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At a time when there are high levels of corrective maintenance in an organization, this
indicates that maintenance management is not adequate for this and needs to be reviewed. A
study was carried out on maintenance on polymer injectors of a polymer company to propose
a solution to the high number of corrective maintenance. The MASP tool was used to compose
the adopted methodology that collected data, analyzed them and proposed solutions to the
problems encountered. In this study it was observed that the main problems that result in
corrective maintenance in injectors are oil leaks, electrical / electronic faults and breaks.
Being that the root causes for these are basically lack of task control, lack of planning and
lack of training. Finally, an action plan for the re-adaptation of maintenance management
was proposed.

RESUMO

No momento em que ha altos indices de manutengdo corretiva em uma organizagdo, isso
indica que a gestdo da manutengdo ndo estd adequada para tal e precisa ser revista. Nesse
intuito foi realizado um estudo sobre manutengoes em injetoras de polimero de uma empresa
do ramo polimérico para propor uma solug¢do ao alto numero de manutengées corretivas.
Utilizou-se a ferramenta MASP para compor a metodologia adotada que coletou dados,
analisou-os e propds solugoes para os problemas encontrados. Nesse estudo observou-se que
os principais problemas que resultam em manuten¢do corretiva em injetoras sdo vazamentos
de oleo, falhas elétricas/eletronicas e quebras. Sendo que as causas raizes para esses sao
basicamente a falta de controle de tarefas, falta de planejamento e a falta de treinamento. Por
fim, foi proposto um plano de acdo para a readequagdo da gestdo da manutengdo.
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1. INTRODUCAO

A histéria da manutencdo segue paralela ao
desenvolvimento fabril de todo periodo existente da
humanidade (BAZOVSKY, 1971; ARIZA, 1978; MONCHY,
1989; NEUPOMUCENO, 1989; MOUBRAY, 1997). De 14 para
ca vem evoluindo alguns principios, tais como: visdo, buscar a
maior disponibilidade possivel para um equipamento com o
objetivo de satisfazer as necessidades de utilizacdo do mesmo,
e também, com a missdo de gerar resultados. Além disso, deve-
se manter um nivel de seguranga ocupacional, impacto
ambiental e confianca alinhada com o exigido (XENOS, 1998;
XAVIER, 2005; KARDEC e NASCIF, 2009).

A manutencdo pode ser realizada com duas
classificagbes: a planejada e a ndo planejada (WIREMAN,
2013). Quando se enquadra como uma manutencdo planejada,
ela pode ser: corretiva planejada, preventiva e preditiva, ja
quando se classifica como néo planejada ela pode ser corretiva
ndo planejada (BRANCO FILHO, 2008; ARSLANKAYA e
ATAY, 2015).

O setor de manutengdo tem influéncia direta no
faturamento das empresas no que representou em 2013, em
média no Brasil, aproximadamente 4,69% do faturamento bruto.
No mesmo ano, os tipos de manutencdo utilizados foram
divididos do seguinte modo: manutengdo corretiva 30,86%,
manutenc¢éo preventiva 36,55%, manutencdo preditiva 18,82%
e outros tipos de manutencdo 13,77% (ABRAMAN, 2013).

Para cada tipo de manutengdo os custos (US$/Hp de
poténcia instalada) estipulados sdo: corretiva ndo planejada 17
a 18 US$, preventiva 11 a 13 US$, preditiva/corretiva planejada
7 a 9 US$ (XAVIER, 2005). Fazendo um diagnéstico sobre
esses valores, chega-se a conclusdo que 0s custos com corretivas
ndo planejadas sdo em volta de 2 vezes maiores do que
preditivas/corretivas planejadas, e preventivas 1,5 vezes
maiores em relacio ao mesmo (XAVIER, 2005). Neste
contexto, os paises de primeiro mundo, diferentemente do
Brasil, praticam menos manutencdes corretivas ndo planejadas,
empregam a mesma quantidade de preventivas, mas exercem
mais intervengdes preditivas e de engenharia de manutencéo
(XAVIER, 2005).

Em virtude desses diversos tipos, a manutengdo deve ser
utilizada como funcdo estratégica nas empresas, pois €
fundamental para equilibrar quais serdo as acles de
intervencOes, e assim, gerar resultados financeiros positivos.
Esses valores serdo tdo bons quanto melhor for a gestdo da
manutencdo. Por conseguinte, as empresas devem buscar
melhorar suas gestdes de manutencdo, sempre inovando e
almejando praticar as melhores tendéncias existentes no
mercado (OTANI e MACHADO, 2008).

Sabendo que o nivel de exceléncia exigido da
manutencdo é proporcional ao aumento do crescimento da
empresa. A manutengdo deve evoluir na medida que cresce a
demanda por produtividade com qualidade, cresce o nivel da
mesma (BRITTO e PEREIRA, 2003; BRANCO FILHO, 2008).
Baseado nessa linha torna-se importante diminuir a quantidade
de manutengBes corretivas, o que ird& melhorar ganhos

financeiros pelo aumento da disponibilidade dos equipamentos.
E para conquistar esse objetivo, torna-se essencial deter de uma
gestdo adequada da manutencé&o.

Com base nisso foi conduzido um estudo em uma
empresa de injecdo de polimeros, para propor uma solugao ao
alto indice de manutengBes corretivas que sua gestdo da
manutencado detém.

2. MATERIAIS E METODOS

A pesquisa realizada foi limitada na andlise das manutengdes
corretivas das 24 injetoras de polimero durante o periodo de 21
de margo até 21 de julho, contabilizando 4 meses de coleta de
dados. O estudo realizado foi alicercado na ferramenta MASP
(Método de Analise e Solugdo de Problemas) que se fundamenta
em uma sucessdo ordenada de procedimentos racionais e bem
definidos, alicercados em dados e fatos, com o foco em
solucionar as causas principais do problema desejado
(WERKEMA, 1995; PIECHNICKI e KOVALESKI, 2011;
NARA et al., 2013). Quando se utiliza 0 método MASP, pode-
se empregar outras ferramentas da qualidade sendo elas:
Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, Método dos 5 Por qués,
Estratificacdo, Grafico de Pareto, Matriz GUT, Fluxogramas,
Plano de Acdo (5W2H) entre outros (BRANCO FILHO, 2008).

2.1 Classificacdo metodologica

A definicdo de pesquisa se remete ao procedimento
racional de forma sistematica que possui objetivo de gerar
solucbes aos problemas sugeridos anteriormente. Ha
necessidade de haver pesquisa quando a informagéo existente
ndo é o suficiente para resolver o problema em questdo. E
possivel que até existam dados e informacgdes para sanar 0s
impasses, mas quando esses ndo estdo dispostos corretamente,
necessita-se uma pesquisa também. Toda pesquisa necessita
uma metodologia que guie as etapas que serdo realizadas de
modo organizado e bem claro (GIL, 2002).

A classificagdo metodoldgica empregada na pesquisa
sera de tipo aplicada, de cunho exploratéria e explicativa, com
abordagem qualitativa e quantitativa. Essa visa gerar
conhecimentos que irdo possibilitar a identificacdo dos fatores
chaves que participam da geracdo do problema, para assim
poder propor um plano de acdo que corrija 0 problema em
questdo (GIL, 2002; MIGUEL, 2012).

2.2 Implementacio MASP

O estudo realizado utilizou como base a ferramenta
MASP, e as etapas que foram desenvolvidas estdo descritas a
partir do fluxo na Figura 2 em uma adaptacdo de Kardec e
Nascif (2009).
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* 1. Criar padrao de registro de manutencao:
+2. Coletar dados dos equipamentos a partir do registro de manuten¢do

Coletar criado;
V +3. Comparar dados coletados de manutencao x dados de produgao:
+4. Estratificar os dados coletados:
+5. Descobrir os principais problemas através do Grafico de Pareto:
+6. Encontrar as causas fundamentais dos principais problemas através do
Diagrama de Ishikawa;
Analisar +7. Descobrir as causas raizes dos principais problemas através do
os dados método dos 5 porqués;
+8. Priorizar as causas raizes com a Matriz GUT:
+9. Descobrir as principais causas raizes através do Grafico de Pareto:
Criar plano +10. Dgﬁxlh‘ agoes a serem tomadas para bloquear as causas raizes:
de agao *11. Utilizar a ferramenta SW2H para elaborar o plano de acdo:

«12. Demonstrar as agdes a serem tomadas e seus possiveis ganhos de
S rendimento:
+13. Apresentar o plano de acao a gerencia da empresa:

Figura 1 - Fluxo de etapas da metodologia.

2.2.1 Criacao do registro de manutencio

A espinha dorsal de um registro de ordem de servico de
manutencdo pode ser baseada no 5W2H (HUNEMEYER,
2017). Seguindo esse principio foi utilizada essa ferramenta
para estruturar as 7 perguntas chave (o que?, quando?, como?,
porqué?, quanto?, quem?, onde?) necessarias no registro criado
para o estudo. Juntamente se utilizou da ferramenta
brainstorming que contou com a participacdo da equipe de
gestores e mantenedores da empresa. Eles detém o know-how
do funcionamento do processo, para explorar condicdes e
parametros sobre cada uma dessas 7 perguntas (GOMES, 2006).
Assim criou-se o modelo de registro utilizado para coletar dados
de manuten¢6es em injetoras.

2.2.2 Coleta de dados da manuteng¢io

A coleta de dados procedeu-se manualmente através dos
registros de manutengéo em que cada mantenedor possuia o seu
registro, nos quais eles apontaram toda acdo corretiva como
preventiva realizada (BRANCO FILHO, 2008). O periodo de
coleta de dados foi estipulado em 4 meses, comecando no dia 21
marco até 21 de julho. As informacbes dos registros eram
semanalmente transferidas para uma planilha onde eram
armazenados para futuras analises. Coletou-se informacdes dos
2 mantenedores responsaveis pelas manutengfes corretivas e
preventivas das 24 injetoras.

2.2.3 Comparaciao dos dados coletados de manutencio x
dados de producio

A comparacdo entre os dados coletados e os dados
gerados pela producdo tem como objetivo comparar o tempo de
manutencdo e o tempo total de maquina parada, para assim ter
uma referéncia de tempo disponivel desperdicado. Os dados
fornecidos pela produgdo basearam-se nas informagbes do
INJET (software de monitoramento da produgdo), o qual
computa 0 tempo total de maquina parada para manutencdes
(MAP TECHNOLOGY, 2009). Ja a partir dos registros de
manutengdes criado se obteve o tempo total de execucéo das
manutengfes corretivas e preventivas nas injetoras. A partir
desses dois dados, e tendo em mente que o foco do trabalho é
nas manutencdes corretivas em injetoras comparou-se quanto do
tempo de execugdo das manutencdes corretivas em injetoras

representou na totalidade de horas paradas de producéo.

A estratificagdo dos dados adquiridos foi realizada para
distinguir os diferentes aspectos das informagfes sobre
manutencdo de injetoras. Para isso, aglutinou-se os itens
propostos na criacdo do registro e quantificou-os em totais de
horas de manutencdo. Com isso foi possivel se determinar a
participagdo percentual de cada item sobre total de horas de
manutenc¢&o, sendo os itens: tipos de manutencéo; tipos de acéo
realizada e problemas. Além disso, descobriu-se o tempo médio
de manuteng&o para cada item descrito acima (RODRIGUES et
al., 2017).

A quantificacdo dos principais problemas de manutencédo
corretiva das injetoras foi obtida com a utilizacdo do Grafico de
Pareto que determina que 20% dos problemas atingem em cerca
de 80% das ocorréncias dos problemas (KARDEC e NASCIF,
2009; PINTO et al., 2017). Dessa forma, estabeleceu-se os
problemas mais predominantes nas intervencdes corretivas em
injetoras.

Descoberto 0s principais problemas que causam
manutenc¢&o corretiva em injetoras utilizou-se em cada um deles
o Diagrama de Ishikawa juntamente com o brainstorming, que
contou com a colaboracdo e know-how da equipe de
manutencdo (MARIANI, 2005; PEINADO e GRAEML, 2007).
Isso tudo a fim de obter as causas fundamentais para a
ocorréncia desses problemas. No diagrama de espinha de peixe
foram avaliadas 6 subdivisdes de causas: maquina; matéria
prima; mao de obra; meio ambiente e medida.

Com base nas causas fundamentais aplicou-se a
ferramenta 5 porqués, desse modo encontraram-se as causas
raizes que geram cada causa fundamental (WERKEMA, 1995;
PIECHNICKI e KOVALESKI, 2011). Essa andlise contou com
a participacdo e suporte da gerencia da manutencdo para
expressar um resultado condizente com a realidade dos
equipamentos, pois eles possuem o know-how do
funcionamento e manutengdo das maquinas em questao.

Entdo depois de encontradas as causas raizes,
estabeleceu-se a etapa de definir quais foram as principais
causas raizes, e para isso, elas foram agrupadas em grupos de
semelhanca entre elas. Dai entdo, novamente com auxilio e
suporte da gerencia da manutengdo foi aplicado o método de
priorizacdo com a Matriz GUT (GOMES, 2006).

Com a pontuacéo gerada pela Matriz GUT na priorizagéo
das causas raizes, que haviam sido separadas em grupos de
semelhanca, determinou-se com o Gréafico de Pareto os itens a
serem atuados por agdes para bloqued-los (KARDEC e
NASCIF, 2009; PINTO et al., 2017). Baseado nos itens
selecionados para serem atuados foi definido, em conjunto com
0s gestores da manutencdo, as agdes futuras para solucionar.

Em cima das a¢6es foi elaborado os planos de agdo com
a ferramenta 5SW2H (WERKEMA, 1995; LIN e LUH, 2009). Na
sequéncia foi apresentado a geréncia os possiveis beneficios e
expectativas futuras com as acfes a serem tomadas, para s6
entdo se definir a meta de reducédo de tempo de maquina parada.

3. RESULTADOS E ANALISES

O desenvolvimento do registro de manutengéo iniciou
com o brainstorming, de acordo com Gomes (2006), para



levantar ideias na visdao dos mantenedores e gestores da area
sobre 0 que se poderia ter no registro de manutengéo. Apds isso,
foi estruturado essas ideias no 5W2H, conforme Hinemeyer
(2017) pela mesma equipe. As questBes formuladas a partir
desse processo sdo: tipo de manutencdo (o que?); tipo e
descricdo do equipamento (onde?); dia da realizacdo da
manutencdo (quando?); técnico mecanico responsavel (quem?);
horario de inicio e fim da intervencdo (quanto?); problema do
equipamento (por qué?); tipo e explicacdo da agdo realizada
(como?).

A coleta de dados, feita por meio do registro criado,
demonstrou caracteristicas conforme Branco Filho (2008), em
que um sistema de controle manual tem desvantagens na demora
do apontamento de informagfes, na dispersdo dos dados
coletados e na necessidade de muitas pessoas envolvidas. Para
otimizar o sistema de aquisicdo de dados Branco Filho (2008)
aponta 0s proximos estagios de um sistema de controle de
dados, em que seria necessario informatiza-lo.

Os dados coletados pelo INJET foram para manutencdes
corretivas, pois é o foco do trabalho. Esse periodo total de
maquina indisponivel segundo a Map Technology (2009)
engloba tempos de paradas para intervengdo no molde ou na
injetora, além de outros tempos de espera para manutengdo no
molde ou na injetora, intervalos de almogo dos mantenedores e
tempos de espera entre trocas de turno. O dado gerado pelo
INJET pode ser visualizado na Tabela 1.

Tabela 1 — Dados da producio do INJET.

mantenedores e tempos de espera entre trocas de turno. No
entanto, como o foco do trabalho foram nas manutenges
corretivas em injetoras concluiu-se que é possivel no maximo
diminuir cerca de 12,86% sobre o total do tempo de maquina
indisponivel por motivos de manutencao corretiva.

Fazendo uma analise dos dados chegou-se ao indice de
manutenc¢&o corretiva versus o de manutencao preventiva, o que
ser visualizado na Figura 2. Esse indice demonstra o percentual
de quanto tempo foi utilizado para cada tipo de manutencéo.

B CORRETIVA

B PREVENTIVA

Figura 2 - Indice de manutengio corretiva x preventiva

Segundo Kardec et al. (2002) para se ter um nivel
aceitavel desse indice necessita-se ter intervencdes corretivas
abaixo de 25% e as preventivas no minimo de 75% do total de
tempo de manutencdo. Apesar de que em uma situagdo normal
Kardec et al. (2002) diz sobre em torno 50% corretiva e 50%
preventiva. Dessa forma, quando comparados os valores
tedricos e praticos, percebe-se que 0 tempo gasto em

Manutencdo Corretiva do Conjunto Injetora+Molde 2408:11:00

manutencdes corretivas esta acima dos parametros teoricos.

Os problemas nas injetoras que necessitaram de

Os dados consolidados de manutengdo corretiva e > ! !
intervencdo corretiva estdo na Tabela 4.

preventiva nas injetora adquiridos pelo registro criado esta
demonstrado na Tabela 2, onde se pode notar a diferenga entre
0 tempo médio de reparo entre manutengBes corretivas e

Tabela 4 — Problemas nas injetoras que precisaram de
manutenc¢io corretiva.

preventivas. Essa relagdo esta de acordo com Kardec e Nascif Probl Tempo de maq. Tempo médio de % do
(2009) que dizem que intervengdes corretivas tem tempo médio roviemas parada (h) ig. parada (h) ___total
de reparo maior do que intervengdes preventivas. Vazamento de 6leo 113:50:00 2:59:44 36,77%
. . Falha elétrica/eletronica 64:31:00 2:09:02 20,84%
Tabela 2 — Dados do registro criado.
L. Quebra 59:20:00 6:35:33 19,16%
Tempo total (h) Tempo médio (h) i
™ . Desalinhamento 16:00:00 1:46:40 5,17%
Manutencéo Corretiva 309:36:00 2:33:31 .
N : Vazamento de material 12:50:00 1:04:10 4,15%
Manutencéo Preventiva 169:55:00 0:29:28
Temperatura alta 10:10:00 2:32:30 3,28%
Total 479:31:00 1:01:36 i
Né&o Injeta 8:45:00 2:11:15 2,83%
Interferéncia 7:22:00 1:50:30 2,38%
Fazendo a relagdo de subtragdo entre o tempo de Contaminagao 4:00:00 2:00:00 1,29%
manutenc¢do corretiva em injetoras gerado pelo registro criado, Nao aquece 3:40:00 3:40:00 1,18%
e o tempo total de méqui_na parada forr]eci_do pelo INJET, No refrigera 3:20:00 0:50:00 1,08%
encontra-se 0 tempo estimado de maquina parada em T 3:10:00 3:10:00 1,02%
mie;rve_nc;;oes_ cdorretl\_ll_asb plarg moldes e tempos de espera. 1sso ol 2:38:00 0:52:40 0.85%
esta evidenciado na Tabela 3.
Total 309:36:00 2:33:31 100%

Tabela 3 — Tempos de manutenc¢io corretiva.

Tempo total (h) % do total

Manutenc¢io Corretiva

Com base nos dados da Tabela 4 é possivel afirmar que

Injetoras 309:36:00 12,86% ~
Moldes. t § 2008:35:00 87 14% se demonstrou um padrdo de problemas concordante com o
oldes, tempos de espera 29 o) explanado pela Milacron (2009) sobre os possiveis problemas
Total 2408:11:00 100%

de manutengdo em uma injetora. O perfil de atividades exercido
nas injetoras de manutencao corretiva e preventiva esta disposto
na Figura 3.

A partir da Tabela 3 evidenciou-se que a principal causa
de maquina parada foram os moldes e 0s tempos de espera para
manutencdo no molde ou na injetora, intervalos de almoco dos
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Manutenc&o Corretiva Manutengao Preventiva
o% 3% 2% 5%
35% 54%
= CONSERTO/AJUSTE 8 TROCA W LUBRIFICACAO u TROCA
@ LIMPEZA m ALINHAMENTO 4 CONSERTO/AJUSTE i LIMPEZA

H LUBRIFICACAO

Figura 3 - Tipos de atividades de manuten¢do corretiva e
preventive

Para selecionar os principais problemas em injetoras foi
utilizada uma adaptagéo do Gréafico de Pareto que esta ilustrado
na Figura 4.

Tempo de manuteng3o (h) ==®==% Agregado do tempo de manutenggo
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120:00 h - T s‘_ e e G o, S Sl 100%
96:00h 113:50 — - = 80%
57,6%
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64:31 59,50 40%

4g:00h 3
24:00h 20%
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Figura 4 — Pareto dos principais problemas em injetoras

O resultado do Gréfico de Pareto demonstrou que os
principais problemas obtidos foram: vazamento de éleo, falha
elétrica/eletronica e quebra. A préxima etapa foi realizar para
cada um dos problemas centrais um brainstorming com os
mantenedores e gestores da manutencdo, para apos isso,
estruturar essas informagdes em Diagramas de Ishikawa.

A partir das causas fundamentais encontrados nos Diagramas
de Ishikawa sobre os problemas em vazamento de 6leo, falha
elétrica/eletronica e quebra utilizou-se a Matriz GUT com
auxilio dos gestores de manutencdo da empresa para descobrir
as causas raizes de cada causa fundamental. Verificou-se entéo
a semelhanca entre as causas raizes e entdo se definiu 5 grupos
em funcdo disso, sendo eles: falta de planejamento, falta
padronizacdo, falta de controle de tarefas, falta de treinamento
e falta de fixacdo demonstrados na Tabela 5.

Tabela 5 — Matriz GUT por grupo de causa raiz.

Falha

Vazamento de

Grup(;;]iez causa oleo elétrica/eletro Quebra
GUT % total GUT % total GUT % total
faraide 162 27% 54 8% 81 11%
Planejamento
Faltade 24 4% 72 10% 24 3%
Padronizagéo
RUEGRERIOE oy 53% 400 58% 560 76%
de Tarefas
Falta de
0, 0, 0,
Tremamento 90 15% 162 24% 72 10%
Falta de
0, 0, 0,
S 12 2% 0 0% 0 0%
Total 608 100 638 100% 737 100%

A partir da Tabela 5 foi possivel afirmar que para o
problema de vazamento de 6leo, as principais causas raizes sao

a falta de controle de tarefas e de planejamento. J& em falhas
elétricas/eletronicas sdo a falta de controle de tarefas e de
treinamento. E por ultimo, quebras acontecem principalmente
devido a falta de controle de tarefas. Entdo é necessario propor
uma solucdo para cada um desses trés grupos de causas raizes.

O plano de acdo baseado no 5SW2H para estas tarefas esta
demonstrado nas Tabelas 6, 7 e 8.

Tabela 6 — Plano de acdo — Falta de Controle de Tarefas.

O que? Implementac&o controle informatizado de tarefas

Por qué? Solucionar falta de controle de tarefas por meio de controle
informatizado

Quando? Prazo de implementag&o estipulado 6 meses

Como? Software de gestdo da manutencao

Onde? Setor de Tl da manutengéo

Quem? Gestor da manutencao

Quanto? Orcar software de gestdo da manutencéo

Tabela 7 — Plano de acdo — Falta de Treinamento.

SW2H Falta de Treinamento

O que? Treinamento de boas préaticas

Por qué? Solucionar falta de treinamento de operacéo/instalacao e limpeza dos
equipamentos

Quando? Quinzenalmente

Como? Treinamento presencial sobre os temas

Onde? Apresentacdo na sala de treinamento

Quem? Gestor da manutencéo explana para mantenedores e operadores

Quanto? 2 hora de parada mensais

Tabela 8 — Plano de acido — Falta de Planejamento.

SW2H Falta de Planejamento

O que? Reviséo de planejamento de demandas preventivas

Por qué? Solucionar falta de planejamento em atividades preventivas
Quando? Bimestral

Como? Reviséo do planejamento preventivo de equipamentos
Onde? Reunido na sala da manutengao

Quem? Gestor da manutencéo com analista de manutengao
Quanto? 4 horas de reunido de planejamento a cada 2 meses

Projetando-se uma diminuicdo de 20% do tempo de
manutencdo corretiva e fazendo com que o indice de
manutencdo corretiva x preventiva seja em volta de 50/50,
conforme o que Kardec et al. (2002) espera-se uma situacdo
melhor. Isso resultaria numa diminui¢do em torno de 61,9 horas
de maquina parada.

Considerando-se que o faturamento médio aproximado
seja de R$ 700,00/h, esse valor multiplicado pelo tempo
reduzido de maquina parada, alcangariamos um aumento de R$
43.330,00 de faturamento. Esse valor ocorre num periodo de 4
meses, mas se fizermos uma projecdo anual baseado nos dados
coletados, poderiamos estimar cerca de R$ 129.990,00 de
aumento de faturamento.

Jé& considerando que o valor da manutencao corretiva esta
em torno de R$ 23,00/h e a manutencéo preventiva por volta de
R$ 15,00/h, teria-se uma diminui¢éo de custo com méao de obra
em cerca de R$ 495,20; isso também em 4 meses. Com uma
projecdo anual se chegaria ao valor reduzido com méo de obra
em R$ 1.485,60.

4., CONCLUSAO

A conclusdo do estudo foi demonstrar que é possivel se
utilizar ferramentas de engenharia para coletar, analisar e propor
melhorias em empresas. Além disso, é possivel afirmar que o0s



dados sobre os problemas comuns que causam manutencdo
corretiva em maquinas injetoras de plastico da fabricante
Milacron estdo condizentes com a realidade que se encontrou no
estudo. Os maiores problemas encontrados foram: o vazamento
de 6leo, falhas elétricas / eletrdnicas e quebras. J& quando se
analisa 0 porqué da ocorréncia desses problemas é possivel
concluir que sdo problemas na gestdo da manutencdo dessa
empresa. Conseguindo-se diminuir cerca de 20% das
manutenc¢es corretivas, pode-se obter uma diminuicao de cerca
de R$1.485,00 em mé&o de obra e um aumento de faturamento
em torno de R$ 129.990,00.
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