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RESUMO

O setor de PCM (Planejamento e Controle da Manutenção) se configurou em uma
estratégia fundamental para as indústrias que almejam alcançar a acensão financeira ou que
estão buscando um papel de destaque no mercado nacional e internacional, sobretudo no que
concerne o seguimento industrial. Com o acontecimento da Revolução Industrial, grandes
potências como os Estados Unidos e alguns países da Europa, estruturaram novas estratégias e
metodologias de Gestão e Planejamento da Manutenção na investida de se alcançar uma maior
produtividade sem afetar a qualidade dos seus produtos e serviços, além de visar por um custo
operacional enxuto que culminasse em uma frente aos demais concorrentes de mercado. Foi nesse
cenário que, por volta da década de 90, o sistema industrial brasileiro se viu na obrigação de se
adequar a tais estratégias, visando se equiparar e competir com os produtos estrangeiros. Diante
desse contexto, o presente trabalho apresenta os benefícios da integração dessa metodologia de
gestão, com o foco direcionado a implementação da ferramenta de manutenção denominada
"Inspeção de Rota Sensitiva". Desta forma, se apoiando em tais conceitos e metodologias voltadas
para a área de Manutenção, é possível apresentar a gerência e aos colaboradores da área que
a implementação de tal plano de manutenção proporcionará uma melhoria significativa nos
indicadores da manutenção, assim como lucratividade e melhorias contínuas no que concerne a
disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos e maquinas, além de condicionar a contínua
manutenção dos planos de manutenção já consolidados na empresa, nos quais se limitam
basicamente em manutenções de caráter corretivo e preventivo. Portanto, a organização em
questão está carente da técnica de inspeção preditiva, salientando ainda mais a nescidade de
uma estratégia de acompanhamento de seus dispositivos. Com isso, a ferramenta de "Inspeção
de Rota" se mostra essencial para a atual situação da organização, por se tratar de uma técnica
simples e que não demanda de um investimento inicial, simplificando assim a sua implementação
pelo setor de manutenção. Tal técnica apresenta resultados extremamente benéficos no que se
compreende o rendimento e durabilidade dos dispositivos. Desta forma, o estudo de caso se faz
viável para a estruturação das inspeções de rota no setor de PCM, por meio da estruturação de
documentos específicos para cada rota de inspeção dos equipamentos e máquinas pertencentes
a indústria, salientando ainda a necessidade da adequação do Software de Gerenciamento de
Manutenção, a fim de possibilitar a construção de um banco de dados das inspeções e possibilitar
o rastreamento das rotas.

Palavras-chave: Inspeção de Rota, Planejamento e Controle da Manutenção, Software de Gestão
da Manutenção.



ABSTRACT

The PCM (Maintenance Planning and Control) sector has become a fundamental strategy
for industries that aim to achieve financial ascension or that are seeking a prominent role in
the national and international market, especially with regard to the industrial segment. With
the Industrial Revolution, great powers such as the United States and some European countries,
structured new strategies and methodologies for Management and Maintenance Planning in an
attempt to achieve greater productivity without affecting the quality of their products and services,
in addition to aim for a lean operating cost that culminates in a front to other market competitors.
It was in this scenario that, around the 1990s, the Brazilian industrial system found itself obliged
to adapt to such strategies, in order to match and compete with foreign products. In this context,
the present work presents the benefits of the integration of this management methodology, with
the focus directed to the implementation of the maintenance tool called "Route Inspection".
In this way, based on such concepts and methodologies aimed at the Maintenance area, it is
possible to present management and employees in the area that the implementation of such a
maintenance plan will provide a significant improvement in maintenance indicators, as well as
profitability and continuous improvements. regarding the availability and reliability of equipment
and machines, in addition to conditioning the continuous maintenance of the maintenance plans
already consolidated in the company, in which they are basically limited to corrective and
preventive maintenance. Therefore, the organization in question is lacking in the predictive
inspection technique, further emphasizing the need for a monitoring strategy for its devices.
Thus, the "Route Inspection"tool is essential for the current situation of the organization, as it is a
simple technique that does not require an initial investment, thus simplifying its implementation
by the maintenance sector. This technique presents extremely beneficial results in terms of the
performance and durability of the devices. In this way, the case study becomes viable for the
structuring of route inspections in the PCM sector, through the structuring of specific documents
for each inspection route of equipment and machines belonging to the industry, also emphasizing
the need to adapt the Software Maintenance Management, in order to enable the construction of
a database of inspections and enable tracking of routes.

Keywords: Route Inspection, Maintenance Planning and Control, Management Software of
Maintenance.
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1 INTRODUÇÃO

Diante da crescente busca da maximização da produtividade, as ações que não agregam
valor, tendem a ser suprimidas dentro da estrutura organizacional das indústrias. De acordo com
(RAMOS, 2015), a cultura de se realizar o certo antes mais nada, deve ser levada ao limite
de modo a eliminar a presença de retrabalho e refugos nos seus processos. Diante disso, os
mecanismos de trabalho necessitam de sistemas para a prevenção de falhas, a fim de manter as
organizações sempre arrumadas e limpas, com funcionários treinados e orientados para exercer
múlti tarefas, desde a operação e manutenção dos equipamentos, até a elaboração e melhoria de
produtos e processos. Para tanto, o planejamento e o controle das atividades deve atuar de forma
efetiva no andamento dos processos produtivos, se fazendo necessário a integração de Softwares

e ferramentas específicas para auxiliar na programação e controle dessas ações.
Uma organização bem condicionada, com poucas intervenções do departamento de

manutenção, acarreta, uma frente inicial aos seus concorrentes de mercado. Nesse contexto, a
qualidade dos produtos está ligado a eficiência e capacidade de manter as instalações em perfeito
estado de operação, pois intervenções não planejadas em sua maioria refletem na redução da
qualidade dos sistemas produtivos. Equipamentos e máquinas operando de forma inadequada
resulta na baixa confiabilidade dos produtos e riscos a segurança dos colaboradores, além
dos possíveis impactos ambientais oriundos de problemas nos dispositivos. Entendendo essa
crescente necessidade de conservar os seus ativos, as entidades globais disponibilizam uma
atenção especial para a participação da manutenção em suas operações.

Diante desse contexto, a manutenção apresenta um avanço nas técnicas e ferramentas
difundidas nas indústrias, objetivando sempre a conservação e disponibilidade dos ativos. Esse
avanço se caracteriza pelas transformações em que o cenário industrial vem apresentando ao
longo dos anos. Máquinas e equipamentos cada vez mais automatizados e tecnológicos, refletem
em processos mais ágeis e eficientes e se configuram em processos intolerantes a presença de
intervenções inesperadas.

Assim, objetivando eliminar esses desvios prejudiciais à rotina produtiva de uma orga-
nização, o presente trabalho retrata as etapas de implementação de um plano de "Inspeção de
Rotas Sensitivas" em uma indústria de fármacos, na qual a mesma demanda um alto nível de
confiabilidade em seus equipamentos e máquinas, pois a sua funcionalidade reflete diretamente
na qualidade dos medicamentos a serem distribuídos aos consumidores.

Além da responsabilidade social da instituição, as "Inspeções de Rota" irão auxiliar na
redução de gastos na manutenibilidade dos ativos da organização a medida que a mesma irá
atuar de forma investigativa sobre o real estado das instalações, através dos sentidos humanos
dos colaboradores envolvidos com as inspeções. Tal técnica, auxilia na manutenção e eficácia
das demais técnicas de planejamento e controle já implementadas na companhia, pois realiza a
manutenção desses planos, através dos dados levantados pelas inspeções.
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1.1 Justificativa

As companhias que almejam alcançar a excelência operacional e se destacar sobre seus
demais concorrentes, devem se atentar aos desperdícios presentes em suas operações. Logo,
a participação da manutenção é imprescindível para a exclusão e prevenção desses desvios
prejudiciais aos seus processos.

Assim, a manutenção auxilia de forma contundente na prevenção de refugos e retra-
balho, por técnicas e ferramentas que atuam diretamente na manutenibilidade dos ativos das
organizações, elevando a sua disponibilidade, confiabilidade, segurança, além de resguardar pela
preservação do meio ambiente.

Portanto, o presente trabalho tem como sustentação a implementação de um sistema
de "Inspeção de Rotas Sensitivas" em uma indústria farmacêutica do interior de Minas Gerais,
visando elevar os indicadores de desempenho dos ativos presentes na planta produtiva e elevar a
sua confiabilidade e disponibilidade.

1.2 Objetivo geral

O presente trabalho tem como objetivo geral a implementação da técnica de manutenção
"Inspeção de Rota Sensitiva" nos setores produtivos de uma indústria do ramo farmacêutica,
visando preservar e elevar a confiabilidade e disponibilidade dos seus equipamentos e máquinas.
Tal técnica, não compõe o grupo de estratégias de manutenção pressentes nessa indústria,
portanto, a organização não se beneficia ainda dos resultados oriundos de tal planejamento, na
qual, sua implementação não demanda de altos investimentos na sua execução.

1.3 Objetivos específicos

• Revisão bibliográfica dos temas abordados;

• Estudo da estrutura organizacional da empresa;

• Estudo do departamento de Engenharia e Manutenção;

• Matriz de criticidade ABC;

• Elaboração das Rotas de Inspeção;

• Definição da periodicidade de execução das Rotas de Inspeção;

• Estruturação das Rotas de Inspeção no SIGMA;

• Elaboração do cronograma de controle;

• Indicador de execução das Rotas de Inspeção.
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2 REFERENCIAL TEÓRICO

2.1 Manutenção

A palavra manutenção é derivada do termo em latim "manus tenere", que em sua tradução
significa "manter o que se tem". Portanto, o papel da manutenção dentro das indústrias é basica-
mente preservar e conservar a funcionalidade dos seus ativos, garantindo assim a disponibilidade
e a confiabilidade das suas máquinas e equipamentos para operação.

Segundo (ABNT, 1994), a manutenção é a junção de todas as ações técnicas e adminis-
trativas, incluindo as de supervisão, voltadas em manter ou recolocar um item em seu estado
operacional para desempenhar a função requerida.

Nesse contexto, as ações da manutenção devem se manter devidamente coordenadas para
atender os eventos que surgem no decorrer da vida útil desses bens, visando sempre identificar as
causas e as condições que possam reduzir esse tempo de atuação. Para tal, é importante a imple-
mentação adequada de um sistema de gerenciamento de manutenção, orientados devidamente as
equipes de mantenedores em suas atividades e intervenções nos dispositivos. Segundo (SLACK
et al., 2009), as indústrias que adotam um planejamento de manutenção são beneficiadas pelas
seguintes melhorias:

• melhoria na segurança (Diminuição dos riscos com acidentes);

• melhoria do desempenho da máquina ou equipamento (Melhoria da qualidade);

• redução dos custos (Lucratividade);

• aumento da longevidade dos ativos;

• melhoria da confiabilidade.

Portanto, a manutenção tem como objetivo base alcançar as metas produtivas através da
entrega de máquinas e equipamentos em seu perfeito estado operacional, visando conjuntamente
a redução dos gastos com manutenções, a segurança dos colaboradores, a confiabilidade dos
produtos e a eliminação de possíveis impactos ambientais.

Para tanto, o planejamento de manutenção deve contar com ferramentas e técnicas
de manutenção auxiliares, a fim de desempenhar um papel efetivo na manutenibilidade das
instalações, programando-se e atuando de forma coordenada diante das demandas industrias.
Nesse contexto, o presente trabalho se caracteriza pela implementação da técnica de "Inspeção de
Rota" em uma indústria farmacêutica, visando inibir e tratar possíveis desvios na funcionalidade
dos ativos.

2.2 Fases evolutivas da manutenção

As práticas de manutenção estão presentes na história da humanidade desde dos primór-
dios das civilizações. O simples ato de recuperar um objeto, ferramenta ou item de trabalho, eram
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ações corriqueiras nesse período histórico devido à maioria dos processos serem manufaturados.
Portanto, não demandava investimento, conhecimento ou tecnologia na correção e recuperação
desses bens. No entanto, a partir do século XVIII, devido a um avanço tecnológico, aliado ao
marco histórico da Revolução Industrial, o conceito de manutenção passou a ser difundido nas
indústrias como forma de garantir um fluxo de trabalho sem grandes intervenções. Nesse cenário
foi adotado o primeiro sistema de mantenedores da época, através da qualificação dos operários
na realização dos reparos dos equipamentos e máquinas utilizados nos processos. (WYREBSKI,
1997).

Segundo (ARANHA, 2008), esse modelo de manutenção executado pelo próprio operador
se perdurou até a I Guerra Mundial. Foi por volta desse período que as linhas de montagem
criadas por Henry Ford começaram a identificar a necessidade de sistemas de manutenção mais
ágeis e eficientes, introduzindo, naquela época um modelo de intervenção muito semelhante ao
sistema de manutenções corretivas, técnica ainda bastante difundida nas indústrias atuais.

Porém, os mantenedores ainda exerciam a função de operadores, atuando na manutenção
dos ativos mediante as ações corretivas de emergência, que implicavam na indisponibilidade dos
equipamentos e máquinas. Foi somente a partir da II Guerra Mundial, no final da década de 30,
que as indústrias começaram a praticar o acompanhamento de suas máquinas e equipamentos
com base no seu tempo de operação, se enquadrando no que se compreende na atualidade como
manutenções preventivas. Assim, a atuação da manutenção corretiva e preventiva dentro das
indústrias, assumiu um papel de destaque na sobrevivência e competitividade das organizações
no mercado, através do aumento da produtividade e da conservação da vida útil desses bens.

Com o aumento das intervenções da manutenção, ocorreu um aumento dos gastos com
peças de reposição e estoque a partir da implementação das manutenções preventivas. As
organizações sentiram a necessidade da criar um setor responsável pelo planejamento e gestão da
manutenção. Portanto, entre as décadas de 40 e 50, as corporações desenvolveram departamentos
exclusivos para a Engenharia da Manutenção, respondendo diretamente a uma gerência da
manutenção.

A prevenção de falhas passou a ser um tema abordado no cotidiano dos setores de
manutenção, e como resultado, houve um aumento da confiabilidade e disponibilidade das
máquinas e equipamentos, além da diminuição de acidentes de trabalho entre outros benefícios.
Entretanto, os elevados gastos e as intervenções geradas pelas manutenções preventivas tiveram
implicações negativas na produtividade das corporações, impactando diretamente no valor
final dos produtos. Essa repercussão, somada ao avanço tecnológico da época com a inserção
de computadores por volta da década de 60, acentuaram a busca por inovações nos sistemas
de controle, medição e análises de falha da época. Assim, através do auxílio de ferramentas
estatísticas, análises de desvios e a implementação de sistemas informatizados nos setores de
manutenção, surgiu o modelo de manutenção preditiva e a área de Planejamento e Controle da
Manutenção - PCM. A evolução da manutenção dentro das industrias pode ser melhor visualizada
através da Figura 1 a seguir.
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Figura 1 – Evolução da manutenção

Fonte: (RAMOS, 2015)

2.3 Tipos de Manutenção

A distinção dos modelos de manutenção em uma organização se dá pelo tipo de interven-
ção realizado no sistema produtivo. Segundo (XAVIER, 2005), existe basicamente cinco ações
essenciais de manutenção, identificadas de forma semelhante entre os autores, classificadas da
seguinte forma:

• manutenção corretiva;

• manutenção preventiva;

• manutenção preditiva;

• manutenção detectiva;

• engenharia da manutenção.

2.3.1 Manutenção corretiva

É o sistema de manutenção voltado a correção de uma ou mais falhas, após o seu
acontecimento, considerada a intervenção mais básica e antiga da manutenção. Segundo (SLACK
et al., 2009), a manutenção corretiva possui uma simplicidade significativa em comparação as
demais classificações de manutenção, pois a mesma consiste no reparo de uma falha, com o
intuito de manter a integridade do equipamento, meio ambiente e dos trabalhadores envolvidos
com o processo, retornando a máquina ou equipamento a sua funcionalidade inicial.

Uma correlação sobre esse tipo de manutenção seria a economia proveniente da falta
de um planejamento de manutenções preventivas, se contrapondo as despesas causadas pelo
comprometimento das instalações, se mostrando imprescindível a análise da viabilidade desse
modelo de intervenção. Dentre essa classificação é possível identificar duas subclasses de
manutenção corretiva, as quais são:

• manutenção corretiva planejada;
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• manutenção corretiva não planejada.

- Manutenção corretiva planejada: relaciona-se a ações planejadas, correspondendo a
falhas previstas pela equipe de manutenção. Entretanto, por uma decisão gerencial é optado pela
interrupta operação do equipamento ou máquina, até a ocorrência de uma pane, aproveitando a
vida útil do ativo até a sua falha (OTANI; MACHADO, 2008).

- Manutenções corretivas não planejadas: são intervenções não previstas pela equipe
de manutenção, sendo necessário a mobilização emergencial dos mantenedores para recobrar a
funcionalidade do equipamento (OTANI; MACHADO, 2008).

A manutenção corretiva planejada está intimamente ligada a ferramenta de manutenção
abordada no presente trabalho. Pois a mesma, juntamente das manutenções preditivas, possui um
papel fundamental na identificação de possíveis falhas do equipamento ou máquina, possibili-
tando elaboração de uma lista de peças de reparo e um planejamento adequado para a realização
do serviço.

Nesse contexto, a redução de manutenções corretivas não planejadas está intrinsecamente
ligada ao sucesso das ações preditivas e das "Inspeções de Rota", diminuindo positivamente os
custos provenientes de falhas não previstas dos dispositivos.

2.3.2 Manutenção preventiva

A manutenção preventiva consiste na intervenção das máquinas ou equipamentos, medi-
ante a um planejamento de manutenção orientado por intervalos de tempo pré-definidos. Segundo
(VIANA; GARCIA, 2002), a manutenção preventiva compõe-se da execução de serviços em
equipamentos que ainda estão em plena atividade.

Esse tipo de manutenção é fundamental para as indústrias que necessitam de um alto
índice de confiabilidade e disponibilidade de seus ativos. Vale salientar, que para a prática desse
tipo de manutenção é vital a elaboração de um planejamento de manutenção preventiva sólido
com a capacidade de direcionar as intervenções segundo o cronograma de manutenção dos
ativos, considerando conjuntamente as peças necessárias, disponibilidade de mão-de-obra e as
ferramentas utilizadas na execução.

O planejamento preventivo, deve ser fundamentado nas indicações técnicas dos fabrican-
tes em conjunto do conhecimento técnico dos mantenedores, que através de suas intervenções nos
equipamentos conseguem visualizar e identificar pontos críticos, levantando peças de reposição
e o tempo necessário para tal execução.

Esse modelo de abordagem em um sistema de manutenção pode vir a se configurar como
um gargalo de desperdícios, advindo de manutenções baseadas em periodicidade de tempo, onde
muitas das vezes os reparos são fundamentados em conhecimentos técnicos e estatísticos, por
ferramentas analíticas como, por exemplo, a curva de tempo médio entre as falhas - CTMP. Esse
tipo de planejamento desconsidera a real condição de funcionalidade dos dispositivos, exigindo
que seja realizado o reparo do item, mesmo que a vida útil de seus componentes esteja em
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perfeito estado operacional, sendo produzido gastos desnecessários com substituições de peças e
paradas produtivas para a realização da atividade (ALMEIDA, 2000).

Portanto, esse tipo de planejamento deve estar em constante aperfeiçoamento, passando
por avaliações dos mantenedores sempre que o serviço for executado, buscando sempre alcançar
o custo-benefício da atividade, através da melhoria contínua do planejamento de manutenção
preventiva.

Nesse contexto, a "Inspeção de Rota" apresenta um importante papel no auxílio do aper-
feiçoamento do planejamento da manutenção preventiva devido a sua capacidade de identificar
a real condição de operação das máquinas e equipamentos, dando suporte na avaliação da
integridade e dos itens avariados.

2.3.3 Manutenção preditiva

É a intervenção realizada pela manutenção mediante a análise de variáveis e parâmetros
de desempenho dos itens, buscando definir o melhor momento para a realização do serviço, a
fim de desfrutar do máximo rendimento do ativo. Segundo (ALMEIDA, 2000), é uma atividade
voltada para a melhoria da produtividade, qualidade de fabricação e da eficiência geral dos
sistemas industriais de produção e manufatura.

Portanto, esse tipo de manutenção proporciona diversas vantagens no que se refere a
funcionalidade das instalações e produtividade, devido à redução de paradas não planejas e
equivocadas. Entretanto, consiste em uma técnica de alto custo envolvido, pois emprega a
necessidade de conhecimentos específicos e ferramentas tecnológicas para a efetividade de sua
execução.

Em um sistema de manutenção preditiva, se engloba várias técnicas específicas para a
determinação do instante adequado para a realização de uma intervenção eficiente nas máquinas
e equipamentos. Segundo (VIANA; GARCIA, 2002), as técnicas mais frequentes em um cenário
de manutenção preditiva industrial, são as seguintes:

a. ensaio por ultrassom;

b. análise de vibrações mecânicas;

c. análise de óleos lubrificantes;

d termografia.

O presente trabalho aborda uma das vertentes do acompanhamento periódico das máqui-
nas e equipamentos produtivos em uma indústria, ou seja, a "Inspeção de Rota". Essa ferramenta
em contraste com o plano preditivo, na qual são realizadas análises e estudos com o auxílio
das técnicas anteriormente citadas, utiliza dos sentidos humanos para identificar desvios na
operação dos ativos. Portanto, a ferramenta da manutenção em questão será de grande valia
para a atualização do planejamento de intervenções preditivas, devido ao seu primeiro contato
investigativo do real estado operacional dos ativos.



13

2.3.4 Manutenção detectiva

A manutenção detectiva está intimamente relacionada a manutenções corretivas planeja-
das, pois é uma técnica de intervenções em sistemas de proteção com o intuito de detectar panes
ocultas e não identificadas por parte da equipe de operação ou técnicos mantenedores, durante a
execução de inspeções regulares (VIANA; GARCIA, 2002).

De acordo com FERREIRA (2009), uma aplicação básica da manutenção detectiva
em um sistema com foco na confiabilidade do processo seriá em um circuito de comando de
entrada de um gerador, em caso de pane da rede elétrica se o circuito estiver em falha o gerador
não entrará automaticamente. Devido a isso, o circuito de entrada do gerador deve ser testado
periodicamente para garantir a sua funcionalidade.

Nesse contexto, a manutenção detectiva se mostra altamente relevante em uma indústria
com um alto nível de automação ou com um processo essencialmente crítico que não admite
falhas.

2.3.5 Engenharia de manutenção

A integração de uma equipe de Engenharia da Manutenção é fundamental para uma
organização, pois esta será responsável pela análise e identificação de problemas crônicos
manifestados nos ativos, aplicando ferramentas de soluções de falhas para sanar a causa raiz e,
consequentemente, reduzir o índice de paradas não desejadas nas máquinas e equipamentos.

Segundo (PINTO; NASCIF, 2009, p. 50), a terminologia da Engenharia de Manutenção
significa “perseguir benchmarks, aplicar técnicas modernas, estar nivelado com a manutenção
do Primeiro Mundo”. Para tal, visa, dentre outros aspectos, elevar a confiabilidade; segurança
e disponibilidade dos ativos; acabar com falhas crônicas e resolver problemas tecnológicos;
otimizar a gestão de recursos; integrar novos projetos e auxiliar na sua execução; realizar estudos
e análises de falhas; desenvolver planos de manutenção, estudos de criticidade e acompanhar
variações dos indicadores, presando pelo registro e documentação técnica das atividades.

Seguindo esse contexto, de acordo com (XAVIER et al., 2004), a Engenharia da Manu-
tenção tem como responsabilidades essenciais:

• incorporação de novas tecnologias nos planos de manutenção;

• gerenciamento do programa sistemático para capacitação dos colaboradores do setor de
manutenção;

• elaboração de especificações de compra de materiais e equipamentos;

• controle da documentação técnica da manutenção;

• coordenação do programa de análise de falhas;

• controle dos padrões e procedimentos de manutenção.



14

Portanto, a engenharia da manutenção, em conjunto do setor de planejamento e controle
da manutenção - PCM, estará encarregada pelo desenvolvimento dos planos de manutenção,
assim como a documentação básica para a execução das "Inspeções de Rota".

A empresa que utiliza do sistema de Engenharia de Manutenção em sua estrutura de
gerenciamento, estará alimentando sua base de dados com informações relevantes sobre as
manutenções, auxiliando assim, no estudo e análise de novas ideias e melhorias contínuas ao
departamento de manutenção.

2.4 Planejamento e Controle da Manutenção

Em uma indústria o planejamento da manutenção é vital para a correta interação do setor
de manutenção com as áreas produtivas e a eficiência desse plano está intimamente vinculada
a melhoria contínua da atividade, salientado assim a importância da ferramenta de controle da
manutenção.

A atividade de planejamento está ligada ao processo de definição dos recursos para
alcançar seus objetivos, bem como, os caminhos que deveram ser traçados para a obtenção do
êxito. Já a ferramenta de controle tem como função o acompanhamento das atividades propostas
no decorrer do planejamento da manutenção e consiste na análise dos resultados alcançados
pelas ações da manutenção.

Segundo (BRANCO, 2008), o Planejamento e Controle da Manutenção - PCM, proporci-
ona várias vantagens à indústria, pois, condiciona a elevação da produtividade e da disponibili-
dade dos dispositivos, através da melhoria na utilização do tempo das paradas das máquinas e
equipamentos, para a realização de possíveis intervenções; o levantamento e análise de indicado-
res referentes as manutenções; a elaboração de registros ligados as intervenções da manutenção
e a concepção de planos para o êxito das métricas prescritas pela gerência, visando fornecer ao
consumidor final produtos mais acessíveis e de alta qualidade. A participação do órgão PCM
dentro da gestão da manutenção pode ser ilustrada conforme Figura 2.

Figura 2 – Funções vinculadas ao setor de PCM

Fonte: (DORIGO, 2013)
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2.5 Planos de Manutenção

Os planos de manutenção são estratégias traçadas pelo setor de PCM, a fim de fundamen-
tar e orientar o órgão no decorrer do planejamento e programação das intervenções realizadas
pela manutenção nas instalações das indústrias.

Portanto, são ações fundamentais para a eficácia do setor de PCM, pois através da
elaboração desses planos, além de melhorar o direcionamento da programação dos serviços,
resulta na elevação da eficiência da identificação de problemas em potenciais nas máquinas e
equipamentos. Além disso, condiciona a melhoria na destinação de recursos para a execução dos
serviços e, consecutivamente, eleva a disponibilidade e produtividade dos ativos da indústria.

De acordo com (VIANA; GARCIA, 2002), os planos de manutenção podem ser divididos
em cinco classificações, as quais são:

• plano de inspeções de rota sensitiva;

• roteiro de lubrificação;

• manutenção de troca de itens de desgaste;

• plano de manutenção preventiva;

• plano de manutenção preditiva.

2.6 Controle da Manutenção

Posteriormente a elaboração de um planejamento de manutenção para as máquinas e
equipamentos de um indústria, o setor de PCM tem como função avaliar quantitativamente a efe-
tividade dessas ações, assim como realizar o acompanhamento da progressão dos colaboradores
envolvidos nas atividades, para demonstrar a real situação que a indústria se encontra.

Desta forma, a ferramenta de controle da manutenção se torna de extrema valia para as
decisões gerenciais de uma organização, pois os indicadores da manutenção consegue mensurar
as ações já estruturadas no departamento que não resultam em lucratividade, assim como as ações
que representam resultados benéficos para o mesmo. Além disso, contribui para o monitoramento
da eficiência na implantação de novas projetos e também auxilia na gestão dos custos da empresa.

Em uma pesquisa publicada pela ABRAMAN (Associação Brasileira de Manutenção)
em 2009, foram listadas os principais indicadores de desempenho da manutenção utilizados
pelas empresas brasileiras desde 1995 (Tabela 1).
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Tabela 1 – Indicadores mais utilizados nas indústrias brasileiras

Fonte: (ABRAMAN, 2009)

2.7 Inspeções de Rota Sensitiva

Atualmente, a técnica de "Inspeções de Rota" é altamente difundida dentro das indústrias,
devido a sua característica de realizar verificações periódicas do real estado de operação dos
componentes de uma determina máquina ou equipamento. Para tal feito, o departamento de
manutenção utiliza essencialmente de inspeções de caráter sensitivo e preditivo.

Conforme KARDEC e NASCIF (2006), a técnica utiliza dos sentidos humanos para
realizar a detecção de possíveis irregularidades em sistemas e, consequentemente, evitando a
parada não planejada dos dispositivos.

Vale pontuar, que a técnica, por utilizar dos sentidos humanos para realizar o acompa-
nhamento das instalações, também está sujeita a falhas. Portanto, a aplicação de ferramentas
auxiliares, assim como as utilizadas nas verificações preditivas na realização das "Rotas de
Inspeção", se torna de grande valia e aumenta consideravelmente a precisão da averiguação.
Entretanto, a aplicação desses equipamentos tecnológicos traz consigo um alto valor aplicado
na sua aquisição, além de necessitar de mão de obra qualificada e habituada à aplicação da
ferramenta em suas atividades.

Dentro da técnica de "Inspeção de Rota", há um método extremamente importante
para a orientação dos inspetores na realização do serviço, que consiste na elaboração de uma
documentação devidamente estruturada e sequencial, de forma, que sejam listados todos os itens
de verificação necessários para a realização do serviço. Tal ação resguarda a possibilidade do
esquecimento de pontos essenciais na compreensão do real estado das máquinas e equipamentos
avaliados.

Desta forma, a técnica de "Inspeções de Rota", torna-se um método de extrema valia para
a indústria, contribuindo para que as metas previamente traçadas sejam alcançadas, através do
aumento da produtividade e disponibilidade dos seus ativos. Portanto, se faz necessário a criação
de um "Plano de Inspeção de Rota" bem estruturado, com inspetores qualificados e treinados.
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Conforme VIANA e GARCIA (2002), uma das primeiras inspeções que deve ser execu-
tada em um ativo, é a inspeção sensitiva, pois a mesma tem como característica a simplicidade
em sua execução. Entretanto, faz-se necessário dar a correta importância para essa classe de
plano de manutenção.

Esse tipo de inspeção tem como ponto-chave a observação de ocorrências de alterações
no estado da máquina ou equipamento, verificando quesitos como:

a. ruído;

b. temperatura;

c. vibração;

d. existência de vazamentos;

f. folga;

g. alinhamento;

h. desgaste.

Para tal verificação, é necessário a estruturação de uma documentação do serviço, onde a
mesma é emitida periodicamente, denominada de "Rota de Inspeção". Esta, deverá ser funda-
mentada nos pilares do TPM (Total Productive Maintenance) e sua construção se dará através
do mapeamento de todos os componentes que integram a máquina ou equipamento avaliado.
Tal ação tem o objetivo de integrar todos os itens de verificação necessários para a rota, tanto
elétricos como mecânicos.

Portanto, é de extremante importante que o responsável pelo planejamento desse tipo de
plano de manutenção, realize a mobilização adequada de tempo dos mantenedores na execução
desses serviços, acompanhando e coordenando o sistema HH (Homem-Hora), evitando possíveis
congestionamentos de outras atividades da manutenção, seja de caráter corretivo, preventivo ou
preditivo.
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3 METODOLOGIA

3.1 Descrição da Empresa

A empresa na qual foi fundamentado o presente estudo de caso, localiza-se no interior
de Minas Gerais e atua no ramo farmacológico há mais de 20 anos, fazendo parte da divisão de
genéricos do grupo Servier, organização multinacional francesa. A indústria estudada, detém em
seu portfólio uma variedade de aproximadamente 160 medicamentos genéricos, na qual, a planta
produtiva em questão se divide em dois tipos de processo: processamento de medicamentos
sólidos (capsulas, comprimidos e drágeas) e processamento de medicamentos semissólidos
(pomadas).

Para tratar e coordenar todas as etapas de produção até a comercialização dos medica-
mentos a organização conta com vários setores comprometidos com a qualidade, confiabilidade,
segurança e o meio ambiente em suas operações.

Assim, o presente estudo caso visa documentar todas as ações e métodos traçados para
a implementação da ferramenta de "Inspeção de Rota" no setor de manutenção produtiva da
empresa em questão.

3.2 Definição dos Equipamentos e Máquinas

O primeiro passo realizado para a criação das “Rotas de Inspeção” foi a definição dos
equipamentos e máquinas a serem assistidos pelo plano de inspeção. A escolha desses ativos se
baseou no nível de criticidade que eles representam para os processos da empresa. Se utilizou de
alguns critérios para a sua classificação (Tabela 2).

Tabela 2 – Classificação dos dispositivos

Fonte: Próprio autor

Para quantificar o nível de criticidade dos dispositivos presentes na indústria foi estipulado
valores para cada critério listado, (Tabela 3).
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Tabela 3 – Cálculo de criticidade

Fonte: Próprio autor

A seguir foi realizado os cálculos de criticidade dos equipamentos e máquinas conforme
os seus valores pontuados na Tabela 3, através da seguinte formulação:

CRITICIDADE = S + UT + EB +O +D (1)

Onde:

• S - Segurança;

• UT - Utilização de turnos;

• EB - Equipamento backup;

• O - Ocupação;

• D - Disponibilidade.

Através desse cálculo foi possível estruturar uma matriz de criticidade ABC, que carac-
teriza a porcentagem dos dispositivos em cada nível de criticidade nos processos da empresa,
(Figura 3).

Figura 3 – Matriz de criticidade

Fonte: Próprio autor
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A indústria estudada detém vários equipamentos e máquinas que não estão diretamente
relacionados as atividades produtivas. Mas apresentam o mesmo grau de relevância dos de-
mais itens. Esses ativos em questão não exercem interação direta com o processo produtivo,
porém estão conectados as demais funcionalidades industrias como, por exemplo: geração de
vapor; tratamento de água e esgoto; geração de energia elétrica; distribuição de ar comprimido;
refrigeração e condicionamento do ar.

Portanto, visando delimitar o escopo do presente trabalho, as "Inspeções de Rota" serão
direcionadas somente aos ativos que apresente uma classificação de criticidade "A" para as
operações da organização. A lista que detalha esses dispositivos selecionados pode ser visualizada
no Apêndice A.

3.3 Estruturação das Inspeções de Rota

Após a definição dos dispositivos e a compreensão do fluxo dos processos da empresa,
iniciou-se a segunda etapa da implementação das “inspeções de rota”, através do levantamento
in loco dos itens de averiguação e a definição dos principais pontos a serem avaliados pelo plano
de inspeção.

Posteriormente, foram realizadas reuniões com os técnicos e supervisores de Manutenção
e PCM, a fim de traçar planos exclusivos para cada equipamento e máquina do setor de produção
ou de utilidades contemplados pelo plano de inspeção. Além de tudo, foi definido que as
intervenções seriam executadas mensalmente, devido à disponibilidade de mão de obra e as
avaliações diárias que os operadores executam em sua rotina de trabalho. Diante disso, a
intervenção da manutenção atuará exclusivamente como uma análise mais técnica e apurada
dos dispositivos, visando identificar as falhas e situações que possam ocasionar paradas não
planejadas nas instalações.

Para isso, foi estruturado um sistema de planejamento e controle das inspeções através
do Software SIGMA, responsável pelo gerenciamento e controle da manutenção da empresa. O
processo de estruturação das "Inspeções de Rota" no Software, seguiu as seguintes etapas:

• Cadastro dos Ativos;

• Cadastro dos Itens de Inspeção;

• Cadastro das Rotas de Inspeção;

• Cadastro das Legendas de Retorno;

• Programação das Rotas de Inspeção;

3.3.1 Cadastro dos Ativos

A primeira etapa para a estruturação das "Inspeções de Rota" no SIGMA, se deu através
do cadastro de todos os equipamentos e máquinas que foram selecionados através da matriz de
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criticidade para fazer parte do "Plano de Inspeção" (Figura 4). Esses cadastros foram necessários
para tornar possível a vinculação desses ativos as suas respectivas "Rotas de Inspeção".

Figura 4 – Cadastro dos ativos no SIGMA

Fonte: (SIGMA, 2022)

3.3.2 Cadastro dos Itens de Averiguação

Na etapa seguinte da implementação, foi realizado o cadastro dos itens de verificação
conforme as especificidades dos equipamentos e máquinas analisados (Figura 5). A elaboração
desses itens se baseou nos sentidos humanos, visando realizar a identificação de desvios na
funcionalidade e operação desses dispositivos, por meio da verificação de falhas como, por
exemplo: acionamento, instalação, vazamentos, integridade, odor, vibrações, ruídos e outros.

Figura 5 – Cadastro dos Itens de Inspeção no SIGMA

Fonte: (SIGMA, 2022)
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3.3.3 Cadastro das Inspeções

A seguir foi realizado o cadastro das "Rotas de Inspeção" no campo Checklist do Software

SIGMA, no qual foi utilizado o prefixo “INSP” acompanhado de uma sequência numérica para
facilitar a identificação e o rastreamento de cada rota. Em paralelo, para cada rota gerada no
SIGMA foi cadastrado no seu campo de itens os seus respectivos elementos de verificação, onde
os mesmos foram incluídos segundo o ativo em questão (Figura 8).

Figura 6 – Cadastro das Inspeções no SIGMA

Fonte: (SIGMA, 2022)

3.3.4 Cadastro das Legendas de Retorno

Após a impressão da ordem de serviço (Checklist de inspeção) o técnico destinado para
a atividade, deverá verificar as instalações através da orientação dos itens listados no corpo do
documento. Conjuntamente, ele deverá registrar por meio de siglas predeterminadas se os itens
estão conforme ou não conforme com a funcionalidade do ativo e classificar se os mesmos se
aplicam ou não ao ativo em questão. As siglas cadastradas para tal atividade estão ilustradas na
Figura 7 a seguir. Essas legendas possibilitam automatizar as tratativas das não conformidades
identificas pelas rotas através da abertura de solicitação de serviço para os itens que apresentarem
desvio.
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Figura 7 – Cadastro das Legendas de Retorno no SIGMA

Fonte: (SIGMA, 2022)

3.3.5 Planejamento da Inspeção

No campo planejamento é determinado a periodicidade da realização do serviço e o
funcionário escalado para sua execução. conforme citado anteriormente as “Rotas de Inspeção”
serão realizadas mensalmente. Deste modo, ao incluir a periodicidade no planejamento, o próprio
Software se encarrega de realizar a criação das ordens de serviço nas datas programada para a
sua execução. Além disso, o programa possibilita a remoção dos itens de verificação que não se
deseja imprimir ou retornar nos Checklist de inspeção, por meio da demarcação do item com um
"X" (Figura 8).

Figura 8 – Cadastro das Inspeções no SIGMA

Fonte: (SIGMA, 2022)
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3.4 Elaboração de Procedimentos do Plano de Inspeção de Rota

Assim como as demais atividades executadas dentro dos setores da empresa estudada,
as ações provenientes do "plano de inspeção de rota" também foram procedimentadas a fim de
regularizar a maneira com que as tarefas serão executadas por diferentes colaboradores.

Para tal padronização, se fez necessário a elaboração de um POP (Procedimento Opera-
cional Padrão). Esse documento passou por várias etapas de aprovação dos setores envolvidos
com a atividade e também pelo departamento de Garantia da Qualidade.

Após a sua validação a nova atividade passou por uma etapa denominada treinamento,
onde todos os colaboradores envolvidos com o novo procedimento foram expostos a palestras
instrutivas, de modo a capacitá-los e informá-los sobre a suas novas responsabilidades e deveres
com o novo plano de manutenção implementado no setor.

Figura 9 – Treinamento do Plano de Inspeção de Rota

Fonte: Próprio autor

3.5 Fluxo das Rotas de Inspeção

A técnica de inspeção de rota envolve três setores distintos dentro do departamento de
Engenharia e Manutenção da empresa em questão. Portanto, para o sucesso do planejamento as
equipes de PCM, manutenção eletromecânica e manutenção de utilidades devem ser devidamente
coordenadas para que o serviço apresente resultados positivos. Portanto, o órgão de planejamento
e controle da manutenção será responsável por realizar a manutenção e o controle do plano
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de inspeção. O setor será responsável por alinhar todos os recursos para que a atividade seja
executada na data programada, além de realizar a análise dos desvios identificados nas rotas de
inspeção. Já os setores de manutenção eletromecânica e utilidades, possui a responsabilidade de
executar as "Rotas de Inspeção" conforme o POP, além de realizar o devido preenchimento da
documentação proveniente das inspeções.

O fluxo das inspeções se inicia através da impressão da ordem de serviço das rotas de
inspeção pelo setor de PCM, onde a documentação apresenta a descrição do serviço e os campos
para o executor preencher as suas informações e os dados do serviço, hora de início e fim, resumo
da atividade e observações. Esses dados são essências para o levantamento do HH (homem hora)
e os problemas identificados no serviço devido a alguma inconformidade no planejamento da
inspeção. Juntamente desse registro o executor recebe um Checklist de inspeção que consta o
dispositivo que será inspecionado e os itens que devem ser verificados na rota em questão. Essa
documentação pode ser visualizada no Apêndice B.

Após a execução da atividade o inspetor retorna a documentação devidadamente preen-
chida com a siglas cadastradas no SIGMA para o setor de PCM. Posteriormente, esses registros
são tratados e documentados no campo de retorno do Software, de modo a estruturar um banco
de dados das inspeções. Essas informações são de extrema valia para a manutenção dos demais
planos, além de agilizar a identificação e a tratativa das falhas dos equipamentos e máquinas
da organização. As tratativas dos desvios identificados pelas "Rotas de Inspeção" são iniciadas
através da abertura de solicitação para que a falha seja detalhada e programada pelo setor de
PCM. O fluxo das inspeções de rota pode ser melhor visualizado através da Figura 10.

Figura 10 – Fluxograma das Inspeções de Rota

Fonte: Próprio autor
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4 RESULTADOS E DISCUSSÕES

Nesse capítulo será abordado os resultados provenientes da implementação da técnica
de "Inspeção de Rota" na indústria farmacêutica estudada, considerando que a atividade foi
empregada na rotina do setor de PCM a partir do período de agosto de 2022. Portanto, o presente
trabalho retrata as ações resultantes da procedimentação de tal ferramenta e os principais
indicadores de desempenho do novo serviço no departamento de manutenção.

4.1 Inicio do Plano de Inspeção

Após o treinamento de toda a equipe do departamento de manutenção, iniciou-se a fase de
setup do "Plano de Inspeção", a fim de ambientar a equipe de mantenedores com a nova atividade
instaurada, além de testar o correto funcionamento da técnica implementada. Na Figura 11 é
possível visualizar alguns dos registros das "Rotas de Inspeção" iniciadas nas áreas produtivas
e técnicas da organização, bem como o emprego da termográfica na realização das inspeções,
visando a identificação de falhas imperceptíveis aos sentidos humanos.

Figura 11 – Rotas de Inspeção Piloto

Fonte: Próprio autor

4.2 Cronograma de Inspeções de Rota

Posteriormente a estruturação das inspeções no SIGMA foi desenvolvido um cronograma
das "Inspeções de Rota", visando facilitar o controle interno dos serviços de inspeção. O
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cronograma apresenta a listagem de todas as rotas e a descrição dos seus respectivos dispositivos,
além de possuir campos para o preenchimento do status de execução, código da ordem de serviço,
data programada e observações (Figura 12).

O cronograma das rotas foi dividido em quatro grupos de equipamentos e máquinas,
visando acompanhar a divisão das semanas dos meses. Desta forma, o grupo de inspeções
que iniciar a semana no mês, só será inspecionado novamente na próxima primeira semana do
mês subsequente, mantendo essa organização para os demais grupos de rotas conforme as suas
semanas equivalentes, respeitando assim a periodicidade mensal para o acompanhamento de
cada máquina e equipamento.

Figura 12 – Cronograma das Inspeções

Fonte: Próprio autor

4.3 Indicador Homem-Hora

Todas as ações implementadas no departamento de manutenção são controladas e co-
ordenadas, de tal forma, que atendam a todas as demandas da planta. Portanto, é essencial o
acompanhamento da disponibilidade dos recursos para a realização de tais serviços. Diante
disso, a técnica de "Inspeção de Rota Sensitiva" em questão, demanda do recurso mais essencial
para o fluxo de atendimento do setor de manutenção, a ocupação dos mantenedores. Assim, se
torna essencial o levantamento do indicador HH (Homem-Hora), a fim de levantar informações
sólidas e fundamentais para a interpretação das horas empregadas em tal serviço. Através desse
levantamento se torna possível a identificação de atividades que representam gargalos para o setor
de manutenção, ou seja, serviços que apresentem um lead time elevado. Diante desse contexto,
foi inserido na rotina do setor de PCM da empresa, a emissão de indicadores semanais das horas
trabalhadas relacionadas ao plano de inspeção sensitiva. A retirada desses dados ocorre através
da geração de relatórios referentes ao atendimento do setor de manutenção no Software SIGMA
e posteriormente esses dados são tratados para realizar a estruturação do indicador de horas
trabalhadas por tipo de trabalho. Essa estratificação de horas de trabalho por classificação de
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serviço pode ser visualizada na Figura 13 a seguir, onde esses dados foram retirados no período
de 07/08 até 30/09 de 2022.

Figura 13 – Horas Trabalhadas X Tipo de Serviço

Fonte: (SIGMA, 2022)
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Portanto, através desses índices é possível identificar que no intervalo analisado, os
mantenedores ficaram ocupados por 81,63 horas na realização do serviço de "Inspeção de Rota".
Outro ponto crucial, evidenciado com esse indicador, são as horas empregadas para a realização
de intervenções corretivas na rotina da manutenção, demandando de uma ocupação de cerca de
2.712,4 horas. Isso evidenciou um ponto crítico na interação da manutenção com a planta, pois a
diferença entre as manutenções corretivas emergenciais e programadas é elevada, salientando
assim a necessidade de implementar medidas que auxiliem na redução desse diferencial. É nesse
contexto que as horas investidas na execução do "Plano de Inspeção" se justificam, pois através
do correto andamento dessa atividade, os desvios que possa a vir apresentar falhas mais graves
nos processos da planta, serão identificadas antes que se tornem paradas prejudiciais ao fluxo
produtivo da empresa. Portanto, o sucesso do "plano de inspeção sensitiva" é evidenciado através
da redução das manutenções corretivas não planejadas e no aumento das corretivas programadas
pelo setor de PCM.

4.4 Custo da Execução das Rotas

Posteriormente ao levantamento do indicador HH, se torna possível o cálculo do custo de
cada "Rota de Inspeção" por tipo de mantenedor. Esse cálculo se dá através da média do tempo
gasto na execução do serviço vezes o valor da hora trabalhada de cada tipo/classe de colaborador
envolvido na atividade. O valor das horas trabalhadas por tipo de mantenedor/classificação pode
ser visualizada na Tabela 4 a seguir.

Tabela 4 – Valor da Hora Trabalhada

Tipo Valor da Hora Trabalhada
Classe. 1

Valor da Hora Trabalhada
Classe. 2

Eletricista R$ 18,50 R$ 20,70
Mecânico R$ 14,20 R$ 15,90

Fonte: Próprio autor

A média de horas gastas por serviço no período analisado se da através da divisam das
horas totais empregadas na execução das "Inspeções de Rota" pela quantidade de inspeções
executadas.

No intervalo analisado foram geradas e realizadas 209 ordens de serviço relacionadas a
atividade conforme ilustrado na Figura 14 a seguir, na coluna "P8", código destinado para as
"Inspeções de Rota".
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Figura 14 – Total de Ordem de Serviço X Tipo de Serviço

Fonte: (SIGMA, 2022)

Deste modo, a média das horas por inspeção foi de aproximadamente 0,39, portanto, o
custo de cada "Rota de Inspeção" por tipo de mantenedor/classificação pode ser visualizado na
Tabela 5 abaixo.

Tabela 5 – Custo por Execução das Rotas de Inspeção

Tipo Valor da Hora Trabalhada
Classe. 1

Valor da Hora Trabalhada
Classe. 2

Eletricista R$ 7,22 R$ 8,10
Mecânico R$ 5,54 R$ 6,20

Fonte: Próprio autor

4.5 Indicador de Execução das Inspeções

O setor de PCM assim como a Engenharia da manutenção, tem a função de realizar
o acompanhamento diário da eficiência das atividades implementadas no departamento de
manutenção, visando sempre determinar se estas representam melhorias significativas ao fluxo de
atendimento da manutenção, ou seja, se a execução dessas ações se enquadram como negativas ou
positivas para o atendimento às necessidades da planta. Diante disso, após o início da atividade
das "Inspeções de Rota", a gerência da manutenção introduziu na rotina do setor de PCM
apresentações semanais para demonstrar a progressão do "Plano de Inspeções" e a eficiência da
sua programação.

Nas reuniões com a gerência da manutenção são demonstradas os indicadores de eficiên-
cia da programação de todas as atividades planejadas pelo setor de PCM. Esses dados podem ser
melhor visualizado na Figura 15 a seguir, onde retrata as informações apresentadas da semana
33 de 2022, intervalo esse que se iniciou as atividades das inspeções.
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Figura 15 – Programação semanal

Fonte: Próprio autor
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5 CONCLUSÃO

No presente trabalho, retratou-se a elaboração e estruturação de um "Plano de Inspeção",
de maneira a atender a todos os equipamentos e máquinas de alta criticidade para os processos
produtivos da empresa estudada.

A técnica ainda se encontra em fase de implementação, pois as "Rotas de Inspeção"
foram iniciadas somente na segunda semana de agosto de 2022. Portanto, os dados colhidos pela
atividade não apresentam a profundidade suficiente para retratar melhorias significativas nos
indicadores do departamento de manutenção. Porém, espera-se que a continuidade do "Plano
de Inspeção" pelo setor de PCM, ocorra uma melhoria dos índices da manutenção. Isso porque
as etapas foram bem estruturadas no processo de elaboração de tal plano, desde a definição
dos dispositivos a serem contemplados pela técnica, até a elaboração dos itens de verificação
desses equipamentos e máquinas, onde os mesmos foram definidos através do mapeamento das
áreas produtivas e técnicas da planta e também através de reuniões periódicas com a gerência da
manutenção.

Desta forma, as atividades executadas pelo "Plano de Inspeção", acabam se configurando
como ações preventivas nos dispositivos, apresentando uma periodicidade mensal em sua execu-
ção, proporcionando assim, a capacidade de identificar possíveis desvios em potencial nesses
ativos. Sendo assim, a correta aplicação da ferramenta, trará consigo melhorias significativas ao
sistema de trabalho do departamento de manutenção e, consecutivamente, a indústria estudada,
pois a técnica é responsável pelo constante acompanhamento do real estado de operação dos seus
dispositivos, bem como terá um papel de destaque na revisão e melhoria contínua dos demais
planos de manutenção já difundidos na organização.

Portanto, o acompanhamento da evolução da técnica será de suma importância para o
levantamento dos impactos positivos inerentes da implementação da ferramenta de inspeção no
departamento, pois através da emissão de tais índices que a progressão da atividade será avaliada.
O que tornará passível verificar as melhorias no atendimento do departamento da manutenção,
bem como a redução das corretivas não programadas na rotina produtiva da planta. Isso elevará
a disponibilidade e a confiabilidade dos dispositivos de alta criticidade da planta, além de dar
suporte ao fluxo de planejamento e controle dos serviços realizados pela manutenção, através do
levantamento das falhas em potenciais nos dispositivos, proporcionando a mobilização mais ágil
e eficiente dos recursos da manutenção para o seu atendimento.
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APÊNDICE A – LISTA DE ROTAS DE INSPEÇÃO
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APÊNDICE B – MODELO DAS ROTAS DE INSPEÇÃO
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