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Resumo

A falha dos equipamentos é uma das causas do ndo atendimento as
expectativas dos clientes. Em algumas situacdes, tal falha decorre de
procedimentos inadequados na gestio da manutengdo. Neste trabalho,
objetivou-se descrever a situagdo da manutencdo e identificar as barreiras
para a qualificagdo dessa atividade em empresas de pequeno e médio porte
do setor metal mecanico da cidade de Santa Maria. Para isso, procurou-
se compreender a realidade dessas empresas mediante um conjunto de
entrevistas, cujos resultados foram confrontados com estratégias difundidas
na drea de gestdo da manuten¢do. A partir desse cruzamento, tornou-se
possivel identificar a¢des para a superagio das dificuldades enfrentadas.

Palavras-chave: Gestio da manutengao. Pequenas e médias empresas. Setor
metal mecanico.

Abstract

Equipment failure is one of various reasons for not meeting customer
expectations. In some instances, this stems from the wrong procedures being
performed whilst managing maintenance. This study aimed to describe
flawed maintenance processes and identify barriers to qualification in
small and medium-sized metalwork companies in the city of Santa Maria.
To accomplish this, the study first attempted to understand the true reality
of these companies by conducting interviews and comparing results with
established and comprehensive strategies in the area of maintenance
management. With the aid of these comparisons, it became possible to
identify specific solutions to overcome the difficulties encountered.

Key words: Maintenance management. Metalworking sector. Small and
medium-sized companies.
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1 Introducao

A gestao da manutengdo tornou-se uma area
de importancia estratégica, deixando de ser “um
mal necessario” as empresas (Fraser, Hvolby, &
Tseng, 2015), podendo, reconhecidamente, inter-
ferir no funcionamento de qualquer sistema pro-
dutivo, em seus custos e na satisfagao do cliente.
O atraso no prazo de entrega dos produtos de uma
determinada empresa, por exemplo, ocorre, mui-
tas vezes, em razao da indisponibilidade de suas
mdquinas. Conforme Takahashi e Osada (2013),
a reducdo da disponibilidade das maquinas as
torna incapazes de atingir suas devidas taxas de
producdo, o que, diretamente, resulta no atendi-
mento parcial da demanda prevista para um dado
periodo. Por consequéncia, extrapola-se o tempo
previsto de produgio pelo fato de que se fazem ne-
cessarias mais horas de trabalho para se produzir
a quantia total demandada, gerando, assim, atra-
O nas entregas.

Ireson, Coombs e Moss (1996) discutem a
baixa qualidade dos produtos devido a ma gestio
da manutengdo. Os autores apontam que, anual-
mente, recalls e reparos, que custam milhoes as
companhias, ocorrem por motivo da pouca énfa-
se dada a qualidade e confiabilidade do sistema
produtivo. Sharma e Sharma (2013) refor¢am tal
ideia de ligacao entre qualidade e confiabilidade
ao enfatizar que um sistema ndo consegue ser con-
fiavel sem ter alta qualidade e nao consegue ter
alta qualidade sem ser confiavel.

Conforme Hansen (2006), a adequada gestao
da manutengio € capaz de diminuir efeitos de pos-
siveis quebras ou falhas de maquinas. Tais eventu-
alidades podem ser amenizadas caso se tenha um
sistema estruturado que gerencie e, por conseguin-
te, esteja pronto para lidar e agilizar a solucao de
problemas desse tipo.

No cendrio de empresas de pequeno e médio
porte, Bartz (2011), Zaions (2003) e Nehls (2011)
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apontam, em seus respectivos trabalhos, a corri-
queira auséncia de boas praticas da manutencao
nesse tipo de organiza¢do e, conjuntamente, as
perturbagdes geradas por tal auséncia. Embora
enfrentem uma baixa qualificagio da manuten-
¢do, as pequenas e médias empresas possuem uma
reconhecida importancia econémica, represen-
tando, em 2011, 27% do produto interno bruto
(PIB) nacional, além de 47% do PIB da industria
(Servigo Brasileiro de Apoio as Micro e Pequenas
Empresas, 2014).

O setor metal mecanico da regido central
do estado do Rio Grande do Sul é um exemplo
dessa situagao. Tal setor possui destacada impor-
tdncia para a regido em termos de produtivida-
de e geracdo de trabalho (Conselho Regional de
Desenvolvimento Central, 2010), sendo composto
por diversas empresas de pequeno e médio porte.
Entretanto, poucos estudos tém abordado a neces-
sidade de qualificar a manutencdo dessas empre-
sas (Bartz, 2011), visando a melhorar sua compe-
titividade e sua contribuicdo social e econdmica.

Dessa maneira, o objetivo neste trabalho é
analisar as barreiras para qualificagio da manu-
ten¢ao em empresas de pequeno e médio porte do
setor metal mecanico da cidade de Santa Maria.
Para isso, obteve-se um diagndstico geral que re-
trata a situacdo atual dessas organizagdes em rela-
¢d0 a manutengdo, identificando quais as praticas
inexistentes que sao desejadas por estas e quais as
barreiras encontradas para sua incorporagao na
rotina. Assim, é estabelecida uma referéncia con-
creta para a busca de medidas que efetivamente
contribuam para a qualifica¢gio da manutengio
nessas empresas.

Na proxima se¢do, apresenta-se o embasa-
mento tedrico existente para desenvolvimento do
estudo. O método de pesquisa é descrito na ter-
ceira sec¢ao, apresentando o cendrio, a classifica-
¢do e as etapas desta investigagdo. A quarta se¢iao

contém os resultados obtidos, acompanhados da
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discussdo com a literatura existente. Por fim, a

quinta se¢ao mostra as conclusoes deste estudo.

2 Referencial tedrico

2.1 MPT: Manuteng¢do Produtiva
Total (Total Productive
Maintenance)

Takashi e Osada (2013) definem MPT como
um conjunto de esfor¢os para se atingir o objeti-
vo da utiliza¢gdo maxima dos equipamentos, en-
volvendo a todos os colaboradores, com enfoque
voltado para o gerenciamento orientado para o
equipamento. A MPT apresenta uma estrutura,
segundo Pomorski (2004), apoiada em quatro ele-
mentos basicos, os quais compdem a estratégia, ao
mesmo tempo em que apresentam alguns de seus
principios relacionados a sua implantagdo. Esses
elementos serdo explorados, a seguir, conforme as

defini¢oes tragadas por esse autor.

2.1.1 Elemento 1: processo estruturado

de melhoria continua

Este elemento esti fortemente baseado na
ideia trazida pelos oito pilares da MPT. A Figura
1 traz a organizagdo dessa ideia, explicitando a
nocao de sustentacio da Manuten¢io Produtiva
Total pelos pilares. O modelo retratado na Figura
1 faz referéncia ao trabalhado pela abordagem

oriental da MPT, o qual se baseia nos conceitos de

Nakajima (1988). Os pilares tratam das seguintes

informacoes:

1) Melhoria focada: aumentar a eficicia do
equipamento por meio da redu¢io dos pro-
blemas encontrados neste, além de eliminar
perdas encontradas no processo produtivo.

2) Manuten¢ao autonoma: disseminar a ideia de
que as pessoas que operam 0s equipamentos
sdo as responsaveis pela manutengao destes.
Nesta etapa, é também trabalhado o progra-
ma de gestdo para qualidade total 5S.

3) Manutencgao preventiva: focar no concei-
to de zero falhas; o pilar da manuteng¢do
preventiva enfoca a importancia deste tipo
de manuten¢do, visando a estabelecer e a
manter 6tima a situacdo do equipamento e
as condigoes do processo.

4) Treinamento e educacgdo: preparar as pesso-
as para que possam desempenhar as tarefas
demandadas pela MPT, os colaboradores ne-
cessitam de um amplo treinamento a respeito
do programa.

5) Preven¢ao da manuten¢io (controle de fluxo
inicial): estabelecer um sistema que gerencie a
chegada de novos projetos ou equipamentos.

6) Manutenciao da qualidade: impedir a ocor-
réncia de defeitos mediante a criacdo de um
sistema eficaz, de forma a controlar suas
condicoes para que se obtenha um indice

de zero defeitos.

Melhoria Manutengao
focada Auténoma

Manutengao
Preventiva

Os Oito Pilares da MPT (Modelo de Nakajima)

Treinamento
e Educagéo

Prevengdo da
Manutengiio

Manuteng¢io MPT Seguranga e
daQualidade  administrativa Meio Ambiente

Figura 1: Os oitos pilares da MPT
Fonte: Adaptado de Pomorski (2004, p. 17).
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7) MPT administrativa: criar um sistema de im-
plantacio da MPT nas dreas administrativas,
objetivando uma maior eficacia do programa
na organizagao.

8) Seguranca e meio-ambiente: estabelecer um
sistema para evitar incidentes relacionados a
seguranca dos colaboradores e focos de po-

luigdo ao meio ambiente.

2.1.2 Elemento 2: eficiéncia otimizada

do equipamento

Este elemento lida com a utilizacdo do Indice
de Rendimento Operacional Global (IROG), ou
Overall Equipment Effectiveness (OEE). Este indi-
ce é o principal indicador no qual se baseia a MPT,
sendo sua fung¢do primordial explicitar a eficicia
ou produtividade do equipamento em questio. O
calculo do IROG é definido como a multiplicagio
dos parametros de disponibilidade, qualidade e

performance.

2.1.3 Elemento 3: grupos baseados

em atividades de melhoria

Este elemento conta com a cria¢do de peque-
nos grupos formados por colaboradores, os ditos
Small Group of Activity (SGA), que possuem en-
foque nas possiveis melhorias de desempenho da
planta produtiva. O objetivo da formagdo destes
grupos ¢ o envolvimento de todos os funciondrios
na estratégia MPT, de modo que lhes sejam des-

pertadas as habilidades de pericia e a criatividade.

2.1.4 Elemento 4: participacdo dos

funcionarios de todos os niveis da

hierarquia operacional

O elemento quatro visa a interligacdo dos
grupos descritos no elemento anterior, de modo
que as atividades de MPT nao sejam voluntarias,
mas sim parte da rotina de trabalho dos colabo-
radores da organizagdo. O intuito é que o método

se espalhe da forma top-to-bottom (“de cima para
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baixo”) e que o envolvimento de todas as pessoas
aconteca de forma natural e por meio das ligacdes
existentes entre os diferentes departamentos de
uma fabrica.

Considerando-se a estrutura definida nos
elementos acima, é importante ressaltar, de acor-
do com os objetivos tragados para este artigo, al-
guns recursos importantes utilizados ao decorrer
destes elementos. Esses recursos, ainda que nem
todos explicitados na descricao da MPT, servem
como exemplos de praticas decorrentes do en-
tendimento da funcionalidade de tal estratégia.
Assim, a Tabela 1 apresenta um apanhado geral
com algumas das praticas explicitas na MPT e

suas descrigoes.

Tabela 1: Praticas explicitas da MPT e suas
descricoes

Procedimento Descricdo

Filosofia voltada para a mobilizagdo
dos colaboradores por meio da
implementa¢do de mudang¢as no
ambiente de trabalho, incluindo
a eliminacdo de desperdicios,
organizagdo de salas e limpeza.

Metodologia 5S

Manutengdo realizada pelos
proprios responsdaveis pelos

Manutencdo equipamentos, a qual engloba
autdnoma atividades acessiveis, tais como
lubrificacdo, aperto de parafusos,
limpeza.
Manutencdo que diz respeito
ds atividades que devem ser
- realizadas em determinados
Manutencdo - .
: periodos de tempo fixos, buscando
preventiva

uma diminui¢cdo de falhas para que
se fenha uma maior disponibilidade
e vida Util do equipamento.

O IROG frata da mensuragdo do

desempenho de uma maquina, a
indice de fim de que se possam fracar metas

Rendimento de producdo minima para tal
Operacional  equipamento. E uma porcentagem
Global (IROG) que indica, de modo quantitativo,
o rendimento da méquina
observada.

Fonte: Os autores.

H4 alguns exemplos de praticas que podem
ser utilizadas para o cumprimento dos objetivos

da MPT, sendo essas ndo apresentadas de modo
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direto no decorrer da estratégia, mas percebi-
das a partir da compreensao dela. Algumas des-
tas praticas sao mostradas por Viana (2006) no
Planejamento e Controle da Manuten¢ao (PCM).
Conforme o autor, o PCM é um programa que
visa ao incremento da manutencdo no cotidiano
industrial por meio de diversas técnicas e ferra-
mentas gerenciais abordadas nesse. Tais técnicas e
ferramentas possuem um significativo cardter pra-
tico associado a elas, de maneira que essa carac-
teristica lhes garante certa facilidade de execugao.

Esse programa nio possui a abrangéncia de
estratégias de manutengao, sendo algo mais direto
e simplificado em comparacdo a essas. Em outras
palavras, o PCM é um desdobramento das ideais
tracadas em grandes estratégias de manutengao,
servindo fortemente como base para elas, visto
que algumas préticas apresentadas no programa
sdo consideradas elementares para estratégias,
como a Manuten¢do Produtiva Total (MPT) e a
Manutencio Centrada em Confiabilidade (MCC),
sendo esta ultima serd tratada no item a seguir.
Assim, a Tabela 2 apresenta algumas praticas pro-
venientes do PCM, as quais podem ser interpreta-
das como decorrentes da compreensao das ideias e

conceitos tracados, especialmente, na MPT.

2.2 MCC: Manuten¢do Centrada
em Confiabilidade (Reliability
Centered Maintenance)

Para Lafraia (2001), a MCC enfatiza as tare-
fas preventivas as quais possam garantir o funcio-
namento do equipamento. Nesta estratégia, o pro-
posito principal é definir o que se deve fazer para
que um determinado ativo cumpra suas fun¢oes no
seu conjunto operacional. Ainda conforme o autor,
diferentemente da abordagem tradicional da ma-
nuten¢ao, na MCC, busca-se garantir que o equi-
pamento seja capaz de desempenhar sua fungio
principal, sendo sua restaura¢do a um nivel ideal de

performance algo colocado de maneira secundaria.
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Tabela 2: Praticas decorrentes do PCM e suas
descri¢coes
Procedimento Descricdo
Trata-se da observagdo, registro
. e possiveis acdes de melhoria
Monitoramento !
P relacionadas a aspectos, como
das maquinas Y
produtividade, paradas, sef-up
e tempo de reparo das maquinas.
Sistema computacional
Software de responsdvel por todo o
manutencdo planejamento e controle da
manutenc¢do.
Lista de Inventdario de pecas ou partes
que sdo comumente frocadas ou
sobressalentes )
repostas nos equipamentos.
Reserva de pegas passiveis de
Estoque de pecas ge peeas p .
S serem utilizadas para reposicdo
de reposicdo . .
de defterminado equipamento.
Este procedimento engloba
o gerenciamento dos custos
envolvidos na manutencdo,
como, por exemplo,
Custos de P P
~ porcentagem do faturamento,
manutencdo .~ _
previsdo e alocagdo de recursos
para servicos de manutencdo,
quantificagcdo de custos com
servicos terceirizados.
Conjunto de informagodes e
Plano de instrucdes que materializam
manutencdo a estratégia de manuteng¢do
adotada pela organiza¢do.
Instrucdo, geralmente enviada de
um setor para outro, a qual traz
Ordem de . pa a
= as informagdes necessdrias para
manutencdo . ~ ;
realizacdo de uma determinada
manutencdo.
Procedimento que leva em conta
a urgéncia e a criticidade dos
Priorizacdo de  servicos de manutengcdo a serem
manutencdo realizados para que se possa
escolher entre o mais relevante
para o momento.
Documento que registra as
informag¢oes concernentes
o aos servicos de manutengdo
Historico de . ¢ cao
~ realizados, buscando a formagdo
manutencdo
de um banco de dados que
contenha as intervengdes e seus
principais pontos.
Processo que descreve toda
. a realizacdo da manutengdo,
Procedimento de ¢ ~ ¢
- desde a detec¢cdo de sua
manutencdo ) Z .
necessidade até seu registro e
posterior andlise.
Refere-se a um enderecamento
g - dos ativos existentes em uma
Codificacdode . - L )
PR fabrica, sendo dividido em cincos
mdaquinas P ~ N P
niveis que vao das geréncias até
a localizagdo dos equipamentos.
Fonte: Os autores.
" . s = n"wamaz VA



A MCC trabalha com énfase na andlise da
preven¢ao da falha, ou ainda, nas medidas que
podem ser tomadas para que se evite a ocorrén-
cia dela. Isto é, o enfoque desta estratégia gira em
torno de antever o inicio de uma falha, de maneira
a evitar um futuro desenvolvimento dessa e con-
sequente parada de operacao do equipamento. A
viabilidade de prevenir uma falha é ilustrada na
Figura 2, na qual se percebe que esta inicia-se an-

tes da perda de funcionalidade do equipamento.

Intervalo
Ponto onde a P-F

falha inicia

o[ g

Ponto de
Falha Potencial

=]

'S

2

=1

(=]

© F
Tempo —» Ponto de

Falha Funcional

Figura 2: Aparecimento e ocorréncia de falha
Fonte: Fogliatto e Ribeiro (2009, p. 9).

Conforme Fogliatto e Ribeiro (2009), A
MCC possui uma estrutura funcional que pode
ser, basicamente, dividida em trés etapas. Para
cada uma destas etapas existem questionamen-
tos bdsicos que devem ser

levados em conta por qual-
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enquanto outros sdo elaborados visando a um
complemento para essa. Como exemplo, pode-
se citar a Analise dos Modos e Efeitos de Falha
(Failure Mode and Effects Analysis - FMEA) que,
conforme descreve Barbosa (2009) em seu traba-
lho, consiste em uma técnica voltada para avalia-
¢do das possiveis falhas e suas consequéncias em
um componente. A Tabela 3 mostra mais exem-
plos de técnicas que mostram tracos provenientes
dos preceitos trabalhados na MCC.

Tabela 3: Técnicas provenientes da MCC e suas
definicoes

Técnica Defini¢do
Técnica que engloba a coleta e
andlise de dados relacionados &
confiabilidade do sistema, como,
Andlise de por exemplo: tempo médio entre

confiabilidade falhas, tempo médio de reparo, uso
de distribuicdes de probabilidade
para estimativas de par@metros e

tempos até falha.

Andlise dos custos necessdrios para
manutencdo, visando, por exemplo,

Gestdo dos a conhecer os impactos desses
custos de sobre o faturamento da empresa
manutencdo e a planejar os gastos com
manutencdo para um determinado
horizonte de tempo.
Ferramenta que objetiva assegurar
FMEA de que os modos potenciais de falha
processo No processo e seus possiveis efeitos

sejom analisados e impedidos.

Fonte: Os autores.

s - P N
* Anailise das funcdes e suas falhas funcionais
quer programa de MCC. A ise das Tungoes . i
* Quais as fungoes e padrdes de desempenho esperados para os equipamentos fabris?
Figura 3 mostra a estrutu- * De que modo os equipamentos podem falhar em cumprir suas fungdes?
. + O que causa cada falha funcional? Y,
ra funcional da MCC e as
~

questdes referentes a esta

estrutura.

* Defini¢io da relevancia das falhas funcionais com base nos modos de falha

« O que acontece quando cada falha ocorre?
* De que forma cada falha interessa?

Assim como na MPT,

na MCC, tém-se algumas

ferramentas e métodos as-

+ Elaboragio de atividades cabiveis para preven¢ao das falhas
+O que pode ser feito para prevenir ou impedir cada falha?
+0O que deve ser feito quando nio pode ser estabelecida uma atividade pro-ativa pertinente?

sociados a esta estratégia.

Alguns deles sao apresenta-

dos junto com os passos de

Figura 3: Estrutura funcional e questdes basicas da MCC

implementacdo da MCC,

Fonte: Adaptado de Fogliatto e Ribeiro (2009, p. 218).

Exacta - EP, SGo Paulo, v. 15, n. 2, p. 203-221, 2017.



Oliveira, G.; Pizzolato, M.; Braghirolli, L.F.

2.3 Dificuldades na manutencdo

Embora os beneficios de implantar as estra-
tégias descritas nas se¢des anteriores sejam evi-
dentes, isso nao é alcangado sem a superacao de
algumas barreiras. Na busca por implementar
programas de melhoria da gestio da manutengao,
as empresas devem observar alguns itens criticos.
Com base em Pomorski (2004), a Tabela 4 apre-
senta uma lista com barreiras ligadas diretamente

a qualificacao da manutengao.

Tabela 4: Manutencdo e suas principais barreiras

NUdmero Dificuldades
1 Subestimac¢do das tarefas.
2 Falta de consenso da administracdo.
3 Complexidade a qual “estrangula” a
performance.

4 Expectativas ndo claras e inconscientes.
5 Pessoas erradas encarregadas pela drea.
6 Resisténcia a disciplina didria.

7 Resisténcia & mudanca.

N&o reconhecimento dos beneficios da

8 gestdo da manutencdo.

9 Prazos insuficientes para implantacdo de
programas.

10 Falta de engajamento de uma ou varias

pessoas NOS Programas.
11 Subestimagdo do conhecimento tedrico.

Recursos insuficientes para o sucesso de

12 implantfagcdo de uma melhoria.

Execuc¢cdo de um programa de
13 manutencdo dependente de apenas uma
OU POoUCAas PEesSOas.

Maior foco nos outputs (saidas) dos

14 processos do que nos inputs (entradas).

Melhorias de longo prazo fratadas como
projetos mensais.

Fonte: Adaptado de Pomorski (2004, p. 89).

15

Eti, Ogaji e Probert (2005) comentam em seu
trabalho sobre a questdo cultural e o aprendiza-
do que envolve a gestdo da manutengao. Segundo
eles, os proprietarios das empresas sdo a principal

influéncia sobre seus funciondrios e, portanto, de-
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vem ser os responsaveis pela criagio de um am-
biente favoravel a mudangas. Ainda conforme os
autores, organizacdes que realmente se importam
com a qualidade de seus sistemas de gestao da ma-
nutengdo observam seus resultados e os compa-
ram a numeros 6timos de outras empresas, a fim
de estabelecer metas a serem atingidas.

Algumas barreiras identificadas para viabili-
zar as estratégias de otimiza¢ao da manutencao,
como a MPT, sdo tratadas por Poduval, Pramod
e Jagathy (2015). Os autores relacionam tais bar-
reiras a aspectos, como gestdo, cultura, custo, co-
nhecimento e habilidade e modificacao da gestao
da manutengdo, e trazem um amplo nimero de
barreiras relacionadas a MPT e a manutencdo em
geral. A Tabela 5 apresenta algumas destas bar-

reiras tratadas e o respectivo aspecto relacionado.

Tabela 5: Barreiras da manutencdo e aspectos
relacionados

Aspecto

. Barreira
relacionado

N&o implementacdo de um
programa piloto da melhoria
desejada.

Gestdo

Constru¢cdo de equipes sempre
com pessoas de mesmo setor ou
com grande afinidade.

Cultura - -
Baixo envolvimento de pessoas

ndo ligadas & parte gerencial
da empresa.

Baixa ou nenhuma liberacdo de
recursos financeiros necessdarios
para implanta¢cdo de melhorias.

Custo

Falta de conhecimento de
técnicas.

Conhecimento e
habilidade

Modificacdo
da gestdo da
manutencdo

Auséncia de reavaliacdo dos
procedimentos operacionais
padrdo.

Fonte: Adaptado de Poduval et al. (2015, p. 6).

Attri, Grover, Dev e Kumar (2013) destacam
como uma grande barreira para implementacio
de programas de manuten¢ao a falta de confian-
¢a de pessoas de areas de produgao em outras de
area de manutencao e vice e versa. Os autores co-

mentam o fato de que os individuos responsaveis



pela parte produtiva de uma fabrica julgam nio
ter tempo ou habilidades suficientes para realizar
tarefas de manutencdo, enquanto que os encarre-
gados pela manuten¢ao acreditam que nao devem
delegar tarefas a produgdo, pois temem que os
funciondrios nao as realizem e acabem por gerar
problemas que os préprios encarregados da ma-
nutencao terdo de consertar.

Ng, Goh e Eze (2012) citam algumas barrei-
ras para implementagdo da estratégia de manu-
tencao TPM, dentre elas, falta de conhecimento
sobre a implantacio da estratégia, caréncia de
experiéncia de quem coordena tal implementacao,
estrutura organizacional que ndo fornece suporte
para o prosseguimento do programa, cultura de
resisténcia a mudanga. E dito, também por Ng et
al. (2012), que o pouco ou quase inexistente trei-
namento sobre a TPM e suas praticas € a principal
causa do insucesso de sua implantagdo, sendo o
motivo para este baixo nivel de treinamento o ndo
investimento da alta geréncia das empresas em
educar e treinar seus funcionarios.

Ahuja e Khamba (2008) comentam que a im-
plantacao de uma gestao da manutengao eficiente
¢ um compromisso de longo prazo o qual ndo se
atinge em pouco tempo e sem o0 comprometimen-
to das pessoas envolvidas em tal tarefa. O baixo
comprometimento para realizacdo das tarefas
ird guiar a empresa, inevitavelmente, a altos in-
dices de quebras e, consequentemente, de baixas
na producdo, conforme destacam Rodrigues e
Hatakeyama (2006).

3 Procedimentos
metodologicos

Este estudo envolve empresas de pequeno e
médio porte do setor metal mecanico da cidade
de Santa Maria, sendo constituido de empresas

as quais hd anos desenvolvem madquinas e equi-
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pamentos, implementos agricolas, usinagem de
componentes, entre outros. Conforme o proje-
to do Arranjo Produtivo Local Metal Mecanico
da Regiao Central para a Agéncia Gaucha de
Desenvolvimento e Promog¢ao do Investimento —
AGDI (Arranjo Produtivo Local Metal Mecanico
da Regido Central [APL Metal Centro], 2015),
este APL possui uma forte representatividade nes-
sa regido, sendo de vital importancia para a eco-
nomia industrial local.

O ambiente favoravel ao uso de técnicas que
aprimorem a gestdo dentro das empresas metal
mecanicas é relatado no programa de fortaleci-
mento da Agéncia Gatcha de Desenvolvimento e
Promocao do Investimento (2015), vinculado ao
projeto APL Metal Centro (2015). Em tal docu-
mento € dito que as componentes deste arranjo
produtivo buscam desenvolvimento com equidade
e sustentabilidade, por meio de sistemas e metodo-
logias participativas que propiciem tal progresso.

Conforme Turrioni e Mello (2012), quan-
to a natureza, uma pesquisa pode ser classifica-
da como bésica ou aplicada. A pesquisa basica é
aquela que procura um crescimento cientifico so-
bre 0 assunto, um aumento dos conhecimentos te-
6ricos, sem o objetivo de coloca-los em pratica. Ja
a pesquisa aplicada consiste em uma investigacio
com caracter mais pratico, em que se almeja que
os resultados do trabalho possam ser utilizados de
modo imediato para solucionar problemas reais.
O atual estudo possui natureza aplicada, pois ob-
jetiva a obtenc¢do de conhecimentos visando a uma
situagdo pratica.

Quanto a abordagem, Miguel (2012, p. 52)
mencionam que na pesquisa qualitativa “[...] a
caracteristica distintiva, em contraste com a pes-
quisa quantitativa, é a énfase na perspectiva do
individuo que estd sendo estudado [...]”. Desta
forma, esta investigacao € classificada como qua-
litativa, visto que ndo hd constru¢do em cima de

varidveis numéricas, mas sim em cima de infor-
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macoes advindas de objetos (ou ainda, circuns-
tancias). A énfase deste estudo estd na Otica do
individuo a ser estudado, de maneira a conside-
rar a subjetividade desse.

Em relacdo aos objetivos do artigo, Turrioni
e Mello (2012) dizem que a pesquisa pode ser
classificada como exploratéria, descritiva, expli-
cativa e normativa. A pesquisa descritiva mostra-
se como aquela na qual se usa técnicas padroni-
zadas de coleta de dados, como questiondrios e
observacoes sistemadticas, buscando a descricao de
determinado fenomeno. A explicativa deseja de-
tectar os aspectos que causam (ou contribuem) a
ocorréncia de fendomenos, explicando o motivo de
seus acontecimentos. Desta maneira, esta pesquisa
€ descritiva e também explicativa, devido ao fato
de que ha o uso de coleta de dados mediante uma
ferramenta padronizada, ao mesmo tempo em que
se busca identificar as razdes para a ocorréncia do
evento em questao.

Conforme Miguel (2012), um estudo de caso
pode ser classificado quanto ao nimero e ao tipo.
Quanto ao tipo, ele pode ser retrospectivo, em que
se analisam dados e observagoes do passado, vi-
sando a compreender acontecimentos do presente;
ou longitudinal, em que se investiga o presente, ou
seja, registros e elementos atuais. Jd quanto ao nu-
mero, esse pode ser de um caso tnico ou de mul-
tiplos casos, tendo o primeiro mais profundidade
no estudo ao passo que o segundo possui uma ge-
neraliza¢ao maior dos resultados. Assim, o artigo
se enquadra como um estudo de multiplos casos
e longitudinal, pois levard em conta a realidade
de mais de uma organizagido, observando dados e
informacdes atuais.

A Figura 4 apresenta as etapas que se segui-
ram para a realizacdo desta investigacdo. Tais
etapas estao apoiadas nao somente na revisao lite-
raria apresentada, mas também na experiéncia de-
corrente da vivéncia com a drea de manutenc¢ao do

autor, a qual suscitou o enfoque dado a pesquisa.
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Figura 4: Etapas da pesquisa
Fonte: Os autores.

3.1 Etapa 1: elaborar questiondario

para diagnéstico das empresas

“O uso de multiplas fontes de dados e a ite-
racdo com os constructos desenvolvidos a partir
da literatura possibilitam que o pesquisador al-
cance maior validade construtiva da pesquisa.”
(Miguel, 2012, p. 137). Attri et al. (2013) também
mencionam a relevancia do uso de questiondrios
estruturados para coleta de dados em pesquisas,
destacando a aproximag¢io com a realidade obtida
por meio do uso deste tipo de ferramenta de coleta
de dados.

Assim, de acordo com as ideias descritas,
a utiliza¢do de um instrumento de coleta de da-
dos valida-se por assegurar um carater veridico a
pesquisa, legitimando as conclusdes acerca dela.
A ferramenta de coleta de dados elaborada para
o estudo consiste em um questiondrio, o qual foi
dividido, basicamente, em duas partes: (i) identi-
ficagdo da empresa e perguntas de carater geral
sobre gestao da manutencgao e (ii) praticas de ma-
nutengao e seu uso (ou nao) em cada organizacao
entrevistada.

Primeiramente, em (i), desejava-se saber da-

dos, como nome da empresa, tempo de atuacio



de mercado, tipo de produto. Além disso, esta pri-
meira etapa indagava as companhias entrevistadas
referente aos parametros gerais da gestao da ma-
nuten¢ao, como as principais atividades de manu-
tengado realizadas na empresa, nivel de satisfagao
com relacdo a manutencio, existéncia de equipe
de manutengio, entre outros. O objetivo desta eta-
pa inicial do questiondrio €, além de uma identifi-
cacdo prévia e basica sobre os estabelecimentos, a
obten¢ao de uma visao geral do funcionamento da
manutengao nesses.

Em (ii), o objetivo voltava-se para o nivel de
disseminagdo da gestio da manutencdo nas fabri-
cas entrevistadas. Desta forma, foi elaborada uma
lista com vdrias praticas decorrentes das estraté-
gias de manutencdo estudadas, e tais praticas fo-
ram alocadas, conforme a abordagem de cada uma
delas, em uma das trés estratégias (MCC, MPT e
PCM). Além disso, MCC, MPT e PCM foram des-
dobrados em subgrupos, que representam, em sua
maior parte, ferramentas ou métodos de pequena
amplitude, estando contidos na execucdo ou estru-
tura de cada uma dessas estratégias. As praticas
foram, entao, realocadas por subgrupo, e alguns
destes resultam diretamente em apenas uma pra-
tica a ser executada que, normalmente, leva o seu
proprio nome (exemplo: analise de confiabilidade);
outros sao desdobrados em diferentes praticas, que
podem variar, em nimero, entre uma e seis, confor-
me o subgrupo em questdo. A fim de elucidar esta

construgao relatada, a Figura 5 mostra um exem-

MPT

Estratégia

Manutengao
Auténoma

Subgrupos

Checklist das
tarefas dos
operadores?

Operadores
realizam
manutengao?

Limpeza
didria de
maquinas?

Gestao

Praticas visual?

Figura 5: Exemplo ilustrativo do desdobramento
das estratégias
Fonte: Os autores.
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plo simplificado que contém uma estratégia, seus
subgrupos e praticas. A lista com os subgrupos, os
quais totalizaram 6 para a MCC, 11 paraa MPT e
7 para o PCM, juntamente com as praticas associa-
das a cada um deles, é apresentada no Apéndice 1.

Assim, para cada pratica abordada pelo ques-

tiondrio, desejava-se saber os seguintes pontos:

a) Existéncia: se a pratica era inexistente, par-
cialmente existente ou totalmente existente.
b) Proposito: se a pratica fosse inexistente na em-
presa, buscava-se saber se essa era desejada,
nio desejada ou se a companhia a desconhe-
cia; caso a pratica fosse parcialmente existen-
te, desejava-se saber, entdo, se essa ndo pos-
sufa inten¢ao de conclusio (ou seja, ela atendia
as necessidades da empresa e seria, portanto,
dificilmente modificada) ou se havia intencao
de conclusio (em outras palavras, se precisa-
va ser trabalhada visando a uma implantagio
total em um dado horizonte de tempo); e caso
a pratica fosse totalmente implantada e exe-
cutada, dava-se continuidade ao questionario,
passando-se para a proxima pratica, realizan-

do as mesmas questoes.

c) Barreiras: sendo a pratica inexistente e dese-
jada ou parcialmente existente e com inten-
¢do de conclusdo, a questdo colocada era com
relagdo ao que faltava, especificamente, para
implantacdo desta pratica. Com a identifica-
¢ao dos elementos faltantes, esse questiona-
mento foi aprofundado buscando-se identifi-
car por que isso ainda ndo tinha sido feito,
verificando-se o real motivo da ndo execucao

da pritica tratada.

3.2 Etapa 2: selecionar as
empresas e aplicar questiondrios
Apo6s a realizacio de uma reuniao do

Arranjo Produtivo Local Metal Mecanico da

Regido Central (APL Metal Centro), as empresas

Exacta - EP, SGo Paulo, v. 15, n. 2, p. 203-221, 2017.



Oliveira, G.; Pizzolato, M.; Braghirolli, L.F.

interessadas em participar do projeto foram con-
tatadas para aplica¢io do questiondrio. Houve,
entdo, certas adversidades na execucdao deste
passo do estudo, tais como pouco entendimen-
to de algumas organiza¢bes com relagdo ao as-
sunto tratado, dificuldades para fechamento de
horarios para as entrevistas e, em determinados
casos, a ndo adesdo ou desisténcia de participa-
¢ao de algumas companhias. Desse modo, foram
selecionadas cinco organizagdes a serem entre-
vistadas. Por motivo de confidencialidade, estas
participantes sdo tratadas como empresas A, B,
C, D e E. Os questionarios foram aplicados em
forma de entrevista individual, sendo debatidas
as questdes levantadas com os responsaveis nas
empresas, € as informacdes registradas e tabula-

das em planilhas eletronicas.

3.3 Etapa 3: analisar os dados
coletados para identificar as
principais barreiras ligadas a
manutencdo
Por fim, a etapa de ndmero trés é a ulti-

ma das etapas metodoldgicas, e aquela em que
se examinam os dados levantados na etapa an-
terior. O objetivo nesta fase do projeto é, por
meio da andlise dos dados reunidos, visualizar
as adversidades encontradas nas empresas com

relacdo a manutengao.

4 Resultados e discussdo

Nesta se¢do, discutem-se os dados coletados
nas empresas estudadas. Na se¢do 4.1, as organi-
zacoes analisadas sdo caracterizadas, e apresenta-
se um diagnoéstico da situacdo da manutencio,
em carater geral, para cada uma delas. Na 4.2,
faz-se a andlise das praticas presentes nos ques-
tionarios, relacionando-as com as estratégias de

manutencio estudadas e discutindo-se seu grau de
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disseminagdo nas empresas observadas. A andlise
das barreiras identificadas para a manutencio e
sua relacdo com o entrave de melhorias nesta area
¢ abordada na secao 4.3. Por fim, na seciao 4.4,
mencionam-se algumas relacdes e inconsisténcias

com a bibliografia utilizada para este estudo.

4.1 Andlise das empresas

A Figura 6 apresenta as empresas com relagao
a dois parametros: o nimero de funcionarios e o
tempo de atuagao no mercado; ja a Tabela 6 mostra
o nivel de satisfacgdo com a manuten¢do, variando
entre muito ruim, ruim, médio, bom e excelente. A
empresa A e a B sdo organizacoes de grande porte,
com maior nimero de funciondrios e com estrutu-
ras fisicas igualmente maiores; ja o restante é de

menor porte € atua com estruturas reduzidas.

Tabela 6: Nivel de satisfacdo com a manutencdo

Nivel de satisfacdo
com a manuten¢do

A Médio
Bom
Médio
Médio
Médio

Empresas

m O (O w

Fonte: Os autores.

O nivel de implantacdo da manutengdo nas
empresas estudadas é apresentado em percentuais,
na Figura 7, de modo que os dados obtidos de-
monstram diferengas entre as empresas entrevista-
das. Percebe-se certa incoeréncia entre o nivel de
satisfacdo da manutencio e os resultados das em-
presas C, D e E, pois essas apresentam piores re-
sultados, porém mostram um nivel médio de con-
tentamento com suas manutenc¢des. Além disso, a
empresa A se destaca como sendo a que apresenta
maior indice de implantag¢io (71,2%), bem como a
que possui o menor indice de praticas inexistentes
(19,2%), explicitando, assim, uma influéncia dire-
ta das caracteristicas apresentadas anteriormente

nos achados apontados de modo que a organiza-
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Figura 6: Tempo de atuag¢do e nimero de
funciondrios
Fonte: Os autores.

¢do com maior tamanho apresenta, também, o
melhor resultado.

Considerando o percentual de praticas ine-
xistentes apresentado, a Figura 8 mostra o per-
centual destas praticas que sao ou desconhecidas,
ou nio desejadas ou desejadas. E importante res-
saltar que a empresa B difere do restante por de-
monstrar maior inten¢ao de implantacao das pra-
ticas até entdo inexistentes na empresa. Somando
o percentual de praticas realizadas (34,6%) com
o percentual das desejadas (36,5%) tem-se um
nimero em torno dos 70%, o que demonstra a
compreensao da organizagao com relagao as van-
tagens provenientes de boas praticas de manu-
ten¢do, ainda que essa nao realize grande parte
delas. Em contraponto, ressalta-se a situagdo ob-
servada na empresa C, a qual apresenta o menor
percentual de desejo em implantar técnicas atu-
almente inexistentes (5,8%).

A Figura 9 apresenta o percentual de prati-
cas realizadas parcialmente, aquelas que as em-
presas desejam ou ndo implantar. Destacam-se,

aqui, alguns pontos: a empresa C, a qual possui o
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implantadas

Figura 7: Situacao geral das empresas em relagcao
as praticas
Fonte: Os autores.
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Figura 8: Praticas inexistentes
Fonte: Os autores.

interesse em completar a implementacgao de pra-
ticas parcialmente existentes (11,5%), as empre-
sas D e E, as quais possuem baixa intencdo de
conclusdao das praticas realizadas parcialmente
(1,9% e 0,0%, respectivamente) e a empresa A
que, apesar de ter o maior indice de praticas im-
plantadas, ainda sim possui uma boa projecio
de implantacdo para praticas feitas parcialmen-

te (3,8%). Isso sugere que a empresa reconhece
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Figura 9: Praticas parcialmente implantadas
Fonte: Os autores.

os beneficios trazidos pela manuten¢ao, uma vez
que, apos ter incorporado diferentes praticas, ela
ainda apresenta elevados percentuais para a im-
plantacdo de novas praticas.

Partindo do principio de que a organizac¢io
com mais procedimentos ligados 4 manutenc¢do ou
que mais apresenta inten¢ao em possui-los é aque-
la com maior disseminacdo da manutengio, tem-se
que as empresas A e B sdo as que apresentam os me-
lhores resultados. Isso sugere que o porte das estu-
dadas influencia na qualidade de sua manutengio,
sendo as duas de maior tamanho as que melhor se

apresentam quanto aos parametros analisados.

4.2 Andlise das praticas
Com base na situagao das cinco empresas

analisadas, obteve-se uma estimativa do grau de

Tabela 7: Percentual de implantacdo das estratégias

implanta¢do de cada estratégia, por meio do nu-
mero de préticas implantadas de cada uma, con-
forme apresentado na Tabela 7, ficando explicito
o baixo nivel de uso de praticas relacionadas a
manuten¢do nas empresas metal mecanicas estu-
dadas. Observando os percentuais, nota-se que a
MCC, com 57,8%, é a unica estratégia cuja im-
plementacdo supera os 50%, indicando moderado
grau de implantagdo. Para as outras estratégias, a
presenga de praticas da manutengao é ainda me-
nor, com 35,8% para as da MPT; e 42,0%, para
as do PCM, sugerindo um estagio inicial de im-
plantacao.

Os resultados apontam que a estratégia que
apresenta maior nimero de praticas inexistentes
nas empresas é a MPT, seguida pelo PCM e pela
MCC. Desta forma, infere-se que a MPT é pou-
co utilizada pelas organizagoes, sendo, também,
a que menos se deseja implementar e a que tem
menor previsio de implantagdo para as praticas
feitas parcialmente, como mostrado na Tabela 7.

De maneira resumida, a MCC € a estratégia
que possui a maior quantidade de praticas implan-
tadas; porém, de modo singular, também € a que
apresenta a maior quantia de praticas desconhe-
cidas (11,1%). Nessa estratégia, todas as praticas
parcialmente implementadas possuem intengao de
conclusdo. Entretanto, a MPT tem o conjunto de
praticas mais conhecidas; contudo, estd associada
ao maior percentual das consideradas indesejadas
e o maior percentual das parcialmente implanta-
das sem intengao de conclusio. Por fim, as prati-

cas do PCM apresentam os maiores percentuais

Prdtica inexistente

Pratica parcial

o Desejada? Prética
Estratégia ; = - pu i
Sim N&o Desconhece COM intencdo de  Sem intencdo de implantada
conclusdo conclusdo

MCC 6.7% 17.8% 11.1% 6.7% 0.0% 57.8%

MPT 14,.5% 40,6% 1,8% 2,4% 4,8% 35,8%

PCM 24,0% 18,0% 4,0% 8.0% 4,0% 42,0%
Fonte: Os autores.
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de préticas desejadas (24,0%) e das parcialmente
implantadas com inten¢ao de conclusio (8,0%).
A Tabela 8 apresenta os subgrupos que re-
velaram comportamentos uniformes entre as em-
presas, pois alguns mostram grande utilizacdo em
todas, ao passo que outros ndo sio utilizados e
nem conhecidos, igualmente, em todas elas. Como
exemplo, temos o subgrupo de andlise de confia-
bilidade, o qual se mostrou totalmente inexisten-
te e desconhecido nas empresas, ainda que seja
o unico dentre todos os subgrupos da MCC que
apresentaram tal comportamento. O restante dos
subgrupos identificados nio apresentou homoge-
neidade nos resultados, pois estes sio implantados
em algumas organizac¢Oes, enquanto nao os sao
em outras, além de serem parcialmente executa-

dos em algumas.

Tabela 8: Subgrupos e cendrios

Estratégia Subgrupo Cendrio
Procedimento realizado
FMEA de nas empresas, Mas
processo que, normalmente,
ndo é documentado.
MCC —
Técnica totalmente
Andlise de inexistente e
confiabilidade desconhecida em
todas as organizagoes.
Método muito
Manutencdo  disseminado entre as
auténoma empresas, além de
MPT bastante priorizado.
_ Método inexistente
Manutencdo - .
. e ndo desejado em
preditiva ) -
todas as organizagoes.
Mecanismo ainda ndo
utilizado em todas
Custos de
PCM ~ as empresas, mas
manutencdo p
reconhecido como
necessario.

Fonte: Os autores.

4.3 Andlise das barreiras
Apoés as andlises das praticas por empresa
e do grau de implantagdo das estratégias, cabe a
avalia¢ao das barreiras identificadas ligadas a este

contexto. Assim, a Tabela 9 mostra, além das bar-
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reiras identificadas (alocadas conforme estratégia),
as praticas que foram impossibilitadas de serem
implementadas pela existéncia dessas barreiras.
Observa-se, na Tabela 9, que o grau de dissemi-
nacdo das estratégias nas empresas é proporcional
ao numero de barreiras existentes para essas, pois
a MPT, estratégia de menor difusio nas organi-
zacoes participantes do projeto, mostrou-se, tam-
bém, a que mais possui barreiras ligadas a ela.

Na Tabela 9, as quatro primeiras barreiras
das estratégias MCC e MPT merecem destaque e
um maior detalhamento acerca de seu significa-
do pelo fato de serem comuns em ambas as es-
tratégias e aparecerem com maior frequéncia nas
empresas estudadas. A barreira de “estrutura da
empresa” diz respeito aquelas empresas nas quais
o funcionamento interno é simples a ponto de tor-
nar inviavel ou inapropriada a implantacao de de-
terminadas prdticas nas quais se tem uma maior
complexidade de implantagio e execugdo, de
modo a torna-las inadequadas a empresa. A “au-
séncia de pessoas especificas para realizar tarefas
de manuten¢ao” é o fato de que em algumas em-
presas nao se tem pessoal especifico para tal ativi-
dade, nao ha uma equipe ou setor encarregado de
exercer exclusivamente o papel de mantenedores.
O “obstaculo financeiro” é o entrave de recursos
monetarios 0s quais a empresa nao tem ou nao
pretende disponibilizar para realizar uma deter-
minada pratica de manutencao, impedindo, assim,
sua execugdo. A “baixa prioridade para a drea da
manutencdo” é quando as empresas priorizam
outras questdes ndo relacionadas a manutencio e
acabam por postergar possiveis a¢oes de melhoria
para a area, tornando-a, assim, um assunto a ser
tratado sem grande urgéncia e relevancia.

Uma barreira de carater geral e ndo ligada es-
pecificamente a uma ou outra estratégia € a ques-
tao do direcionamento e conscientiza¢ao das orga-
niza¢des em relagdo ao tema tratado neste estudo.

Em outras palavras, foi detectado, via analise dos
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Tabela 9: Estratégias e barreiras identificadas

Praticas
inexistentes
(consequéncias)

Barreiras

Estratégias (causas)

Estrutura da Andlise de

empresa confiabilidade
Auséncia e procedimento
de pessoas padréo de
especificas para manutenc¢do.

realizar tarefas de  Identificagdo de

McC manutencdo modos de falha no
Obstaculo processo.
financeiro Gestdo de custos.

Baixa prioridade
para a drea de
manutencdo
Estrutura da Monitoramento
empresa da produtividade
Auséncia das mdaquinas, das
de pessoas suas paradas, do
especificas para  tempo de set-up
realizar tarefas de e do tempo de
manuteng¢é&o reparo.
Obstaculo Gestdo visual de
financeiro dados.
Baixa prioridade  Checklist de tarefas
para a drea de de operadores.
manutengdo Técnicas de
Sobrecarga manutencdo
da equipe de preditiva.
MPT manutengdo por Planos de
essa executar manutencdo e de
servicos ndo freinamentos para
ligados & darea mantenedores.
Falta de Software de
organiza¢do que manutengdo.
culminam na ndo Uso de dispositivos
execucdo de a prova de erro e
préticas de seguranca para
Falta de as mdaqguinas.
conhecimento das  Monitoramento
praticas de vida Util de
Praticas em mdquinas, de
andamento velocidade de
que ndo foram producdo e
concluidas disponibilidade.
Hd&bitos incorretos Critério para
que resulfam priorizagcdo de
em um baixo manuten¢do.
desempenho da Registros de
manuten¢cdo em manuten¢do.

PCM geral Lista de pecas
Auséncia sobressalentes.
de pessoas Monitoramento

especificas para dos custos de
realizar tarefas de  manutencdo sobre
manutencdo o faturamento.

Fonte: Os autores.

registros das entrevistas, que algumas empresas
participantes necessitam de maior orientagdo téc-

nica e tedrica em relacdo a manutengdo, pois 0 nao
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conhecimento de alguns aspectos ligados a drea
acaba por limita-las na busca pela melhoria na

gestao da manutengao.

4.4 Discussdo com a literatura

Os resultados obtidos nesta pesquisa apre-
sentam certa similaridade com o que é dito na
literatura relacionada a manutengao. Porém, a bi-
bliografia aborda casos de empresas que tém uma
estrutura mais complexa em relacdo a encontra-
da nas organizagoes da regidao analisada no atu-
al artigo. Logo, ainda que haja semelhanga, é de
se esperar que os achados trazidos pela literatura
ndo se assemelhem totalmente aos resultados re-
velados pelo estudo, sendo algumas barreiras en-
frentadas por empresas de maior complexidade de
funcionamento diferentes das enfrentadas pelas de
funcionamento mais simples.

Possivelmente, algumas das barreiras descri-
tas na literatura serdo encontradas pelas empresas
estudadas nesta pesquisa apds essas aprimorarem
suas gestOes e, por consequéncia, suas manu-
tencoes e passarem, assim, a enfrentar “novas”
barreiras. Desta maneira, infere-se que algumas
barreiras estao relacionadas ao porte das empre-
sas analisadas, e sdo caracteristicas do estagio de
maturidade da organiza¢do como um todo e nio
apenas relacionadas a drea de manutengio.

A Tabela 10 traz as barreiras identificadas
pelo estudo que possuem similaridade com as
apresentadas pela bibliografia, enquanto a Tabela
11 mostra as que ndo tém relagao com as trazidas
pela literatura. Ja a Tabela 12 apresenta as que
estdo presentes na literatura, mas que nao foram
apontadas pelos resultados da pesquisa.

Outro ponto a ser ressaltado em relagao aos
resultados obtidos no estudo é a inconsisténcia
com o nivel de implantagio da MPT e da MCC.
A MPT, ainda que seja uma estratégia a qual de-
manda um envolvimento de toda a organizagio,

possui influéncia da manufatura enxuta em suas
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Tabela 12: Barreiras da literatura

Barreiras identificadas no Barreiras identificadas na
estudo literatura

Resisténcia & disciplina
Falta de organiza¢cdo didria.

que culminam na ndo

execucgado de praficas  pesisténcia & mudanca.

Hd&bitos incorretos
que resulfam em um
baixo desempenho da
manutencdo em geral

Falta de engajamento de
uma ou varias Pessoas
Nnos programas.

Recursos insuficientes
para o sucesso de
implantagcdo de uma
melhoria.

Obstaculo financeiro Baixa ou nenhuma

liberagcdo de recursos

financeiros necessarios

para implanta¢gdo de
melhorias.

Subestimacgdo do
conhecimento tedrico.

Falta de conhecimento

Falta de conhecimento P
de técnicas.

Ndmero Barreiras particulares da literatura
Falta de consenso da administracdo
1 quanto & execucdo ou ndo de agdes

de melhoria.

Expectativas ndo claras e
2 inconsistentes com relacdo ds
estratégias tracadas.

Prazos insuficientes para implantagdo

3
de programas.
4 Execucdo de um programa extenso de
manutencdo ligado a poucas pessoas.
Maior foco nos oufputs (saidas)
5 dos processos do que nos inputs
(entradas).
6 Melhorias de longo prazo tratadas
como projetos mensais.
7 Ndo implementa¢cdo de um programa-

piloto da melhoria desejada.

Construgcdo de equipes sempre com
8 pessoas de mesmo sefor ou com
grande afinidade.

Auséncia de reavaliagdo dos
procedimentos operacionais-padrdo.

das praticas
N&o reconhecimento dos
beneficios da gestdo da

manutencdo.

Fonte: Os autores.

Tabela 11: Barreiras do estudo

Ndmero Barreiras particulares do estudo
1 Estrutura limitada da empresa.
5 Auséncia de pessoas especificas para
realizar tarefas de manutenc¢do.
3 Baixa prioridade para drea da
manutencdo.
Sobrecarga da equipe de manutenc¢do
4 por essa executar servicos ndo ligados
a drea.
5 Praticas em andamento que ndo foram

concluidas.

Fonte: Os autores.

defini¢oes e técnicas, apresentando praticas faceis
de serem executadas pelo seu carater inteligivel
(Lazim, Ramayah, & Ahmad, 2008). Em outras
palavras, a MPT é mais abrangente e custosa para
as empresas do que a MCC; porém, levando em
conta o escopo deste trabalho, o qual trata as pra-
ticas isoladamente, pode-se dizer que a MPT pos-

sui um lado mais acessivel para implantagdo visto

Falta de confianga dos sefores de
10 produgdo nos setores de manutencdo
e vice e versa.

Fonte: Os autores.

a maior praticidade e simplicidade de sua ideia-ba-
se em relagdo a ideia-base tracada na MCC. A es-
tratégia MCC, por sua vez, traz uma perspectiva
mais baseada no lado quantitativo, com praticas
e procedimentos de maior complexidade que de-
mandam a existéncia de uma estrutura prévia de
manutengdo nas empresas. No entanto, os percen-
tuais de implantagdo destas estratégias mostraram
a MCC com uma disseminacio (57,8%) maior do
que a MPT (35,8%), explicitando, assim, uma in-
coeréncia, levando em conta o grau de dificuldade
relacionado a prdticas pertencentes as estratégias.

Como possiveis acdes passiveis de serem exe-
cutadas a fim de que as empresas melhorem suas
gestdes da manutengio, pode-se dizer que as pra-
ticas relacionadas ao PCM possuem um carater
préatico o qual facilita o comeco por uma busca
de melhorias na drea da manuten¢do. Da mesma

forma, ferramentas provenientes da MPT, como
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o 5S, propiciam a cria¢gdo de um ambiente mais
organizado e 4gil e, por consequéncia, um melhor
funcionamento geral, rompendo com barreiras
como a de habitos incorretos que resultam em um
baixo desempenho da manutengio. Treinamentos
ou criacdo de uma equipe de manutengdo sio
praticas que podem, respectivamente, formar ou
alocar pessoas com habilidades especificas para
desempenhar atividades de manuten¢do, anulan-
do barreiras, como a de auséncia de individuos es-

pecificos para realizar tarefas de manutengao.

5 Conclusadao

Neste trabalho, visou-se, por meio do diag-
noéstico da situagdo atual da manutencdo em em-
presas do setor metal mecanico da cidade de Santa
Maria, identificar as barreiras para qualificagiao
da manutencdo nestas organizagdes, particular-
mente, nas de pequeno e médio porte. Desta pers-
pectiva, buscou-se compor um registro que ofere-
¢a um respaldo que, de fato, auxilie na evolugio
das empresas do setor citado na busca por melho-
res procedimentos de manutengio.

Para tal fim, elaborou-se uma ferramenta de
coleta de dados, a qual assumiu a forma de um
questiondrio, que foi constituido por préticas de
manutengdo, em que se desejava saber se essas
eram inexistentes, parcialmente existentes ou to-
talmente existentes nas empresas participantes da
pesquisa. Apoés, as organizacoes foram contatadas
para aplicagdo do questiondrio, e, depois de sele-
cionadas, os dados e as informacdes coletadas fo-
ram tabulados em planilhas eletronicas e, por fim,
analisaram-se as empresas e as barreiras identifi-
cadas nelas, confrontando-as com o conhecimento
tedrico exposto no trabalho.

A pesquisa mostrou um cendrio suscetivel a
melhorias e mudancgas na area da manutencdo. As

barreiras identificadas compde um conjunto de
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dificuldades comum as organizagdes participan-
tes do projeto, de maneira que a superacdo destas
envolve, prioritariamente, uma amplia¢do da uti-
lizagao de procedimentos e ferramentas descritas
nas estratégias visando ao aumento do percentual
de disseminacao da MPT e MCC para que, assim,
as empresas possam qualificar suas gestoes da
manuten¢do por meio do uso de técnicas que te-
nham embasamento cientifico. O diagnoéstico feito
neste artigo mostra que os problemas enfrentados
na area da manuten¢ao possuem conexao com o
comportamento das organizacoes, de forma que a
empresa que mais apresenta praticas de manuten-
¢ao implantadas possui, também, elevados indices
de intencdo de conclusio ou implanta¢do de ou-
tras praticas.

Como sugestao de pesquisas, destaca-se a
pouca disseminac¢do da MPT em relagio a MCC,
gerando um ponto a ser discutido e estudado em
trabalhos futuros, a fim de melhor compreender o
resultado contra intuitivo observado nos achados
desta investigagdo. Ampliar a amostra desta inves-
tigagao buscando investigar o ponto controverso
seria uma op¢ao que revelaria se essa realidade se
repete de maneira geral, esclarecendo, assim, tal

situagao.
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Subgrupo Prdtica
H& monitoramento da produtividade das méaquinas?
' : HA monitoramento das paradas das maquinas?
Pilar de melhoria focada Ha monitoramento do sef-up das méquinas?
Ha monitoramento do tempo de reparo das méquinas?
A empresa realiza a gestdo visual dos dados monitorados?
Hd gestdo visual das tarefas dos mantenedores?
55 E feita a limpeza didria e semanal das maquinas?
As fontes de sujeira das mdquinas s@o eliminadas constantemente?
0 posto de trabalho € organizado diariamente?
0 sefor de manutengdo € organizado diariamente?
Ha checklist das tarefas dos operadores?
Pilar da manuteng@o Os operadores realizam algum tipo de manuteng@o?
auténoma E feita a lubrificagdo das maquinas?
0 estado de aperto dos parafusos e oufros componentes s@o verificados?
Andlise de vibragdes
Andlise de 6leos
MPT Manuteng@o preditiva Andlise do estado das superficies
Andlise estrutural
Andlise por termografia
Elemento-chave Ha planos de manutengdo das maquinas?
Ha treinamento dos mantenedores (interno e externo)?
Pilar de treinamento Ha um plano de treinamento para mantenedores?
e educagdo Hd treinamento dos operadores das mdquinas para realizacdo de limpeza e pequenos ajustes?
HG um plano de treinamento para os operadores das maquinas?
Pilar de sequranca As mdquinas possuem dispositivos e protecdes para evitar acidentes de trabalho com operadores?
e meio qrgbienfqe H& monitoramento dos residuos gerados pelas mdquinas?
Dispositivos & prova de erro (poka yoke) para seguranca do operador e para qualidade do produto s@o utilizados?
H& monitoramento da disponibilidade das mdquinas?
IROG Ha monitoramento da velocidade de produgdo da maquina?
H& monitoramento do nimero de defeitos gerados nos produtos fabricados por cada maquina?
Pilar da MPT administrativa A empresa faz uso de algum soffware de manuteng@o?
Verificagdo Sdo realizados testes com a maquina antes de disponibilizd-la para a produgdo?
Custos Ha algum monitoramento da vida Gtil das méquinas?
Subgrupo Pradtica
HG um procedimento padr@o de manutengdo?
Elemento-chave Ha uma maior preocupagdo com a func¢do que a maquina deve desempenhar e ndo com a operagao?
H@ substitui¢do de pecas antes da falha/parada ou apenas ocorre troca apds o acontecimento da falha?
. A empresa analisa as causas das falhas/paradas das maquinas?
McC FMEA de projeto Hd identificagdio dos modos de falha potencial das maquinas?
FMEA de processo Hd identificacdo dos modos de falha no processo produtivo e acdes que previnam tais falhas?
Resultado Ha preocupacgdo com a motivagao da equipe de manutencdo (caso exista) e dos operadores das maquinas?
Custos A empresa realiza a gestdo dos custos de manutengdo?
Andlise de confiabilidade A empresa realiza andlise de confiabilidade?
Subgrupo Prdtica
Priorizacdo Ha critérios claros para defini¢do de qual mdquina vai para a manutengdo primeiro?
Ha registro de qual maquina foi reparada, bem como do procedimento de manutengdo feifo nessa?
g . Ha registro de data, hora e durag@o das manutencoes feitas?
Histdrico de manutengdo Ha registro do respons@vel por uma manutengdo?
PCM Hd registros de possiveis pegas substituidas e de um custo estimado de uma manutengdo feita?
Ordem de manutencdo A empresa usa algum fipo de ordem de manuteng@o?
Codificacdo de mdquinas As maquinas possuem um cddigo que as identifica?
Estoques Ha um estoque de pecas de reposi¢do?
Sobressalentes HG uma lista de pegas ou ferramentas sobressalentes?
Custos H& monitoramento dos custos de manutengto sobre o faturamento?
Apéndice 1: Lista de subgrupos e praticas
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