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RESUMO: A qualidade e seguranca de uma producdo depende cada vez mais de um bom
funcionamento dos equipamentos no ambiente industrial e confianga no sentido maquina para
homem, isto implica consequentemente no aumento da produtividade. Nesse contexto, a manutencdo
preventiva tem ganhado uma enorme importancia. Isto porque, a eficacia dos equipamentos no
processo industrial estd relacionada ao planejamento, execugdo de métodos de manutengdo e
implementacdo de equipamentos centrados na confiabilidade, para que ndo venha prejudicar a
produtividade da empresa e evitar acidentes no ambiente de trabalho, prejuizo ao meio ambiente,
entre outros. O presente estudo tem como tema a analise e implantagdo de sensores em um maquinario
industrial com esteiras rolantes com intuito de adequacdo a Norma Regulamentadora NR12, no que se
refere a maquinas industriais. Objetiva-se apresentar 0 que € a manutencdo e 0S mecanismos para a
utilizagdo dos sensores em maquinas industrias atendendo os requisitos de seguranga. Para tanto, o
presente estudo se classifica como pesquisa bibliografica. Onde se pretende através de livros
impressos e artigos virtuais, todo o embasamento tedrico para composicdo do trabalho de modo a
descrever os principais aspectos da manutengdo e de uma implantacdo e adequagdo industrial de
acordo com a NR-12.

Palavras-chave: Maquinas industriais, Sensores, Seguranca, Implementacdo, Adequacao.

ABSTRACT: The quality and safety of a production depends more and more on a good functioning
of the equipment in the industrial environment and confidence in the sense machine for man, this
consequently implies in the increase of the productivity. In this context, preventive maintenance has
gained enormous importance. This is because the effectiveness of the equipment in the industrial
process is related to the planning, execution of methods of maintenance and implementation of
equipment focused on reliability, so that it does not harm the productivity of the company and avoid
accidents in the work environment, among others. The present study has as its theme the analysis and
implantation of sensors in an industrial machinery with rolling conveyors with the purpose of adapting
to the Regulatory Norm NR. 12, with regard to industrial machines. The objective is to present what is
the maintenance and the mechanisms for the use of the sensors in industrial machines meeting the
safety requirements. Therefore, the present study is classified as a bibliographic research. Where it is
intended through printed books and virtual articles, all the theoretical basis for composition of the
work in order to describe the main aspects of maintenance and of an implantation and industrial
adequacy according to NR-12.
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1. INTRODUCAO

O presente estudo tem por tema a manutencdo e correcdo de falhas inerentes a
seguranga industrial com a implementagdo de sensores e adequacdo a Norma
Regulamentadora NR12 - Seguranga com maquinas e equipamentos industriais. Desse modo,
busca apresentar 0s elementos composto de maquinas industriais a normativa
regulamentadora sobre a confiabilidade e os aspectos de seguranca, bem como sua adequacao.

Nos altimos anos, seja por pressdo de mercado ou conscientizacdo, o setor industrial
brasileiro, assim como o mundial, tem desenvolvido em seus processos produtivos algumas
alternativas que busquem valorizar e preservar 0s recursos naturais e levar em consideragao
também a salde dos trabalhadores e por fim, dos consumidores de seus produtos (HULLER,
2010).

Observa-se que a manutencdo preventiva tem o intuito de oferecer seguranca na hora
de produzir, podemos observar os seus beneficios tanto na area técnica quanto na humana e

econdmica.

2. METODOLOGIA

A metodologia adotada se classifica por revisdo de bibliografia. Pesquisa bibliogréafica
é elaborada a partir de material j& publicado, constituido principalmente de: livros, revistas,
publicacdes em periddicos e artigos cientificos, jornais, boletins, monografias, dissertacoes,
teses, material cartogréafico, internet, com o objetivo de colocar o pesquisador em contato
direto com todo material ja escrito sobre o assunto da pesquisa. Em relacdo aos dados
coletados na internet, devemos atentar a confiabilidade e fidelidade das fontes consultadas
eletronicamente. Na pesquisa bibliogréafica, é importante que o pesquisador verifique a
veracidade dos dados obtidos, observando as possiveis incoeréncias ou contradi¢bes que as
obras possam apresentar (PRODANOV & FREITAS, 2013, p. 54).

O presente estudo tem por metodologia a pesquisa bibliografica onde se é feita a partir
do levantamento de referéncias de teorias “ja analisadas ¢ publicadas por meios escritos e
eletrébnicos, como livros, artigos cientificos, paginas de web sites sobre o tema a estudar
(VIEIRA, 2015).

Quanto ao objeto entende-se por pesquisa descritiva ao passo que o pesquisador
apenas registra e descreve os fatos observados sem interferir neles. Visa a descrever as

caracteristicas de determinada populacdo ou fendmeno ou o estabelecimento de relagdes entre
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variaveis. Envolve o uso de técnicas padronizadas de coleta de dados: questionario e

observagdo sistematica.

3. REFERENCIAL TEORICO

A qualidade de uma producéo depende cada vez mais de um bom funcionamento dos
aparelhamentos no ambiente empresarial, isto implica consequentemente no aumento da
produtividade.

Nesse contexto, a manutengdo tem ganhado importancia. Isto porque, a eficicia dos
equipamentos no processo industrial estd relacionada ao planejamento e execucdo de
métodos de manutencdo centrada na confiabilidade, para que ndo venha prejudicar a
produtividade da empresa e evitar acidentes no ambiente de trabalho, prejuizo ao meio
ambiente, entre outros.

Para isto, se faz necessario aumentar as discussdes que remetem a pratica da
confiabilidade na manutencdo e execucdo dos equipamentos, na qual obtenha ndo somente o
acréscimo da produtividade, mas também a seguranca de todos os envolvidos, principalmente
de seus operadores.

A principal fungdo da manutengdo preventiva e garantir a disponibilidade e perfeito
funcionamento dos maquinarios e instalacbes a todo momento, o simples fato de conferir o
nivel do 6leo pode evitar uma manutencédo corretiva que além de ter uma interrupcao forcada
na produgdo oferece um custo maior devido ser emergencial diminuindo a vida util do
equipamento e consequentemente a lucratividade.

Como Nascif (2013) destaca, a manutencdo preventiva permite um bom
gerenciamento das atividades, nivelamento dos recursos, além de previsibilidade do consumo
de materiais e sobressalentes, por outro lado promove a retirada do equipamento ou sistema
de operagéo para a execucédo das atividades programadas. Assim, deve-se pesar 0s fatores para
gue o uso dessa politica seja adequado a realidade dos equipamentos, sistemas ou plantas.

Para Moubray (2000), falha é definida como a incapacidade de qualquer ativo de
fazer o que seu usuario quer que ele faca e também classifica como falha funcional como
a incapacidade que qualquer ativo de cumprir uma funcéo para um padrdo de desempenho
que é aceitavel pelo usuério.

Siqueira (2005) afirma que, de maneira geral, uma falha consiste na interrupcéo ou

alteracdo na capacidade de um item desempenhar uma funcéo requerida ou esperada.
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A manutencgéo preventiva e a forma mais simples e antiga, implica em simplesmente
fazer o conserto do equipamento apés a quebra do mesmo, se destaca em dois tipos.

e Manutengdo corretiva planejada: Essa manutencdo € preparada, a maquina
ainda estar desempenhando sua fungdo o gestor acompanha até que acontecer a
perda das fungdes requerida (SOFIT4, 2015).

e Manutencdo corretiva ndo-planejada: decorrente de uma falha ou desempenho
baixo sempre ap6s a ocorréncia do fato, ndo existe acompanhamento ou
planejamento anterior. Altos custos e baixa confiabilidade sdo observados ja
que a ociosidade danos aos equipamentos serdo maior, e muitas das vezes
irreversiveis (SOFIT4, 2015).

Ao passo gque a manutencdo preditiva permite um acompanhamento comparando
dados, varidveis e paramentos do desempenho dos equipamentos, visando definir o instante
correto para iniciar a intervencao, aproveitando o méximo possivel do desempenho ainda
funcionalidade. Utiliza ferramentas que busca condicdo o qual fornece dados sobre a condigéo
mecanica determinando o tempo médio real o qual a falha ira acontecer (FILHO, 2008).

A manutencdo, derivada do latim, “Manutenere”, que significa “ter na mao”, destina-
se a restituir ou manter o estado operacional de um equipamento em suas condi¢Ges normais,
proporcionando assim sua efetiva produtividade e qualidade de producdo. Esse conceito €
alcancado pela deteccdo de desgastes e falhas nos equipamentos, de maneira econdmica e em
equipamentos selecionados de importancia para o parque fabril (criticos).

De acordo com Mishawka (1991, p. 103), a defini¢do de manutengdo é ... o conjunto
de acdes que permitem manter ou restabelecer um bem a um estado especifico ou, ainda,

assegurar um determinado servigo”.

3.1 Classificagdes da manutencéo
O processo de manutencdo esta classificado em cinco diferentes categorias, sendo elas:
1) Manutencéo corretiva ndo planejada — Corre¢do de falhas de maneira
desordenada, espontanea e existente, ou seja, decorrente de uma falha ou
desempenho baixo sempre ap6s a ocorréncia do fato, ndo existe
acompanhamento ou planejamento anterior. Altos custos e baixa confiabilidade
sdo observados ja que a ociosidade danos aos equipamentos serdo maior, e
muitas das vezes irreversiveis (SOFTI4, 2015). Este tipo de manutengdo resulta
em elevados custos, pois causa perdas de atividade e producéo e, 0s prejuizos

aos equipamentos sdo consequentemente maiores;
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2) Manutencdo corretiva planejada — E a correcdo que se destina apds uma
atividade e um acompanhamento preditivo, detectivo ou até mesmo pela
decisdo hierarquica de ndo parar as atividades normais até ocorrer a falha. Essa
manutencdo € preparada, a maquina ainda esta desempenhando sua funcéo o
gestor acompanha até que acontece a perda das funcbes requerida (SOFIT4,
2015). Pelo seu proprio nome planejado, no que resulta em menores custos em
relacdo a manutencao corretiva e ndo planejada;

3) Manutencio Preventiva - E a atuacdo realizada para reduzirem falhas ou
queda no desempenho, obedecendo a um planejamento baseado em periodos
estabelecidos. Um dos pilares da manutencdo preventiva é a regularidade de
manuten¢des ndo corretivas de maneira a ndo gerar danos ou prejuizos a ela
aplicada. Sobretudo a manutencdo preventiva em excesso gera uma elevada
troca de pecas relativamente boas ou usaveis, isto é, gera um custo
desnecessério;

4) Manutencdo Preditiva - E um conjunto de atividades de analise das
condicdes e ou parametros que indicam o desempenho dos equipamentos, de
modo analitico, visando a definir a necessidade ou ndo de troca. Quando a
intervencdo, fruto do acompanhamento preditivo, é realizado, fazendo uma
Manutencdo Corretiva Planejada. Esse tipo de manutencdo é conhecido como
CBM (Condition Based Maintenance) ou manutencdo baseada na condicao.
Essa manutencdo permite que 0s equipamentos operem por mais tempo e a
intervencdo ocorre com base em dados e ndo em suposi¢des (XAVIER, 2003
apud Sistemas de Gestdo de Riscos - Principios e Diretrizes, 2010, p.235).

5) Manutencdo Detectiva - E a atuacio efetuada em sistemas de proteco ou
comando, buscando detectarem falhas ocultas ou ndo perceptiveis ao pessoal
de operacdo e manutencdo. Um exemplo classico é o circuito que comanda a
entrada de um gerador em um hospital. Se houver falta de energia e o circuito
tiver uma falha o gerador nfo entra. A medida que aumenta a utilizacio de
sistemas automatizados nas operac¢des, 0 mais importante e mais utilizado ser3,
garantindo a confiabilidade dos sistemas Xavier (2003 apud Sistemas de
Gestéo de Riscos - Principios e Diretrizes, 2010, p.235).
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3.2 Aspectos acerca da seguranca

Seria temerario pretender determinar com precisdo 0 momento em que o homem
passou a preocupar-se com a protecdo contra acidentes e enfermidades. O instinto de
sobrevivéncia da espécie norteava a conduta do homem primitivo. A sua preocupacdo béasica
era sempre de preservar e conservar a saude.

Sempre houve notdria correlacdo de causa e efeito entre trabalho e acidente ou doenca.
Tanto 0 homem das cavernas, vitimado por um tropecao ao tentar alcancar uma presa, quanto
o trabalhador de hoje, que sofre uma lesdo pelo automatismo de uma maquina, sofreram um

acidente de trabalho.

3.3 Aspectos de confiabilidade

Os objetivos operacionais sdo 0s objetivos especificos e voltados para a execucao das
operacdes da organizacao referem-se geralmente a cada tarefa ou operagdo especificamente.
Os objetivos operacionais devem ser criados em formato de projetos ou planos de a¢do, como
subdivisbes dos objetivos taticos.

Segundo a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (NBR 5462, 1994 apud
PALLEROSI, 2007, p. 21), a confiabilidade é definida pela capacidade de um item
desempenhar uma fungéo especificada, sob condicGes e intervalo de tempo predeterminado.

Para Fogliatto & Ribeiro (2009) em seu sentido mais amplo, a confiabilidade esta
associada a operacdo bem-sucedida de um produto ou sistema, na auséncia de quebras ou
falhas, ou seja, confiabilidade é a possibilidade de um item exercer satisfatoriamente a fungéo
solicitada, sob condicGes de operacao instituida, por um periodo de tempo predeterminado.

3.4 Aspectos inerentes as falhas

Segundo Moubray (2000), falha pode ser a inabilidade de se cumprir uma funcéo para
um padrdo de desempenho que é aceitavel pelo usuério. Segundo

A falha é determinada por uma ou demais perdas de funcGes requeridas de um
determinado item, podendo ser de natureza parcial ou em sua totalidade. A falha parcial ndo
gera perda total da fungdo, a mesma diverge da perca total, que pode ser um somatorio de
percas parciais ou apenas uma falha que resulta na perda total da funcdo pré-estabelecida
do equipamento ou item em questdo. “As falhas podem ocorrer por diversas razoes,
podem ter sua fonte dentro da operacdo, podem ser causadas por falhas do material ou de

informagdes, podem ser causadas pelas ac¢oes dos clientes (SLACK et al, 2008).
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3.5 Implementacéo e adequacédo: aspectos a serem analisados

A partir da realizacdo de dois estudos de casos em empresas construtoras, Lima (2005)
estabeleceu um conjunto de passos para a implementacdo de sistemas de indicadores,
conforme mostra a abaixo:

a) Definir ordem de implementacdo dentre os indicadores selecionados, de
forma a ndo sobrecarregar os envolvidos: essa ordem foi estabelecida
principalmente pela facilidade de coleta dos dados, pela disposicdo dos
responsaveis e pela necessidade de obter determinados resultados antes de
outros;

b) Treinar e auxiliar os envolvidos na coleta dos indicadores a serem
implementados: envolve uma reunido com o0s responsaveis pela coleta dos
indicadores em cada empresa, para discutir a implementacdo do indicador que
ficaria sob sua responsabilidade e explicar o procedimento de coleta do
indicador e apresentar os formularios de coleta. Nesta reunido busca-se mostrar
ao responsavel pela coleta sobre a importancia do indicador e como ele seria
inserido no processo;

c) Alimentar banco de dados: foram utilizadas planilhas eletronicas ou
programas, desenvolvidos pelas empresas, para facilitar o processamento dos
dados e gerar informacdes para a posterior analise do indicador. Em casos de
ndo existéncia de planilhas ja elaboradas, sugere-se a elaboracdo das mesmas;
d) Auxiliar na analise do indicador junto aos diretores e gerentes: neste passo €
importante elaborar gréficos relativas as informagdes fornecidas pelos
indicadores, visando apresentar resultados de forma mais adequada, de modo a
apoiar a tomada de decisao.

O sucesso de planejamento e projeto de um produto depende da capacidade de
organizacéo interna, sinergia entre os departamentos, entre outros fatores, séo essenciais para
o langcamento de produtos de sucesso.

Assim, os fatores que determinam a composi¢do da estrutura do processo de
desenvolvimento de produto no ambiente empresarial sdo: disponibilidade de recursos
econémico-financeiro, tempo de colocacdo do produto no mercado, capacidade de recursos
humanos, disponibilidade de recursos tecnicos, limitaces de ordem legais, diretrizes do
negdcio, disponibilidade de tecnologia de base e solugdes metodologicas existentes.

Jordan (2004), quando 0 mesmo assevera que a complexidade das analises e dos meios

de leva-las a préatica exige grande especializagéo e integracdo total a uma estratégia de equipe.
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A logistica é o processo de planejar, implementar e controlar o fluxo eficiente e eficaz
de mercadorias, servicos e informac@es relacionados desde o local de origem até o local de
consumo, com a finalidade de satisfazer as necessidades dos clientes (ROGERS & TIBBEN-
LEMBKE, 1998, p. 50).

Neste momento de nosso estudo é importante destacar os indicadores que serdo
analisados e implementados na empresa em comento. Inicialmente compete apresentar o
método que serd empregado.

Em administracdo, as medidas de desempenho fornecem o feedback gerencial
necessario para tomada de decisdo, sendo uma forma de monitorar o desempenho, bem como
o efeito das estratégias e planos; diagnosticar problemas; dar suporte as tomadas de deciséo;
direcionar e guiar para as operacdes; facilitar motivacdo e comunicacao.

Destaca-se Quinn (2001, p. 58) dizem que a estratégia empresarial: € o padrdo de
decisdes em gque uma empresa que determina e revela seus objetivos, propositos ou metas,
produz as principais politicas e planos para a obtencdo dessas metas e define a escala de
negocios em que a empresa deve se envolver, o tipo de organizacdo econdmica e humana que
pretende ser a natureza da contribuicdo econdmica e ndo-econdmica que pretende
proporcionar a seus acionistas, funcionarios e comunidade.

O planejamento pode ser definido como o desenvolvimento de processos, técnicas e
atitudes administrativas, as quais proporcionam uma situacdo viavel de avaliar as implicacdes
futuras de decisbes presentes em funcdo dos objetivos empresariais que facilitardo a tomada
de deciséo no futuro, de modo mais rapido, coerente, eficiente e eficaz (OLIVEIRA, 1993, p.
23).

Controle e avaliagdo sdo uma funcdo do processo administrativo que, mediante a
comparagdo com padrdes previamente estabelecidos, procura medir e avaliar o desempenho e
o resultado das acdes, com a finalidade de realimentar os tomadores de decisdes, de forma que
possa corrigir ou reforcar esse desempenho ou intervir em fungbes do processo
administrativo, para assegurar que os resultados satisfacam aos objetivos estabelecidos
(OLIVEIRA, 1993, p. 371).

A falta de padronizacdo, por exemplo, é considerada como um grande problema, pois
especialistas afirmam ser possivel determinar um padrdo de execucdo para toda atividade
repetitiva, garantindo que desta forma sua realizagdo ocorra de maneira mais eficiente e
segura. Porém, muitas vezes o funcionario do ambiente administrativo, acreditando que seu
trabalho ndo se vincula a qualquer rotina, néo aceita seguir um padrdo de execugao para suas
tarefas (OLIVEIRA, 1993).
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O controle da qualidade em servigos pode ser visto como um sistema de controle com
retroalimentacdo. Em um sistema de retroalimentacéo, a saida é comparada com um padrao.
O desvio daquele padrdo é transmitido a entrada, fazendo-se entdo os ajustes para manter a
saida dentro de um limite toleravel. Em uma casa, um termostato é um exemplo comum de
controle com retroalimentacdo. A temperatura da sala € monitorada continuamente; quando a
sala atinge uma temperatura inferior a um determinado valor, o aquecimento é ativado e
continuard a operar até o restabelecimento da temperatura prevista (FITZSIMMONS &
FITZSIMMONS, 2000).

A manutengéo e classificada de acordo como e feita a intervengdo direta no meio
produtivo. Com isso, confiar nos equipamentos e nos sistemas é a principal preocupacdo na
industria com foco nos riscos a segurancga ocupacional.

As atividades de manutencdo existem para evitar a degradacdo dos equipamentos,
causada pelo seu desgaste natural e pelo uso. Esta degradacdo se manifesta de diversas
formas, desde a aparéncia externa ruim dos equipamentos até perdas de desempenho, paradas
da producéo, até a fabricacdo de produtos de méa qualidade e a poluicdo ambiental (BARROS,
FERRAZ & REIS, 2018).

Para efeito da NR9, item 9.1.5, que trata do PPRA — Programa de Prevencédo de Riscos
Ambientais, sdo considerados riscos ambientais 0s agentes fisicos, quimicos e bioldgicos que,
em funcdo de sua natureza, concentracdo ou intensidade e tempo de exposicao, forem capazes

de causar dano a saude do trabalhador.

3.6 Estudo de caso

Todas as atividades da empresa em questdo estdo representadas no pais, com solucdes
inovadoras e de alto valor agregado: tubulacbes para redes de agua e esgoto; Materiais de
construcdo de diferentes aplicagdes e propriedades para arquitetura interior e exterior; Vidro
inovador para edificios ou para o mercado automotivo; Materiais de alto desempenho para as
industrias de tecnologia;

As patologias ocupacionais podem trazer grandes consequéncias para a saude dos
funcionarios de uma empresa ou industria. Para evitar estes problemas, é necessario investir
em adequacgdes dos equipamentos e maquinérios destas empresas as normas e exigéncias
legais (DA SILVA & FARIA, 2017).

O Case em questdo sugeriu a aplicacdo dos fundamentos relacionados a NR12

(Seguranga com méaquinas e equipamentos) descrita a seguir.
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Uma aplicacdo de seguranga basica é a barreira de seguranca em esteira rolante e em
correia transportadora. Em aplicacfes de esteira rolante, a temperatura € muito alta e fatal
para a vida e investir em seguranca € uma prioridade para a empresa. A imagem genérica a
seguir mostra o risco do profissional envolvido nas atividades laborais proximo a esteira
rolante.

Para a implementacdo da NR12 e minimizacdo de riscos sofridos pelos profissionais
foi utilizado um kit de equipamentos como: chave de seguranca, cabos de aco, amortizadores
e botbes de emergéncia.

Uma vez acionada a botoeira a mesma permanece bloqueando todo sistema de
funcionamento até a solucéo do problema, permitindo a partida do equipamento somente apos
deligar manualmente, atendendo aos itens 12.60 e 12.60.1 da NR12.

Por ser uma aplicagdo com resultado positivo para a empresa e seus funcionarios por
conta de investir na seguranga e diminuir os riscos de acidentes e morte, merece ser investido
mais dinheiro e mais tempo nesses estudos de casos.

Todo investimento com o processo de adequacdo a NR12 vale a pena se comparado a
diminuicdo com pagamento de indenizacgdes, com 1 ano sem acidentes de trabalho, ja se paga
0 custo dos sensores para adequagdo. E importantissimo a conscientizagdo dos funcionarios

para o0 uso de EPI's — Equipamentos de protecéo individual.

il .

Figura 1: Escopo da aplicacdo 1. Fonte: Elaborado pelos autores.
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Figura 2: Escopo da aplicacdo 2. Fonte: Elaborado pelos autores.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Com base nas informagGes elencadas neste estudo percebe-se que em um cenario
globalizado e competitivo, as empresas tém buscado cada vez mais agilidade e confiabilidade
na linha de producdo, se tratando de confiabilidade e lucratividade ndo podemos deixar de
contabilizar as paradas dos equipamentos sem um devido planejamento.

Nesse contexto, a manuten¢do tem ganhado importancia. Isto porque, a eficicia dos
equipamentos no processo industrial esta relacionada ao planejamento e execucdo de
métodos de manutencdo centrada na confiabilidade, para que ndo venha prejudicar a
produtividade da empresa e evitar acidentes no ambiente de trabalho, prejuizo ao meio
ambiente, entre outros. Importante destacar que € a manutencdo voltada para evitar a
ocorréncia de falhas ou quedas de desempenho, através de manutencdes em intervalos de
tempo pre-definidos, obedecendo um plano previamente elaborado. Diferentemente da
manutencdo corretiva, a preventiva, como o préprio nome sugere, procura prevenir, evitar a

ocorréncia de falhas. E imprescindivel quando o fator seguranca se sobrepde aos demais.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Diante do mundo competitivo e a necessidade do bom desenvolvimento das atividades
industriais tem-se por analise compreender 0s mecanismos ativos para o funcionamento dos
equipamentos observando as adequacdes e seguranca do trabalho.

A manutencdo preventiva consiste em um conjunto de cuidados técnicos que por sua

vez tem o intuito de evitar a quebra de tais equipamentos. Esses cuidados envolvem a
regulagem, conservacgéo, restauracdo e substituicdo de pecas dos mesmos com o intuito de
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evitar a quebra dos equipamentos. Quando ocorre tal quebra a méquina sofre uma parada
forcada causando uma manutengdo corretiva emergencial, que tem um custo maior
comparado ao da manutencao preventiva.
A manutencdo preventiva tem o intuito de oferecer seguranca na hora de produzir,

podemos observar os seus beneficios tanto na &rea técnica quanto na humana e econémica.
No caso estudado a empresa teve uma diminuicdo considerdvel de 90% nos acidentes
ocorridos no processo analisado, com a diminuicdo de 80% de afastamento e 30% de
indenizagdes por morte.

Cabe ressaltar que todas as alteragdes propostas devem ser executadas por pessoas
habilitadas, qualificadas e com registro no 6érgdo competente. Desta forma a empresa passaria

a atender todas as exigéncias da NR12.

6. REFERENCIAS

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS (ABNT). NBR 5462. Rio de
Janeiro,1994.

BARROS, B; FERRAZ, M; REIS, S. A Importancia da Manutencdo Industrial Como
Ferramenta Estratégica de Competitividade. Trabalho de conclusdo de curso — Faculdade
Redentor, 2018. Disponivel
em:<http://www.redentor.inf.br:4444/files/brenoalvimbarrosartigo_16092016111003.pdf. >.
Acesso em 09 de abril de 2018.

DA SILVA, Leonardo Duarte; FARIA, Ricardo Luiz. Proposta de Adequacédo de Prensas
Hidraulicas a NR12. Revista Cientifica Semana Académica ISSN 2236-6717 (2017).

FILHO, G. B. A Organizagéo, o Planejamento e o Controle da Manutencéo. 1. ed. Rio de
Janeiro: Ciéncia Moderna, 2008.

FITZSIMMONS, James A.; FITZSIMMONS, Mona. Administracéo de Servicos: Operacoes,
Estratégia e Tecnologia da Informacéo. 22 Ed. Porto Alegre: Bookman, 2000.

FOGLIATTO, Flavio Sanson, RIBEIRO, José Luis Duarte. Confiabilidade e Manutencéo
industrial. Elsevier, Rio de Janeiro, 2009. p. 9.

HULLER, A. Gestfo Ambiental nos Municipios: Instrumentos e experiéncias na
Administracdo Puablica. Santo Angelo: Editora Furi, 2010.

LIMA, Helenize M. R. Concepcdo e Implementacdo de um Sistema de Indicadores de
Desempenho em Empresas Construtoras de Empreendimentos Habitacionais de Baixa
Renda. 2005.

MISHAWKA, Victor. Manutencdo preditiva: caminho para zero defeitos. S&o Paulo:
Makron Books, 1991. 318 p.

MINTZBERG, Henry.; QUINN, James Brian. O processo da estratégia. Porto Alegre:
Bookman, 2001.

MOUBRAY, J. Manutencao Centrada em Confiabilidade. Aladon Ltd. Lutterworth. 2000.

12/13


http://www.redentor.inf.br:4444/files/brenoalvimbarrosartigo_16092016111003.pdf

NASCIF, H. A importancia da gestdo na manutencio ou como evitar “armadilhas” na
gestao da manutencao. 2013. Disponivel em:
<http://www.tecem.com.br/wpcontent/uploads/2013/03/aimportancia-da-gestao-na-
manutencao-parte-i-tecem.pdf>. Acesso em 12 de abril de 2018

OLIVEIRA, Martha Khol de. Vygotsky. S&o Paulo: Scipione, 1993.

PRODANOQV, C. C.; FREITAS, E. C.; Metodologia do Trabalho Cientifico: Métodos e
Técnicas da Pesquisa e do Trabalho Académico, 2. ed., Novo Hamburgo, 2013.

ROGERS, Dale S., TIBBEN. LEMBKE, Ronald S. Going Backwards: Reverse Logistics
Trends and Practices. Reno, University of Nevada: 1999.

SIQUEIRA, lony Patriota. Manutencdo centrada na confiabilidade: manual de
implantagéo. 1. ed. Rio de Janeiro: Qualitymark, 2005

SLACK, N.; CHAMBERS, S.; JOHNSTON, R. Administracdo da Producdo. Sdo Paulo:
Atlas, 2008.

SOFIT4. Manutencdo preventiva, corretiva, preditiva: saiba qual é melhor para sua frota.
Disponivelem:<http://www.sofit4.com.br/blog/2015/06/manutencaopreventia-corretiva-ou-
preditiva-saiba-qual-e-melhor-para-sua-frota/>. Acesso em 01 de abril. 2018.

XAVIER, L. C.; MORAES G. Sistemas de Gestdo de Riscos - Principios e Diretrizes,
Principios e Diretrizes — 1ISSO 31000/2009 Comentada e llustrada — Verde editora Vol. 1,
2003 p.235.

13/13


http://www.tecem.com.br/wpcontent/uploads/2013/03/aimportancia-da-gestao-na-manutencao-parte-i-Tecem.pdf
http://www.tecem.com.br/wpcontent/uploads/2013/03/aimportancia-da-gestao-na-manutencao-parte-i-Tecem.pdf
http://www.sofit4.com.br/blog/2015/06/manutencaopreventia-corretiva-ou-preditiva-saiba-qual-e-melhor-para-sua-frota/
http://www.sofit4.com.br/blog/2015/06/manutencaopreventia-corretiva-ou-preditiva-saiba-qual-e-melhor-para-sua-frota/

