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Histérico

A conservagdo de instrumentos e ferramentas € uma préatica observada, historicamente, desde os
primdrdios da civilizagcao, mas, efetivamente, foi somente quando da invencao das primeiras
maquinas téxteis, a vapor, no século XVI, que a fungdo manutencao emerge.

Naquela época, aquele que projetava as maquinas, treinava as pessoas para operarem e
consertarem, intervindo apenas em casos mais complexos. Até entdo, o operador era 0 mantenedor -
mecanico. Somente no ultimo século, quando as maquinas passam a serem movidas, também, por
motores elétricos, é que surge a figura do mantenedor eletricista.

Assim, com a necessidade de se manter em bom funcionamento todo e qualquer equipamento,
ferramenta ou dispositivo para uso no trabalho, em épocas de paz, ou em combates militares nos
tempos de guerra, houve a consequente evolucdo das formas de manutencéo.

Na era moderna, apés a Revolugdo Industrial, Fayol prop&e seis fungdes basicas na empresa,
destacando a fungéo técnica, relacionada com a producgédo de bens ou servigos, da qual a
manutencédo é parte integrante.

Segundo Monchy, "o termo "manutencao” tem sua origem no vocabulo militar, cujo sentido era
"manter, nas unidades de combate, o efetivo e 0 material num nivel constante". E evidente que as
unidades que nos interessam aqui sdo as unidades de producéo, e o combate é antes de tudo
econdmico. O aparecimento do termo "manutengdo” na industria ocorreu por volta do ano 1950 nos
Estados Unidos da América. Na Franca, esse termo se sobrepde progressivamente a palavra

"conservacao".

Segundo Mdller, "vivemos hoje na América Latina, e muito particularmente no Brasil, uma era de
grandes mudancas em praticamente todos 0os campos e atividades. Vivemos profundas
transformacdes politicas com o fim dos regimes ditatoriais e a substituigcdo destes governos por
governos democraticos, em que as pessoas escolhem livremente 0s seus representantes.

Experimentamos uma radical mudanc¢a do modelo econémico, com o fim dos mercados fechados e
cartelizados. O consumidor - industrial ou privado - tinha de se contentar em escolher apenas os
produtos ou servicos oferecidos localmente. Os produtos que incorporavam a tecnologia mais
moderna e melhor qualidade, que eram vendidos no exterior a pre¢cos mais baixos que os entrados no
mercado local, estavam fora do seu alcance, pois as barreiras a importacao eram quase
intransponiveis. E a competicdo, mola do desenvolvimento, estimuladora da eficiéncia e controladora
dos precos no mercado, se limitava aos fabricantes locais, todos sujeitos a essas mesmas
limitagGes."
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Histérico

Assim, as nossas industrias, para recuperar os atrasos tecnolégico e de produtividade, precisam de
mudancas técnicas e administrativas urgentes em todos 0s seus setores. A manutencao, por sua vez,
tem que ser moderna e eficiente, acompanhando o ritmo de todo este processo de desenvolvimento
tecnolégico , e antes de se tornar mais um obstaculo aos meios produtivos, ela deve buscar sempre
as melhores solugdes, procurando tornar o conjunto mais agil e dinamico, porque o seu papel é o de
suporte da producéo.

Evolucéo da Manutencéo

Originalmente, a manutengéo é uma atividade que deve ser executada, em sua totalidade, pela
propria pessoa que opera, sendo este o seu perfil ideal. Antigamente havia muitos casos assim.
Entretanto, com a evolugdo da tecnologia o equipamento tornou-se de alta precisdo e complexidade,
e com o crescimento da estrutura empresarial foi sendo introduzido o PM - Manutencg&o Preventiva -
no estilo americano, e a funcdo de manutencéo foi sendo gradativamente dividida, e alocadas a
setores produtivos.

Além disso, com a evolugéo da tecnologia no pés-guerra, foram sendo instalados novos
equipamentos e vigorosas inovacdes foram sendo executadas.

Por outro lado, para corresponder a solicitagdo de aumento de producao, o departamento operacional
passou a dedicar-se somente a producéo, ndo restando outra alternativa ao departamento de
manutencéo sendo se responsabilizar por quase todas as fun¢bes de manutengéo.

Em outras palavras, esta separacéo da produgao e manutencgdo perdurou por um longo periodo.

Desta forma, ndo se pode afirmar que nesta época o equipamento estivesse sendo utilizado de
maneira eficiente. Mas levando-se em consideracéo a passagem para uma era de evolugdo da alta
tecnologia, foi um fato inevitavel para fazer face as inovagdes tecnologicas, ao investimento em
equipamentos e ao incremento da producao.

Porém, a medida que se passava para uma etapa de desaceleracao de crescimento econdémico,
comecava-se a exigir das empresas cada vez mais a competitividade e reducéo de custos,
aprofundando o reconhecimento de que um dos pontos decisivos seria a busca da utilizacdo eficiente
dos equipamentos ja existentes, até o limite.

Por essa razéo, a manutencdo autbnoma, que tem como nucleo a atividade de "prevencédo da

deterioragdo"”, tem incrementado a sua necessidade como fungéo basica da atividade de
manutencao.
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Qual aimportancia de Gerenciar a Manutencgéo

Na atualidade, diante do fenébmeno da globalizacdo, a manutencgéo passa a ser enfocada sob a visédo
da Gestao de Qualidade e Produtividade.

Bornia, em sua defesa de tese, afirma: "Atividades auxiliares referem-se ao trabalho que ndo agrega
valor aos produtos, porém é necessario para dar suporte ao trabalho efetivo. Sao atividades que
apoiam as produtivas, sendo indispensaveis. Manutengao, preparagdo de equipamentos, engenharia
industrial, PCP, etc, fazem parte desta categoria.”

O gerenciamento destas atividades deve ser o mais adequado possivel, para tornar o seu custo
toleravel.

O departamento de manutengdo tem importancia vital no funcionamento de uma inddstria. Pouco
adianta o administrador de produc¢éo procurar ganho de produtividade se os equipamentos ndo
dispdem de manutencdo adequada. A manutencao cabe zelar pela conservacdo da industria,
especialmente de maquinas e equipamentos, devendo antecipar-se aos problemas através de um
continuo servico de observagéo dos bens a serem mantidos. O planejamento criterioso da
manutencéo e a execucao rigorosa do plano permitem a fabricacdo permanente dos produtos gracas
ao trabalho continuo das maquinas, reduzindo ao minimo as paradas temporarias da fabrica. Esta é a
colocacéo de Rocha.
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O TPM e a ISOTS

Os fornecedores de produtos e servigos para a indUstria automobilistica, atendendo as exigéncias de
seus clientes e, visando a manutenc¢éo desta condicdo, estdo sendo compelidos ao atendimento dos
requisitos da ISOTS.

Numa andlise mais apurada dos requisitos desta norma, observa-se que a utilizacdo da metodologia
TPM, de uma forma mais ampla e conceitual, aponta para a necessidade de controles, registros e
acompanhamentos do processo de fabricacdo, que coincidem com aqueles preconizados pela
ISOTS, o que podera ainda via a ser muito Util na viabilizagéo de outras exigéncias da norma.

Nos pilares de sustentagdo do TPM, propostos na metodologia, apresentados a seguir, verifica-se,
por exemplo, que tépicos como manutencao planejada, melhorias, educacao e treinamento,
seguranca e meio ambiente, gerenciamento e manutenc¢éo para a qualidade, séo itens que compdem
0s preceitos enunciados pela ISOTS.

Conforme o elemento 4.9 - Controle do Processo - da QS 9000, ha que se observar o item que trata
da manutencéo preventiva. "Os fornecedores devem identificar os equipamentos chave do processo e
providenciar recursos adequados para manutencéo do equipamento/maquina, e desenvolver um
sistema planejado de manutencéo preventiva total que seja eficaz".

Desta forma, pode-se concluir que a aplicagdo do TPM s6 vira favorecer, beneficiar e garantir o
cumprimento, com sucesso, as exigéncias do Sistema de Qualidade ISOTS, ja que suas filosofias
vem de encontro, uma a outra.
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Os 8 Pilares do TPM

No TPM, para a eliminacéo das 6 (seis) grandes perdas do equipamento, implementam-se as 8 (0ito)
atividades seguintes designadas como "8 pilares de sustentacdo do desenvolvimento do TPM",
proposto pelo JIPM.

Na sua configuracdo inicial, o TPM contava com 5 (cinco) pilares ou atividades, estabelecidos como
bésicos para dar sustenta¢éo ao desenvolvimento da metodologia. Posteriormente foram incluidos
mais 3 (trés) atividades ou pilares, quais sejam: manutencdo com vistas a melhoria da qualidade;
gerenciamento; segurancga, higiene e meio ambiente.

Ao todo, sao eles:

1 - melhoria individual dos equipamentos para elevar a eficiéncia;

2 - elaboracédo de uma estrutura de manutenc¢éo autbnoma do operador;

3 - elaboracédo de uma estrutura de manutencéo planejada do departamento de manutencao;
4 - treinamento para a melhoria da habilidade do operador e do técnico de manutencao;

5 - elaboracdo de uma estrutura de controle inicial do equipamento;

6 - manutencdo com vistas a melhoria da qualidade;

7 - gerenciamento;

8 - seguranca, higiene e meio ambiente.
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Introducgao

Sempre que se fala em manutencéo, tem-se a impresséo que deve existir muita dificuldade na
implantacdo de um processo de Gestdo da Manutencgdo. Essa perspectiva se prende ao fato,
principalmente, de que a nomenclatura usada por diversos setores nem sempre € a mesma para
significar a mesma coisa.

A utilizacdo de nomenclatura diferenciada de uma organizacdo para outra tem dificultado o
entendimento da questdo, causado por motivos diversos como desde a traducéo até o
entendimento da lingua estrangeira, da qual o sistema ou a empresa é oriundo, bem como a
regionalizacao de termos. Muitas vezes, sdo dados “apelidos” ou sdo “traduzidos” nomes que
dizem respeito a certa organizacéo, e, pelos quais sdo conhecidos numa determinada empresa,
num determinado espaco ou regido, ndo constituindo-se em nomenclatura geral e uniforme.

Assim, somente quem atua em determinada empresa, em determinado momento sabera o que
realmente significa tal nomenclatura, atribuida a determinada ferramenta, que, muitas vezes, é
de dominio dos demais, mas com outro nome.

Na atual conjuntura competitiva, quando se busca a insercéo, no mundo globalizado do
comeércio, da pequena e média empresa, a questao manutencao tem fator preponderante na
reducao de custos. Essa matéria deveria ser tratada como investimento e nao como despesa,
pois, além de manter determinado bem em funcionamento, mantém também o processo
produtivo - razéo de existir da organizagdo. Algumas empresas de médio e/ou pequeno porte,
no entanto, ndo tém estabelecido seus processos de manutenc¢éo por entenderem ser
“complicado e caro”, quando, na verdade, é relativamente simples e, deveria ser encarado,
como ja dito, como investimento.
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A histériado Mansys

O Mansys, comegou a ser fundamentado em meados do ano 2000 quando o Técnico de Manutencao
(na época) Marco A. Moraes, hoje Consultor e Gestor de Manutencao Industrial, estava iniciando sua
carreira profissional em uma Empresa Fornecedora de Pecas das Montadoras Automotivas da regido
do.Parana.

Durante sua permanéncia nesta empresa; este Técnico-comegou-a notar-que.a rotina em seu
departamento era fundamentalmente reativa, ou seja, ndo evoluia, ndo crescia, simplesmente corrigia
as falhas que vinham acontecendo sem que estas fossem analisadas, ou que fossem implementadas
acoes quaisquer que focassem a Prevencao ou Diminuicao da Reincidéncia, e também sem
gualquer Ferramenta que tornasse visivel a situagéo atual da Manutencao (raio X).

Hoje, a maior parte das Empresas do Mercado Industrial que pretendem atingir altos graus de
Qualidade e de Sustentabilidade, acabam por objetivar o cuidado em olhar para os seus indices de
Manutengdo de uma forma Panoramica, e isto se torna muito mais facil quando implementamos um
Sistema de Gerenciamento de Manutengéo Industrial que automatize e filtre estes nimeros, nos
dando dados para que objetivemos as nossas agbes que devem focar a redugéo das falhas, tendo
como objetivo Macro chegar’a Quebra Zero.

Na época existiam apenas 2 ou 3 Sistemas de Gerenciamento de Manutengéo no Mercado e por este
motivo tinham seus Custos muito elevados, em fungdo disto, o entdo Técnico de Manutencao - Marco
Moraes comecou a desenvolver um grande interesse em criar um sistema Caseiro que resolvesse 0s
problemas basicos de um Gerenciamento de Manutencao CEGO, registrar, criar histérico, analisar,
controlar, programar, melhorar e manter.

No inicio tudo comecou no Papel mesmo, depois evoluindo para'uma Planilha do Excel que evoluiu e
passou ao Access e hoje é totalmente desenvolvida em Visual Basic.

O Sistema evoluiu mas a sua esséncia permaneceu, ou seja, ainda continua sendo uma Ferramenta
objetiva e simples, que ndo visa levar a Manutencéo a patamares de Engenharia de PCM, mas sim
abrir caminho para que a Empresa chegue a este ponto, caso seja viavel, possivel e parte de seu
Planejamento Estratégico (“Fazer o Basico Bem Feito”).

Isto quer dizer que o Mansys oferece ao Cliente o Pacote Inicial de Implantacdo de um Sistema de
PCM, trabalhando com os Pilares Béasicos da Manuteng¢é@o de uma forma Simples ,Pratica e
principalmente, Barata (R$).

Com Indicadores Basicos mas os necessarios inicialmente, o Mansys torna-se uma Ferramenta

indispensavel ao dia-a-dia de um Departamento de Manutencéo de qualquer segmento Industrial ou
de Servicos.
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Como instalar um Sistema de Gestdo da Manutencgéo (4 steps)

A implantacdo de um sistema de gestdo de manutenc¢éo, ou um software CMMS, pode variar em
extensdo e complexidade, mas ha, basicamente, quatro etapas basicas que sdo comuns a quase
todas as implementagdes de CMMS. Ao seguir este esquema simples, vocé ter4 uma boa base para
seguir as ordens de trabalho, realizando manutencéo preventiva, rastreamento de ativos e, dessa
forma, conquistar um melhor controle do inventario de sua indistria ou empresa.

1. Registro dos principais ativos.

Este passo é bastante simples, mas muito trabalhoso, além de ser de extrema importancia para se
obter bons resultados com o uso do sistema de gestao. Nesta primeira etapa, € preciso registrar no
software todos os ativos da empresa, desde maquinas até pequenas ferramentas e manuais, ou seja,
tudo o que faz parte da planta industrial. Uma vez que a lista esteja completa, vocé pode iniciar a
captura de informacdes tais como histérico das tarefas ja realizadas, o tempo médio entre falhas
(MTBF), tempo de inatividade das maquinas, manutencao, entre outras coisas.

2. Registro de pessoal técnico.

Nesta etapa, € essencial inserir no sistema todos os nomes de pessoas que fazem parte da equipe,
seja o pessoal de manutencao, bem como supervisores, técnicos e até mesmo gestores. Com esta
lista completa, os gestores de cada planta podem iniciar os registros de horas de trabalho.

3. Registro dos periodos de Manutencéo Preventiva (MP)

Introduzir datas e horarios em que acontecem as a¢fes de manutencédo preventiva ajuda a
automatizar a maior parte dos processos de planejamento. Isso permite construir um quadro mais
eficaz de todas as atividades de manutencéo que estéo sendo realizadas, auxiliando também na
identificacdes de quais tipos de a¢fes ndo estédo sendo feitas adequadamente, se os periodos estdo
irregulares ou se é hora de mudar o tipo de manutencéo realizada no chéo de fabrica .

4. Incluséo de pecas no sistema.

A insercdo de todas as pecas utilizadas no setor de manutencdo ajuda na elaboracdo precisa de um
inventario, inclusive para que os profissionais saiam com certeza quais pegas nédo sao utilizadas com
frequéncia. O resultado disso € ma melhor viséo do custo total de propriedade. Dessa forma, também
h& como reduzir os custos com compra de pecas e sobressalentes, 0 que poderia aumentar ainda
mais o estoque de pecas sem uso no inventario. Além do registro de pecas, o sistema CMMS permite
gue os gestores possam identificar no sistema os nhomes de fabricantes de cada peca e o ritmo de
compra de cada sobressalente, permitindo melhor visdo de quando repor o estoque de pecas.

Depois de tudo registrado, o usuario ja pode comecar a utilizar o sistema CMMS para ajudar na

gestéao eficaz do chao de fabrica, evitando desperdicios e organizando os trabalhos de maneira
global.
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Normas que o Mansys esté preparado para atender:

*|SO9000
*ISO%001
*ISOTS16949
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Clientes que ja utilizam o Mansys

SUPERSTAMP

ESTAMPARIA INDUSTRIAL LTDA.

ANVAAFLOVW

member of BORYSZEW GROUP ‘;5\1

manutencao

foco
Johnson ﬂ))l(,

Controls

Sao José dos Pinhais - PR

Estamparia situada na Regiéo de Araucéria —
PR, fornecedora de pecas para Grandes
Estamparias que abastecem as Montadoras
Automotivas da Regido.

Fabricante de Componentes em Aluminio do
Ar Condicionado Automotivo (Mangueiras do
AC), fornecedora das Grandes Montadoras
Automotivas do Brasil e também do Mundo.

Prestadora de Servigos de Manutengéo
Industrial situada na Regido de Curitiba — PR,
fornecendo trabalhos de Manutencéo e
Instalacdo Industrial para os mais diversos
ramos Industriais.

Fabricante e Montadora de Bancos
Automotivos, fornecedora das mais diversas
Montadoras Automotivas no Mundo inteiro,
situada em sdo José dos Pinhais — PR
abastecendo a Montadora VW-Audi.
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Clientes que ja utilizam o Mansys

Johnson ?))X(,

Controls

S&o0 José dos Campos - SP
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Fabricante e Montadora de Bancos
Automotivos, fornecedora das mais diversas
Montadoras Automotivas no Mundo inteiro,
situada em Sé&o José dos Campos —
SP,abastecendo as principais Montadoras da
Regido.
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Screenshots — Tela Welcome

— ; -
s Gerenciamento Manutengédo - MARCO @M

(On) 9
—d/ [En Inicio Criar Dados Externos Ferramentas de Banco de Dados @ - = X
» » ¢j a5
Johnson )I('
Controls

[}

Painel de Navegagao

Mansys - Software de Gerencimento de Manutencao

Desenvolvido por: Marco Moraes - ASM Treinamentos Ltda.
marco@asmtreinamentos.com.br

Inicio
v

Registro: 4« 1del M Pesquisar [
Modo formulario Num Lock u@ i gl %‘g
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Screenshots — Tela Inicial - Cliente

-

\ s Gerenciamento Manutengdo - MARCO

™NEE
]
-/ ff; Inicio Criar Dados Externos Ferramentas de Banco de Dados

»

»
— 10:45:22

: Johnson //)I('
Controls
Gerenciador de Manutengao
Registro; 4 1del » & Pesquisar "

Num Lock ||E/E & 4 s
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Screenshots — Gerenciador - Tela Principal — Selecdo de Modulo

- —

Jﬁg\\ -~ MK Gerenciamento Manutengdo - MARCO

'k—/ Lf: Inicio Criar Dadaos Externos Ferramentas de Banco de Dados

s (P =
B Y T

Johnson
. Mﬂ;ﬂf%@

=] ¥ o

! = i |

: @ = -

£ —

=

= Corretivas Preventivas Auténoma Compras / Atividades

2

&

Spare Parts Lista Equipamentos Cartdo Ponto Catalogos
SAIR |-
-
Registro: M 1del H Pesquisar |

Calculando ...

Mum Lock ‘JE-‘@‘@;‘KE

Gerenciamento de Corretivas

Gerenciamento de Preventivas e Preditivas

Lista de Equipamentos

Gerenciamento de Spare Parts

Gerenciamento de Auditorias de TPM  (Bdsico — Auditorias)
Gerenciamento de Cartdo Ponto — Manutencdo’ (Divergéncias)
Gerenciamento de Cadastro de Fornecedores (Bdsico — Cadastro)

Gerenciamento de Afividades / Solicitacdes de Compra
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Screenshots — Corretivas — Tela Inicial

-

Jﬁﬂ\ H 1 o] N = Gerenciamento Manutengio - MARCO E‘M
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MAMUTERCAO

Controls
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§ Inserir Registro Por Equipamento Corretivas Abertas Dias Parados Andlise Causas Top 10 - Tempos
[
=
£
5
5 al i il il i
Maquinas Paradas Gastos - Corretivas Tempos - Corretivas Apontamentos Top 10 - Intervengdes MTTR L
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Screenshots — Corretivas — Tela de Registro de Ocorréncias
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Screenshots — Corretivas — Relatérios e Graficos (Amostras)
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Screenshots — Preventivas — Tela Inicial
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Screenshots — Pecgas de Reposi¢cédo — Tela Inicial
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Screenshots — Cadastro de Maguinas — Tela Inicial
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Dados Cadastrais

Razéo Social : ASM Treinamentos Ltda.

CNPJ : 09511352/0001-86

IM: IM0802541641-1

Banco: Itau

Agéncia: 8613

Conta PJ 18019-2

Data de Abertura : 15/01/2008 / Presente no Mercado desde: 2000 (Secretaria de Educ.)
Endereco: Rua Izaac Ferreira da Cruz, 2857 — 2° andar
Bairro: Sitio Cercado

Cep: 81900-000

Cidade: Curitiba / PR

Fone/Fax: (41) 3227-5733

Celulares: (41) 8423-1143

Web Site: www.asmitreinamentos.com.br

Email: marco@asmtreinamentos.com.br
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