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Resumo

Este artigo trata a necessidade da implantacaond8istema de Gestao da Manutencéo para
as micro e pequenas empresas. A manutencao deaewnifps, quando bem programada e
bem realizada, € algo que gera bons resultadosapagmpresas. Para tanto se faz necessario
compreender plenamente os conceitos de manutemedentiva, corretiva e preditiva. Para
gue estas possam ser realizadas de acordo, é drézege as mesmas sejam elaboradas e
administradas pela geréncia administrativa quedemal poder de intervir em uma possivel
mudanca no cronograma de producéo fabril. A magéterrealizada de acordo com as
atividades estabelecidas gera uma maior dispataloié dos equipamentos, e em
consequéncia tem-se um aumento no nivel de prodei@iminuicdo do custo unitario. O
sistema proposto permite organizar as informagékesantes a manutencao de equipamentos
e com isso € capaz de sugerir uma gestdo de maaatde equipamentos. A escolha para a
utilizacdo de um sistema baseado na web é devidtataode a mesma permitir que o
conteudo esteja disponivel para qualquer pessoatdize a internet como meio de busca e
aprendizado, e que ndo se restrinja as microsepag empresas.

Palavras-chave: Manutencéo; Disponibilidade; Gerénia de Manutengéo.

Abstract

This paper is about the implementation of a Maiate® Management System for small and
very small companies. The equipment maintenancegnwborrectly programmed and
executed, brings excellent results for companiesadhieve this, however, is necessary to
fully understand the concepts of preventive, cdivecand predictive maintenance. To
properly execute these tasks, it is essential ikielvement of the administrative manager,
who has the real authority to perform a possiblangle in the production schedule.
Maintenance executed in accordance to the previoagtenance plan allows greater
equipment availability and in consequence a raisepioduction’s level and falls in
production’s costs. The proposed system allowsteet#ow of information regarding the
maintenance equipments and as a consequence it im@ortant support to equipment
maintenance management. The choice to employ amsyisased on web is because it allows
full availability to information for anyone who usé¢he internet as a source of searching and
learning, and it is not restricted to small andy@nall companies.

Key-words: Maintenance; Equipment Availability; Mai ntenance Management.
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1. Introducéo
Segundo Bezerra (2008), foi por volta do século Xk a manutencao surgiu na
Europa Central, apés a invencdo do relégio mecarioomn a necessidade da assisténcia

técnica para a manutencdo desses reldgios surgggmmeiros arteses.

Foi ao longo da Revolucédo Industrial que a mandiemyoluiu e se transformou em
ciéncia no decorrer da Segunda Guerra Mundial. Airpdisso surge a engenharia de
manutencado para atender as necessidades das iagjugtre emergiram principalmente na
Inglaterra, Alemanha, Italia e Japdo (BEZERRA, 2008

Desde a Revolugéo Industrial, em meados do sécult, X% avanco da tecnologia de
forma acelerada tem forcado as empresas a busdawangualidade nos seus produtos,
visando atingir o baixo custo, a realizacdo deegais no prazo determinado e uma boa
produtividade. Para isso, porém, € necessario tgrip@mentos em bom estado de
conservagao para o alcance de resultados eficazes.

A busca da melhoria continua nos processos prasutem forcado as empresas a
evitarem que 0s seus equipamentos se desgastéamdevassim graves transtornos como o
atraso de pedidos dos seus clientes. Por isso @tanpe que se realize a conservacdo do
maquinario para evitar possiveis quebras que dausa parada da linha de producdo.
Segundo Xenos (2004), o conjunto de métodos e @mgerenciais da manutencao é
denominado Sistema de Gerenciamento da Manutekgi® sistema € parte da Gestao pela
Qualidade Total (GQT), que atua diretamente nummnde®s de producdo da organizacao —
0s equipamentos. Utilizando bem os principios da& @Qossivel atingir metas de melhoria

continua praticando o “kaizen”.

Este processo de manutencédo de equipamentos tsenowtto complexo, devido a
grande quantidade de equipamentos e a complexidi@slanesmos. Por isso € necessario
fazer uso de unsoftwarepara realizar a correta gestdo do processo detemgé@o. Além
disso, € necessario contratar técnicos capazeslirar os servigos.

Um software capaz de auxiliar na realizacdo de tais tarefage deer de facil
usabilidade, praticidade, eficiéncia e que atendag as necessidades do usuario. Entretanto,
constatou-se que as micros e pequenas empresa®sEEm uma gestao de manutencéo de
equipamentos. A proposta de solugédo encontradaogan@blema, foi a construcdo do sistema
Zeitplan que é baseado neeb para auxiliar na implantacdo de um modelo de ged&

manutencéo. Este sistema € capaz de realizar ncggreento de todos os equipamentos da
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empresa, bem como agilizar todo o processo de &€ check-list para as maquinas que

necessitam de uma manutengao.
2. Manutencao de equipamentos

Sabe-se que as micros e pequenas empresas empnegasicolaboradores que delas
retiram o seu sustento e de toda a sua familiateNetido, elas cumprem um importante
papel social, porém a maioria delas ndo possuinagrama de manutencdo de equipamentos.
A implantacao de tal sistema podera melhorar ovagitaamento dos mesmos, melhorando sua
produtividade. E o primeiro passo para a implamtagé uma gestdo de manutencdo de

equipamentos € compreender os tipos de manutencao.

Mirshawka & Olmedo (1993, p.14), definem a manuiencomo um “conjunto de
atividades e recursos aplicados aos sistemas gpaggentos, visando garantir a consecucao
de sua funcdo dentro de parametros de disponitddidde qualidade, de prazos, de custos e

vida util adequado”.

7

A manutengdo em um equipamento é uma decisdo hurpaistrata-se de uma
intervencao para sanar uma falha. A falha, powvsaapode significar a perda de uma funcéo

especifica do equipamento, e se constitui numaadesita.

Para se obter a otimizacdo de todos os recursoarasre materiais envolvidos no
ambiente de manufatura, necessita-se que sejacadadi técnicas e metodologias capazes de
auxiliarem no sistema de gestdo de manutencao uipasgentos. Todo gerenciamento de
atividade de manutencdo de equipamentos requerenagj@coes sejam objetivas desde o

nivel técnico até o nivel gerencial.
2.1. Tipos de manutencao de equipamentos

A manutencdo de equipamentos pode ser classifieadaliversos tipos. Isso tem
provocado confusdo em sua caracterizacdo. Porissgportante entender claramente cada

tipo existente.
2.1.1 Manutencao corretiva

A manutencdo corretiva caracteriza-se pela atuagddato j4 ocorrido, onde né&o
existe tempo para a preparacao do servico o qukcamglevados custos desta manutencéo.

Além disso, quebras inesperadas podem desencanles quebras.

Segundo Xenos (2004) a opcado pela manutencgdo icaresh partes menos criticas

pode ser adotada, porém considerando alguns recimdizspenséveis (pecas de reposicao,
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mao de obra e ferramental) deve-se agir rapidoc&mos casos pode ser vantajoso ter pecas
de reposicdo disponiveis, mas ainda assim exip@ada de producdo. Outro ponto a ser
frisado € que a manutencdo corretiva, mesmo serdoadha mais vantajosa, ndo deve causar
uma acomodacao na empresa, pois a causa deveesgfigdda e bloqueada para que néo

acontecam novas falhas.
2.1.2 Manutengéao preventiva

A manutencao preventiva € um conjunto de acoe®jaldas para prevenir a quebra ou
falha de um equipamento. A meta principal da mamdte preventiva € evitar a falha de um
equipamento antes dela ocorrer. Isso é feito peraepir e melhorar a confiabilidade do
equipamento através da troca dos componentes tedgmsantes de uma falha real. A
manutencdo preventiva inclui checagens no equip@meavisdes parciais ou gerais em
prazos determinados, trocas de oleo, lubrificagéoAdém disso, os colaboradores podem
acompanhar o desgaste do equipamentos e assinmihaiequando uma peca desgastada

deve ser trocada antes que ela cause um dano moagguipamento.

Xenos (2004) afirma que se for feita uma comparagd relacdo custo/beneficio, a
manutencao preventiva é mais cara do que a cayginis ha necessidade de novas pecas
para a substituicdo. Em contrapartida, as quelbvasgdipamento diminuem junto com as
interrupcdes de producdo aumentando a disponiddid#o equipamento. Levando-se em
consideracao estas duas vantagens a manutenc@&otprase torna mais lucrativa por evitar

as paradas de producéo através da antecipacaoadeossivel falha.

Varias empresas acreditam ter uma manutencaorghe®em estruturada, mas o que
se tem visto é que o tempo de equipamento com pgramjramada € negligenciado em
relacdo as falhas que ocorrem no dia-a-dia. O gabaaacontecendo € que a manutencao
preventiva fica em segundo plano em relacdo a rangéb corretiva. Este fato ocorre porque
a manutencao preventiva necessita de procedimga&snvolvem a elaboracao de relatorios

e levantamento de dados necessarios a execucaestdaam

2.1.3 Manutencao preditiva

Este tipo de manutencdo consiste em se ter umecwnénto do equipamento ou
instalacdo através de uma andlise sistematica rites\itens do mesmo. E considerada uma
das manutencfes de maior custo devido aos equipasmeecessarios para fazer esta andlise.

Em contrapartida esta analise quando efetuada deiraacorreta pode ser realizada com a
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linha de producdo em funcionamento, gerando parémeeguros sobre possiveis falhas ou
guebras de equipamento (KARDEC & NASCIF, 1998; XENZD04).

A manutencdo preditiva € muitas vezes confundida eomanutencédo preventiva,
visto que a manutencao preventiva também é proglanmas consiste na parada total do
equipamento de tempos em tempos previamente detmmi Na preditiva a parada nao é
total, € parcial, pois com a andlise do equipamentanstalacdo criam-se parametros dos
itens gue necessitam serem modificados ou sulgsiguiao contrario da manutencao
preventiva onde € realizada a parada total e feitmoca ou substituicdo de itens do

equipamento que poderiam possuir uma vida Utilaaméis longa.

As empresas costumam criar equipes especificaggedizar este tipo de manutencgéo.
Essas equipes sao treinadas especificamente pasasaproprias instalacées, em que se tem
um grau de experiéncia e conhecimento mais elewddibas dessas equipes acabam por criar
métodos e ferramentas especificas e dedicados adateaninada linha de equipamentos
(KARDEC & NASCIF, 1998).

Do sistema de monitoracéo até sua implantacéo ¢emmscusto estimado em torno de
1% do valor agregado do equipamento. Quando asoa® custo de operacdo do
equipamento seu custo final é considerado baixdRBIBEC & NASCIF, 1998).

2.2 Custos da manutencao

Segundo Souza (2009) as empresas tem buscadoainizgeente a reducédo do seu
custo com manutencdo e para conseguir atingirmastas delas tem tomado uma série de
acoes. Dentre elas a mais importante é a reducéetdque de pecas de reposicao, outra seria

a melhora dos indices de produtividade e qualidadegrodutos da empresa.

O custo das atividades envolvidas na manutencédndamental na decisao de realiza-
la ou ndo. Ele se constitui no fator principal patmada de decisdo sobre qual o programa
de manutencéo deve ser executado. Um dos quesitosagreduzir o niumero de paradas de

um equipamento é o nivel de investimento realizedmanutencao.

A manutencao dos equipamentos deve ser vista congoatividade de apoio para o
setor produtivo e ndo apenas como um custo enmuand® a manutencao € bem realizada ela
melhora a produtividade e qualidade dos produtmsdecorréncia a empresa se torna mais

competitiva no mercado.

A indisponibilidade do equipamento torna-se umtausvisivel para uma empresa,



Bolgenhagen, A. 35

pois nela estdo agregados o0s custos provenientepatdas de produtividade e da ma
gualidade dos produtos idealizados. Segundo Cafti®2) os custos envolvidos pela
indisponibilidade e a depreciacdo dos equipame@osa consequéncia da falta de realizacao

de uma manutencéo.

Na manutencdo corretiva nenhuma acdo é tomadaustéocprra uma falha do
equipamento. Esse método é conhecido como prodt&iquebrar. Os problemas causados
por esse metodo geralmente, resultam em interrgpg@e planejadas na producédo e baixa na

qualidade dos produtos, em consequéncia podeass ele custos de manutencao.

A manutencdo preventiva implica na realizacdo deigges talvez desnecessarios de
manutengdo no equipamento ou em parte do mesmepandente das condi¢cbes reais das
partes. Embora esse método seja melhor do querdeiggquina funcionar até quebrar, a
manutencao preventiva torna-se cara por causantbasupcoes excessivas da producdo para
realizacdo de manutencdo. Essa atividade acabelgp@r o custo com reposicéo de pecas
ainda em condic¢des de uso.

A manutencdo preditiva € o processo através do dge@rminam-se as condi¢cdes
operacionais das maquinas através de sua monibocacispecoes periddicas. Esse método
permite a realizacao de reparos dos componentegpiariemas antes da ocorréncia de uma
falha. O monitoramento das condi¢cbes de uma maqenaite reduzir a possibilidade de
ocorréncia de uma falha, além de possibilitar &it@tdo antecipada de pecas ou méo-de-
obra necessarias a execucdo da manutencdo. Outtagem do monitoramento de um
equipamento € a escolha do momento correto pdiaarea interrup¢do da producao e assim
possibilitar a realizagao de reparos.

Segundo Xenos (2004) a manutencao é o alvo ptefea aplicacdo de medidas com
relacdo a reducdo de custos, entretanto algumaasdesedidas podem ter uma abrangéncia
exagerada e acabam comprometendo a producdo daesamg@eralmente as empresas
costumam deixar o plano de manutencdo preventiadte devido aos custos envolvidos,
tendo como consequéncia paradas de equipamentsasdegupor quebras inesperadas. Tudo

isso acaba causando atraso e diminuicao de prodiosdarodutos da empresa.

A producado e a manutencao devem ser vistas comsmmfoco, a produtividade e o
lucro. Se a manutencao fosse encarada apenas coroosto seria facil resolver o problema,
bastaria elimina-la para aumentar os lucros (XENZD®4). A manutengdo deve estar em um

processo continuo de avaliagdo das oportunidadesnelboria dos equipamentos da
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producao.

3. Sistemas para a administragcdo de manutencao

Berger (2006) define un@omputerized Maintenance Management Sy{temMS
como sendo um sistema que contém informacdes efanco de dados sobre as operacdes
de manutencdo de uma empresa. Essas informacdescdém objetivo ajudar os
colaboradores a executarem as suas tarefas deane@aotde forma mais efetiva. E ajudam os
administradores na sua tomada de decisédo. Por é&xempoftwareauxilia no calculo do
custo de manutencado de cada peca de um equiparaente,possibilita uma melhor alocacéo

dos recursos.

Um CMMS pode ser usado por qualquer empresa que necksmtaum servico de
manutencdo em equipamentos. E apresentam muitagriaiidades e em consequéncia
possuem uma faixa de preco bastante variadaCWIS geralmente tem algumas ou todas
as seguintes funcionalidades (BERGER, 2006):

1. Ordens de Manutengdo: E uma lista das tarefas moispm ser executadas, define
responsabilidade, aloca material, contabiliza @jstastreia quais as informacdes séo
relevantes para a solucéo do problema, determieapo de parada do equipamento e

recomenda futuras acoes.

2. Manutencdo Preventiva (PM): E o acompanhamentondgecdes periddicas e das
tarefas que precisam ser executadas no equipanieoloindo instru¢cdes passo a
passo e acheck-list Ela também indica os materiais utilizados e cutiletalhes
pertinentes. UmMCMMS geralmente agenda as tarefas de manutencdo pvevent
automaticamente, baseado em parametros solicitadosiedidos diretamente dos
equipamentos. Diferentes pacotessdéiwareutilizam diferentes técnicas para relatar

quando um trabalho deve ser realizado.

3. Administracdo dos Ativos: Consiste no registro ddos os dados a respeito do
equipamento incluindo as suas especificacOes, atostr de servico, pecas
sobressalentes, datas de aquisi¢cao, tempo despésaelo do equipamento e qualquer
outra coisa que possa ajudar na tomada de decisa@ @xecucdo do servico de
manutencdo. UnCMMS pode gerar também meétricas de administracao desatal

como um indice das condi¢Bes da empresa.
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4. Controle de Inventario: E a administracdo das pegdsessalentes, ferramentas e
outros materiais, incluindo alocacdo de materiala pdeterminadas tarefas, com
registro de onde o material estd armazenado e qudade ser comprado novo

material.

5. Seguranca: Consiste na administracdo dos requiséosssarios para realizacdo do
processo de manutengao dentro das normas de segu@srequisitos de seguranca
incluem o desligamento do equipamento para queviceepossa ser executado com
seguranca, isolamento da area para realizacdo datengdo, exclusdo de materiais

estranhos ao servigo, segurancga elétrica entresoutr
4. O problema proposto

Sabe-se que as micros e pequenas empresas empnegascolaboradores que delas
retiram o seu sustento e de toda a sua familisteNemtido, elas cumprem um importante
papel social, porém a maioria delas ndo possuinagrama de manutencdo de equipamentos.
No entanto, a grande maioria das micros e pequem@sesas nao realizam manutencdes
preventivas em seus equipamentos, efetuam apeamairegdo dos seus problemas. Conforme
apresentado nos item 2 deste trabalho, isto geranamr desgaste do equipamento, um
aumento no valor do produto final, além de tramsiercomo, por exemplo, o atraso na

entrega do produto.

Quando ndo ha um sistema que realize o0 gerenciardaatmanutencdes € necessario
gue uma pessoa gaste um tempo elevado para dseieafazer o controle manualmente dos
equipamentos que necessitam de manutencdo, poresivgis erros e falhas podem vir a

ocorrer e causar problemas.

O problema tratado pela pesquisa consiste na intg@n de uma gestdo de
manutencdo de equipamentos com foco em micro eepaguempresas. Um sistema
projetado para resolver tal problema deve permgitie 0os usuarios possam acessa-lo de
qualquer local, e que facilite o processo de um@lantacdo de gestdo de manutencao de

equipamentos em micro e pequenas empresas.

5. A solucao apresentada

Apés a revisdo de uma bibliografia basica referanteanutencédo de equipamentos, foi
efetuado o levantamento dos requisitos, onde feresessario realizar entrevistas com futuros
usuarios, obtendo como resultadalantificacdo de que o sistema proposto deveriarozgr

as informacodes referentes a manutencédo de equip@snercom isso sugerir uma gestado da
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manutenc¢éo de equipamentos.

Para a resolucéo de tal problema foi analisadallaomenaneira de acessibilidade para
todos os usuarios; posteriormente foi decidido gqusistema utilizaria a tecnologifava
Server Pagespermitindo com isso que o sistema esteja dispbmiamweh Tal tecnologia
permite desenvolver um sistema que esteja disploaftcelos os interessados de baixo custo,
uma vez que estacbes de trabalho baseaddsmvsers(thin-clien) apresentam reducéo de

custo para o usuério final.

Para que fosse possivel dar continuidade ao dedseneato do sistema, foi
necessario analisar os tipos de sistemas existeatawercado e posteriormente definir quais

caracteristicas o novo sistema teria, conformes igdraixo:

1. Ordens de Manutencdo: Sera uma lista que contetoqides as tarefas que precisam

ser executadas, tempo de parada de equipamento.

2. Manutencdo Preventiva (PM): Ira gerar um relatédio acompanhamento das
inspecbes periddicas e as tarefas que precisamexamutadas na manutencao

preventiva, incluindo instrucdes passo a passoheok-list

3. Administracdo dos Ativos: Registra todos os dadosespeito do equipamento
incluindo as suas especificacdes, nimero de pation&tatus do equipamento,
descricdo do equipamento, data de aquisicdo, @addivchcdo, nome do fabricante do
equipamento, o modelo equipamento, nUmero de dérezguipamento, quantidade de
motores, poténcia do motor, tipo de equipamentmpte de vida esperado, entre

outros e gerar relatorios que indicam o0s equipamsequie estdo ativos ou inativos.

4. Relatorios: Gerar relatérios déatus fornecer documentacdo detalhada ou resumo das

atividades de manutencéao.

O sistema nao contempla contratos de servico,radgerar métricas de administracéo
de ativos tais como um indice das condi¢cbes daesapiNao realizara a administracao das
pecas sobressalentes, ferramentas e outros m&teneiuindo alocacdao de material para
determinadas tarefas, registrando onde o matestal @mazenado e determinando quando

deve ser comprado novo material.

N&o serdo administrados 0s requisitos necessadrss nealizacdo do processo de
manutencdo dentro das normas de seguranca. Ossitegude seguranca incluem o

desligamento do equipamento para que O servicoapess executado com seguranga,
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isolamento da area do equipamento para realizagdmahutencdo, exclusdo de materiais

estranhos ao servigo, seguranga elétrica entresoutr

ApoOs a definicdo de todas as limitagdes e itensogsistema iria contemplar, se fez
necessario identificar quais ferramentas e lingaageriam necessarios para a elaboracao da
plataformaZeitplan; foram utilizadas as linguagens de programag&vA HTML, CS$S
JavaScripte JSP.Também foram utilizados programas computacionaia parealizacdo de

editoracdo, com@hotoshop, Dreamweaver, Eclipse, MicroOlapire outros.

Para efetuar o armazenamento dos dados, optousdaeoPostgreSgldevido ao
seu bom desempenho, confiabilidade e simplicidaléey de ser uma ferramenta gratuita e de
ter seu codigo-fonte livre. BostgreSgé um banco de dados que tem como objetivo realizar
o gerenciamento do banco de dados objeto-relacionaeja, € um tipo de sistema que inclui
a orientacdo a objeto e acrescenta estruturag@alyens de consulta relacionais, como por

exemplo aSQL, para tratar os tipos de dados acrescentados (8UTE,&R005).

Para o desenvolvimento da platafor@eitplan foi utilizado aframeworkintitulada
Zeitwork A Frameworké a reutilizacdo de ursoftware pois ela define a arquitetura para
uma determinada aplicacdo, visto que suas carstatas sdo semelhantes, desta forma pode-
se apenas adequarfi@mework para que ela possa atender as necessidades dtsais
desenvolvedores (SANTOS, 2007). Com a utilizacéo frdanework obteve-se maior
facilidade na elaboracdo do sistema, agilizandoracgsso para o desenvolvimento e

possibilitando um alto grau de qualidadesatiware

No processo de concepcao dagrfacesfoi levado em consideracdo o seu principal
objetivo que € a gestdo da manutencdo de equipasddéste modo, fez-se necessario a
escolha de cores claras para a plataforma e queger@sse cansaco visual para quem a
utiliza, além de menus simplificados que sejamaid £ntendimento por todos 0s usuarios,

dispondo assim de uma interface amigavel de faeitacdo e compreensao.

Apéds a completa elaboracdo do sistema, foi nedesisérer a validacdo do mesmo,
com o intuito de obter um julgamento referente @Buplisitos especificados. Foi efetuada,
também a verificacdo do sistema, a fim de controlaroduto de modo a garantir que em
cada etapa de elaboracdo do sistema os requisittes ndo tenham sido deixados de lado.
Tanto a validacdo quanto a verificacdo estdo senumtas e associadas as atividades do
software(PETERS & PEDRYCZ, 2001; KOSCIANSKI & SOARES, 2007

A plataformaZeitplancontempla trés usuarios e cada um possui um matistioto.
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Os médulos séo divididos em: publico, administraglorengenheiro. O usuario comum far4 a
utilizagdo do modulo publico, que contempla funca@ks interatividade, possibilita a
realizacdo de buscas, além de ser a pagina irpai@ todos 0s usuarios que acessam 0

sistema, conforme a figura 1.

\LQ/,,Z e I Tg..:?-":l n

PAGINA INICIAL LOGIN CONT. DESTACADO SOBRE EUSCA  CONTATO

Bem-vindo & Plataforma Zeitplan - Gest3o da Manutencio de
Equipamentos

rama de producéo fabril

manutencio ¢ realizada
atividades estabele i dos i
tem-se um aumento

custo unitario.

Zeitplan Sys
Kleinst-und-

Organisation

v
von Informationen
d du

FIGURA 1 — Mo6dulo Publico. Fonte.

O usuéario que possui privilégio de administradem tomo responsabilidade realizar
todo o gerenciamento de contas de usuarios, cadatdrcidades, paises, estados, empresas
que utilizam o sistema, além do poder vizualizalatoas midias que sdo cadastradas pelos

engenheiros.

O usuario do tipo engenheiro, quaridgadqg possui todos os privilégios do médulo
do engenheiro, desta forma o mesmo pode efetuaremgjamento de seus cadastros, como
por exemplo o cadastros de pecas, modulos, tipogpdeacao, tipos de equipamentos. O
sistema, além de poder auxiliar na gestdo da ngéde também possui itens dedicados a
interatividade como, por exemplo, cadastros deogdausicas, entre outros itens.

Na gestdo da manutencédo o cadastro de equipamemoi®m muito importante, e
este € o ponto de partida para a gestdo comeegaredesivada. A figura abaixo contempla a
tela do sistema que o0 engenheiro acessa paraarealizadastro de um equipamento,
conforme as caracteristicas pré-estabelecidasi@mente, no item de administracdo dos
ativos.
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Adicionar Equipamento

I - Equipamentos cadastrados

3 Seladesa
4  hpasadaiza

1I - Digite o nome do novo egquipamento

III - Digite a descrigdo do nove equipamento

IV - Escolha o status do equipamento
Ao o

V - Digite a data de aquisicao (aaza-mm-dd)
VI - Digite a data de ativacdo (aaaa-mm-dd)
VII - Digite o nimere da nota fiscal

WIII - Digite o nome do fabricante

IX - Digite o mcrd.eic.; do equipamento

X - Digite o ndmero de série

XI - Escolha o tipo do equipamento
Hadrouecn

XII - Escolha o tipo da operacio do equipamento

Mams

XIII - Digite a quantidade de motores elétricos

XIV - Digite o consumo de enargia elétrica
Maotor v
XV - Digite o consumo de ar comprimido

ma/min
XKVI - Digite o ciclo de vida (gtd de dias)

HKVII - Data de inspecio (azaa-mm-dd)

(Em=)

FIGURA 2 — Adicionar equipamento. Fonte.

ApoOs a efetuacdo do cadastro do equipamento, gioqu@de adicionar médulos ao
mesmo, criando assimaheck-listque deve ser seguido pelo engenheiro e/ou téguieara

realizar a manutengao.

Para saber qual equipamento deve ser submetidoaamanutencéo, o engenheiro
deve realizar a busca no sistema conforme figuaxabO sistema pré-estabelece uma faixa

de tempo para o usuario, onde que o0 mesmo podaraltga final e/ou inicial.
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PAGIMNA INICIAL MIDIA CADASTROS RELATORIOS CONTA SOBRE DESCOMECTAR

Manutencdes a serem realizadas

Data da manutencdo de
2010-4-13

até data da manutencéo

2010-5-13
Consultar

Platafo

FIGURA 3 — Consulta equipamentos que necessitamatdeitencao.

Posteriormente ao preenchimento da faixa de tempsistema fara uma busca e

disponibilizar4 uma listagem de quais equipamedéy&m sofrer a manutencao, conforme a
figura abaixo.

._ \ Taits.

PAGINA INICIAL  MIDIA  CADASTROS  RELATORIOS CONTA

Equipamentos

| @ 2 Entufadeira
I & 3 Seladara
|4 4 Aparadeira

FIGURA 4 —Equipamentos que necessitam de manutencdo

Para obter um maior detalhamento de quais itemsneéessarios serem verificados
basta clicar no link e o sistema ird mostraréheck-listpara o equipamento selecionado,

deste modo o engenheiro e/ou técnico sabera deats do equipamento sao importantes e
gue devem ser checados.

Elécrice Contatores
Botoeiras
Cilindros

Mecdnico Protecles

FIGURA 5 — Check-list do equipamento carimbadeira.
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Deste modo o sistema ird possibilitar uma maiorlidagie no processo de
gerenciamento de equipamentos, além ser muito praiico, organizado e eficiente na

questao de pesquisas, historicos, cadastros elrdgezguipamentos.

Com o desenvolvimento da Plataforideitplan obteve-se a efetividade do mesmo,
pois consente com 0s objetivos de interacdo doriosuanto em termos de finalizagdo de
uma tarefa, quanto nos resultados obtidos.

Albertin (1996) destaca que a tecnologia tem p&tmiue as habilidades presentes
na empresa, independentemente de sua alocacadramrasorganizacional, possam ser
melhor utilizadas, criando facilidades as equiplesxando-as livres para recombinar grupos
de trabalho, independentes da distancia, tornarsgovico mais flexivel.

6. Recursos Metodologicos

Este artigo classifica-se como pesquisa aplicades foi necessario construir um

sistema para a implantacéo de gestdo de manutdagéguipamentos.

O sistema possui uma abordagem de modo qualitqtdie,0s dados coletados através
da interagcdo com os usuarios foram analisadostirgmente pelo pesquisador. Por outro
lado o sistema também possui uma abordagem qumatitpois o0 sistema sera capaz de
mostrar aos gestores diversos indices que permateblmmada de decisdo em relacdo a

manutengao que deve ser realizada.

Esta pesquisa é classificada como exploratorias eoivolveu estudos de caso,
entrevistas e o levantamento bibliogréafico. E dfsslo, também, como experimental, pois
0s procedimentos adotados para a elaboracdo doam&swolvem a selecdo das possiveis
variaveis que seriam estudadas de um determingdtwale estudo.

7. Consideracdes Finais

Este artigo apresentou um estudo sobre a faltanderabiente computacional que
fosse capaz de orientar o0 usuario na implantacdairda gestdo de manutencdo de
equipamentos em micro e pequenas empresas. Palacemsar tal problema, apresenta-se a
plataformaZeitplan que é um sistema computacional para a Gestacadet®hcdo em micro

e pequenas empresas wiah

A plataforma, sendo um sistema baseadavel permite que as informacdes sejam
compartilhadas de maneira facil, rdpida e seguispdddo deste modo, as contribuicbes com

0s estudos e as pesquisas, mostra o0 auxilio aasiasgue desejam implementar uma gestao
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de manutengao.

Para a criagdo do sistema proposto foi necessgalzar o levantamento dos dados,
elaboracdo de diagramas que auxiliaram no ententliinte sistema proposto e fazer o uso

de ferramentas e linguagens computacionais.

Por meio da analise foi possivel obter os requasito sistema, 0s usuarios e suas
permissodes; posteriormente foi criado o banco doslale todo o sistema e toda a sua

programacao mterface

O artigo apresenta a solucdo para o problema daogde Manutencdo em micro e
pequenas empresas Wb, pois possibilita a todos os usuarios obterem mémdes que
venham a contribuir na efetivacdo da implantaca@ektao de manutencdo, bem como a
obtencéo de maior agilidade no processo de vegliwale manutencdes a serem realizadas,

criacao de check-list, realizacdo de cadastrogjdpamentos e outras facilidades.

Como trabalhos futuros deseja-se efetuar a inclus@osistema dos itens que
atualmente s&o considerados limitacdes, a fim defe@poar o sistema cada vez mais, bem
como torna-lo eficiente a ponto de que grandes esagrpossuam utiliza-lo para realizar o

gerenciamento de seus equipamentos.
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