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Resumo: O Arranjo Produtivo Local - APL Metalmecanico da regido de Joinville/SC tem-se deparado com acirrada
concorréncia no mercado interno e externo, além das exigéncias em relacdo a reducédo dos prazos de entrega, custos e
aumento da qualidade dos produtos desenvolvidos. Esta realidade exige desse segmento atualizacBes tecnoldgicas
constantes em equipamentos, materiais, ferramentas, processos e softwares, objetivando manter sua competitividade e
aumentar mercados. Porém, os itens citados ndo sdo suficientes para a sobrevivéncia destas empresas, também
necessitando observar a contribui¢cdo da manutencdo na acéo da disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos
para o atendimento das demandas produtivas. Neste sentido, o objetivo deste estudo € apresentar um detalhamento
minucioso das atividades referentes as politicas de manutengdo adotadas neste segmento, tendo como resultado um
diagndstico da situacdo atual conforme resultados obtidos através de pesquisa de campo por intermédio de um
questionario abordando uma série de indicadores. Com este universo de pesquisa é possivel obter um cenario real e
atualizado, e assim tracar um paralelo com as politicas adotadas nos demais segmentos industriais. Usando como
base de dados o Documento Nacional da Situacdo da Manutencdo, documento levantado através de pesquisa
realizada nas empresas em ambito nacional, pela Associacdo Brasileira de Manutencéo - Abraman. Obtendo-se dessa
forma um comparativo mais preciso da realidade atual das politicas de manutencdo das ferramentarias. A principal
contribuicéo deste estudo consiste em um alinhamento coerente para propor uma politica de manutencao direcionada
a este segmento de atuacéo.
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1. INTRODUCAO

Segundo Pereira (2008), o Ministério do Desenvolvimento, Indistria e Comércio Exterior MDIC estima que
aproximadamente 300 empresas fabricantes de moldes e matrizes estejam sediadas na regido de Joinville, legalmente
cadastradas. Esse aglomerado de empresas forma um importante Arranjo Produtivo Local (APL) da indUstria metal-
mecanica, considerado dentre os cincos APL prioritarios para o0 MDIC.

Resende e Gomes (2004) recomendam que para o desenvolvimento do segmento de moldes e matrizes no APL de
Joinville sdo necessarias agdes conjuntas das empresas. E umas das acOes deveria ser o alinhamento com as
necessidades de uma politica de manutencéo ajustada a este segmento.

Com tudo isto a missdo da manutencdo torna-se mais complexa quando confrontada com métodos tradicionais de
politicas de manutengdo. A auséncia de tratamento das causas fundamentais das falhas conduz a freqiiente repeticdo dos
problemas e de erros humanos, com consequéncias diretas na produgdo ou qualidade do produto de um processo. A
falta de institucionalizac&o das praticas corretas, com justificativa insuficiente para as tarefas, resulta em programas de
manutencdo as vezes desnecessarios com aceitacdo sem questionamento das recomendagdes de fornecedores. Neste
cenario, € comum encontrar variacdes nas técnicas adotadas entre instalacBes similares sem qualquer justificativa
plausivel.

Na manutencdo da industria brasileira, existem praticas desde o tipo puramente corretiva, ou seja, “quebrou-
conserta”, até técnicas pré-ativas utilizando tecnologias e processos avancados, como as técnicas de ponta em
engenharia da confiabilidade. Estes avancos sdo resultado das condi¢fes de mercado que exigem maior confiabilidade e
em consequéncia, maior disponibilidade operacional e menor custo e que podem ser alinhadas nos processos das
ferramentarias.

Para tanto, é necessario a implementagdo de uma politica eficaz de manutencdo que proporcione melhorias no
ambiente produtivo das empresas fabricantes de moldes e matrizes, aumentado o controle das operacfes e garantindo a
manutenabilidade, reduzindo custos e assegurando maior produtividade e competitividade.
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Na atualidade, faltam estudos cientificos que avaliem a situacdo da manutencdo industrial neste segmento de
mercado na regido de Joinville. Um estudo deste tipo se tornara uma fonte de consulta confiavel aos dirigentes para que
identifiquem a manutencdo como uma funcdo que contribui juntamente com as demais politicas estratégicas ao
atendimento de resultados financeiros para o segmento de moldes e matrizes no APL da industria metal-mecanico de
Joinville.

2. A CADEIA PRODUTIVA DAS EMPRESAS FABRICANTES DE MOLDES E MATRIZES

O desenvolvimento de novos produtos requer novo ferramental de processo, novos materiais e estratégia produtivas
e de comercializacdo perante o mercado. A necessidade de reducdo dos tempos de lancamento de novos produtos no
mercado cada vez mais competitivo faz com que ocorra a redugdo do prazo de entrega destes ferramentais, assim a
fabricacdo de moldes e matrizes é caracterizada pela elevada competitividade, devido ao curto ciclo de vida dos
produtos, além da exigéncia sobre o tempo de producdo e custos mais baixos (GOMES et al, 2005).

Os processos de fabricagdo tém importancia significativa na cadeia produtiva de moldes e matrizes em termos de
reducdo de tempo e custo. No contexto da fabricacdo de ferramentais envolve geralmente condi¢cbes severas e
complexas de usinagem, utilizando-se aplicativos computacionais de modelamento 3D na etapa de desenvolvimento do
projeto, que requerem tecnologia capaz de potencializar a concepgdo do produto passando pela simulacdo CAM da
manufatura do ferramental, até a geracdo do programa CNC em linguagem méaquina e a usinagem propriamente dita.
(RESENDE e GOMES, 2004).

Na industria metal-mecénica, uma cadeia de manufatura tipica pode envolver os processos apresentados na Fig. (1).
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Figura 1: Cadeia de manufatura tipica na industria metal-mecénica de Souza, (2009).

Para Souza e Ulbrich (2009) moldes sdo empregados para a transformacédo de plasticos em processos de injecéo,
termoformagem, sopro, dentre outros, gerando produtos como embalagens, estrutura e componentes de produtos
eletroeletrnicos e automotivos, entre outras aplicagcdes. Moldes podem ser utilizados também na injecdo de aluminio
para a fabricacdo de componentes de motores de combustdo, tais como pistéo e outras partes. Matrizes s&o utilizadas na
estampagem de produtos metalicos, como capd de automaéveis. A fabricagdo de produtos e componentes utilizando estes
ferramentais acarretou um amplo campo de atuacdo nas Ultimas décadas, o que desencadeou a substituicdo dos
principais fornecedores externos (Espanha, Portugal, Taiwan e Italia) por fornecedores internos e, conseqiientemente, a
modernizac&o de sua indUstria, (HELLENO e SCHUTZER, 2004).

MDIC (2008) para se ajustar com as novas exigéncias do mercado e atender as necessidades das grandes demandas,
houve um alinhamento no perfil e as principais caracteristicas da cadeia produtiva de fabricantes de moldes e matrizes
da regido de Joinville, que sdo: producdo ndo seriada; ferramentas e materiais especificos; produtos diferenciados,
formas complexas; necessidade de tecnologia avangada; recursos computacionais CAx, CAD, CAM e maquinas CNC;
pequenas e médias empresas;

O mercado global obriga os fabricantes de moldes e matrizes a buscarem continuamente a modernizacéo de seu
parque fabril, caso contrario, perderdo competitividade, se ndo adotarem novas tecnologias e processos de fabricagdo
(GEIST e FINZER, 2000).

Os requisitos do processo de fabricagdo consistem na combinagdo entre ao prazos, custos e qualidade do produto
conforme Fig. (2).

Nesse contexto, a tecnologia High Speed Cutting (HSC) ou High Speed Machining (HSM) surge como uma das
solucdes na usinagem de moldes e matrizes, uma vez que resulta na reducdo do tempo de fabricacdo, na diminuigdo de
custos e numa melhora significativa no produto final, COLDWELL et al (2003). Nesta mesma linha, os investimento
em novos equipamentos com maquinas CNC, assessorios e ferramentas de Ultima geracdo, além dos recursos
computacionais cada vez mais sofisticados e atualizados como os CAD, CAM e CAX, formando um grupo de
tecnologias associadas ao processo de fabricacdo de moldes, como apresentado na Fig. (3).
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Figura 2: Requisitos ao processo de fabricacdo de Figura 3: Tecnologias associadas ao processo de
moldes. fabricacéo de moldes.

A contribuicdo da manutencéo para o processo de fabricacdo de moldes e matrizes, cuja missao ¢ a disponibilidade
associada a confiabilidade, objetiva obter a qualidade do produto com os custos adequados e, principalmente, atender os
prazos preestabelecidos conforme Fiqg (4).
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Figura 4: Manutencéo em relacéo ao processo de fabricacdo de moldes

Observa-se que a manutencdo tem uma significativa contribuicdo para que se alcancem os objetivos propostos,
proporcionando que as maquinas ndo venham a falhar, assegurando a repetibilidade nos processos de usinagem; na
garantia das precisdes aferidas aos moldes (produtos); contribuindo nos prazos através da disponibilidade e
confiabilidade dos equipamentos no periodo de fabricacdo; na seguranca operacional e em contratos adequados de
terceirizacdo do servico de manutencdo. Atividade que caracteriza bem o APL de regido de Joinville.

3. MANUTENCAO

O termo ‘manutenc¢do’, na literatura especializada, tem origem no vocabulério militar, cujo sentido € manter, nas
unidades de combate, o efetivo e o material em um nivel constante. J& a defini¢do sobre ‘manter’ é indicada, em varios
dicionarios, como causar continuidade ou reter o estado atual. Isto sugere que ‘manutencdo’ significa preservar algo
apresenta a conceituacdo da Associacdo Francesa de Normatizacdo, na qual a “manutencdo é o conjunto de a¢des que
permite manter ou restabelecer um bem, dentro de um estado especifico ou na medida para assegurar um servigo
determinado” (MONCHY, 1989).

A Associacao Brasileira de Normas Técnicas - ABNT NBR 5426-1994 define manutengdo como: “Combinacéo de
todas as agOes técnicas e administrativas, incluindo as de superviséo, destinadas a manter ou recolocar um item em um
estado no qual possa desempenhar uma fungéo requerida. A manutengéo pode incluir uma modificagdo de um item”.

Numa visdo atual, ndo se admite mais que um equipamento ou sistema pare de maneira ndo prevista. E para se
obter os resultados esperados e permanecer no mercado, as equipes de manutencao terdo que mudar alguns paradigmas
conforme citam Pinto e Xavier (2002). Paradigma do passado: “o homem de manutencdo sente-se bem quando
executam um bom reparo”. Para paradigma moderno: “o homem de manutencdo sente-se bem quando ele consegue
evitar todas as falhas”.

Entretanto, em que pese a variedade terminolégica atual, podem-se agrupar todas as atividades de manutencdo em
duas grandes categorias: manutencdo antes da falha (preventiva) e manutencdo ap6s a falha (corretiva), como serdo
abordadas neste trabalho.

3.1. Politicas de Manutencéo

Podem existir diferentes maneiras de classificar os varios tipos de manutencdo. A classificacdo que sera abordada
abrange de forma suficiente todas as tarefas que compdem as atividades técnicas de manutengdo. Apesar de alguns
termos ja serem bem comuns e utilizados por diversas pessoas em diferentes empresas, é percebido que, ainda falta um
completo entendimento do seu real significado.

E descrito pela ABNT na NBR 5462-1994 que manutenc&o corretiva é a manutencao efetuada apds a ocorréncia de
uma pane destinada a recolocar um item em condic¢des de executar uma funcdo requerida. Caracteriza-se pela falta de
planejamento e custos necessarios, bem como desprezo pelas perdas de producéo.



VI Congresso Nacional de Engenharia Mecanica, 18 a 21 de Agosto 2010, Campina Grande - Paraiba

Para que se possa efetivamente ter resultados com a aplicagdo da manutengdo corretiva é preciso elaborar um
sistema, estabelecendo para cada ativo da empresa uma criticidade em relacdo ao grau de importéncia para a
organizacao, quanto a manutencao, processo, seguranga e qualidade do produto.

A norma brasileira NBR 5462-1992, descreve como a manutencdo preventiva como a efetuada em intervalos
predeterminados, ou de acordo com critérios prescritos, destinados a reduzir a probabilidade de falha ou a degradagéo
do funcionamento do item. Ela surge pela necessidade de conseguir maior disponibilidade e a confiabilidade dos ativos
industriais, para manter o negdcio competitivo. Sua adogdo sem critérios bem definidos ird elevar os custos e 0
resultado, afirma (PEREIRA,2009).

Segundo Azevedo (2007), os resultados positivos da aplicacdo da manutencao preventiva contribuem para: reducéo
de custos; aumento de producdo; aumenta a qualidade do produto; reducdo de acidentes de trabalho; minimiza os efeitos
no meio ambiente e aumenta a vida Gtil dos equipamentos.

De acordo com a NBR 5462-1994, a manutencdo preditiva permite garantir uma qualidade de servicos desejada,
com base na aplicagdo sistematica de técnicas de andlise, utilizando-se de meios de supervisdo centralizados ou de
amostragem, para reduzir a0 minimo a manutencdo preventiva e diminuir a manutencdo corretiva. Um exemplo
tradicional e classico é o de se acompanhar o nivel de ruido, ou vibragdo do rolamento de um motor e realizar a
substituicdo do mesmo somente quando realmente necessario.

Slack (2002) reforca que a manutencgdo preditiva é observada nos estagios de manutencao mais evoluidos, pode ser
aplicada sempre que for possivel um monitoramento do comportamento e desgaste dos equipamentos. Com isto 0s
mesmos sdo substituidos apenas quando € realmente necessério, e as paradas sdo programadas, evitando trocas de pe¢as
de maneira desnecessaria, € com isto reduzindo os custos de manutencdo. Esta pratica faz com que se haja de forma
antecipada as falhas, assim, a disponibilidade operacional dos equipamentos aumenta cada vez mais, e 0s custos da area
de manutencdo sdo reduzidos.

Ainda com respeito as formas de manutencdo, Garrida (2001) apresenta cinco critérios que devem ser usados para a
decisédo de qual forma é a mais adequada para cada equipamento que sdo: o nivel de criticidade do equipamento, o valor
do tempo de parada deste equipamento (perda de produc¢do), o custo de reparo (de material e de mao-de-obra), as horas
anuais de funcionamento do equipamento e as suas possibilidades de falha.

TPM é um sistema de gestdo que tem proporcionado excelentes resultados as empresas que adotaram. Vem do
inglés Total Productive Maintenance, que significa Manutencdo Produtiva Total. Segundo Chan et al (2005) a TPM é
um sistema de manutencdo definido por Nakajima (1988) no Japéo, que cobre toda a vida do equipamento em todas as
divisdes incluindo planejamento, fabricacdo e manutencdo. Ele descreve um relacionamento de grande sinergia entre
todas as funcdes organizacionais, mas particularmente entre a area operacional e a manutencdo, para melhoria continua
da qualidade do produto, eficiéncia operacional, garantia de capacidade e seguranca.

Esta metodologia de manutencdo tem como objetivo principal a realizagcdo da manutengdo dos equipamentos com a
participacdo do pessoal da producdo, dentro de um processo de melhoria continua e uma gestdo de qualidade total.
Considera que ndo existe ninguém melhor que o operador para conhecer o funcionamento do equipamento que lhe é
confiado.

A manutenc¢éo autbnoma é uma estratégia simples e rapida do TPM para envolver operadores dos equipamentos nas
atividades de manutencdo, principalmente na limpeza, lubrificagéo e inspecéo visual.

3.2. Indicadores de Manutencdo

Tavares (1999) e Monchy (1989) destacam que existe um conjunto de indicadores aplicaveis & manutencdo, que sao
definidos como indicadores “Classe Mundial”, utilizados segundo a mesma expressdo em varios paises inclusive no
Brasil. A Fig. (5) apresenta os principais indicadores de desempenho utilizados no Brasil, conforme Documento
Nacional de 2007 elaborado pela Abraman.

Principais Indicadores de Desempenho Utilizados al
(Grau de Importancia - Gl) 2000
Tipos 1995 | 1997 | 1999 | 2001 | 2003 | 2005 | 2007 | 2009

Custos 26,21 | 26,49 | 26,32 | 25,91 | 21,45 | 21,96 | 20,33 | 18,98 2
Frequéncia de Falhas 17,54 | 12,20 | 14,24 | 16,22 | 11,66 | 12,17 | 9,75 | 9,81 6
Satisfagao do Cliente 13,91 | 11,01 | 11,76 | 11,86 | 8,62 | 8,11 8,93 | 9,38 T
Disponibilidade Operacional | 25,20 | 24,70 | 22,60 | 23,24 | 19,58 | 19,81 | 18,51 | 20,68 1
Retrabalho 9,07 | 5,65 | 8,36 | 896 | 6,06 | 6,68 | 3,97 | 533 8
Backlog 8,07 | 6,55 | 8,98 | 1041 | 9,32 | 6,92 | 11,57 | 10,02 5
Né&o Utilizam - 2,09 | 279 | 1,22 | 1,63 | 0,72 | 0,33 | 1,07 9
TMPF (MTTF) - - - - 11,89 | 11,69 | 14,21 | 12,79 3
TMPR (MTTR) - - - - 9,56 | 11,46 | 11,74 | 11,94 4
QOutros Indicadores - 11,31 | 495 | 218 | 0,23 | 0,48 | 0,66 | 0,00 10

Figura 5: Principais indicadores de desempenho utilizados na manuten¢do de Abaman (2009).

— Custo de Manutencdo por Faturamento é obtida pela relacdo entre o custo total da manutengdo (custos diretos +
custos indiretos), e o faturamento da empresa no periodo considerado.

— A disponibilidade representa o percentual do tempo em que um determinado item ficou & disposicéo do 6rgéo de
operacdo para desempenhar sua atividade.
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— Tempo Médio entre Falhas — TMEF trata da relacdo entre o produto do nimero de itens (n° Item) por seus tempos
de operacdo (Tempo Op) e o nimero total de falhas detectadas nesses itens (n° Falhas). Este é um indice usado para
itens reparaveis, (FILHO, 2000).

— Tempo Médio Para Reparo — TMPR é uma média aritmética dos tempos gastos nos reparos de um item,
equipamento, lote de maquinas ou instalacGes. Este indicador é obtido pela relacdo entre o tempo total de intervencédo
corretiva (TempoMC), incluindo o tempo de reparo e os tempos de espera que retardam a colocagdo do equipamento
novamente em operacdo, e o0 nimero de falhas detectadas no periodo observado (n° Falhas).

3.3. Terceirizagdo na Manutencéo

Na opinido de Kardec e Carvalho (2002) terceirizacdo é uma ferramenta estratégica como tantas outras que podem
trazer resultados bastante positivos quando utilizada de maneira adequada, mas que pode trazer também grandes
prejuizos quando usada de maneira incorreta.

Em manutencdo, se recomenda que o0s servigos de terceiros sejam aplicados adequadamente e bem controlados.
Desta pratica resultam economias favoraveis, rapidez de solucdo, alternativas para situacGes dificeis e garantia de
atendimento a grandes volumes de trabalhos.

E evidenciada a necessidade de procurar resultados de médio e longo prazo ao invés de reducéo de custo em curto
prazo, bem como estabelecer relagdes de parceria onde as duas partes ganham, procurando a melhoria continua dos
resultados, com ganhos divididos entre as duas partes. Neste sentido, estabelecer indicadores de resultados nas areas de
qualidade, atendimento, custo, seguranga, moral e meio-ambiente e ter como premissa o desenvolvimento tecnoldgico
do prestador de servigo. Para Pinto e Xavier (2002), existem algumas formas de se contratar os servigos de
manutencdo, sendo elas: contratagdo por mdo de obra, contratagdo por servico e contratagdo por resultado ou
performance.

- contratacdo por méo de obra: é a forma mais antiga de contratacdo e, estrategicamente, mais incorreta, embora
ainda muito praticada por boa parte das empresas. Esta forma de contrato nada mais é do que a transferencia de
obrigacgdes trabalhista, através de empresas intermediarias, com a finalidade de disfarcar a relagdo de emprego com a
méo de obra. Esta forma de contrato oferencem um alto risco e com forte probabilidade de gerar passivos trabalhistas,
que cedo ou tarde poderdo ser cobrados da empresa contratante.

- contratacdo por servigo: esta forma de contratacdo apresenta um grande avanco em relacdo a contratagdo por méao
de obra, possuindo as seguintes catarcteristicas principais: mdo de obra melhor qualificada, maior produtividade,
responsabiliade técnica pela execucdo do servico é da contratada, melhor qualidade, pois 0s contratos determinam um
prazo minimo de garantia por parte da contratada, melhor atendimento por parte da contratada, ja que seu ganho é
proporcional a quantidade de servico realizado.

- contratagdo por resultados: a contratante tem como meta fundamental a maior disponibilidade e menor demanda
de servico, com custos, seguranca e confiabilidade adequada, a responsabilidade técnica € totalmente da contratada, que
busca metas comum com a contratante, que é maior disponibilidade. Assim, ter4& maior lucro, ainda que menor
faturamento decorrente da menor demanda de servicos, pois parte dos recursos ndo despendidos sera dividido entre as
partes.

As formas de contratos de manutengdo terceirizadas buscam enfatizar que na verdade, o objetivo estratégico nédo é
mais contratar servicos de manutencao e, sim, solu¢Ges de manutencao.

4. METODOLOGIA

Com objetivo de estudar o cenario das atividades e politicas de manutencéo, aplicadas no segmento das empresas
fabricantes de moldes e matrizes da regido de Joinville/SC, e assim, elaborar um diagndstico que se possa elucidar esta
préatica neste ramo de atuagdo, foi aplicada uma pesquisa de campo por meio de um questionario. Através de um
conjunto de indicadores, se propde fornecer uma avaliacdo do desempenho das atividades de manutengdo das empresas
pesquisadas no APL local, possibilitando a comparacdo com as empresas brasileiras pesquisadas pela Abraman.

Foram selecionadas as pequenas e médias empresas situadas na cidade de Joinville/SC localizado no principal
parque fabril do norte do estado de Santa Catarina, utilizando o critério do ndmero de funcionarios, de acordo com
critérios estabelecidos para esta pesquisa, assim, empresas que constam em seu quadro de pessoal entre 10 a 500
funcionarios.

Listada 144 empresas fabricantes de moldes e matrizes da regido de Joinville, sendo enviados 100 questionarios por
e-mail. Contatada 74 empresas via telefone com os responsaveis pelo planejamento da produgdo e manutencdo destas
empresas, efetuando 17 visitas.

Dos questionarios encaminhados as empresas, retornaram 21 respondidos corretamente, porém o nimero de
empresas que se enquadraram no perfil desejado para a pesquisa pela proporcionalidade do nimero de funcionarios
conforme estabelecidas foram 16 empresas.

Para se ter um parametro com as informac6es obtidas foi utilizado como base de dados o Documento Nacional da
Situacdo da Manutencdo 2009 da Associacdo Brasileira de Manutencdo - Abraman , assim, teve-se o retrato da
realidade das organizagGes consultadas, podendo visualizar o cendrio atual da aplicagdo da “atividade manutengdo”,
passo importante para a consecucdo do modelo de politica de manutencgéo desejavel.
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5. RESULTADOS E DISCUSSOES

Os resultados mais significativos desta pesquisa serdo abordados para corroborar com 0s pontos relevantes na
avaliacdo das politicas de manutencéo aplicadas neste segmento.

5.1. Estrutura e formacao técnica da manutengéo

Analisado a estrutura de manutencdo das empresas pesquisadas percebe-se que somente 12,5% afirmam que tem
uma equipe de manutencdo prépria, porém 75,0% delas seguem um planejamento de manutencéo, e 31,3% relatam que
existe uma estrutura hierarquica na manutencéo, conforme Fig. (6).

80,0%
usiM Uk

70.0%
60,0%
50.0%

40.0%
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30.0%

20,0%
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o -
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Hi uma equipe interna Hi uma estrutura hierdrquica A empresa segue um

na {chefe, planejamento das atividades
{mecanicos e eletricistas)? supervisor, coordenador)? de manutengio?

Figura 6: Estrutura da manutenc&o.

Percebe-se que as empresas em que tem uma equipe de manutengdo, ou seja, 50,0% da empresas pesquisadas
(descritas como APL local) apontam para contratacdo de seus profissionais com requisitos técnicos (com curso técnico)
ou qualificados (com curso de aperfeigoamento). Estas empresas demonstram um alinhamento a pesquisa da Abraman
gue este a soma dos mesmaos requisitos é de 55,8%.

Porém, quando é citada a formac&o técnica, fica evidente que no APL local, 37,5% dos técnicos executam somente
a mesma atividade bem diferente da realidade das empresas brasileira que é de 9,4%, ja quando os técnicos executam
atividades complementares ou mais de uma especializagdo este nimero invertem-se, no APL local a soma dos mesmos
requisitos € de somente 12,6% contra um total 90,7% das empresas brasileira. Como pode-se observar existe a
necessidade do pessoal de manutengdo com mais que uma especialidade, como apresentado nas Fig. (7) e (8). Para se
obter esta capacidade do manutentor se faz necessario um planejamento racional no treinamento do mesmo.
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00% umamesma uma mesma mais de uma
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aperfeigoam ento) eletricista) ¢complementares

Figura 7: Formacao técnica dos mantenedores.
Figura 8: Especificacio das atividades dos
mantenedores.

5.2. Manutencdo Contratada

Nota-se que no segmento no APL local a contratacdo de servicos de manutencdo é de 100,0%, por se tratar de uma
cultura consolidada, necessitando quebra de paradigma, porém, nas indistrias brasileiras este nimero tende a baixar
consideravelmente a um patamar de 38,4% na contratacdo de servicos de empresas terceirizadas (quando se trata de
servigcos em maquinas e equipamentos industriais), conforme Fig. (9).

A forma de contratacdo dos servigos das empresas terceirizadas ocorre inversamente proporcional no APL loca e
Abraman. Verifica-se que no APL local contrata-se 87,5% por mdo de obra e as indUstrias brasileiras 16,3%, porém
existe uma inversdo quando os contratos sdo por servi¢o ou empreitada, sendo que no APL local é de 12,5% e nas
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industrias brasileiras atinge um percentual de 52,8%. O que fica evidenciado é a pouca aplicagdo de contratos por
resultados, pois se trata de uma forma das empresas contratantes e contratadas se beneficiam dos resultados atingidos
por seus desempenhos, apresentado na Fig. (10).

100.0% 100,0%
100,0% = APL Local
20,0% 80.0% = Abraman
60,0% 60,0%
18,0%
40.0% 40.0%
MO% . 20.0"’ ‘BI‘!% ] 2‘5%
0.0%
APL Local Abraman 0.0% s S )
®APLLocal =Abraman Por mio de obra, Por servigo/empreitada, Por resultados.
Figura 9: Terceiriza¢do da manutencao dos Figura 10: Forma como a terceirizagao ocorre.

equipamentos.

Na Fig. (11) é apresentado que, tanto a APL local quanto as industrias brasileiras qualificam os servicos prestados
pelas empresas terceirizadas de muito bom e bom, respectivamente 100,0% e 74,0%.

A tendéncia de manter ou aumentar os servigos terceirizados na manutengdo para o APL local é de 87,5%,
indicando que este é um fator predominante neste segmento, porém, para as industrias brasileiras 0 manter e até
diminuir os contratos com as empresas terceirizadas de manutencéo é de 58,5%, valorizando mais as equipes internas de
manutencdo, conforme Fig. (12).
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20.0% 21.1%
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Excelente Muito Boa Boa Regular Deficiente Aumentar Manter 0 mesmo nivel Diminuir
Figura 11: Conceito da qualificacéo dos servicos Figura 12: Tendéncia de contrata¢do futura dos
contratados de terceiros. servicos terceirizados para manutencao.

5.3. Politicas de Manutencéo aplicadas

Mesmo apresentando uma idade média baixa dos equipamentos e instalagdes comparados com os indices nacionais
ver Fig. (13), a aplicacdo da politica de manutenc¢do corretiva tem um ndmero muito elevado aos indices aplicados nas
empresas brasileiras. Alcangado-se que 62,5% das atividades de manutencéo sdo aplicadas em ag¢des corretivas no APL
local, nimero bem diferente quando comparado com as indistrias brasileiras que é de 29,9%. Este resultado impacta
diretamente na disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos, apontando para uma melhor estruturacdo da
manutencéo através de um Planejamento e Controle da Manutencédo - PCM, onde a implementagédo de outros modelos
de politicas de manutenc&o sdo mais recomendados, conforme Fig. (14).
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Figura 13: Idade média operacional dos equipamentos. Figura 14: Aplicacéao das politicas de manutenc&o.
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A Figura (15) apresenta o resultado das parcelas na divisdo dos custos da manutencdo, evidenciando que no APL
local a utilizagdo seus recursos estdo assim divididas: 44,4% em pecas de reposicdo, influenciado pelo nimero levado
nas atividades corretivas conforme ja observado e 55,6% na contratacdo de servigos terceirizados, pois este segmente
utiliza-se basicamente desta atividade. E verificado que ndo se aplica nenhum recurso para aumentar a mio de obra
interna. As industrias brasileiras por sua vez distribuem proporcionalmente a divisdo dos custos de manutencdo em
33,4% em pecas de reposi¢do, 27,3% em contratacdo em terceirizadas e 31,3% na mao de obra interna.

60.0% 55,6%
u APL Local
50,0% 44.4% m Abraman
40,0%
334% 31,3%
30,0% 273%
20,0%
10,0%
0,0%
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Pegas de Contratacao da Mao de obra
reposicao terceirizada interna

Figura 15: Distribuicéo das parcelas dos custos da manutencéo.

5.4. Demandas da manutencéo

No APL local, as principais causas das falhas que levam a indisponibilidades dos equipamentos estdo divididas em
quatro areas: mecanica, elétrica, eletronica e lubrificagdo, conforme é apresentado na Tab. 1, onde o ponto principal é a
falta de uma politica de manutencdo que antecipe a ocorréncia das falhas. A reducdo do percentual de falhas so é
atingida com a implementacdo de politicas de manutengcdo como: manutengdo preventiva (baseada no intervalo de
tempo), manutencéo preditiva (baseada na condicédo da vida Gtil do componente) ou por intermédio de um Planejamento
e Controle da Manutencdo — PCM, estruturando e viabilizando todas as a¢fes de manutencéo.

Tabela 1: Principais causas das falhas nos equipamentos do APL local

Tipos de falhas Principais causas das falhas %

Falhas mecanicas Desgaste decorrente da utilizagdo 100,0%
. Atri 0

Falhas elérias Gueda ou et 5555
A 0,

Falhas eletrnicas e AT i

el Bl o gD E?:E)asiz I:Errig(ljciz(i;ggde de lubrificagéo 22222

Para que haja a efetivacdo de um PCM é necessario que se acompanhe os histdricos e indicadores de manutencao,
assim consegue-se medir e tomar as agdes necessarias para gerar resultados positivos. A Fig. 17 mostra que o APL local
39% das empresas ndo se utiliza de indicadores para balizar os resultados da manutencdo e que somente 6,3% faz esta
acompanhamento por intermédio de sistema informatizado.
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manutencao entre falhas

Figura 17: Indicadores utilizados na manutencéo e aplicacdo de sistema informatizado.
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6. CONCLUSOES

Com os resultados obtidos confrontados com o referencial tedrico apresentado, pode-se identificar as seguintes
propostas do modelo de politica de manutencdo para as empresas fabricantes de moldes e matrizes do APL local,
conforme sugerido no objetivo especifico:

« E necessaria uma conscientizacdo dos empresarios do segmento o Arranjo Produtivo Local - APL
Metalmecanico da regido de Joinville/SC da importancia da aplicacdo de novas politicas de manutencao,
aspirando elevar o patamar de disponibilidade e confiabilidades dos equipamentos, devido ao elevado indice de
manutencéo corretiva aplicado;

o Criar uma estrutura de manutencdo que se ajuste a peculiaridade deste segmento, pois ndo ocorre um
alinhamento com os indices apresentados no Documento Nacional 2009 da Abraman.

e Oportunizar a criacdo de uma central de planejamento e controle da manutencdo que possa gerenciar as
politicas de manutencdo em um contrato cooperativo, pois quando ocorre o planejamento de manutencdo fica
a cargo do terceirizado ;

o Aplicar contratos para atividades de terceirizacdo da manutencdo na forma de resultados e ndo de méo de obra;

o Implantar sistema informatizado dedicado a manutencdo, onde se tenha um melhor controle das acGes
direcionadas as politicas de manutencéo.
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Abstract. The Local Productive Arrangement - Metal Sector APL from Joinville / SC has been facing fierce
competition in domestic and foreign markets, beyond the requirements in relation to the reduction of delivery times,
costs and increased quality of products developed. This reality requires that segment constant technological updates in
equipment, materials, tools, processes and software, aiming to maintain its competitiveness and increase markets.
However, the items cited are not sufficient for the survival of these companies also need to observe the contribution of
the maintenance action on the availability and reliability of equipment to meet the demands of production. In this
sense, the objective of this study is to present a detailed scrutiny of the activities relating to maintenance policies
adopted in this segment, resulting in a diagnosis of current situation as results from field research through a
questionnaire addressing a number of indicators. With this research base is possible to get a real scenario, updated,
and thus draw a parallel with the policies adopted in other industries. Using as a database of National Document
Location Maintenance, document raised through research done in companies nationwide, the Brazilian Association of
Maintenance - Abraman. Thus obtaining a more accurate comparison of the current reality of the policies of
maintaining tooling. The main contribution of this study is to propose a consistent alignment to a policy aimed at
maintaining this operating segment.
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