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Nesta comunicagdo proponho-me efectuar uma abordagem 3 Gestiio da Manutengéo referindo-me numa
primeira parte aos objectivos e importdncia da manutencdo nas empresas industriais, como sejam a seguranca,
qualidade, custo e disponibilidade. Seguir-se-4 uma pequena evolugiio histérica como introdugdo a alguns
conceitos, como sejam formas de manutengdo, comportamentos dos materiais, padrdes de avarias, niveis de
manutengdo, fiabilidade, mantenibilidade e disponibilidade. Abordarei também as infra-estruturas e recursos
materiais: instalagbes, materiais, produtos, ferramentas, equipamentos € transportes associados 2 manutencao. De
seguida apresentarei como a Engenharia e a Qualidade influenciam a Manutengdo, assim como toda a
documentacdo técnica inerente. Em jeito de concluso direi qual o papel da Informética na Manutengéo, definirei
as Necessidades de Informagio e como se deverd seleccionar um Sistema de Informagdo para a uma boa Gestéo

da Manutengio.

In this communication I intend to make an approach on Maintenance Management, beginning with the
significance and goals of maintenance in industrial companies such as security, quality, cost and availability. It
will follow a brief historical evolution as a way of introducing some concepts as maintenance forms and levels,
material’s behaviour, breakdown patterns, trustworthiness, maintenance facility and availability. Next, I will
show how Engineering and Quality influenced Maintenance and all the related technical documentation. Il
conclude by presenting the role of computer science in maintenance, defining the information heeds and how to
choose an Information System in order to achieve a good Maintenance Management.
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INTRODUCAO

Desprezada durante muitos anos, a Manuteng&o tem vindo a tornar-se cada vez mais importante
na definicdo da estratégia global das empresas, sofrendo uma evolugdo considerdvel o modo
como estas a encaram (Miranda, 1997).

Com a crescente necessidade de maximizar o desempenho de todo o sistema produtivo, a drea
de manutengio revela-se um sector chave para se alcancarem niveis de optimizagdo de todo. o
processo, integrada num conjunto de acgOes para a reducdo dos tempos de paragens, apesar da
proliferagdo cada vez maior de equipamentos complexos e distintos (Neves, 1997).

A manutengiio de sistemas produtivos assume uma relevincia crescente na indistria pela
complexidade de miquinas em funcionamento na produgio e suas relagdes para com os diferentes
componentes mecénicos, eléctricos, hidraulicos, pneuméticos, térmicos e sistemas informaticos.

A tendéncia, hoje em dia, é no sentido de a acgao da Manutengio ser exercida ao longo de todo
o ciclo de vida do objecto, desde a sua concepgao ou especificacdo, até ao seu abate ou desactivagdo, e
nio apenas durante a fase de operagéo.

Todo o equipamento, de um modo geral requer manutengdo. Mas afinal o que é a Manutengdo ?

Manutengdo, segundo Grafanhate (1996), é qualquer acgdo tomada para manter um
equipamento operacional ou repd-lo, quando avaria.

Souris (1994) diz que todas as definigdes, oficiais ou néo, tendem a apresentar esta fun¢éo como sendo
a garantia da disponibilidade dos equipamentos de produgdo pela avaliacdo das imperfeicGes no
patriménio tecnolégico investido.

Para Farinha (1994) o conceito de manutengdo tem evoluido no sentido de aumentar o seu
4mbito e diversificar as estratégias de intervengdo. Essa evolucdo foi acompanhada do reconhecimento
da sua importéncia no conjunto das actividades empresariais e da sua interpenetragido com outras dreas

funcionais.
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Grafanhete (1996) refere ainda que o conceito de manutengdo € o alicerce usado no
desenvolvimento detalhado do plano de manutengéo para um sistema ou equipamento. As 4reas
enderecadas pelo conceito de mafutengio sdo: a estratégia de afectagdio de tarefas aos diferentes
niveis de manutengdo; a politica de reparagdes, com incidéncia em tipos de itens similares
contidos num equipamento; o critério de programacdo das tarefas de manutengdo; e a
disponibilidade antecipada dos recursos de suporte para a execugdo da manutengdo.

O mesmo autor acrescenta que o planeamento de manutengdo € o desenvolvimento do processo
de identificac@o antecipada, o qual inclui os requisitos de manutencdo e a(s) pessoa(s) que deve(m)
executar as tarefas de manutengdo; no local onde devera ser executada a manutengéo.

Como Souris, perguntamos “Serdo as avarias a Sida da era industrial de tecnologia avangada e
a manutengdo o antidoto adequado?”

1 - Objecto

As méquinas e equipamentos industriais, mas também as ferramentas especiais, equipamentos
de ensaio, instalacdes de energia, gases e fluidos, redes de comunicagdes, veiculos, edificios e
logradouros, etc, podem ser objecto de acgéio da Manutengdo.

Assim, a Manutengdo recorre a um conjunto diversificado de tarefas seleccionadas e
programadas (lubrificacdo, limpeza, ensaio, reparaco, substituicdo, modificac@o, inspecgao,
calibragao, revisdo geral e controlo de condi¢@o) de acordo com as caracteristicas e utilizagdo do seu
objecto e os padroes de servigo que lhe foram fixados.

2 - Os Objectivos da Manutencéo

Os objectivos de qualquer politica de manutengdo t€ém de estar subordinados aos objectivos
gerais da empresa, seja ela qual for (Pinto, 1994). Mesmo assim, aquela deve desenvolver-se
segundo linhas de orientacdo que devem passar pelos seguintes aspectos:
= Seguranca — A seguranca de todos os elementos intervenientes neste processo (pessoas,
equipamentos, comunidade e utentes) deve ser um aspecto que nido deve ser de forma nenhuma
negociado.

Qualidade — Este objectivo deve-se aplicar as méiquinas com vista a um melhor rendimento, com
um minimo de defeitos, com o maximo respeito pelas condi¢cdes de higiene e seguranga e pelo meio
ambiente.

Custo — Qualquer intervengdo da manutencdo deverd acontecer ao minimo custo global, que
resulta da andlise dos custos da produgdo e dos custos originados pela manutencdo ou pela ndo
manutencao.

Disponibilidade — a manuten¢éo deve disponibilizar ao mdximo os equipamentos para a operacio,
minimizando, quanto possivel, as imobiliza¢gGes programadas, ou as paragens por avaria, de modo a
contribuir para a regularidade da produgio e o cumprimentos dos prazos planeados.

E obvio que a conjugacdo destes aspectos torna-se bastante dificil, mas € esse o grande desafio

que, nos dias de hoje, se coloca a todos os elementos que se debrucam sobre estas questSes da

Manutenc@o.

A manutenc@o deve ter em conta os objectivos da empresa e pode efectuar-se no 4mbito de uma

despesa materializada por um orgcamento ou em relagdo com uma actividade industrial

determinada (Souris, 1992).

Virias condicionantes limitam-na a um modo de funcionamento varidvel em fungéo do tipo de
inddstria, dependendo das disponibilidades financeiras do momento, dos principios de exploragido dos
equipamentos industriais, do nivel de produtividade desejado, das qualidades de fiabilidade intrinseca
do material, da duragio de vida prevista dos equipamentos, d4 obsoléncia do material, da qualidade do
pessoal de manutengio, etc.

Para Farinha (1994) a fungio priméria de qualquer sector de manutengdo serd a de garantir que
0s equipamentos sob a sua responsabilidade cumpram a fungdo para a qual foram postos ao servigo
dos utilizadores. A este nivel, a sua acgio é activada sempre que ocorrerem as seguintes situacdes:

. quando um utilizador fizer um pedido de intervengdo devido a uma anomalia num equipamento, a
uma obra nova, melhoramento, ou outra suﬁ}ar,

nas intervengdes planeadas pelo préprio departamento de manutengio;

no controlo do servigo de terceiros, quando a manutencao é subcontratada;
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na aquisi¢do de novos equipamentos, na sua retirada de servigo, na normalizacio do parque de
equipamentos, etc.

O conhecimento das instalagdes e gquipamentos a manter, dos recursos necessdrios € dos seus

custos, permitirdo definir o tipo de energia de manutenc¢io a adoptar. Como tal, os termos que

um servigo de manutengio terd que equacionay:sao os seguintes:
quantidade de bens sujeitos a manutengao;
quantidade de méo-de-obra, por especialidade, materiais e ferramentas necessarias;
recursos disponiveis na empresa.

Com os dados anteriores € com o plano de aquisicdo de novos equipamentos, o sector de
manutencio poderd avaliar os custos envolvidos, directos e indirectos, e ponderar nas vérias
estratégias alternativas. A opgdo a tomar envolve decisdes sobre: -mio-de-obra interna (formagio e/ou
contratacio de pessoal) - ferramentas existentes € a adquirir, - pegas de reserva; - subcontratagdo de
manutengao.

3 - A Importéncia da Manutenciio

A manutengio comega agora a ser ensinada seriamente. Fala-se dela cada vez com mais

profundidade, trocam-se experiéncias em jornadas e coléquios, participa-se em associacoes de

manutengio, grupos sectoriais ou regionais, em resumo, ela est4 na moda e na origem de vdrias

preocupacdes (Souris, 1992).

Os termos utilizados na fungdo sio definidos com mais precisdo: passa-se da simples
«desempenagem» 3 manutengdo correctiva, pressionada pelo desenvolvimento tecnolégico,
desenvolve-se a manutencdo condicionada, fala-se em custos globais, em taxas de disponibilidade, e
comeca-se a utilizar a informética nesta fungéo, ainda por vezes considerada erradamente como um
mal necessario.

A importancia da Manuteng@o justifica-se, como refere Pinto (1994), analisando trés aspectos
fundamentais:

Econémicos — Obtengdio do méximo de rendimento dos investimentos feitos em instalages e
equipamentos, prolongando o méximo a sua vida itil e mantendo-os em operagdo o méximo de tempo
possivel ( redugdo ao minimo os desperdicios, rejei¢des e reclamagdes de produtos; apoiar o esforco
de vendas da empresa evitando atrasos ou interrupgdes da produgdo; reducdo dos custos dos consumos
em energia e fluidos e a obtengdo do melhor aproveitamento dos recursos humanos da empresa);

Legais — A legislagdo exige algumas atitudes de prevengdio: inseguranga (risco de acidente,
individual ou colectivo); incomodo (ruido, fumos, cheiros); poluigdo (emissdes gasosas, descargas
liquidas, residuos sé6lidos); insalubridade (temperatura, humidade).

Sociais — Mesmo numa situagio em que ndo exista imposigdo legal, a preservacio da imagem da
empresa pode justificar a adopgdo de medidas de manutengio adequadas, devido a pressoes dos
grupos sociais relacionados com a empresa.

A gestio da manutengdo consiste em fazer funcionar a empresa com um custo global optimizado.
Neste 4mbito, os homens da manutengdo devem assim oferecer um certo nimero de contributos
importantes.

2. ALGUNS CONCEITOS
1 - Evolugdo histérica

Em termos histéricos 2 manutengéo foi vista em virias fases interpretativas da sua ac¢ao:
Reparar a Avaria — a preocupacdo dominante é a da recuperagdo do investimento efectuado em
bens de equipamento e da sua restauragao.
Evitar a Avaria — a preocupagdo que se destaca € a disponibilidade dos equipamentos.
Prever a Avaria — a preocupagio centra-se mais em controlar que em intervir.
O fim da Manutengiio ? — Ndo, uma vez que 0s equipamentos continuam a existir, 0s processos
produtivos sdo cada vez mais diferenciados e com uma exigéncia de manutengéo adequada.
Segundo Souris (1992) a fungéo manutengdo parece ter origem na era da industrializacdo da
nossa ferramenta de produgdo. Com o deseavolvimento das méquinas integrando uma automatizag@o
cada vez mais crescente, substituiu na hnguagem comum o termo jd aceite por todos de
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«conservagdo». Desde que as maquinas produzem pegas, geram também avarias... Facto que hoje em
dia implica o desenvolvimento da manutencio a partir da antiga actividade de conservago.

Para Farinha (1994) o termo "n%anutengﬁo" tem a sua origem remota no vocabuldrio militar com
o sentido de "manter, nas unidades de combate, os efectivos e o material num nivel constante". Mas s6
hd cerca de 50 anos, as empresas comecar#m a reconhecer a importdncia da manutengdo dos
equipamentos, como fungdo auténoma e especifica (Monchy, 1989).

A mecanizagdo associada & Revolugio Industrial do século passado fez sobressair a necessidade
de reparar regularmente as maquinas, mas essas reparagoes eram deixadas a cargo dos préprios
operadores. S6 a partir da 1* Guerra Mundial, a inddstria foi pressionada a atingir padrdes minimos de
produgdo. Levando a constituigdo de equipas especializadas para reparar as avarias no menor tempo
possivel. Essas equipas, porém, limitavam-se a fazer manutengdo correctiva (como hoje se diz) e
permaneciam na dependéncia da produgio.

Esta situagdo manteve-se até 2 década de 30. Por essa altura, a produgdo em massa nos paises

industrializados e a conjuntura internacional que antecedeu a 2* Guerra Mundial, forcavam a

produzir cada vez mais. As empresas comecaram e€ntao a preocupar-se, ndo s6 em corrigir as

falhas, mas também em evitar o seu aparecimento. Isso alargou o 4mbito da manutencio que
passou a actuar também na prevengdo de anomalias. Em consequéncia, a manutengio industrial
foi ganhando importincia e autonomia.

A expansio da aviagio comercial, a partir dos anos 40, trouxe novos desafios a manutencdo. Por
um lado, obrigou a desenvolver os métodos preventivos, ji que a reparagdo de avarias durante o voo
raramente € possivel; e, por outro, acentuou o problema da seguranga de pessoas e bens.

Nasce entdo a Engenharia de Manutengio, que vai criar processos cientificos de manutencgio
preventiva com vista a aumentar a fiabilidade dos equipamentos. Com a difusdo dos computadores, a
partir dos anos 60, potencia-se a capacidade para aplicar processos mais elaborados de anilise e
controlo da fiabilidade, que comegam j4 incluir modelos estatisticos e mateméticos de complexidade
crescente. Posteriormente, a micro-electrénica veio permitir a utilizacdo de instrumentos digitais de
alta precisdo para medir parimetros de funcionamento e fazer diagndstico precoce de avarias. Surgem
entao novos conceitos de manutengéo, designadamente de "manutengdo condicionada" e "manutencio
preditiva" que, como se verd mais tarde, sio baseados no acompanhamento sistemético dos sintomas
de falha.

As normas portuguesas de manutencdo ainda estdio em preparagio e sio baseadas nas

correspondentes normas AFNOR e BSI-(Moreira; 1990), pelo que ainda niio existe uma

definicdo
Manutencéao
|
[ 1
Reactiva Proactiva
]
[ I 1
Resolutiva Preventiva Predictiva de Melhoramento
I
[ 1
Planeada N&do Planeada
(Diferida) (Emergéncia)

Fonte: Adaptado de Pinto (1994), p. 25.

normalizada de manutengo. Porém, os trabalhos em curso apontam para que venha a ter o seguinte
texto: "combinacdo das acgdes de gestdo. técnicas e econdmicas, aplicadas aos bens, para
optimizacdo dos seus ciclos de vida" (Moreira, 1992).
2 - Formas de Manutenciio

Pode-se resumir as vérias formas de manutencdo do seguinte modo:

A forma de manutencao mais antiga € a resolutiva, curativa ou correctiva em suma a reactiva,
pois reage ao acontecimento depois da sua ocorréncia.
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Outro tipo de manutengo € a proactiva e que se subdivide em trés. A primeira é a manutencio
preventiva, que consiste na execugio planeada, com periodicidades fixadas, de tarefas de manutengéo
como lubrificagio, regulagio substituicio ou a revisdo geral; a segunda forma de manutengdo
proactiva é a designada por predictiva ou condicionada, pois as tarefas de manutengédo ndo estdo
previamente planeadas, antes o sdo em resultado da andlise continuada da condic@o dos sistemas ou
equipamentos; e a terceira forma deste tipo de manutengdo é a de melhoramentos que resulta de as
outras formas de manutengio ndo poderem conferir a todos os equipamentos mais fiabilidade que a
que é inerente ao seu projecto de construg@o.

3 - Comportamento dos Materiais

Se entendermos Avarias como “a alteragio ou interrupgdo da capacidade de um bem desempenhar
a fungio para que foi criado” (Pinto, 1994), podem ser classificadas nos seguintes tipos quanto:

a) Quanto 2 velocidade de propagagdo: explosivas ¢ por degradacio;

b) Quanto ao grau de importincia: parciais (provocam alteragdo do funcionamento) e totais (provocam
interrup¢@o do funcionamento);

¢) Quanto ao periodo de aparecimento: precoces, aleatdrias e de uso;

d) Quanto 2 frequéncia de ocorréncia: intermitentes e sistemdticas (ligadas de forma segura a uma causa
que s6 pode ser eliminada por modificagéo do projecto, do modo de fabrico, do modo de utilizagdo, da
documentagdo ou de outros factores apropriados);

¢) Quanto as causas: intrinsecas ou primdrias (imputéveis a defeitos préprios do equipamento),
extrinsecas (imputédveis a condi¢des fora dos limites de especificagio do equipamento) e secundarias
(induzidas por avarias de equipamentos associados);

f) Quanto a gravidade das consequéncias: menores, maiores € criticas.

Os diferentes modos de avaria estdo relacionados com o processo de degradagéo do material, com a
tecnologia utilizada e com as condig¢es de utilizacdo.
4 — Manutencio e o Processo Produtivo

Atendendo 3s caracteristicas do fluxo produtivo podemos identificar os seguintes tipos de
situacoes:
a) Produgdo em continuo - Neste processo o fluxo produtivo ¢ ininterrupto o que significa que uma
interrupgio em qualquer ponto da linha de produgéo implica uma paragem do processo. Nestas

condigdes é indispensdvel um bom programa de manutengao preventiva, perfeitamente articulado com
o plano de produgéo, que aproveite as paragens planeadas para fazer as intervengdes de manutengéo.
Com o processo a decorrer é possivel aplicar as técnicas da manutengdo predictiva.

b) Producio por séries - Este processo tem quebras entre grupos de produgdo que podem permitir a
criagdo de stocks. Em cada grupo de produgéo pode haver vérias miquinas de cada tipo. Pode, assim,
escolher-se o tipo de manutengdo que seja mais econdmico que pode até ser a manutengo resolutiva.

c) Produgiio por unidade - Sdo processos de grande complexidade em que se exige que os
equipamentos, no momento da sua entrada em operagdo, estejam perfeitamente ajustados e aptos a
trabalhar sem quebras. A sua manutengo tem que ser bem cuidada e planeada.

Uma outra determinante do tipo de manutengZo € a tecnologia dos equipamentos.

Equipamentos com tecnologia cldssica ndo permitirdo mais que manutencio resolutiva e
algumas tarefas simples de manutenggo preventiva.

Equipamentos de tecnologia avangada permitirdo programas completos de manutengéo
preventiva e mesmo de manutengdo predictiva.
5 — Niveis de Manutenciio

As normas francesas identificam os seguintes cinco niveis de manutengéo (Pinto, 1994):

1.° nivel: Regulacdes simples, previstas pelo fabricante, por meio de 6rgdos acessiveis sem necessidade
de desmontagem ou abertura do equipamento, ou troca de elementos consumiveis (limpadas, fusiveis,
etc.) acessiveis em completa seguranga. Este nivel pode ser executado pelo operador, no local, com
recurso a ferramenta de uso geral e com o apoio das instrugdes de operagéo. A necessidade de material
de consumo € reduzida.

2.° nivel: Resolugdo de avarias por troca de eiementos previstos para esse efeito e operagdes menores de
manutengdo preventiva tais como lubrificacdo ou controlo de funcionamento. Este tipo de intervengéo
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é efectuado por um técnico habilitado, no local, com ferramentas portiteis definidas nas instrucoes de
manutengio e a ajuda dessas mesmas instrugdes. As pegas de substituicio podem ser encontradas em
local préximo sem demora.
3.° nivel: Identificacdo e diagndstico de avarias, reparagdo por troca de componentes ou de elementos
funcionais, reparagbes mecdnicas menores, e todas,as operagées correntes de manutengdo preventiva.
Este trabalho deve ser realizado por técnico especializado, no local ou nas instalagdes de manutengéo,
com a ajuda de equipamento previsto nas instrugdes de manutengdo, mais aparelhos de medida e
regulacio e, eventualmente, bancos de ensaio. Utiliza a documentacdo necessdria e pegas
aprovisionadas para o efeito.
4.° nivel: Todos os trabalhos importantes de manutencdo correctiva ou preventiva com excepgdo de
renovacio e reconstrugdo. Este nivel compreende também a regulagdo dos aparelhos de medida
utilizados para a manutengdo e, eventualmente, a verificagdo de padrdes por organismos
especializados. Para este trabalho &, geralmente, requerida uma equipa completa enquadrada por um
técnico muito especializado, numa oficina especializada dotada com equipamento de ensaio e controlo
especifico.
5.° nivel: Trabalhos de renovacdo, reconstrugdo ou reparagdes importantes, confiados a uma oficina
central ou a uma unidade exterior. A execugdo estd a cargo de uma equipa completa e polivalente
utilizando meios préximos dos do construtor. |
6 - Indicadores de Manutencéo ‘

H4 trés indicadores em Manutengio que permitem acompanhar a forma como os equipamentos I
estio a cumprir a missdo para que foram construidos: a fiabilidade, a mantenibilidade e a
disponibilidade.

A - Fiabilidade - é a capacidade de um equipamento se manter conforme a sua especificagdo de
origem durante a sua vida. Designa-se por fiabilidade intrinseca a que € inerente a um equipamento,
que s6 depende da sua qualidade e que varia apenas com a idade e com factores externos fora da
intervengdo humana (humidade, temperatura, vibragdes, etc.). A fiabilidade extrinseca € a que resulta
das condigcGes de operagdo, da qualidade da manutencdo e, de uma forma geral, de acgdes resultantes
da interveng@o humana.

B - Mantenibilidade - é o conjunto de caracteristicas do equipamento que determina a maior ou |
menor facilidade com que pode ser feita a sua manutengéo. Uma medida de mantenibilidade € o tempo |
de imobilizagio para manutencdo, o qual traduz, ndo s6 o tempo de execugdo das operagbes de
manuten¢do, como também o tempo que o equipamento estd imobilizado a4 espera de materiais, de
pesquisa de avarias, de ensaios, etc.

C - Disponibilidade - é definida como a aptiddo de um equipamento para se encontrar em
estado de funcionar nas condi¢des requeridas. A disponibilidade de um equipamento é condicionada
pela frequéncia de ocorréncia de avarias, pela duragdo das reparagdes, pelo tempo gasto em
manuteng@o preventiva, etc.

3. ESTRUTURAS DE MANUTENCAO
1 - A Posicdo da Manutencio na Empresa

A organizac¢do da manutengdo melhora o rendimento do trabalho, aumenta a disponibilidade das
méaquinas e reduz os custos de manutengao.

No entanto, a importincia da manutengdo nem sempre € bem entendida na empresa, sendo-lhe

frequentemente atribuido um papel de subalternidade em relagdo a produgéo. E frequente

exigir-se da manutencdo uma resposta pronta em caso de avaria, mas nio se lhe dar os meios € o

reconhecimento devidos, nem permitir que ponha em pritica uma politica de manutengédo

programada.

Em empresas onde a gestdo é mais esclarecida, compreende-se a importancia da manutengéo e
atribui-se-lhe um estatuto de igualdade com a produgéo ou o fabrico. A manutengio fica entéio com a
incumbéncia de gerir a posse dos equipamentos, o que implica, nomeadamente, a participagdo na sua
seleccdo, a intervenc¢do na sua recepgio e i?fs”talagﬁo, a gestdo do seu programa de manutengdo € a
optimizagdo do seu rendimento.
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A manutenc@o ndo tem que ter, necessariamente, uma estrutura vasta e complexa. O que é
importante é que cubra as fungdes essenciais, defina claramente responsabilidades e competéncias
(ainda que em acumulag@o) e proporcione meios indispenséveis ao exercicio da sua actividade.

2 - Factores que Determinam a Organizacio da Manutencéo

Numa pequena empresa cuja actividade seja sCompativel com uma manutengio essencialmente
resolutiva, é possivel dispensar uma organizagdo formal do sector de manutengdo, podendo a
distribuicdo do trabalho pelo pessoal executante ser feita pelo respectivo supervisor.

A medida que a dimensio da empresa aumenta, o tipo de actividade ndo permite paragens
frequentes por avaria, ou as méquinas se tornam mais complexas, passa a ser indispensédvel enquadrar
o pessoal envolvido nas actividades de manutengao numa estrutura que o oriente e apoie.

Entre os factores que determinam o tipo de estrutura de manutengao mais adequado podemos
enumerar os seguintes:

Tipo, quantidade, mobilidade e tecnologia dos equipamentos a manter;

Regime de operacfo da empresa (produgdo continua, por lotes ou individual; nimero de turnos;
niimero de dias semanais de laboragao);

Dispersio dos equipamentos e instalagSes (concentrados num edificio; dispersos por varios
edificios préximos; dispersos por edificios geograficamente afastados);

Dimensao da empresa;

Nimero e qualificagdo do pessoal de producdo;

Ambito dos servigos cometidos ao departamento de manutengéo.

Consoante a situagio da empresa no que respeita a cada um dos factores referidos, assim se
justificard uma organizag@o de tipo centralizado ou descentralizado, com mais ou menos pessoal e
niveis hierarquicos.

No caso de a manutengio ser centralizada, ela € integralmente assegurada por um dnico servigo.
Se for descentralizada, certas responsabilidades sdo transferidas para os servigos de producdo. e
fabrico.

A descentralizagio aproxima o controlo dos custos das 4reas de producdo mas, em contrapartida, gera
o risco de coexisténcia de politicas de manuteng@o contraditdrias. '

Depois de analisar vdrias estruturas de empresas, parece ndo haver duas organizaces de
manutengdo totalmente idénticas. Algumas tém estruturas hierdrquicas precisas, outras vivem numa
neblina artistica onde a manutencéo depende de tudo e sobretudo de qualquer um! (Souris, 1992).

Podemos meditar sobre as vantagens e os inconvenientes das vérias organizagGes tradicionais.
Pouco importa, é sempre necessario culpar alguém quando hd avarias e sobretudo quando estas vao até
a direccdo. E aqui necessério salientar que uma avaria € uma avaria!

3 - Organizacéo por Operacoes

A organizagdo por operagdes consiste na criagdo de grupos especializados na realizacdo de cada
uma das diferentes operagdes da manutenc@o. Este tipo de organizac@o ¢ adequado para empresas que
t&m um tipo de equipamento bastante homogéneo (por exemplo, empresas de transportes).

As operagdes diferentes que devem ser consideradas podem variar de empresa para empresa €
ndo tém que levar, forcosamente, & constitui¢do de grupos separados: o melhor aproveitamento dos
recursos pode determinar a jungéo de algumas das operagoes.

As operagdes de manutengdo habitualmente consideradas sdo as seguintes: a imspeccéo -
Envolve a inspecgio periédica dos equipamentos e ferramentas, 0 controlo de qualidade do trabalho
executado pelo pessoal de manutengo, a inspecgdo dos materiais e pegas recebidos dos fornecedores,
a definicdo da possibilidade de recuperagéo dos materiais € pecas removidos durante as reparacoes e
revisdes gerais, a verificagio do cumprimento do programa de manutengdo estabelecido; a
manutencio - Consiste nas operagdes de lubrificac@o, ajuste, ensaio, substituigdes, etc. que fazem
parte do programa de manutengdo preventiva; a reparaciio - Abrange a reparacio de equipamentos
com avarias detectadas durante a operagiio ou no decorrer das inspecgdes, incluindo as reparagdes de
emergéncia; a revisio Geral - Envolve a desmontagem, substituicdo, montagem e ensaio de
equipamentos; a modificacfio - Integra as actividades de manufactura, modificag@o, transformag@o ou
reconstrugio de equipamentos e a conservagio e limpeza - Cobre a conservagdo e limpeza de
magquinas, edificios e logradouros. Pode incluir também a recolha e recolocagio de sucata e residuos
industriais.
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4 - Organizacéio por Zona

Um departamento de manutengio Qrganizado por zona distribui os seus grupos de manutencao,
com os respectivos chefes, por localizagGes geogtéficas ou dreas distintas. Cada grupo terd que ser
polivalente, para cobrir todas as necessidades ‘;de manutengdo da zona que estd sob a sua
responsabilidade.

As vantagens deste tipo de organizagdo sdo os menores tempos de deslocagdo até junto do
equipamento, o contacto mais frequente com o equipamento levando a um conhecimento mais fntimo
do mesmo e a maior familiaridade com as necessidades especificas da 4rea assistida facilitando a
relacéo entre a manutenc@o e a produgdo.

Todavia, também h4, inconvenientes neste tipo de organizacdo, a saber: o possivel
desaproveitamento de mao-de-obra, em caso de quebra da carga de trabalho, por ser dificil transferi-la
para outro local e a possivel ineficiéncia na utilizagdo de ferramentas e materiais de que se tenha
constituido stock localmente

Em consequéncia do que se disse, a organizagdo por zona € apropriada quando as distancias
entre 4reas sdo grandes, o conhecimento especifico e aprofundado dos equipamentos € importante, € o
eventual sub-aproveitamento da mao-de-obra é menos importante que o valor do equipamento sujeito
a manutengao.

5 — Organizacio por Oficinas

Neste tipo de organizacdo os grupos estdo geograficamente centralizados e reunidos por
especializagdo. As oficinas consideradas pode ser, por exemplo, Electricidade, Ar Condicionado,
Serralharia, Pintura, Carpintaria, Conservacio, etc.

Esta organizacio tem como vantagens o maior rendimento do trabalho devido a maior
especializagdo, a mais fécil organizagdo do trabalho, as melhores condigdes para formagao do pessoal
¢ a maior possibilidade de dispor de equipamento de ensaio de muito boa qualidade.

Os inconvenientes deste tipo de organizagdo sdo: o aumento do tempo de transito dos
equipamentos e a menor sensibilidade para com as necessidades e problemas especificos da produgao.

Esta forma de organizacdo € mais adequada quando o tempo de transito de e para o local dos
equipamentos é pequeno ou pode ser reduzido por bom planeamento, pode conseguir-se com
facilidade a entrega antecipada dos materiais e ferramentas necessérios, € o bom aproveitamento da
mio-de-obra e do equipamento oficinal é mais importante que o valor do equipamento mantido.

6 - Funcdes da Manutencio

A partir de certa dimensdo e complexidade da manutencdo torna-se necessirio estabelecer
secgOes de apoio para imprimir maior eficiéncia a actividade e libertar o pessoal executante de tarefas
laterais a sua fung@o principal.

As fungdes passiveis de se constituirem em O6rgdos separados, dentro da organizacdo da
manutencdo sdo a armazém de materiais, produtos e sobressalentes, o aprovisionamento de material de
manutencgdo, a ferramentas, o controlo financeiro, a administragio de pessoal de manutengdo, os
transportes, a preparagdo do trabalho, o planeamento e controlo do trabalho, os estudos e projectos € a
administragio de subcontratos.

4. CONTROLO DE GESTAO DA MANUTENCAO

Uma vez definidos os objectivos de manutengdo compativeis com o posicionamento estratégico
da empresa torna-se necessério criar instrumentos que permitam avaliar em que medida eles
estdo a ser cumpridos ou, pelo contririo, se estdo a verificar desvios que obrigam a tomar
acgoes correctivas. A razdo de ser desta necessidade € o facto de os objectivos, pelo seu caricter
mais geral, ndo possuirem a precisdose rapidez de resposta que permitam que o gestor seja
alertado a tempo de tomar medidas antes que os desvios sejam de recuperagdo dificil ou mesmo
impossivel.
Para isso, sdo entdo criados indicad%fés de gestdo associados a cada objectivo e que, se
criteriosamente escolhidos, permitem, no seu ¢onjunto, obter um retrato bastante fiel da realidade que
se pretende controlar (Pinto, 1994).
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Na escolha dos indicadores de gestio devem ser tidas em conta algumas caracteristicas
essenciais: a utilidade (os indicadores devem ser necessérios e adequados ao processo de controlo
utilizado), a clareza (os indicadores deyem ser ficeis de entender por pessoas com a formagdo e
cultura daquelas a quem se destinam), a fidelidade (os indicadores devem reproduzir com fidelidade e
rigor a situacio que se pretende controlar), a sepsibilidade (os indicadores devem reagir com a
necesséria rapidez as alteragdes do contexto que estdo a aferir), a unicidade (para cada situagdo a
avaliar deve haver um dnico indicador, para evitar conflitos ou incertezas), a hierarquizagdo (cada
responsavel, em cada nivel da organizacdo, deve ter apenas os indicadores que respeitam a drea que
dirige) e a complementaridade (os indicadores devem completar-se uns aos outros, no seu conjunto, €
cobrir o mais possivel a totalidade da actividade de manuteng@o na empresa).

5. CONCLUSAO

A luz de todos os avisos, ideias, resumos e sinteses evocadas anteriormente, é dificil dar bons
conselhos para a realizagio de uma manutengdo eficaz em todos os casos, dado que cada empresa
industrial possui particularidades préprias. Contudo, pode-se recordar «o que ndo se deve fazer nem
pensar...» (Souris, 1994).

1. No plano do pessoal:

pensar que o pessoal existente s6 pode assegurar a sua fungéo actual;

considerar a manuten¢io como a quinta roda da carruagem e destinar-lhe os efectivos que a
empresa ndo sabe onde colocar;

acreditar que os engenheiros ou os técnicos principiantes ndo tém necessidade de formacio depois
de integrados na empresa;

considerar que a eficdcia dos profissionais de manutengdo & apenas fruto da sua experiéncia;

calcular as despesas de manutencdo pelas efectivos utilizados, ndo tendo em conta o servico
prestado;

bloquear os profissionais na evolugdo da sua carreira considerando que sdo indispenséveis a
empresa na sua fungdo actual;

néo considerar a manutengio como uma passagem obrigatdria para todos os novos colaboradores
que irdo fazer carreira nos estudos, nos métodos, na qualidade e na exploragdo.

2. No plano das organizacoes:

considerar que uma alteragfio da estrutura hierdrquica resolverd os problemas actuais;

pensar que basta uma estrutura hierdrquica para resolver os problemas de relagGes entre a
exploragdo e a manutengéo;

estar definido nas estruturas que o fabrico é apenas responsavel por ligar os equipamentos de
produgdo. '
3. No plano da subcontratacéio

considerar que somos os melhores e que, consequentemente, as empresas de servicos nao trardo
nada de novo.

aceitar o contrato mais simples com o pretexto de gastar o minimo; acreditar que se é tdo eficaz na
tarefa fundamental da empresa como na da manutengao;

afirmar que se a gestio dos equipamentos for colocada sob outra responsabilidade, o futuro da
empresa serd ameacado;

considerar que o efectivo da empresa € intocével e que a subcontratagéo é impossivel.
4. No plano da gestfo:

considerar que os custos de manutengdo se resumem a acumulagdo das despesas de mio-de-obra e
das pecas de reserva;

recusar a hipétese dos custos externos serem inferiores aos custos internos; nao levar em conta o
facto de a decisdo de gerar custos ser, frequentemente, superior aos proprios custos;

reduzir as despesas directas de manutengio sob o pretexto destas serem elevadas, sem comparar o
servigo prestado com o custo da ndo-disponibilidade dos equipamentos;
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admitir que alguns gestores preferem viver com os problemas que ndo podem resolver em vez de
com solugdes que ndo podem compreender. |
5. No plano das ferramentas e dos métodos:
néo querer investir em estudos prévios de disponibilidade com o pretexto de falta de orgamento;
considerar os técnicos de fiabilidade como seres isolados pelos estudos de seguranca de
funcionamento para o sector espacial ou nuclear;
pensar que a manutengio ndo necessita de métodos AMDEC para melhorar a respectiva eficécia;
considerar que quaisquer que sejam os documentos fornecidos, a manutenc@o ndo terd problemas
em por os equipamentos a funcionar;
néo implementar um sistema de acompanhamento dos incidentes nem uma andlise das anomalias
de funcionamento dos equipamentos de produgéo;
considerar que as ferramentas da manutencdo se resumem a chaves de parafusos, a chaves de
bocas € a uma craveira.
6. No dominio da informatica:
considerar que a informidtica na manutencdo ndo serve para nada, sem pdr em questdo a
rentabilidade dos outros sistemas informaticos da empresa;
pensar que o pessoal da manutenga@o nao possui o nivel necessério para explorar a informitica na
manutengio;
considerar que, uma vez que a manutengio € cara, nao 'vale a pena gastar mais dinheiro;
nio implementar a GMAO com o pretexto que este nao serve para nada;
considerar que os sistemas inteligentes de diagndstico s@o ainda produtos de laboratério, embora
ja provem que o diagnéstico é uma aplicacio privilegiada com elevada eficécia.
7. No plano das relacdes entre os diferentes actores:
considerar que o construtor de um bem de equipamento tem sempre razio;
ndio levar ao conhecimento dos projectistas as falhas registadas nos equipamentos em exploragdo;
néo dar a palavra unicamente aos utilizadores para fazer o relatério da actividade de fabrico;
pensar que os utilizadores ndo tém nada a dizer uns aos outros porque ndo falam das mesmas
coisas.
Com a ajuda da experiéncia, constata-se que a aceitacio dos diferentes pardmetros da
manutengio é extremamente desigual nas empresas. Alids, ndo sio as mais pequenas que estdo
mais atrasadas, pelo menos no dominio da aproximagdo e da reflexdo.
Esperemos que esta sintese esclarega as empresas que ainda estio na idade da pedra da
manutengio e ajude aquelas que pensam poder auxiliar os seus parceiros, uma vez, que, pelo
menos nesse domfnio, os problemas de confidencialidade néo deveriam dificultar a permuta de
conhecimentos.
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