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Resumo

Este artigo apresentou um modelo simplificado de Planejamento e Controle de Manutencao
(PCM), que servird para qualquer empresa que busque este segmento mais simples e com
bons resultados, 0 PCM possibilita uma formula mais adequada de reduzir ocorréncias e
minimizar os riscos de degradacdo dos equipamentos. A importancia do estudo em PCM tem
a ver com uma boa gestdo que serd responsavel pelos setores de manutencdo, pois isso
permite a atuacdo do profissional que observa a organizacdo dos equipamentos, o que facilita
e auxilia nos processos de manutencdo. O objetivo desse artigo é apresentar dois processos
que funcionam muito bem, sendo eles: planejamento e controle, que em conjunto com a
organizacéo sao perfeitamente efetivos.
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Abstract

This article presented a simplified model of Maintenance Planning and Control (PCM), which
will serve any company that seeks this segment simpler and with good results, PCM allows a
more appropriate formula to reduce occurrences and minimize the risk of equipment
degradation. The importance of the study in PCM has to do with a good management that will
be responsible for the maintenance sectors, as this allows the professional to observe the
organization of the equipment, which facilitates and assists in the maintenance processes. The
objective of this article is to present two processes that work very well, being: planning and
control, which together with the organization are perfectly effective.

Key word: maintenance, planning, control.

Fabio Brindeiro da Costa!, graduando em engenharia mecanica pelo Centro Universitario do Norte —
UNINORTE.
(f.brindeiro@gmail.com).

Gabriel Viana de Melo?, graduando em engenharia mecénica pelo Centro Universitario do Norte — UNINORTE.
(gabriielvianaa@gmail.com)

Eng. Leon Denis Rodrigues dos Santos “Docente na instituicio - UNINORTE * * (leonrsantos@bol.com.br).



ESCOLA DE CIENCIAS EXATAS E TECNOLOGIA
U E!}“N“RTE CURSO DE ENGENHARIA MECANICA e EXATAS

1. INTRODUCAO

Atualmente grandes mudancas ocorrem rapidamente em todos os lugares, e no Brasil a
industria vem apresentando uma crescente evolucdo, a um crescimento significativo nos
processos de producdo com o aumento de novas tecnologias. Desde o inicio das evolugdes
tecnologicas das maquinas € necessario o estudo de técnicas para minimizar as falhas e
paradas indesejaveis no processo de producao.

Conduzir um bom planejamento e controle de manutengdo é um desafio que 0s gestores
de manutencdo tém conforme as necessidades da empresa. Sendo assim, as buscas de
qualificacdo nas ferramentas técnicas podem contribuir com uma manutencdo de qualidade
trazendo melhorias significativas para uma boa gestdo e melhores resultados para a empresa.

Essas técnicas estratégicas devem ser realizadas por meio de adequagdo continua com a
capacitacdo e de sua estrutura fisica e logica, esse processo deve ser levado a um efeito
sistematico, envolvendo de forma integrada e harmdnica, dirigentes, gerentes e colaboradores.
Seu objetivo € assegurar o crescimento e a continuidade em longo prazo de uma empresa.

O planejamento e controle de manutencdo (PCM) séo essenciais para 0s equipamentos e
para a empresa, pois 0 PCM ¢ capaz de se adaptar em todas as areas e setores da empresa,
como na diretoria, gerenciamento de manutencdo, assim como nos setores produtivos, isso
gera um procedimento operacional padrdo. O planejamento e controle de manutencéo estao
sempre em busca de melhorias para evitar futuras falhas e paradas de um equipamento o que
tras um bom desempenho e confiabilidade para as maquinas.

A proposta deste artigo € justificada pela grande proporcao de oportunidades que surgem a
cada dia nos setores de manutencao, tenha vista, que a gestao estratégica da manutencao ainda
é pouco utilizada no Brasil, pois muitas empresas ndo possuem nem 0s controles de suas
atividades sempre efetuam na pratica de manutencgdes corretivas, gerando sempre mais custos

para essas empresas.
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivos gerais
Analisar um modelo de gestdo que se envolve em uma manutengdo que tem como base
a aplicacdo dos conceitos do PCM. A acdo da manutencao pode ser desenvolvida seguindo as

linhas de forcas divergentes, isso é essencial para obter resultados e melhorias.

2.2 Objetivos especificos

e Analisar e estudar os planos de manutengdo e qual servico sera mais adequado para
todos os equipamentos;

e Verificar qual o melhor procedimento para a execucdo da manutencdo corretiva,
preditiva ou preventiva;

e Criar e executar planos de manutencao que servira para cada equipamento.

3. METODOS

Para definir o foco deste estudo, foi realizada uma pesquisa exploratéria inicial. Essa
pesquisa auxiliou na definicdo dos temas a serem pesquisados dentro da area de estudo, este
tipo de pesquisa tem como objetivo proporcionar maior familiaridade com o problema.

O presente estudo € de revisdo bibliografica e foi feita a partir do levantamento de
referéncias tedricas ja analisadas, e publicadas por meios escritos e eletrénicos, como livros,
artigos cientificos, paginas de web sites.

Qualquer trabalho cientifico inicia-se com uma pesquisa bibliografica, que permite ao
pesquisador conhecer o que ja se estudou sobre o assunto. Existem porém pesquisas
cientificas que se baseiam unicamente na pesquisa bibliogréfica, procurando referéncias
tedricas publicadas com o objetivo de recolher informagBes ou conhecimentos prévios sobre o

problema a respeito do qual se procura a resposta (FONSECA, 2002, p. 32).

4. JUSTIFICATIVA
O PCM é uma das areas de gerenciamento responsavel pelas atividades de manutencéo
que ira usar um planejamento e uma programacao sistematica que serd responsavel por
verificar um padrédo a partir de um controle que podem retificar falhas e desvios (BRANCO,
2008).
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O ponto de vista de Viana (2002, p. 19), nos dias atuais, em diversas empresas brasileiras
gue usam o Planejamento e Controle da Manutencéo, estd difundido como uma ferramenta
fundamental e decisiva. Tanto na producéo quanto nos negocios, isto garante a manutencgdo o
perfil e a disponibilidade dos equipamentos.

O nadcleo de conjunto de atividades da manutencdo relacionada ao planejamento de
coordenacdo e controle dos servi¢os que estdo integrados no modelo de gestdo e participacdo

do modo orientado dos projetos, isso significa que as diretrizes de metas sdo atingidas.
5. DESENVOLVIMENTO

5.1 Historia da Manutencgao

Antes da Segunda Guerra Mundial existiam poucas méaquinas nas industrias, 0s
equipamentos eram muito simples e com o dimensionamento muito maior do que as maquinas
existentes hoje, além disso, a produtividade e a qualidade ndo eram tdo importantes, portanto
ndo havia a necessidade de manutencao sistematica nos equipamentos, era necessario apenas
lubrificacédo, limpeza e reparo depois da quebra.

A necessidade de manutencdo aumentou depois da Segunda Guerra Mundial, com o
aumento da demanda por todo tipo de produtos a producdo precisava ser agil e ao mesmo
tempo confiavel, as manutencdes corretivas ndo eram mais suficientes, foram ai que as
manutencBes preventivas surgiram para corrigir as falhas e também evitar as paradas das
méaquinas, a manutencdo se tornou muito importante para as empresas, trazendo mais
confiabilidade nos seus produtos.

Com a geracdo que teve inicio nos anos 70 que acelerou os processos de fabricacdo e a
necessidade de mais qualidade nos produtos. Pois assim 0s equipamentos tiveram mais falhas
e paradas, 0s custos aumentaram e a preocupa¢do com a manutencéo foi essencial para trazer
um bom resultado e confiabilidade na disponibilidade de maquinas e equipamentos,
diminuindo os riscos de acidente de trabalho e 0 aumento do nivel de satde do trabalhador.

Em 1980, com o desenvolvimento dos microcomputadores e a um custo mais acessivel,
facilitou o controle de manutencdo com mais eficacia, as equipes tiveram mais independéncia
para criar programas e aplicar na pratica.

A importdncia do aumento da confiabilidade dos processos industriais e da

disponibilidade de equipamentos e das maquinas com intervencdes mais curtas, sempre
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conscientes e precisas com analises dos riscos envolvidos; melhoria da seguranca e condicdes
ambientais em geral; sistematizacdo dos programas de manutencdo, favorecendo a intersecéo

com a propria produc&o.

5.2 Tipos de Manutencéo

Nem toda manutengdo resume-se em realizar reparos. Existem algumas que servem para
evitar falhas e outras que funcionam com as devidas manutencdes periddicas.

Essa manutencdo tem como finalidade fazer com que as maquinas funcionem com a sua
capacidade produtiva, isso trds bem-estar e confiabilidade para o colaborador que esta
operando.

Segundo o Pinto e Xavier (2001, p.35) “a maneira pela qual ¢ feita a interveng¢do nos
equipamentos, sistemas ou instala¢des caracteriza os varios tipos de manutengdes existentes”.

Como o autor Viana (2002, p. 09), ja afirmava que os tipos de manutengdo “nada mais sao
do que as formas como sdo encaminhadas as intervengdes nos instrumentos de producdo”. E
também o autor ainda aborda quais tipos de manutencdo a serem e exercida no setor fabril:
Manutencdo Corretiva, Manutencdo Preditiva, Manutencdo Preventiva e Manutencdo
detectiva.

5.3 Manutencéo Corretiva

Antigamente as maquinas do setor de producdo sé teriam alguma manutencdo se fosse a
corretiva, pois sO era executada essa manutencdo quando a maquina estava inoperante.

A atuacdo de um equipamento que apresenta algum defeito é necessaria uma manutencao
de urgéncia, pois com o equipamento parado, pode ocorrer perda de producdo e ocasionar
prejuizo. Segundo Vianna (1991) apud Wyrebski (1997) define que esta modalidade de
manuten¢do “atividade que existe para corrigir falhas decorrentes dos desgastes ou
deterioragdo de maquinas ou equipamentos”. “Sdo os consertos das partes que sofreram a
falha, podendo ser: reparos, alinhamentos, balanceamentos, substituicdo de pecas ou
substituicdo do préprio equipamento.”

A troca de uma peca quando houver quebra pode ocasionar desgastes em outras pegas e
assim diminuir o tempo de vida Gtil do equipamento. A manutencao corretiva é classificada e
descrita como todo trabalho de manutengdo realizada apds a quebra do equipamento. A

manutencdo corretiva pode ser dividida em dois tipos:
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e Paliativa: compreende as intervenc@es corretivas executadas provisoriamente, a fim de
colocar o equipamento em funcionamento, para em seguida, executar 0 reparo
definitivo;

e Curativa: compreende as intervencdes tipicas de reparo em carater definitivo, a fim de

restabelecer o equipamento a fungéo requerida.

5.4 Manutencéao Preditiva

As manutencdes preditivas contém inspecdes periddicas nos equipamentos para medir
pressdo, ruidos, temperatura, entre outros fatores. E um conjunto de atividades que se aplica a
uma variavel para ver e analisar o desempenho de uma maquina ou equipamentos, visando
definir a necessidade de uma parada sistematica.

Segundo o autor Nepomuceno (1989, p. 41), a manutencéo preditiva tem por finalidade de
estabelecer “quais sdo os parametros que devem ser escolhidos em cada tipo de maquina ou
equipamento”.

A gestdo da manutencdo preditiva aparece como uma forma mais apurada de programar
uma parada nos equipamentos. Consiste em acompanhar o desempenho das maquinas através
da avaliacdo de alguns indicadores, isso define 0 momento correto da intervencdo de um
equipamento.

Segundo Takahashi e Osada (1993) conceituam 4 manutengao preditiva como sendo “uma
filosofia que evita a tendéncia a super manutengdo a que estdo propensos os enfoques
convencionais de manutencdo preditiva. Também é uma filosofia de promocéo de atividades
econbmicas de manutencdo preditiva com base principal em uma pesquisa de engenharia
sobre os ciclos de manutencio otimizados™.

As metas da gestdo da manutencgéo preditiva sao:

e Reduzir o volume do trabalho de manutencao preventiva,;

e Aumentar a vida Util das maquinas, pecas e componentes;

e Determinar o melhor periodo para manutencao;

e Evitar avarias abruptas e reduzir o trabalho de manutencao ndo planejado;

e Melhorar a qualidade do produto;

e Melhorar o nivel de precisdo da manutencdo do equipamento;

e Reduzir os custos de manutencao.
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O objetivo da manutencdo preditiva consiste em determinar a antecipacdo dos servicos
necessarios de manutencao, sempre com objetivo de eliminar o desmanchem desnecessarios

para inspecdo e aumentar a disponibilidade dos equipamentos e das maquinas.

5.5 Manutencédo Preventiva

A manutencdo preventiva tem uma tendéncia mais conservadora, tende a apresentar a
capacidade de ser mais eficiente. Os intervalos da manutengdo acabam sendo menores do que
a corretiva e preditiva, 0 que pode trazer uma satisfacédo significativa para a confiabilidade da
manutenc¢éo e dos equipamentos.

A manutencdo preventiva é feita para impedir falha ou quebra de um equipamento, tem
como meta aumentar o seu desempenho e satisfazer o planejamento e controle sistematico nos
intervalos de tempo.

Apesar de que os custos da manutencdo preventiva sdo maiores do que o da manutencao
corretiva, tende a ser mais viavel para a empresa antecipar a correcao das falhas do que nao as
corrigir. Isso possibilita a ndo parada dos equipamentos da producdo, uma vez que 0S
problemas foram solucionados com antecedéncia, isso também pode ajudar no aumento da

vida util dos equipamentos.

5.6 Manutencéao Detectiva

A manutencdo detectiva ajuda na operacdo dos equipamentos e maquinas e esta sempre
garantindo uma boa viabilidade em longo prazo. A cada dia que passa as plantas das
maquinas se tornam cada vez mais complexas, e as tarefas em um programa de manutencao
estdo cada vez mais crescentes.

Conforme o autor SOUZA (2008), “O termo manutengao detectiva vem da palavra
“detectar” e comegou a ser referenciado a partir da década de 90. O objetivo da pratica desta
politica é aumentar a confiabilidade dos equipamentos, haja vista, é caracterizada pela
intervencdo em sistemas de protecao para detectar falhas ocultas e nao perceptiveis ao pessoal
da operacdo.”

E a maneira mais facil de descobrir se os dispositivos no sistema irdo funcionar
corretamente na execucdo de sua operacdo. Manutencdo detectiva € uma das atividades que

garante o bom funcionamento de um equipamento, a sua manutencéo € muito importante para
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a vida util e confiabilidade de um equipamento. As seguintes tarefas para manter uma
manutencéo detectiva sao:

e Inspecgéo de bombas de incéndio;

e Testes de detectores de gas de fumaca e fogo;

e Inspecdo veicular anual;

e Testes com valvulas de todos os tipos;

e Teste de emergéncia ligue/ desligue de sistemas de vasos de pressao;

e Testes de malhas de controle de dispositivos de seguranca;

e Testes de relés de protecdo de equipamentos elétricos;

e Testes periodicos de valvulas (protecdo contra incéndios) e sistemas de aspersao;

e Testes de fornos e caldeira.

A manutencdo detectiva pode ser chamada também de manutencdo proativa, € um dos
fatores competitivos para as empresas, pois 0s equipamentos e maquinas tém como o objetivo

trazer sucesso no setor de produtividade e no setor financeiro de uma empresa.

5.7 Planejamento de Manutencao

O Planejamento é um processo composto que tem a¢Bes devidamente coordenadas e o
objetivo de atingir as determinadas metas. E muito Util para se manter na regularidade que se
deseja atingir em varios aspectos como custos, riscos e recursos, sdo 0s parametros desejados.

A realizar o planejamento que busca a minimizar custo de manutengdo e aumentar o
desempenho e a disponibilidade dos equipamentos, principalmente quando existe claramente
uma estratégia que atua de maneira distinta para cada equipamento (TAVARES, 1996).

Segundo Takahashi (1993), os ganhos superiores em qualidade e eficiéncia através do
planejamento e planos de manutencdo, quando se compara o0s principais resultados obtidos
com posturas reativas.

E quantos os planos de manutencéo, (Takahashi 1993) tem algumas vantagens:

e Auxiliar os dimensionamentos de recursos humanos;

e Estabelecer uma rotina de manutencao;

e Minimizar as falhas e erros relativos a aquisicdo de pecas de reposicao;

e MTTR mais bem definidos;

e Compras de pecas com maior resisténcia e qualidade;

e Equipe mais eficiente e focada.



ESCOLA DE CIENCIAS EXATAS E TECNOLOGIA
U E!}“N“RTE CURSO DE ENGENHARIA MECANICA e EXATAS

Segundo o autor Xenos (1998, p. 171), afirma: “O planejamento e a padronizagdo sao as
bases para melhorar o gerenciamento da manutengao”.

Os autores Pinto & Xavier (2001, p. 72), tiveram o intuito de facilitar as atividades de um
gestor de manutengdo e afirmaram que a alguns pontos importantes do planejamento:
“Detalhamento do Servigo: nessa fase sdo definidas as principais tarefas que compdem o
trabalho, os recursos necessarios, e o0 tempo estimado para cada uma delas; Micro
detalhamento: s&o incluidas ferramentas, maquinas de elevacdo de carga e maéquinas
operatrizes, que podem se constituir em gargalos ou caminhos criticos na cadeia da
programacdo; Orcamento dos Servigos: o custo, além de ser utilizado na area contabil da
empresa, realimenta o médulo de planejamento de servico, ficando disponivel para utilizacBGes
futuras; Facilitagdo de Servicos: é uma sistematica que visa aumentar a produtividade nos
servigos de manutencdo. Consiste na analise prévia do servigo a ser executado, fornecendo
informaces basicas aos executantes, de modo que eles ndo percam tempo indo e vindo do
local de trabalho para buscar ferramentas, analisar desenhos ou consultar catdlogos”.

E seguindo o raciocinio dos autores, um planejamento realizado com eficiéncia de
antecipar as falhas e providenciar os recursos ou ferramentas a serem utilizados. Isso
padroniza todas as tarefas a serem aplicadas. Além disso, tras os alicerces para um melhor
gerenciamento em cada setor, e estd organizado por uma matriz, pois tem como elementos

alinhados as estratégias da empresa.

5.8 Controle de Manutencéo

O controle ¢ um acompanhamento frequente das atividades que estdo sendo
desenvolvidas, para que a mesma seja cumprida dentro de um prazo determinado e conforme
o planejamento.

As caracteristicas do controle sdo o acompanhamento e analise de orcamentos e custos,
pode ser segmentados por setores, tipos de manutencdo e especialidades, verificar o
atendimento de uma programacdo e com a composi¢do dos servicos a serem executados,
analisando as ordens de servigos em atrasos, usar os calculos de MTBF e MTTR e a
verificacdo dos indicadores de produtividades e das utilizacBes de recursos.

Os autores Pinto & Xavier (2001, p. 68) afirmam que “para harmonizar todos os processos
que interagem na manutengdo, é fundamental a existéncia de um Sistema de Controle da

Manutengao”. Ainda acrescentam que um sistema de controle ird permitir a identificar quais

8



ESCOLA DE CIENCIAS EXATAS E TECNOLOGIA
U E!}“N“RTE CURSO DE ENGENHARIA MECANICA e EXATAS

0S Servigos que serdo executados, quais recursos serdo necessarios para a execugdo do servico,
quanto serd o custo do servico, quanto tempo ird levar para executar o servico, que material
sera aplicado no servigo e quais ferramentas necessarias para a execugdo dos Servicos.

Ainda existem indicadores para acompanhamento da manutencédo efetiva (Tavares 1996).
Séo elas:

e Tempo médio entre falhas;

e Tempo médio que havera falha;

e Tempo médio entre manutengdes preventivas;

e Tempo médio para intervencdo de manutencdo preventiva,;

e Disponibilidade dos equipamentos.

Para que haja um acompanhamento da tendéncia e comportamento de um equipamento,
devem-se realizar alguns levantamentos continuos de sua operacdo e sempre avaliar as
correcOes e desvio, atraves de comparacdes entre os periodos distintos.

Outro fator, é que o controle de manutencdo é uma das atividades que tem como estrutura
o0 planejamento de como seré efetuada uma manutencdo em um equipamento, integrando as

demais atividades que serdo efetuadas as solu¢fes buscando maximizar os resultados.

5.9 Processo do Planejamento e Controle de Manutengédo
A atribuicdo do PCM em uma empresa tem a importancia de obter excelentes resultados
de manutencéo, esses resultados podem variar de uma empresa para outra, devido ao modelo
de gestdo adotada pelas mesmas. As atribuicdes fundamentais de um planejamento sao:
e Verificacdo e estudo dos equipamentos;
E necessario saber quais tipos de manutencéo ira servir para cada tipo de equipamento,
tais como: Corretiva, Preventiva ou Preditiva.
e Ap0s a verificagdo é necessario criar um cronograma;
A criacdo de um cronograma tem a acles necessarias do planejamento e controle de
manutencéo.
e Programar as paradas para manutengdo de uma maquina;
Apo6s o cronograma ser elaborado e o tempo definido para as intervencdes de um
equipamento, fazem uma programacéo junto a area da produgdo para uma manutencdo
necessaria.

e Elaboracdo de um checklist para cada equipamento;
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Para a criacdo de checklist é preciso efetuar 3 fases muito importantes:

I. Durante o planejamento de manutencdo verificar com o setor produtivo e
analisar os dados do histérico dos equipamentos;

I[l. A Manutencdo preventiva tem que ser estratégica, pois ela é fundamental para
colher dados que indicam fendmenos relacionados a prestacao de servicos;

I1l.  Revisdes do plano de manutencao estdo ligadas e ndo podem ser separados do

checklist do planejamento de manutengéo.
e Manutengdes programadas;

E uma forma de padronizar a descrigio dos recursos que sejam necessarios para cada
intervencdo, como rotas de lubrificacdo e verificagdo de circuitos das maquinas e
equipamentos.

e Planejar a programacédo de manutencéo;

As instrucbes de servicos do planejamento Sd0 necessarias ter como recursos como
pecas, componentes e materiais diversos.

e Verificagdo e acompanhamento do controle.

A etapa que é planejada através de um controle é preciso 0 acompanhamento ao
decorrer da manutencéo.

A implantacdo do planejamento e controle de manutencdo em uma empresa € um

passo fundamental para o bom desempenho dos equipamentos, pois ird trazer um excelente

funcionamento e confiabilidade para a mesma.

5.10 Fluxograma do Planejamento e Controle de Manutencéo

O fluxograma do modelo de PCM tem como ciclo tipos de inddstrias, analise dos
equipamentos, instalacdes e aquisi¢cdes dos equipamentos novos, tendo o controle de todas as

acoes.

10



LAUREATE INTERATIONAL LRV CURSO DE ENGENHARIA MECANICA

U | UN'NDRTE_ ESCOLA DE CIENCIAS EXATAS E TECNOLOGIA e EXATAS

FLUXOGRAMA DE
MANUTENCAO

TIPOS DE EQUIPAMENTOS TIPOS DE MANUTENGAO

FREQUENCIA DE

MANUTENGAO

CORRETIVA

CRITICO PREDITIVA
NAO CRITICO PREVENTIVA
DETECTIVA

AUTOMOBILISTICA
PETROQUIMICA
BENS DE CONSUMO

SEMANAL
MENSAL
TRIMESTRAL
SEMESTRAL
ANUAL

Figura 1: Fluxograma de Planejamento e Controle de Manutencéo

Fonte: Autor

O fluxograma representa o processo que atende as industrias em todos 0s seguimentos

e tem o intuito de compartilhar a visdo sobre a organizacdo da manutencdo nas empresas. O

fluxograma tem o foco no planejamento e controle de manutencdo, considerando que a

maioria dos servigos de manutencdo se origina dos planos de inspe¢do, como manutengéo

preditiva e preventiva, a elaboragdo do fluxograma tem como responsavel o engenheiro de

manutencéo.

5.11 Gréfico do Resultado

Foi feito um estudo e levantamento das Ordens de Servicos (O.S) solicitadas e

executadas durante o ano de 2017, como mostra o grafico abaixo:
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OS's Preventivas

Solicitadas x Realizadas
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16 15 16 16
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10

jan/17 faw/17 marf17 abrf17 maifl7 junfiz julfaz z2g0/17 set/17 outf17 novf17 dezf17

u S0LICITADAS — m EXECUTADAS
p

0s§'S jan/17 | fevi17|mar/17|abr/17| mai/17 | jun/17 | jul/17 | ago/17| set/17 | out/17 | nov/17 | dezM7
SOLICITADAS 15 15 15 15 16 20 19 21 22 22 14 16
EXECUTADAS 15 15 15 15 16 20 19 21 22 22 14 16

Figura 2: Resultados do planejamento e controle de manutengdo durante o ano de 2017
Fonte: Autor

Com uso do planejamento e controle de manutencdo e dos principais passos citados
acima é fundamental para o processo de qualidade na manutencdo. Se ndo houver uma
programacao adequada nos procedimentos podera gerar futuramente uma sequéncia de falhas
no sistema de manutencdo e isso poderd deixar os equipamentos e mdo de obras com um

custo muito elevado.
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6. CONSIDERACOES FINAIS

Com um estudo e aplicacdo mais detalhado de um ciclo de planejamento e controle de
manutencdo, tem como base adquirir resultados, pela rentabilidade e agilidade que a
ferramenta propde, também deve ser perfeitamente aplicada a diversas areas do segmento de
manutencdo tais como industria e servigos, tendo uma boa gestdo e uma aplicacdo nos
equipamentos bem executadas tras um melhor controle e confiabilidade sobre a manutencéo.

O planejamento e controle sdo vitais para as empresas que estdo sempre em busca de
reduzir os indices de falhas mecénicas. Pode-se notar também que a teoria junto com a préatica
se correlaciona, pois uma vez que o planejamento e controle trazem beneficios significativos
para a empresa e para todos os envolvidos.

O plano de manutencdo preventiva € uma medida que pode trazer mais seguranca,
qualidade e confiabilidade para a empresa e seus técnicos, o plano de manutencdo também
tem a importancia estratégica para a redugdo de custos operacionais e organizacdo da
empresa.

E muito importante saber que o planejamento e controle de manutencdo é um ciclo e ndo
um processo. Uma vez que as atividades foram planejadas, programadas, controladas e
executadas, é necessario voltar ao inicio e planejar de acordo com as informagdes obtidas na

fase de controle do ciclo.
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