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GESTAO DA MANUTENCAO: O SEQUENCIAMENTO DE ORDENS DE
SERVICO APLICADO A LIMPEZA E REVISAO DE MOLDES DE INJECAO

André Luis Pereira Santiago?, Cicero Luanderson da Silva?, Marcos

Vinicius Carvalho da Costa®, José Goncalves de Araujo Filho?.

Resumo: Esse presente artigo descreve uma aplicacdo pratica do recurso do
sequenciamento dos servicos de manutencdo dos moldes no processo de Injecdo
plastica na producdo de maquinas de costura em uma industria metal mecanica na
cidade de Juazeiro do Norte-Ce. O objetivo do estudo foi estabelecer prioridades nas
paradas programadas de manutencdo de forma a direcionar mais efetivamente e de
forma organizada os recursos evitando gargalos indesejados na linha de montagem de
montagem de maquinas. E um estudo de caso de natureza aplicada composto por
consulta na literatura especializada em livros, normas, sites periodicos, e realizacdo de
atividade de campo com atuacdo propriamente no chdo de fabrica. Os resultados
mostram que a empresa em questdo tinha uma enorme dificuldade em lidar com
paradas nao programadas, frutos de falta de planejamento. Apds o0 uso continuo dessa
listagem diaria de controle de moldes sequencial, o setor da ferramentaria e
engenharia tem mais facilidade no concerto e diagndstico dos problemas.

Palavras chaves: Manutencéo. Gargalos. Eficiéncia produtiva. A¢des corretivas.

1. Introducéao

Na industria de maquinas € comum o0 uso de pecas plasticas devido a
versatilidade e boa resisténcia do material, a agilidade na producéo e
principalmente a economia nos custos. No processo de manufatura de pecas
por injecdo plastica os moldes sdo submetidos a um intenso ritmo de trabalho e
a variagcbes de temperaturas, tornando-se sujeitos a quebras e danos
constantes. Diante dessa realidade, tomar algumas medidas preventivas ajuda
a prolongar a vida til dessas ferramentas e a reduzir a chance de paradas nas
linhas de producéo.

As atividades da manutencéao industrial estdo relacionadas com o planejamento
e execucdo das acdes necessarias para o bom funcionamento de pecas,
magquinas ou sistemas que compdem a empresa. No caso dos moldes de
injecdo € importante corrigir detalhes quebradicos, frageis ou vulneraveis,
refazer o sistema de refrigeracdo inadequado, detectar folgas, consertar
problemas com a linha de fechamento e promover a correta limpeza das
cavidades macho e fémea.

A NBR 5462 conceitua manutengcdo como a “combinag¢do de todas as agdes
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técnicas e administrativas, incluindo as de supervisao, destinadas a manter ou
recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma funcéo
requerida.” Para Xenos (1998), o seu objetivo € basicamente evitar que os
equipamentos e instalacdes sofram desgastes tanto por fatores naturais quanto
pelo seu uso. Segundo Simei (2015) a manutencdo é “um setor de grande
influéncia e de grande importancia aos processos de producédo em geral, torna-
se um aliado a disponibilidade operacional, se posicionando como uma area
chave na gestédo industrial, e assim por dizer, um coadjuvante na gestao e
planejamento da produgao”.

Portanto, uma gestdo estratégica da manutencdo pode possibilitar que os
profissionais enxerguem formas de aperfeicoar o uso dos equipamentos,
prevendo riscos e apresentando solugdes.

Para amenizar ao maximo esse desperdicio de tempo dentro dos trabalhos
relacionados a manutencdo, o mais eficaz a se fazer & programar um
sequenciamento adequado na emissao de ordens de servico de Manutencao.
Dessa forma, podemos dimensionar de forma assertiva o volume de atividades
que devem ser feitas para sustentar os ativos disponiveis e confidveis para
uma melhor eficiéncia da producdo, garantindo qualidade total nos

servicos/produtos.

2. Objetivo

O presente estudo tem por finalidade desenvolver um plano de acéo para
garantir a correta emissao das ordens de manutencdo dos moldes de injecdo
plastica, estabelecendo prioridades conforme a necessidade do abastecimento

da linha de montagem.

3. Metodologia

Foi realizada inicialmente uma pesquisa em livros, normas, sites periodicos e
artigos como auxilio tedrico por meio da pesquisa bibliografica, que segundo
Ganga (2012, p.2012) “busca conhecer e analisar as contribui¢cdes culturais e
cientificas do passado, existentes sobre um determinado assunto, tema ou

problema”. Trata-se de um estudo de caso, que segundo Yin (2015), € uma

tatica na qual possui énfase em fendbmenos contemporaneos inclusos em um
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contexto real. A natureza desta pesquisa € classificada como aplicada, pois
abrange situacfes praticas reais ocorridas na empresa em estudo.
O trabalho pratico teve inicio com a formacdo de uma equipe composta por
trabalhadores dos setores de injecdo, ferramentaria e engenharia com o intuito
de elaborar um plano de sequenciamento padrdo cujo objetivo é identificar e
priorizar a manutencdo realizada nos moldes utilizados na fabricacdo que

constituem o produto final.

4. Resultados

Foi feita uma divisdo de prioridades das manutencdes a fim de néo deixar que
aguela limitacdo de pecas injetadas se torne um gargalo para a fabrica.Logo foi
necessario obter dados da programacao da producdo, para verificar os itens
gue precisariam ser injetados com mais prioridade, levando em consideragéao o
tipo de maquina de costura a ser vendida.

No grafico abaixo é possivel ver a distribuicdo percentual dos moldes e o status
gue se encontra quanto a manutengao.

Gréfico 1: Distribuicdo percentual dos status de manutengéo
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Fonte: os autores.

Podemos analisar que existem 13 deles (72,2%) aguardando o reparo do
fermentaria. Temos também 1 molde aguardando a chegada de pecas de fora
da empresa e outro que esta esperando um servico mais especializado para o
devido concerto. Vejamos que ha 2 moldes com o status de stand by, ou seja,
nao ha necessidade queesse concerto seja programado junto com os demais.

Na tabela a seguir mostra o nimero de moldes para manutencdo e o status

gue se encontra no periodo de julho a setembro de 2018 seguido de uma lista
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de prioridades.

Tabela 1: Status de Manutencéo de moldes

Pendente - Aguardando manutencao interna 1471 73,7%
Pendente - Aguardando componentes externos | 1| 5,3%
Pendente - Manutencao externa 11 53%
Realizado 11 5,3%

Pendente - Stand by 2 | 10,5%

Total 191 100%

Fonte: Os autores
Com a implementacédo desse controle podemos visualizar que o planejamento
e controle da manutencdo dos moldes obedecem a demanda fabril. Antes as
acOes corretivas eram feitas de maneira aleatéria, comprometendo até o
estoque de pecas injetadas. Para tracar as prioridades a equipe de

manutencdo desenvolveu um fluxograma para tracar as ordens prioritarias.

Fluxograma 1 — Sequéncia de manutenc¢do dos moldes

QUEBRA DEUM
MOLDE

!

ABRIR ORDEM DE
MANUTENCAO

!

ADICIONARA LISTA
DE PRIORIDADES

!

A TARIA

!

REALIZAR
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DEFEITO
SOLUCIONA
DO7?

Fonte: Empresa

Deve-se levar em consideragdo a quantidade de pecas acabadas em estoque

para programar a manutencdo. Logo o acesso as quantidades de produtos ja
injetados é fundamental para o levantamento sequencial.

Abaixo temos 0 modelo para calcular os dias que ainda irdo ser supridos com a
producdo estocada, sendo assim o molde fica em stand by aguardando o
seguenciamento padrao.

Fecas injstadas em estoque

{Produgao diaria x n® de pegas por maquina) = Dias produtivos restantes
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5. Concluséo

Com base no sequenciamento das manutencoes, tracando ordens prioritarias,
foi possivel identificar na implementagcdo da planilha diaria de controle de
moldes um fluxo produtivo mais eficiente. De certa forma é valido considerar
que a empresa em questdo tinha uma enorme dificuldade em lidar com
paradas ndo programadas, frutos de falta de planejamento. Apdés 0 uso
continuo dessa listagem sequencial, o setor da ferramentaria e engenharia tem
mais facilidade no concerto e diagnostico do problema. O feedback e try out do
departamento de injecdo plastica e baquelite sobre a solucdo do defeito se
tornou mais efetivo, consequentemente uma fluidez mais adequada dos

processos.
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