten- cabega dos
¢do colaboradores
Q-28 Qualiﬁcaq:ﬁo de efetivo Salario, Manuten- | Moderniza- | Treinamento,
pessoal conhecimentos ¢do ¢ioe modemizagio
¢ instrumentos | preditiva | treinamento ¢ salarios,
nesta ordem.
Q-29 4 1 3 3 3 3
Q-1 3 3 3 4 3 4
Q-14 00-40-20-40 00-00-100- | 00-00-100-00 | 50-15-25- | 35-30-15- | 30-30-30-10
‘ 00 10 20
Q15 Sim Sim Sim Sim Néo Sim
Q-16 Sim Nio Nio Sim Sim Nio
Q-26 Regular Ruim Bom Otimo Regular Regular
Q3 sim - ndo nio sim - sim sim - sim sim - nfio sim - sim
Q4 Anahse de 6leo, | Nenhuma Analise de Anilissde | Cromato- Anilise de
termovisdo, 6leo, tempora- 6leo, grafia, oleo,
vibragio tura, ultra- cromato- | termovisio | temperaturae
som, vibragio grafia cromatografia
Q-20 90 00 100 90 00 80
Q-21 Néo- a equipe é | Nio, todos Sim, cada Sim, cada Sim, cada Sim, cada
responsavel sdo mecanico mecanico mecinico mecanico
responsaveis individual- individual- | individual- | individual-
mente mente mente mente com 3
equipe toda
responsabili-
zada
Q22 Suprimentos Manutencdo | Manutengio | Suprimentos Suprimentos
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Questdes/
Empresas Empresa A Empresa B Empresa C EmpresaD | Empresa E Empresa F
Q-31 Nio existe Nio existe Existe Existe, Existe Existe
ligada a
| producio
Q-18 Treinamento Treinamento | Treinamento | Treinamen- | Encarre- Treinamento
interno externo interno to interno gado da interno e
producio extemo
Q23 20 Nio sabe 20 50 100 80
Q-5 Check list Preventiva Dados de Manuten- Melhoria Check list, 5
‘ nio siste- preditiva e ¢do preven- somente Porqués ¢
maticas introducdo de | tiva peri6- | apds falha planos de
,\ melthoramento dica acio
Q-6 Sim, mensal nos Nio Sim, nas falhas | Sim, nas Sim, sem Sim,
€asos mais nio previstas | fathas ou/e critérios conforme
gfaves manuten- definidos critérios
¢Oes pre- internos
ventivas
demoradas
|
Q-7 Custos de Nioutiliza | Relagioentre | Tempode | Qualidade | Custos, horas
homep-hora, a quantidade manuten- | do produto extras,
custos total de de manutengio ¢do final da disponibilida-
manutepc;ﬁo por corretivaea | corretivae fabrica de dos
quilo de fio pro- preventiva tempo de equipamentos
duzido; tempo manuten- manutengdes
de maﬁutencﬁo cdo preventivas
corretiva; rela- preventiva realizada e
¢30 entre manu- reprogramada
tengao preven- fregii€ncia de
tiva programada quebras,
ca rcélizada dentre cutros
Q-8 Um indicador: N3io sabe 100% Nio sabe Nio sabe 100%
100%, restante
nio informou
Q24 Mensal Sem Mensal Mensal Trimestral Mensal
resposta
Q-9 Nio, sem Nio, muito Nﬁq, sem Ndo, muito { Ndio, ndo | Nio, nio sabe
resposta longe resposta longe sabe
Q-10 Nio Néo Nio Nio Nio Nio




Questoes/
Empresas

Empresa A
|

Empresa B

Empresa C EmpresaD | Empresa E Empresa F
Q-11 Divisdo de Recuperagio TQC, ISO TQC, TQC, TQC, 1SO
tarefas de 9000, ISO grupos de gestdo de 9000, ISO
| equipamento | 14000( e.a.) melhoria energia 14000( e.a.)
Q-12 35% 35% >100% 100% Nio sabe >100%
| (TQO)
Q-13 Desde 1998 Nio sabe se Desde 1998 | Desde 1998 | Aempresa | Desde 1998
| a empresa nio sabe
pretende se quando se
| certificar certificara
Q17 Sim, sim Nio,ndo | Sim,sim | Simnfo | Sim,mdo | Sim,sm
Q30 1° Gran Sem 1° Gran 1°Grau | 1°Grau 2° Grau
coxhpleto exigéncia completo completo completo Técnico
Q-19 Sim Nio Sim Sim Nio Sim

{
T
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ACOMPANHAMENTO DE EXPERIENCIAS
N°: EXP MEC- /

MAQUINA: DATA: / /

ATIVIDADE OU COMPONENTE PARA ACOMPANHAMENTO:

! OBJETIVO DO ACOMPANHAMENTO:

PERIODO DE ACOMPANHAMENTO:

DE____ / / ATE: / /
DATA DE VER/F}CAcA 0: OBSERVACOES:
1.
2.
3.
4,
5.
AVALIACAO GERAL:
DPROVAD(’) [[] REPROVADO DATA: / /

|

b UPERVISOR DE MANUT. MECANIC: ‘ CHEFE DE MANUT. MECANICA

1
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Anexo G - Formuldrio de Controle de Distribuigio de O S.

DEPARTAMENTO DE MANUTENGCAO MECANICA
CONTROLE DE ORDEM DE SERVICO

SUPERVISOR RESPONSAVEL:
SEMANA PREVISTA:
DATA DA ENTREGA (OS):
DATA DA DEVOLUGAO (OS):

EQUIPAMENTO |ATIVIDADE|PERIODO| NUMERO (OS)|MECAN. RESP.]MATRICULA
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Anexo H — Politica de Manutengiio

Politica de Manutenciio Adot;lda:

N Garantir a satisfagdo dos nossos clientes através da qualidade dos servigos e dos

produtos da manutengdo mecanica;
1

Propiciar o desenvolvimento do colaborador através do seu aprimoramento
tecnologico e do seu crescimento como ser humano;

Utilizar ferramentas de ponta na execuglo da manutengdo, através da aplicagio

de técnicas compativeis com a atualizagio tecnologica do processo da planta da empresa X.
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Anexo I -.Relatorio de Check List da Linha Integrada I

RELACAO DE SERVICOS - LINHA INTEGRADA 1

1- EMERGENCIA: Trocar tubo flexivel do peniltimo tambor de secagem (no
sentido de baixo p/ cima) da coluna de pré-secagem que apresenta vazamento excessivo de
vapor

Solicitado: Turnos

2- PRIQRDADE MANUTENCAO. PREVENTIVA: Modificar o passamento das
correias de trag:ﬁio das cc;lunas de secagem para abragar todas as polias

dos tamﬁores de secagem .

OBS.: O esticador de 02 das 03 colunas est4 no inicio de regulagem, permitindo
aiustes no comprimento da correia
Solicitados: Turnos

3- Concluir o isolamento térmico nas laterais das secadeiras das colunas de secagem
(muitos cilindros est3o sem isolamento)

Solicitado: Supervisor Trajano

4- PRIORIDADE MANUTENCAO. PREVENTIVA: Verificar folgas dos encaixes
das polias com as ponteiras de todas as secadeiras, visto que o indice de manutengdo corretiva
provocado por polias com excesso de folga € alto nas Gltimas semanas

Solicitados : Turnos

5- Manutengdo completa nas correntes, engrenagens chavetas, pontas de eixos e
acoplamento Falk da tragdo da 2a. e 3a. coluna de secagem

Solicitados: Turnos

6- Retira\r vazamentos de 6leo nos redutores de tragio das colunas de secagem

Solicitados: Turnos

7- Pintufra geral em todos as laterais dos cilindros secadores (cor aluminio),
purgadores, tubulagdes, valvulas e estruturas das secadeiras, nas cores padrdes.

Solicitados: Manutengdo Civil

9- Retirar corrosdes da plataforma do operador da caixa de tingimento

Solicitado: Supervisor Trajano

10- Pintura geral nas tubulagdes de agua, vapor e ar comprimido nas cores padrdes e
estrutura da caixa de tingimento

Solicitados: Manutengio Civil



161

11- PRIORIDADE MANUTENCAO. PREVENTIVA: Modificar as tampas de um
cilindro interno da caixa de tingimento de roscada para parafusada e colocar borrachas de
prote¢do similar a dos cilindros espremedores das sanforizadeiras para eliminar excesso de
penetragio de 4gua, provocando muitas paradas por defeito mecinico

Solicitados: Turnos

12- PRIORIDADE MANUTENCAO. PREVENTIVA: Modificar as buchas dos
cilindros imersos da caixa de tingimento de teflon branco para PTFE (utilizado nos indigos) .

Solicitado; Téc. Heleno

13- Instalar lengol de borracha lonada para funcionar como defletor da valvula de
descarga da la. caixa Stracta, que suja o piso e os de mais componentes da maquina na hora
de realizar a descarga.

Solicitadofi Técnico Heleno

14- Trocar borrachas de vedagio dos vidros das portas das caixas Stractas que estio
rasgadas
Solicitados: Turnos

15- PRIORIDADE MANUTENGAO. PREVENTIVA: Desmontagem e manutengdo
criteriosa em todos os componentes das prensas superiores das caixas Stractas, inspecionando
rolamentos, pontas de eixo, correntes, engrenagens, mancais, chavetas pois o estado de
conservaciio ¢ péssimo

16- PRIORIDADE MANUTENCAOQ. PREVENTIVA : Manuten¢&o nos redutores de
tragdo do Foulard ée 03 e 06 ton. das caixas Stractas que apresentam ruido estranho

Solicitados: Turnos

17- Pintura geral nas estruturas, valvulas, tubula¢des e demais componentes das trés
caixas Stractas

Solicitados; Manutengdo Civil

18- Manuten¢do geral nas correntes e engrenagens de tragdo da caixa de
chamuscagem, que apresentam desgaste demasiado

Solicitadosi Turnos

19- Trocar ﬁniées rotativas dos cilindros refrigeradores da caixa de chamuscagem.

Solicitados: Turnos

20- EMERGENCIA: Trocar mangote de agua do primeiro cilindro refrigerador da

caixa de chamuscagem, que apresenta vazamento (para estancar a agua foi colocado uma liga

de borracha)
Solicitados : Turnos

21- Pintura geral nas tubulagdes e estrutura da caixa de chamuscagem
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Solicitados: Manutenggo Civil
22- Repor correias FATEX que esto faltando na tragdo dos cilindros do DF-30
Solicitados: Turnos
23- Verificar de maneira imparcial e criteriosa TODOS OS GRAXEIROS DA
MAQUINA, com'gir};do e acrescentando onde for necessario
Solicitado Téc. Neyjarcy
24- PRIORIDADE MANUTENCAO PREVENTIVA: Instalar mangueiras de
lubrificagdo nos cilindros que estio escondidos debaixo das plataformas da caixa de
impregnacdo e tingimento, pois os mesmos nio tem lubrificagdo
Solicitado Téc. Neyjarcy
25- Colocar ;graxeiros nos mancais do cilindro Foulard inferior do DF-30
Solicitado Téc. Neyjarcy
26- EMERGENCIA: Instalar graxeiros nos mancais dos cilindros internos do DF-30
pois ndo existe lubrificacdo no lado das polias em nenhum cilindro (existe apenas do outro
lado)
Solicitado Téc. Neyjarcy
27- EME;RGEN CIA: Trocar rolamentos do cilindro rosca da caixa de impregnagdo
que estdo totalmente desgastados

Solicitados: Turnos.



