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Resumo:

Com o elevado nivel de competitividade no mercado mundial, as Empresas sao forgadas a introduzirem
novas ferramentas e metodologias no gerenciamento de seus processos para garantir a sobrevivéncia de
seu negdcio. Desta forma, para otimizar o gerenciamento da manutencéo de ativos de qualquer empresa
é fundamental estabelecer um Sistema Informatizado de Gestdo de Manutengdo (CMMS - Computerized
Maintenance Management System). Dentro deste contexto, o objetivo deste trabalho é este trabalho
apresentar o estudo de caso de um projeto de selecdo e utilizacdo de um sistema de informatizado de
manutencdo. O sistema implantado se tornou uma ferramenta de apoio aos gestores da manutencédo para
a tomada de decisdes, permitindo melhorar o controle sobre os recursos humanos e financeiros,
melhorando a disponibilidade e confiabilidade sobre seus ativos.

Palavras chave: CMMS, Informatizacéo, Gestdo da Manutencéo.

The optimization of the maintenance management CMMS

Abstract

With the high level of competitiveness in the global market, companies are forced to introduce new tools
and methodologies in the management of its processes to ensure the survival of your business. Thus, to
optimize maintenance management of assets of any business is fundamental to establish a Computerized
Maintenance Management System (CMMS - Computerized Maintenance Management System). Within
this context, the objective is this work present the case study of a selection of design and use of a
computerized maintenance system. The system deployed has become a support tool for managers of
maintenance for decision-making, thereby improving the control over the financial and human resources
by improving the availability and reliability of their assets.

Key-words: CMMS, Information Technology, Maintenance Management.

1. INTRODUCAO

As organizagdes de manufatura operam atraves da utilizagdo de varios recursos, Como insumaos,
méo de obra e ativos, para a obtencdo de produtos acabados. Para realizar essas transformacoes,
a manutencdo é evidenciada com uma atividade de grande relevancia no processo produtivo.

De fato, a manutencdo existe porque estes equipamentos sofrem um desgaste natural ao longo
do tempo, em que é necessario prestar servicos de qualidade para amenizar as consequéncias
do inevitavel: o desgaste dos equipamentos e as suas falhas.

Neste sentido, para evitar a degradacdo das instalacGes, perdas de producdo e prejuizos
financeiros, € necessario que as empresas pratiquem as atividades de manutencao. Para ter éxito
neste processo, a manutencao deve planejar e programar todos os seus trabalhos. Além disso,
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quando executadas, estas atividades devem ser controladas e supervisionadas, para verificar se
tudo ocorreu conforme o planejado (BRANCO FILHO, 2008).

Frente a esse ciclo de informacdes que precisam ser controladas e organizadas, devemos
estabelecer um eficiente setor de planejamento e controle da manutengdo (PCM). O PCM
precisa tratar estes dados e transforma-los em informacdes relevantes para auxiliar a tomada de
deciséo na gestdo dos ativos da empresa (BRANCO FILHO, 2008; VIANA, 2002).

E inevitavel que as empresas absorvam novas tecnologias de informagao para apoiar e nortear
atomada de decisdo da gestdo e ainda garantir a sobrevivéncia de seu negdcio no mercado. Esta
tendéncia pode ser confirmada por uma pesquisa da ABRAMAN, onde 89% das empresas
consultadas utilizam sistemas (software) de manutengdo, ou seja, j& ndo ha mais espago para a
utilizacdo de sistemas manuais para o controle do PCM (VIANA, 2002).

Neste contexto, este trabalho apresenta um estudo de caso da implantacdo de um sistema
informatizado de manutencdo, objetivando organizar o planejamento e a programacao das
atividades do PCM, otimizando a tomada de decisfes do setor de manutencéo de uma empresa
madeireira.

2. METODOLOGIA

Esta pesquisa foi desenvolvida no setor de manutencdo em uma empresa madeireira, localizada
na regido dos Campos Gerais, Parana. Neste trabalho foi utilizada a metodologia de estudo de
caso, pois combina inimeros métodos e formas de coletas de dados baseadas em varias
evidencias, como: documentacao, registro de arquivos, entrevistas e observacgéo direta (YIN,
2005).

Este processo possibilita uma investigagdo empirica em um fendmeno no contexto industrial.
Este trabalho também pode ser classificado como uma pesquisa exploratéria, por basear-se em
um estudo que permite ao pesquisador aumentar sua experiéncia ao redor de um problema
especifico.

Desta forma, este trabalho apresenta o estudo de caso de um projeto de selecdo e utilizacdo de
um sistema de informatizado de manutencdo, através das seguintes etapas: Selecdo do sistema
informatizado de manutencao; Implantacéo do sistema e a Utilizag&o.

3. REVISAO DA LITERATURA
3.1 Os Softwares de Gerenciamento da Manutencdo

Com o advento dos computadores, os sistemas informatizados estdo em constante processo de
desenvolvimento, tornando-se mais eficientes e menos dispendiosos. A medida que a tecnologia
se tornou mais acessivel, as organizaces foram se automatizando e aplicando estes sistemas
em todos os setores industriais.

Segundo Pinto e Xavier (2001), até 1970 os sistemas de PCM eram todos manuais e até 1983,

0s sistemas informatizados eram desenvolvidos pelas préprias empresas, pois 0s softwares
disponiveis eram economicamente viaveis apenas para as grandes empresas. Com a evolugéo
dos sistemas de informacéo, esse desenvolvimento se tornou impraticavel, pois sua implantagdo
é mais lenta e onerosa.

Desta forma, varias empresas se dedicaram ao desenvolvimento destes sistemas e em 1993 ja
existiam mais de 30 empresas oferecendo softwares especificos para a rea de manutencao
(BRANCO FILHO, 2008).

=1 APREPRO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQA"O
ISR
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

Atualmente, existem em torno de 300 softwares especificos de manutencdo, que sdo
comercializados em todo mundo, disponibilizando solucGes especificas para 0 PCM em fungéo
do mercado, tecnologia e particularidades de cada empresa (TAVARES, 2001).

Um sistema informatizado de manutengdo proporciona a comunicagdo da manutengdo com os
demais setores organizacionais, tornando a gestdo dos recursos humanos, materiais e custos
mais eficiente. O fator primordial da informatizacdo da manutencdo esta no gerenciamento dos
ativos e de suas instalacfes, objetivando a formacdo de um historico dos equipamentos e a
otimizagdo do planejamento e programacdo dos recursos para a manutengdo (BRANCO
FILHO, 2008).

Segundo Dias (2003), a utilizacdo de um sistema informatizado de gerenciamento da
manutencdo é fundamental para a execucdo de todas as atividades, em funcdo do elevado
volume de informacdes e do reduzido nimero de profissionais envolvidos. Na visdo de Branco
Filho (2008), os softwares disponiveis no mercado seguem as seguintes etapas para uma
implantacdo rapida e eficiente:

- Treinamento da equipe basica: sendo composto por funcionarios de todos os niveis
hierarquicos, para demonstrar que o sistema afetara todos os niveis do setor;

- Formacao de um banco de dados: a equipe basica sera responsavel em determinar como
sera realizado o cadastramento de equipamentos, 0s planos de manutencéo e as listagens de
sobressalentes dentro do sistema;

- Elaboracédo de procedimentos gerais: consiste na preparacao de todos os procedimentos
que irdo alimentar o sistema;

- Operacado do Sistema: inicio das atividades informatizadas.

Estes sistemas informatizados auxiliam no planejamento, programacéo e execucao das tarefas
de manutencdo. Gregnanim (2002) cita duas vantagens principais dos sistemas informatizados:
na primeira, auxilia no controle dos custos e recursos de manutencdo. Ja na segunda, fornece
informacdes para facilitar o processo de decis6es em relacdo a manutencéo.

Com o uso dos sistemas informatizados é possivel extrair com rapidez e preciséo, informacoes
atualizadas e integradas do que esta acontecendo e quanto esta custando. A obtencédo de dados
confidveis possibilita os gestores da manutencdo realizar analises e planos estratégicos para a
otimizacdo da utilizacdo de seus recursos, tanto de méo-de-obra como de materiais (REDE
INDUSTRIAL, 2014).

3.2 ERP X Sistema Especifico De Manutencéo

O sistema ERP (Planejamento de Recursos da Empresa) é um sistema integrado que permite
uma empresa gerenciar a utilizacdo eficiente e eficaz de seus recursos
(materiais, producéo, vendas, recursos humanos, finangas, etc). Além do mais, suporta e orienta
as operacbes para a padronizacdo dos processos empresariais especificos de cada
empresa (MARKUS E TANIS, 2000).

Segundo Viana (2002), um software ERP é um sistema amplo, com um banco de dados Unico,
onde as informac6es alimentadas em um modulo sdo imediatamente disponibilizadas para 0s
demais modulos, que estdo interligados. Eles operam em uma plataforma comum que interage
com um conjunto integrado de aplicacdes, consolidando todas as operagdes do negdcio em um
ambiente computacional.

A implementacdo de um sistema ERP é complexa e cara. Em muitos casos, 0 ERP é o maior
investimento de qualquer projeto em toda a empresa. O software é caroe 0s custos de
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consultoria mais ainda. A empresa de consultoria de tecnologia norte americana
Meta Group, constatou que a média de implementacdo de um ERP leva 23 meses, com custo
total de aproximadamente US$ 12 milhdes (GABLE E STEWART, 2000).

Além disso, Tavares (2001) afirma que 0 uso de sistemas corporativos na gestdo da manutencao
ndo tem apresentado uma solucdo satisfatoria. A licenca do médulo de manutencdo em alguns
sistemas corporativos sdo frequentemente rejeitadas pelos usuérios do setor. A principal razdo
é a funcionalidade, que fica comprometida pelos beneficios da integracéo.

Desta forma, a maioria das empresas que implementam sistemas corporativos tem optado por
adquirir sistemas de gestdo da manutencdo especificos ou, em alguns casos, selecionam
alternativas de outros produtos intermediarios (TAVARES, 2001).

Os sistemas especificos de manutencdo sdo conhecidos pela sigla CMMS, que deriva de
“Computer (aided) Maintenance Management System” ou Sistema de Gerenciamento da
Manutencdo (auxiliado) por Computador. Para Wireman (2003), o objetivo de um CMMS é
produzir dados com precisdao e qualidade para apoiar a tomada de decisdes gerenciais da
manutencao.

Hoje é inaceitavel fazer suposicbes quando os dados estdo disponiveis. O beneficio financeiro
obtido em tomar decis@es corretas ajudarad a tornar uma empresa mais competitiva. Decisdes
erradas podem colocar uma empresa fora do negdécio.

Desta forma, todas as organizacdes que possuem uma equipe de manutencdo, um CMMS sera
necessario para compilar os dados que serdo gerados. Ele automatizaa maioria das
funcdes logisticas realizadas pela manutencédo, devendo ainda, emitir relatérios consistentes e
suficientes para gerenciar a manutengdo e ndo sobrecarregar o gerente de manutencdo. Estes
relatorios informatizados tém outra vantagem, especialmente com os bancos de dados, pois eles
podem produzir representacdes graficas das informaces. Estes graficos podem descrever as
tendéncias e os padrdes estatisticos do que esta ocorrendo no ciclo de vida dos equipamentos
(WIREMAN, 2003; BRANCO FILHO, 2008; SULLIVAN et al 2004).

Sullivan et al. (2004), afirmam que o CMMS ndo toma decises, mas fornece as melhores
informacdes e ainda cita os principais beneficios na sua implementacdo de, que incluem:

- Deteccao de problemas iminentes, antes da ocorréncia da falha;

- Otimizacdo dos recursos humanos;

- Maior previséo de pecas de reposi¢cdo, minimizando o estoque;

- Reduz o tempo de inatividade e que resulta na maior durabilidade do equipamento.
4. ESTUDO DE CASO

No inicio da operagdo de suas atividades produtivas, a empresa pesquisada tinha suas principais
estratégias voltadas para o gerenciamento da producdo. Ou seja, 0 setor de manutencao era
negligenciado, em que predominavam as atividades de manutencdo corretiva emergencial, que
eram realizadas apenas quando ocorriam as falhas nos equipamentos.

A manutencao tinha um sistema de informacé&o ineficaz e acabava convivendo de modo pacifico
com problemas cronicos, resultando em uma taxa muito alta de retrabalhos e manutencgdo
corretiva ndo planejada. Os principais problemas que o setor da manutengdo enfrentava eram
0S seguintes:

- Alta taxa de retrabalho;
- Insatisfacdo dos demais setores;
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- Elevados custos de manutencgéo;
- Falta de pecas de reposi¢éo;
- Falta de procedimentos;
- Manutencdo preventiva com baixa eficiéncia;
- Baixo conhecimento sobre 0s equipamentos;
- Histdrico de manutencdo inexistente;
- Atendimentos solicitados verbalmente, sem controle de ordens de servico;
- Baixa disponibilidade e confiabilidade;

Como na manutencdo da empresa existia uma grande quantidade de pequenos reparos, a
manutencdo acaba focando nesses reparos, que acarretavam numa manutencdo preventiva
deficiente e imprecisa.

Entretanto, com a implantacdo de um programa de TPM (Manutencdo Produtiva Total) pela
empresa, houve um aumento significativo no volume de informacdes circulando pelos diversos
niveis e setores da empresa. Desta forma, a manutencdo passou a ter um papel fundamental no
apoio deste programa. Participando efetivamente da elaboracdo das rotinas de trabalho
(operacéo, inspecéo, lubrificacdo e limpeza), na disseminacao de treinamentos e da colaboracéo
nos grupos de reducdo de perdas.

Desta forma, ficou evidente para os gestores da manutencdo a necessidade de implantar
um sistema informatizado no planejamento e controle das atividades de manutencdo. Desta
forma, foi determinado, por decisdo gerencial a necessidade da implantacdo de um CMMS,
objetivando deter o know-how e administrar as rotinas das atividades da empresa geradas pela
metodologia da TPM.

O projeto de implementacdo foi dividido através das seguintes etapas: Selecdo do sistema
informatizado de manutencgéo; Implantacéo do sistema e a Utilizag&o, que serdo detalhados nos
topicos abaixo.

3.1 SELECAO DO SISTEMA INFORMATIZADO DE MANUTENCAO

Inicialmente, cabe destacar que a empresa dispunha de um controle de manutencdo semi-
informatizado, em que as manutencbes preventivas eram controladas com auxilio de
computador. As manutencdes corretivas eram controladas a analisadas através de formularios
e relatorios que eram preenchidos manualmente. Os indicadores de desempenho dos
equipamentos eram obtidos com os dados levantados pelo Planejamento da Producéo, baseados
em apontamentos de operadores ndo habilitados.

A Equipe de Gestores da Empresa determinou um planejador de manutencgdo para liderar a
selecdo e implementacdo do CMMS, através de critérios pré-estabelecidos:

- Ambiente Windows.

- Controle dos Planos de Manutencéo Preventiva periodica.
- Estabelecimento de indicadores de Manutencéo.

- Custo x Beneficio.

- Facilidade de Implementacéo.

- Facil Operacionalizacéo do software.

- Historico dos reparos dos equipamentos.
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- Assisténcia técnica.

A partir destas consideragdes iniciais, foi realizada uma pesquisa dos softwares existentes no
mercado e chegou-se a primeira ddvida diante de tal implantacdo: se o software sera ERP
(Enterprise Resource Planning) ou somente de gerenciamento de manutencao.

Nesta fase, foram realizadas reunibes com as e liderancas da manutencdo e do setor de
producdo, buscando padronizar um sistema semelhante ao produtivo, mas que atenda as
necessidades da manutencéo. Mas para este caso, 0 que teve o maior peso, foi a disponibilidade
financeira da empresa, que ndo estava disposta a investir na aquisicdo do referido software,
além do mais a empresa nao tinha maturidade suficiente para receber um software a nivel
coorporativo.

Desta forma, foi selecionado um software especifico de manutencéo para atender a demanda de
servigos do setor, apoiar o planejamento de suas atividades e otimizar a tomada de decisdes dos
gestores.

3.2 IMPLEMENTACAO

A primeira atividade da implementacdo foi a criacdo da equipe bésica de implantacdo, que
devera desenvolver e difundir o novo sistema. Este grupo foi composto por planejadores e
supervisores, cobrindo todos os niveis hierarquicos da lideranca. Esta equipe foi treinada
exaustivamente pela consultoria, de modo a conhecer todas as funcionalidades e facilidades do
sistema. ApOs esse treinamento, no proprio local de trabalho, foram realizados testes e
simulagdes no programa.

A equipe basica foi responsavel pela elaboracdo de procedimentos para a criacdo e formacgéo
do banco de dados. Primeiramente, foi realizado o cadastro das informacdes sobre a méo de
obra, reunindo todos os dados sobre os funcionarios da manutencdo, como por exemplo:
informacdes pessoais, formacdo escolar, auséncias, area executante, especialidade e a jornada
de trabalho, conforme demonstrado na figura O1.

Area Executante Auséncias

Disponibilidade de M3o-de

Origem Obra
Eungdo Funciondrios Equipe
Plantdo Anual Plantdo por Escala
Escala de Trabalho Eerramentas
Datas Estrutura Funcional

Figura 01: Cadastro de méo de obra.
Fonte: Sigma (2014)

Desta forma, também foram cadastrados os equipamentos no banco de dados do software.
Foram inseridas todas as informacgfes pertinentes aos equipamentos, tais como: dados de
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construcdo, codigos de manuais, catalogos, desenhos, dados de aquisicao, dados do fabricante,
dados de operacdo, principais sobressalentes, dados de manutencdo, lubrificantes, tensdo de
alimentacdo. Todo este cadastro eliminou a necessidade dos planejadores recorrerem aos
manuais para obter as informac6es mais usuais e corriqueiras.

Departamento Setor Processo Célula Centro de Custo
Carga Maguina Intervencdo
Maguina
Familia Sintoma
F.“:h.a Formulagdes Defeito
Tecnica
Gerador de TAG Causa
TAG
Hierarquia do TAG Solugdo
Transferéncia Malhas
Arvore Industrial Componente Mapoteca
Equipamento
Algoritmo de Criticidade Peca Mormas

Figura 02: Cadastro dos equipamentos.
Fonte: Sigma (2014)

Para a criacdo do histérico das falhas e possibilitar a obtencdo de sua estratificacdo, foi
parametrizado uma codificacdo de causa x efeito x solucdo. A causa € 0 que ocasionou 0
problema, o efeito € o que ele causou no sistema ou no equipamento e a acdo tomada € o que
foi executado para resolver. Essa codificacdo permite um rapido rastreamento pela chave do
cédigo, permitindo a obtencdo de uma listagem do histérico do equipamento, facilitando a
analise das ocorréncias de cada equipamento, ou da mesma ocorréncia em varios equipamentos.

Todos os equipamentos foram classificados conforme sua importancia dentro do processo
produtivo, ou seja, 0s equipamentos que ndo podem falhar e que a indisponibilidade causara
maiores prejuizos foram considerados os mais importantes. Desta forma, foi determinada a
melhor politica de manutengdo para cada equipamento. Para 0s mais criticos, a manutengédo
preditiva e para 0s menos criticos a manutencéo corretiva. Para isso foi utilizado o algoritmo
de criticidade do software, conforme figura 03. Essa classificagdo auxiliou na priorizagdo do
atendimento por parte da equipe de manutencéo.
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Figura 03: Algoritimo de criticidade.
Fonte: Sigma (2014)

Para planejar e programar os trabalhos da manutencao foi criado a Ordem de Servigo (OS). E
um documento béasico para o registro da prestacdo dos servi¢os de manutencdo. O modelo de
OS utilizado, concentra as informacdes relativas ao planejamento e controle da execucdo das
atividades, como o detalhamento do trabalho, o tipo de trabalho, o tempo maximo de execucao,
a prioridade do servico, etc. A figura 04 abaixo, apresenta a tela do software referente a ordem
de servico.

Planejamento Controle
;'——P(og.dePavradas——'Es © Histdrico
f - C _
o peemen— ———
© Aprovagio de 5§ © Produtividade

. o
C_ S5 1 )  Os f_,,. lizar Penda 3
— e | C— e
“ Prog.Diaria © Calculo de Peso
— ! — el
r:—-_BackL _: r;lsjmprograﬁ‘magﬁn.
Backlog

a—— — )
— ! Execugio

~ Lancamento Direto Tempo de parada Mensagens  Conclusdo Direta

Figura 04: Ordem de servico.
Fonte: Sigma (2014)
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O proximo passo foi a criacdo dos planos de manutencdo preventiva dos equipamentos. Para a
elaboracdo destes planos foram designados os funcionarios com maior experiéncia e
conhecimento dos equipamentos. Nestes planos foram concentrados os detalhamentos para a
execucdo, como: quais os cuidados a serem tomados pelo executante, qual a sequéncia de
trabalho, quais as rotinas a serem seguidas, quais as ferramentas necessarias, quais 0S so-
bressalentes e pecas de troca obrigatoria, quais os valores limites minimos e maximos para
pecas em desgastes, ruidos e outras varidveis especificas do trabalho.

3.3 UTILIZACAO DO NOVO SISTEMA

Apos concluidas estas etapas, o sistema entrou em operacdo de forma gradativa e em poucos
meses 0 software ja estava sendo utilizado em sua totalidade. As ordens de servicos, as
manutencdes preventivas, de inspecbes e de lubrificacdes, ja estavam sendo emitidas
diretamente e automaticamente, reduzindo a carga de trabalho do planejador.

O sistema foi ligado em rede e consequentemente, foi necessario a aquisicdo de novos micro-
computadores mais eficientes e compativeis com o novo software. As informacdes comegaram
a ser registradas, ficando disponiveis a todos os usuarios. Também foram criadas senhas de
acessos para todos os funcionarios, limitando o acesso de cada nivel de usuario. Qualquer
pessoa pode acessar a informacdo, desde que tenha a senha para entrar nos diversos niveis de
acesso.

A partir dos indicadores estabelecidos ha implementac&o, foi possivel calcular a disponibilidade
dos equipamentos, que indica quanto o equipamento esteve disponivel para desempenhar sua
funcdo requerida num determinado espaco de tempo. Também foram aplicados os indicadores
referentes ao tempo médio entre falhas, tempo médio de reparos, a produtividade dos
funcionérios e o Backlog.

Estes indicadores podem ser enquadrados como dados essenciais para 0 gerenciamento da ma-
nutencdo, tanto em gestdo conjunta do negdcio como na gestdo da manutencdo das maquinas,
custos, mao de obra, material, salde, seguranca e meio ambiente. Os indices de méo de obra e
de pessoal sdo periodicamente levantados e comparados. Eles sdo analisados em conjunto, pois
0 exame de apenas uma variavel pode conduzir a interpretacdes equivocadas.

A utilizacdo da OS proporcionou o cadastro de todos 0s servigos executados, determinando o
registro do que foi executado, quando foi executado, como foi executado, quando, por quem, e
quais os problemas encontrados. Estes dados foram fundamentais para a construcéo do histérico
de manutencéo.

Para evitar que todas as informacdes alocadas no software ficassem vulneraveis a uma falha
operacional ou um defeito, que poderiam por em risco o historico, diariamente é realizado um
back-up. Ele é realizado sem afetar a disponibilidade do sistema, sendo feito em horarios que
nédo atrapalhem o andamento normal do trabalho.

Desta forma, foi iniciada a construgédo de um historico dos equipamentos confiavel, de maneira
eficiente e segura, eliminando a necessidade da elaboracao de fichas e arquivos manuais. Agora
a manutencdo tem a disposi¢do uma valiosa fonte de informacéo, que esta a disposicao de seus
gestores, para agilizar e nortear a tomada de decisdes dentro do setor.

4. RESULTADOS

Um dos principais beneficios identificados com a implantacdo do Software de Manutencéo foi
o nivelamento do conhecimento técnico sobre as maquinas e equipamentos, atraves do facil e
répido acesso ao banco de dados do sistema. Outro ganho significativo foi a eliminagdo da
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atmosfera de confronto que existia entre a operacdo e a manutencédo, através do aumento da
eficacia no fluxo de informagdes entre os setores.

A padronizacdo na execuc¢do das atividades da manutencdo contribuiu efetivamente para a
reducdo de retrabalhos, proporcionando a melhora nos indicadores de desempenho, inclusive
sobre os custos de manutencao. Além disso, o0 ganho de tempo obtido pelo planejador na selegédo
de materiais para as ordens de servigo e no acesso as listas de sobressalentes por equipamento
foi muito importante, reduzindo assim, o tempo de pesquisa em catalogos e manuais.

A informatizacdo do setor da manutencdo possibilitou & formacao de um historico de falhas
confiavel. Este historico permitiu a rapida estratificacao das falhas, obtendo gréaficos e relatorios
dos principais modos de falhas existentes, dando informacdes relevantes para a tomada de
decisOes estratégicas dos gestores.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A informatizacdo proporcionou a manutencdo obter ganhos sob varios aspectos. Como no
aumento da qualidade nos servicos prestados ao sistema produtivo, na eficacia do planejamento
e na reducdo das perdas do setor.

Porém, devido a decisdo dos gestores em centralizar a implementacdo em uma equipe mais
compacta, percebe-se que o conhecimento sobre os trabalhos de manutencdo ndo esta no poder
da empresa e sim sobre seus colaboradores. O software € apenas uma ferramenta gerencial. Ndo
substitui o capital intelectual, nem toma decisdes, ou seja, ndo é possivel substituir o recurso
humano.

Para garantir a implantagdo e o funcionamento de um software de gerenciamento da
manutencdo, € necessario estabelecer uma equipe de PCM solida e consistente,
disponibilizando os recursos compativeis com a carga de trabalho gerada no processo de
informatizacdo da manutencao.

Desta forma, a otimizagdo dos recursos da manutencdo decorre da aplicacdo adequada e
especifica de um sistema informatizado eficaz, desta forma, as empresas devem implantar seu
préprio modelo informatizado, considerando suas condic¢des especificas.

A empresa esta lidando com as dificuldades encontradas no processo de implantagdo, mas os
resultados obtidos nos indicadores e relatérios foram satisfatorios. Em que o envolvimento das
equipes foi fundamental para que os resultados fossem atingidos.

Certamente que a escolha de um Software para 0 gerenciamento da manutencdo é um fator
decisivo para garantir um bom funcionamento do PCM. Este sistema sera uma valiosa fonte de
informagdes que estara disponivel aos gestores da manutencgéo para a tomada de decisdes. Estas
acOes poderdo otimizar o controle sobre os recursos humanos e financeiros, melhorando a
disponibilidade e confiabilidade sobre seus ativos.
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