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Resumo: A industria téxtil, em particular o de confecgdo, desempenha um papel fundamental na
economia, sendo responsavel pela produgdo em larga escala de vestuario e outros produtos téxteis. A
competitividade crescente nesse setor exige o uso de maquinas altamente produtivas para garantir a
continuidade das operagdes. No entanto, a utilizagédo intensiva dessas maquinas torna a manutengao
um fator que merece atencéo para evitar paradas inesperadas e garantir a qualidade dos produtos.
Neste contexto, este estudo teve como objetivo elaborar um plano de manutengéo preventiva para as
maquinas de costura de uma pequena empresa do segmento téxtil no interior do Rio Grande do Norte
(RN), utilizando a técnica da Analise do Modo e Efeito de Falhas (FMEA). Para tanto, foi realizado um
estudo de caso com visitas in loco e aplicagao de questionarios semiestruturados para identificar os
principais problemas. A constru¢cdo do plano resultou em uma proposta que aborda o desgaste de
pecas, falhas nos tecidos e paradas inesperadas, permitindo um controle mais eficaz sobre as falhas
potenciais. O plano de manutengédo desenvolvido tem como resultados esperados a preservagao da
funcionalidade, seguranca e qualidade das maquinas, além de aumentar a previsibilidade dos reparos,
reduzindo o tempo de inatividade e otimizando a produgao.

Palavras-chave: Gestdo da manutencdo. FMEA. Plano de manutengédo. Manutengao preventiva.
Industria téxtil.

Abstract: The textile sector, particularly the garment industry, plays a fundamental role in the economy,
being responsible for the large-scale production of clothing and other textile products. Increasing
competitiveness in this sector requires the use of highly productive machines to ensure the continuity of
operations. However, the intensive use of these machines makes maintenance a critical factor to prevent
unexpected downtime and ensure product quality. In this context, this study aimed to develop a
preventive maintenance plan for the sewing machines of a small textile company located in the interior
of Rio Grande do Norte (RN), Brazil, using the Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) technique. A
case study was conducted through on-site visits and the application of semi-structured questionnaires
to identify the main issues. The resulting maintenance plan addresses component wear, fabric defects,
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and unexpected machine stoppages, allowing for more effective control over potential failures. The
expected outcomes of the developed maintenance plan include the preservation of functionality, safety,
and machine quality, as well as increased predictability of repairs, reduced downtime, and optimized
production.

Keywords: Maintenance management. FMEA. Maintenance plan. Preventive maintenance. Textile
industry.

1 INTRODUGAO

Ao longo dos anos, as industrias téxteis tém crescido de forma significativa e
desempenhado um papel de grande importancia na economia global (Stramarkou et
al., 2024). Nisso, o segmento industrial tem buscado cada vez mais a automacéo de
seus processos (He et al., 2021). E, para atender a essa demanda, empregam uma
variedade de maquinas que aumentam o desempenho e a eficiéncia de suas
operacgdes, permitindo a execugao automatica de tarefas e a redugdao dos custos
globais de producéo (Roza; Pereira, 2020).

De acordo com dados da Associacdo Brasileira da Industria Téxtil e de
Confecgao — ABIT (2018), o setor téxtil permanece altamente dindmico nos dias de
hoje. E, em termos especificos, no ambito da industria de transformacéo, o setor de
confecgédo se destaca como o segundo maior empregador, ficando atras apenas da
industria alimenticia (Muniz, 2022).

No entanto, embora os numeros se mostrem expressivos em seus resultados,
a industria téxtil ainda é caracterizada como tradicional, intensiva em mao de obra
barata, pouco qualificada, e, além disso, as matérias-primas utilizadas sao pouco
elaboradas, dispde de lenta renovacao de tecnologias, principalmente de manutengao
assidua e eficiente, além de possuir pequena margem de lucro (Lisboa, 2013; Filleti;
Boldrin, 2020).

Nesta perspectiva, uma alternativa relevante e que tem sido adotada por muitas
empresas, a fim de garantir alta produtividade, é atentar-se para a questdo da
manuten¢cdo de maquinas e equipamentos (Mariano, 2020). Pois, por meio da
manutencdo € possivel obter uma maior disponibilidade dos equipamentos, maior
flexibilidade de produgéo, velocidade de entrega dos produtos, entre outros pontos
importantes, que as torna competitivas no mercado (Silva, 2001; Achouch et al., 2022).

Além disso, Bezerra (2019) salienta que a manutengdo desempenha um papel

fundamental no contexto organizacional, uma vez que é responsavel pelo
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monitoramento eficaz e pela revisdo e reparo, quando necessario, de todas as
instalagbes da empresa.

Para tanto, a luz da contextualizagdo recém evidenciada e considerando a falta
de planejamentos estruturados que priorizem a manutencdo de equipamentos, foi
possivel formular o seguinte problema de pesquisa: Como elaborar um plano de
manutengcdo preventiva para maquinas e equipamentos em uma empresa de
confecgao de roupas, garantindo sua adaptacgéo as rotinas de pequenas manufaturas?

Assim sendo, esta pesquisa tem como objetivo elaborar um plano de
manutencao preventiva para as maquinas de costura de uma pequena empresa do
segmento téxtil, situada em uma cidade do interior do Rio Grande do Norte, utilizando
a ferramenta da Analise do Modo e Efeito de Falhas (FMEA) para minimizar as
paralisacbes das maquinas durante as atividades produtivas, assim como para a
reducao dos desperdicios de tempo.

Para tal, as principais contribuicdes deste estudo para a literatura sobre
atividades e planejamento de equipamentos em manufaturas dos segmento téxtil sédo
resumidas da seguinte forma: (1) O estudo apresenta um método estruturado para a
elaboragcao de planos de manutencao preventiva utilizando o FMEA, demonstrando
sua aplicabilidade em pequenas facgdes téxteis, cujo segmento tem sido pouco
evidenciado na literatura sobre gestdo da manutencgao; e (2) o estudo amplia a
discusséao sobre a gestdo da manutengéo preventiva em ambientes de manufatura de
baixa complexidade tecnoldgica, ao propor um modelo estruturado que pode ser
replicado e adaptado a diferentes setores intensivos em mao de obra e com recursos
limitados.

Logo, se comparado com estudos anteriores como o de Kipchumba et al.
(2024), que mapearam equipamentos mais criticos e coletaram dados sobre falhas na
secao de tecelagem de uma fabrica téxtil, utilizando a FMEA e o Diagrama de Espinha
de Peixe para diagnosticar a necessidade de um plano de manutengéo, (3) este
trabalho se diferencia em nao apenas identificar falhas e apontar a necessidade de
um plano de manutencido, mas em efetivamente propor e desenvolver um plano de
manutencado, fundamentado na priorizagao de intervengao reparativa por meio do
FMEA.
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Além disso, o presente estudo se diferencia do trabalho de Relkar (2021), que
teve como objetivo propor um modelo de decisdo para a gestdo da manutengao
preventiva com base na revisdo dos intervalos de manutencdo conforme o estado
atual da maquina. Esse modelo utilizou a simulagdo de Monte Carlo para prever falhas
futuras, com foco na otimizacdo dos intervalos de manutengdo em um ambiente
industrial mais amplo.

Por outro lado, (4) este estudo desenvolve um plano de manutengdo que
reforca a participacado dos funcionarios nos cuidados com as maquinas. A proposta
incentiva a periodicidade das inspec¢des e a responsabilidade dos operadores sobre
seus equipamentos de trabalho, o que promove uma rotina padronizada e facilita a
identificagdo continua de melhorias.

Assim sendo, para além desta secdo introdutéria, que contextualiza o tema,
justifica sua relevancia e apresenta os objetivos e o problema de pesquisa, na se¢ao
2 é exposto o referencial tedrico com os conceitos fundamentais do estudo. Na secéo
3 é detalha a metodologia utilizada, enquanto na se¢do 4 é abordado o estudo de
caso, incluindo a caracterizacdo da empresa e suas praticas de manutencao. Por fim,
na secao 5 sdo apresentadas as consideragdes finais, destacando os principais

resultados e sugestdes para pesquisas futuras.
2 BACKGROUND TEORICO

2.1 Gestao da manutengao

O termo “manutengao” € um conceito que engloba todas as medidas técnicas,
administrativas e de gestdo executadas durante o ciclo de vida de um item, visando
preserva-lo ou restitui-lo a um estado em que possa desempenhar a funcéo e o
propdsito para os quais foi designado (Ebiloma et al., 2023; Santos et al., 2023). Essa
perspectiva ressalta a importancia da manutencao para a eficiéncia produtiva e para
a sustentabilidade das instalagbes de diversas organizagdes (Ebiloma et al., 2023).

A gestao da manutengdo, por sua vez, surge com o objetivo de assegurar a
conformidade das maquinas e equipamentos com as especificacbes operacionais

requeridas, resultando em um prolongamento de sua vida util, devido ao

Revista Producao Online. Florianépolis, SC, v. 26, n. 1, e-5570, 2026



monitoramento mais minucioso das peg¢as com maior incidéncia de falhas, garantindo,
assim, uma maior durabilidade para todo o sistema (Vieira, 2021).

Gerir um processo de manutencao implica em estar diretamente envolvido no
entendimento de algumas ocorréncias, que sao tradicionalmente divididas em trés
grupos principais: (1) manutengcdo corretiva, (2) manutencdo preventiva
(monitoramento de condi¢cdes, agdes baseadas em condigbes, manutencgao
programada) e (3) manutencédo de melhoria ou preditiva (Dantas, 2019; Zonta et al.,
2020; Kaneko et al., 2022).

A manutencao corretiva se refere ao momento em que ocorrem falhas nao
planejadas em maquinas ou equipamentos, ou seja, falhas que surgem de forma
inesperada durante o uso do equipamento, fora de qualquer programagao ou inspegao
preditiva ou preventiva, exigindo intervencao imediata dos operadores para restaurar
esses equipamentos a um estado operacional produtivo (Zhang et al., 2021).
Concentram-se em identificar as razdes das falhas, observando o fenbmeno que a
ocasionou, o qual pode apresentar uma ou mais falhas sintomaticas (Wang et al.,
2014).

A manutencgao preventiva, por sua vez, consiste em atividades programadas
realizadas em maquinas para manté-las operando no nivel desejado e reduzir a
probabilidade de falhas (Zhang et al., 2021). E executada em intervalos definidos,
geralmente seguindo critérios preestabelecidos, com o objetivo de reduzir as
possibilidades de falhas ou deterioracdo em maquinas, equipamentos ou instalacées
(Kaneko et al., 2022).

A manutencgao preditiva, em contrapartida, utiliza informagdes e conhecimentos
temporais para antecipar possiveis falhas, e com isso, evitar periodos de inatividade
nao planejados (Zonta et al., 2020). Além disso, conforme evidenciam Zaro e Webber
(2022), todas as técnicas utilizadas na manutencao preditiva t€m como objetivo indicar
as reais condicdes de funcionamento e desempenho das maquinas, sendo que, por
meio do monitoramento de parametros, € possivel identificar sinais de desgaste ou

degradacgao de seus componentes.
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2.2 Planos de manutencao

No contexto da gestdo da manutengcdo, uma ferramenta que tende a
proporcionar um acompanhamento mais eficaz para prolongar a vida util das
maquinas e oferecer uma estrutura para monitorar e cuidar dos equipamentos ao
longo do tempo, minimizando paradas nao planejadas e reduzindo custos de
substituigdo, sdo os planos de manutencao (Nunes et al., 2021; Badnjevic, 2023).

Um plano de manutengdo é um conjunto de informagdes que orientam a
execucgao eficaz das atividades de manutencgao preventiva em equipamentos (Xenos,
1998; Pires, 2022). Eles consistem em diretrizes detalhadas, recomendacbes e
observacgodes especificas sobre as necessidades de cada equipamento (Nunes et al.,
2021). Além disso, os planos incluem um calendario de agdes preventivas, como
inspecodes, reformas ou trocas de pegas, programadas para datas especificas, de
modo que essas agdes sdo baseadas em padroes de manutencao que definem o que
inspecionar, reformar ou trocar, com que frequéncia e como realizar as tarefas
(Moreira, 2021).

E importante evidenciar que a atualizac&o regular dos planos de manutencéo
preventiva é fundamental para incorporar dados reais dos equipamentos, minimizando
a margem de erro e otimizando as tarefas de manutencao, o que resulta em redugao
das falhas (Xenos, 1998; Nunes et al., 2021).

2.3 Analise do Modo e Efeito de Falhas (FMEA)

Na criagcao dos planos de manutencdo, a habilidade em resolver problemas
assume um papel de grande importancia (Ayvaz; Alpay, 2021). Nesse sentido, a
FMEA se destaca como uma importante ferramenta integrada, por permitir identificar
potenciais falhas em processos e sistemas e contribuir para a prevencéao de falhas e
para a maximizacao da disponibilidade de equipamentos (Shipley et al., 2022).

Segundo Fogliato (2009), a FMEA é uma técnica de confiabilidade que tem
como objetivos: (i) reconhecer e avaliar as falhas potenciais que podem surgir em um
produto ou processo, (ii) identificar agbes que possam eliminar ou reduzir a chance de
ocorréncia dessas falhas, e (iii) documentar o estudo, criando um referencial técnico

que possa auxiliar em revisées e desenvolvimentos futuros do projeto ou processo.

Revista Producao Online. Florianépolis, SC, v. 26, n. 1, e-5570, 2026



Partindo desse pressuposto, Slack et al. (2018) apresentam uma sequéncia de
etapas para o desenvolvimento da FMEA. Inicialmente, é necessario determinar os
tipos de maquinas e suas respectivas fungdes. Em seguida, devem-se identificar os
modos de falha no processo de cada maquina e os efeitos associados a cada um
desses modos.

Na sequéncia, € preciso levantar as possiveis causas potenciais para cada
falha, bem como os meios de controle existentes. Por fim, realiza-se a analise dos
dados, atribuindo-se os niveis de severidade (S), ocorréncias (O) e detecgao (D) para
cada modo de falha identificado.

Levando isso em consideragao, calcula-se os numeros de prioridade de risco —
NPR (Number of Priority Risk) a partir da relagédo: NPR = S x O x D, determinando
assim, a¢des recomendadas para priorizar as falhas mais urgentes, implementando

assim as ag¢des recomendadas conforme priorizacao (Almeida, 2000).

3 PERCURSO METODOLOGICO

Este estudo caracteriza-se por sua natureza aplicada, pois teve como objetivo
propor solugdes praticas para um problema especifico de uma empresa de costura
industrial, com base na realizagao de visitas técnicas e aplicagao de questionarios
semi-estruturados (Turrioni; Mello, 2012). Quanto a abordagem, € uma pesquisa
qualitativa, pois buscou compreender em profundidade os processos produtivos da
empresa, sem recorrer a analises estatisticas (Marconi; Lakatos, 2022). O método
adotado foi exploratério e descritivo, ja que procurou tanto aprofundar o conhecimento
sobre o problema quanto descrever suas caracteristicas (Turrioni; Mello, 2012). Por
fim, trata-se de um estudo de caso, pois analisou de forma detalhada e
contextualizada os processos e as falhas em uma unica organizagdao (Marconi;
Lakatos, 2022).

Para construcdo deste trabalho foi definido e estabelecido um roteiro de
atividades no qual oito etapas precisaram ser seguidas e cumpridas. Estas incluiram:
(1) Contrucdo do Referencial tedrico, (2) Brainstorming de defini¢des, (3)
Levantamento exploratério de empreendimentos, (4) Elaboragcéo do questionario de
pesquisa, (5) Visitas in loco, (6) Indentificagdo de problemas, (7) Construgdo da FMEA,

(8) Construgao do plano de manutencgao.
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O primeiro passo consistiu na elaboragdo de um referencial tedrico de
fundamentacéo, cujo objetivo foi fornecer background para a compreensdo dos
principais conceitos que seriam explorados nas seg¢des de resultados do trabalho, tais
como: Gestdo da manutencgao, Planos de manutengéo e Analise do Modo e Efeito de
Falhas (FMEA).

Para elaborar o referencial tedrico, foram definidas e selecionadas as bases de
dados que possibilitassem a obtenc&o de informagdes provenientes de bibliografias
mais confiaveis, sendo a plataforma Periédicos CAPES (Coordenagédo de
Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel Superior) uma das bases utilizadas, uma vez
que ela abrange mais de 100 bases de dados, incluindo a Scopus, Web of Science,
entre outras. Além disso, o Google Scholar também foi um facilitador para a obtencéo
de bibliografias, bem como também as consultas de informacdes em fontes mais
primarias, como livros digitais, teses, dissertacdes, monografias e resumos.

A segunda etapa, por sua vez, consistiu na realizacdo de sessbes de
brainstorming cujo objetivo foi avaliar o potencial de desenvolvimento do estudo dentro
do segmento téxtil. As seg¢des foram realizadas considerando a expertise de sete
stakeholders interessados, de modo que trés deles eram especialistas no assunto e
os outros quatro eram pesquisadores.

Para tal, foram conduzidas seis sessdes, cada uma delas demandando um
tempo médio entre 30 minutos e 1 hora, nas quais ocorreram discussdes, trocas de
opinides, definicdo de metas, delineamento do objeto de pesquisa, e estabelecimento
de tarefas e marcos a serem alcangados. Deve-se destacar também, que todas as
ideias e informacdes geradas durante as sessdes foram registradas e arquivadas em
documentos de texto eletrénicos, planilhas digitais e em materiais fisicos.

Logo, para atingir esse fim, foi realizada a terceira etapa, que consistiu em um
levantamento exploratério com o objetivo de listar e identificar as principais
organizacdes que atuam no mercado de confeccdo de vestuario, dado o elevado
crescimento deste segmento na regido nordeste do Brasil. Com isso, apés a defini¢ao
do segmento escolhido, seis empreendimento foram selecionados, com cada um
deles sendo contatados para avaliar se permitiiam a condugéo da pesquisa em suas
instalagdes. Os contatos e a lista de organiza¢des foram selecionados a partir da base
de dados da Federagao das Industrias do Estado do Rio Grande do Norte - FIERN
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(2021), seguindo critérios de selegao e priorizagdo de empresas quanto ao seu porte
(se eram de médio a grande porte), considerando também sua localizagdo e
proximidade em relagao ao local de estudo dos pesquisadores.

Apos obter a autorizacdo de uma das empresas contatadas para a conducao
do estudo, a quarta etapa foi elaborar um questionario de pesquisa para fundamentar
a realizacao posterior de uma primeira visita técnica in loco as instalagbes da
organizagdo, a fim de observar e compreender seus processos produtivos. O
questionario foi dividido em trés sec¢des principais, onde a primeira delas abordou
questdes mais abrangentes, a fim de compreender a origem da empresa, seu setor
de atuacdo, ano de fundagdo e outros detalhes relevantes para posterior
caracterizagao.

A segunda sec¢do concentrou-se em compreender aspectos especificos do
processo produtivo da empresa, incluindo demanda de produgao de produtos por dia,
capacidade de produgéo, sistema de producéo adotado, relagdo com fornecedores e
demais informacgdes relevantes. A terceira secdo, por fim, buscou identificar os
desafios enfrentados pela empresa.

Apos a validacao e elaboragao da versao final do questionario de pesquisa, a
quinta etapa consistiu na realizacdo de trés visitas in loco as instalagdes do
empreendimento. A primeira visita teve como objetivo compreender os processos da
empresa e identificar os principais problemas que demandavam ateng¢do. A segunda
visita foi destinada a apresentacgao e validagao preliminar da proposta de intervengao
junto aos responsaveis. Por fim, a terceira visita ocorreu para entrega da proposta final
e orientacdo aos gestores sobre sua implementagdo. Todas as visitas foram
conduzidas com o apoio do gerente geral da empresa, que, na primeira ocasiao,
ministrou um percurso introdutério explicando o funcionamento do processo produtivo.

Durante a visita a empresa, apos o relato das dificuldades enfrentadas, a sexta
etapa consistiu entdo em listar os principais problemas que tém afetado suas
maquinas. A maioria dos problemas apontados estavam relacionados a falhas
mecanicas nas maquinas de costura. Essas evidéncias contribuiram para direcionar
a elaboragdao de um plano de manutengao preventiva a ser proposto. Além disso,
também foi necessario elaborar um mapeamento do processo de gestdo de

manutencao atual da empresa, que foi fundamentado pela utilizacdo da versao 3.9 do
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software Bizagi Modeler, com o objetivo de entender como o processo de manutengao
vem sendo realizado e quais praticas de manutengao estao sendo adotadas.

A sétima etapa, por sua vez, consistiu na construcdo de uma FMEA, a fim de
sistematizar e priorizar os problemas identificados em cada maquina. A construgéo do
FMEA apresentado baseou-se nas pesquisas realizadas por Almeida (2000), Souza
et al. (2017) e Teixeira et al. (2019). As referidas pesquisas compartilharam o objetivo
comum que foi desenvolver, apresentar e propor a aplicacdo do FMEA em diversos
setores industriais, visando aprimorar as técnicas e praticas destinadas a prolongar a
vida util das maquinas em questao.

A oitava etapa, por sua vez, consistiu na estruturagdo e apresentacdo da
proposta de um plano de manutencao para ser apresentado a empresa, com 0
propdésito de auxilia-la na gestdo das técnicas empregadas para prevenir problemas
que possam impactar suas maquinas e, consequentemente, sua produgao. O plano
mencionado foi elaborado com base nas pesquisas desenvolvidas por Moretti et al.
(2019), Nunes et al. (2021) e Gongalves (2022), cujo objetivo em comum foi a criagéo
e apresentacao de estratégias e planos de manutengao para confecg¢des industriais
de costura, visando a reducdo de desperdicios, minimizagdo de paradas nao
programadas e asseguramento da longevidade das maquinas. A Figura 1 sintetiza e

ilustra o procedimento de pesquisa adotado para a condugao da pesquisa.
Figura 1 — Procedimento de pesquisa
Construgéo

do plano de
manutencéo

Referencial Brainstorming Levantamento de Questionario de Visitas Identificagcdo de Construcéo da
tedrico de definicdes empreendimentos pesquisa in loco problemas FMEA

Fonte: Autores (2025).

4 ESTUDO DE CASO E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

4.1 Caracterizagao do local de estudo

O presente estudo foi desenvolvido em uma empresa de pequeno porte do
setor de costura industrial, localizada em uma cidade do interior do Rio Grande do
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Norte, que atua oficialmente no mercado desde 2004. A organizagdo conta com 29
funcionarios, sendo que aproximadamente metade deles é polivalente, ou seja, possui
capacidade para desempenhar diferentes funcdes conforme a demanda da producéo.

A estrutura fisica da empresa consiste em um galpao com dimensdes de 10 x
25 metros, onde estdo instaladas 70 maquinas. Desse total, 40 encontram-se em
pleno funcionamento, 11 estdo temporariamente paralisadas por apresentarem
defeitos, e 19 foram consideradas irrecuperaveis.

Quanto a capacidade produtiva, a empresa confecciona diariamente diferentes
tipos de pegas de vestuario. Como exemplo, na produ¢cao de shorts basicos, a
quantidade diaria gira em torno de 670 a 700 unidades. A empresa opera sob o
sistema de produgdo empurrada, cuja logica se caracteriza pela antecipagdo do
processo produtivo com base em previsbes de vendas (Vasconcellos; Sampaio;
Fonseca, 2022). No contexto da empresa estudada, assim que os insumos chegam,
a producao é imediatamente iniciada, e as pegas prontas permanecem estocadas até

a conclusao dos demais lotes.

4.2 Tipos de maquinas e problemas condicionantes

Para que o fluxo de produgao ocorra na empresa, as pegas de roupas precisam
passar por uma série de maquinarios que conferirdo sua forma definitiva. A empresa
possui uma quantidade consideravel de maquinas de processamento, as quais,
necessitam de intervengdes e tratamentos para otimizar e viabilizar a produgao. O
Quadro 1 detalha as principais maquinas atualmente em pleno funcionamento na
empresa, bem como suas fungdes e os tecidos nos quais sdo mais frequentemente
utilizados. A estrutura e parte das definicbes apresentadas foram adaptadas de
Nébrega e Oliveira (2015), com o objetivo de contextualizar os equipamentos

presentes no processo produtivo da empresa analisada.
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Quadro 1 — Detalhamento das maquinas utilizadas pela empresa

MAQUINA FUNGAO MAIOR USO
Usada a partir de um ponto fixo formado por duas linhas,
Retas a superior e a inferior, e ao longo da costura, elas serdo | Tecido plano/Jeans
entrelagadas umas as outras
Reta ponto Une dois tecidos Tecido plano/Jeans
corrente
Interloque Faz acabamento e fechamento de tecidos mais Tecido plano
Overloque grossos/mais pesados com ponto de seguranga Malharia/Jeans
. Faz rebatimento de elastico, confec¢ao de bainha, gola Malharia/Tecido
Galoneira
etc. plano/Jeans
Faz as casas das roupas, onde entra o botdo ou outros Malharia/Tecido
Caseado reto
aderegos plano
Cos Fecha cés, laterais e ombros Malharia/Tecido
plano/Jeans
Maquina de Vira uma pequena margem do tecido e costura-o antes Malharia/Tecido
bainha que o tecido se desfaca plano/Jeans
. Faz travas em pontos especificos, onde ha maior tensao, .
Traveti Tecido plano
como bolsos, etc

Fonte: Adaptado de Ndbrega e Oliveira (2015).

As maquinas em uso eventualmente exigem a atuagdo de um técnico
especializado em manutengcdo, sobretudo para realizar sefups ou reparos
emergenciais em caso de falhas. Com isso, tal caracteristica permitiu inferir que o
fluxo de produgao da empresa tem sido permeado por incertezas, o que resulta em
certa preocupacdo, ja que embora estime-se, ndo se sabe quando ou em que
momento um novo problema pode ocorrer.

A presenca de falhas recorrentes e a auséncia de previsibilidade na
manutencdo impactam diretamente a produtividade da empresa, como também
apontado por Teixeira (2023) ao analisar pequenas industrias de confecgédo. Além
disso, a relagcédo entre o tipo de tecido e os problemas nas maquinas evidencia a
necessidade de ajustes técnicos mais refinados e de capacitagao continua dos
operadores, alinhando-se a constatagdo de Venanzi et al. (2020), que identificaram,
em estudo de caso no setor téxtil, que defeitos na qualidade da linha de costura,
associados a falta de padronizacao e a alta rotatividade de funcionarios, contribuem
para falhas na qualidade do produto.

No que diz respeito aos principais problemas que ocorrem na empresa durante
a producao, eles estao diretamente relacionados ao tipo de tecido a ser processado.
O Quadro 2 sintetiza os principais problemas identificados e em que maquinas

ocorrem.
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Quadro 2 — Problemas condicionantes das maquinas utilizadas pela empresa
MAQUINA FUNGAO

Retas Ponto falho, quebra de linha excessiva, variagdo no comprimento do ponto,
Reta ponto corrente | €nrugamento do tecido

Interloque Queima, quebra da agulha, pular pontos no ato de comegar a costura,
Overloque possibilidade de peca ou falha

Quebra de fios, marcas acentuadas de furos nas malhas, auséncia de

Galoneira . ~
informacodes de ponto

Quebra de linha ou agulha, desalinhamento do caseado, desgaste das

Caseado reto
pecas

Cos Quebra da linha ou agulha, desgastes das pecas, desalinhamento do cos

Quebra de linha ou agulha, bainha enrolada, ondulada, desalinhada ou

Maquina de bainha .
irregular

Quebra de linha ou agulha, desalinhamento do caseado, desgaste das
pecas

Traveti

Fonte: Autores (2025).

4.3. Mapeamento de manutengao e agcoes adotadas pela empresa

Com base na analise dos dados coletados durante a realizacdo das visitas
técnicas, foi possivel evidenciar que o unico tipo de manutencdo adotado é a
manutengao corretiva. Para executa-la, a empresa conta com um profissional
especializado em manutencao mecanica, que € acionado sempre que ocorrem falhas
ou defeitos nas maquinas.

A empresa nao possui planos de manutencdo preventiva ou preditiva,
Procedimentos Operacionais Padrao (POP’s), documentagédo, histéricos de
manutengdes realizadas ou historicos de falhas ocorridas, que possam ser utilizados
como guia em caso de problemas que impactem uma maquina ou interrompam o fluxo
de producdo. A partir dessas informacgdes foi possivel modelar o processo de

manutengao que tem sido utilizado pela empresa, ilustrado na Figura 2.
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Figura 2 — Mapeamento de manutengéao corretiva da empresa
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Fonte: Autores (2025).
4.4. Analise do Modo e Efeito de Falhas (FMEA)
Inicialmente, foi realizada a identificacdo e analise dos problemas apresentados

na operagao das maquinas. Para isso, foi construida uma FMEA, sugerida a empresa,

destacando as principais falhas que impactam as maquinas, suas causas e
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consequéncias. Adicionalmente, foi efetuado o calculo do numero de prioridade de
riscos, permitindo identificar quais falhas necessitam de intervengao mais prioritaria.

O Quadro 3 apresenta a FMEA criada para a empresa em estudo.
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Quadro 3 — FMEA desenvolvido para empresa do estudo de caso

pontos irregulares

tecido

Tipo de Tipo de falha Efeito da falha s Causa da falha Controles de Controles de R Acao
maquina potencial potencial em potencial prevencio deteccgao recomendada
Reparo imediato e
Danos ao tecido, . Monitoramento e ajuste adequado
. Agulha Inspecao visual . = L
Ponto falho quebra de linha, 5 ) inspecgéao regular 10 da maquina
\ desgastada da agulha e tecido .
pontos irregulares das costuras conforme tecido a
ser processado
Ajustar carretéis e
Atraso na . o
~ e Monitoramento e organiza-los na
produgao, ~ Verificagao e . A o
ta tens&o no . inspecéo visual do maquina em
enrugamento do ; ajuste adequado i o X .
. ; ajuste e posicionamento posicgéao flexivel,
Quebra de linha tecido, pontos .. no o
. i 4 posicionamento . dos carretéis de 16 | aconselhamento
excessiva irregulares, posicionamento : P C
X errado do carretel . linha e verificagao aos funcionarios e
quebra de linha, : dos carretéis de e -
de linha . da costura revisao preliminar
Retas costura linha . S
. acabada no tecido antes de iniciar o
desalinhada
processo
Costuras Callbre_lgao prévia _
. . e ajuste da Treinamento
. distorcidas ou . . .
Variagéo no . . . maquina, . adicional, ajustes
. irregulares, Linhas muito P Monitoramento -
comprimento do 4 : verificacdo das ; 16 preliminares e
enrugamento do tensionadas . visual
ponto . linhas e controle reparo de
tecido, quebra de ~ .
. de tenséo de maquinas
linha ;
linhas
Danos ao tecido Inspeco visual
Enrugamento do : ’ Agulha prévia da agulha e Monitoramento Substituicao
. quebra de linha, 5 : 50 . !
tecido desgastada da costura no visual imediata

S = Severidade. O = Ocorréncia. D = Deteccao.
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Tipo de Tipo de falha Efeito da falha Causa da falha Controles de Controles de R Acao
magquina potencial potencial em potencial prevengao detecgao recomendada
Costuras
irregulares, fios
quebrados, Desregulagem na
acabamentos gulag Revisao de
: serrilha e/ou . ~ : ~
desalinhados, X ; Monitoramento Inspecao e configuragdes na
: . ) intensidade . N
Queima do tecido desfiamento do constante do monitoramento 6 maquina e do
: constante na . ;
tecido, perda da . ~ tecido visual processo de
! movimentacgao da
qualidade, aqulha costura
retrabalho e 9
consumo de
recursos
Interru;zgao e Selecdo de I\_/Iomtoramento Remogao e
redugao da visual da agulha A
~ . . agulhas A ) substituicdo da
produgéo, Tecido muito na maquina apos o
Quebra da agulha adequadas . 20 | agulha danificada
retrabalho, denso e espesso . certa quantidade ;
Interlock/ costuras conforme tecido a de pegas e ajustes na
Overlock defeituosas ser processado processadas maquina
Calibragem e
Calibracao prévia ajuste da maquina
Pular pontos ao Danos ao tecido, e ajuste da ~ conforme tecido a
: Agulha RO Inspegdes
longo do processo | quebra de linha, maquina e 24 | ser processado,
! desgastada ; regulares o
de costura pontos irregulares monitoramento substituicdo de
visual regular agulha sempre
que danificada
Quebra de linha, Implementagao de
Possibilidade de costuras Falta de ajustes cronogramas de Inspecoes, Comunicacéao
falha ou paradas irregulares, ou manutengao regulagens e entre operadores
inesperadas por desfiamento do posicionamento preventiva e limpezas 60 | de manutengao,
sobrecarga da tecido, paradas incorreto na conferéncia periédicas na ajustes imediatos
maquina frequentes na tenséo das linhas regular da maquina na maquina
produgao maquina

S = Severidade. O = Ocorréncia. D = Detecgéo .
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Tipo de Tipo de falha Efeito da falha Causa da falha Controles de Controles de R Acao
maquina potencial potencial em potencial prevengao detecgao recomendada
Atraso na Alta tensao no Ajuste imediato da
producgao, ajuste e Monitoramento e tensao, retirada e
enrugamento do posicionamento ajustes nos Inspecio e limpeza de
Quebra de tecido, pontos errado do carretel carretéis de linha, confergngia visual 50 | €Xcesso de linhas
fios/linha irregulares, de linha ou verificacao e continua quebradas no
quebra de linha, entupimento ou ajustes da interior das
costura trava nas bobinas maquina bobinas na
desalinhada internas de linha maquina
Danificagao das P =
e arar a produgao
Marcas pecas de roupa, Verificagao de e aiustar a
retrabalho e Auséncia de agulhas e laminas Inspecao visual JuSt:
acentuadas de . . . g . 64 maquina
Galoneira | furos nos tecidos desperdicio de ajustes prévios e revisado de continua conforme tecido a
material, costuras procedimentos
) ser processado
irregulares
Retrabalho e . s
. Ajuste e Testes prévios em
desperdicio de : ~ . .
. . calibracéo da amostras de Reparo imediato e
materiais, Auséncia de o . i
. ~ maquina de tecidos antes de ajuste adequado
Ponto de costura costuras informagdes de L P
acordo com a iniciar o 12 da maquina

em ajuste errado

irregulares e
desalinhadas, fios
puxados ou
quebrados

ponto ou ajustes
incorretos

necessidade do
tecido a ser
processado

processamento e
inspecéo visual
regular

conforme tecido a
ser processado

S = Severidade. O = Ocorréncia. D = Detecgéo.
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pecas da maquina,
costuras irregulares

monitoramento
de uso

realizadas

Tipo de Tipo de falha Efeito da falha Causa da falha Controles de Controles de =
L, - - - = = R | Agédo recomendada
maquina potencial potencial em potencial prevengao detecgao
Monitoramento e . .
. o Ajustar carretéis e
~ inspegao visual o
Atraso na producao, e organiza-los na
~ Verificagao e do .2 .
enrugamento do Alta tensado no . - maquina em posi¢ao
) . ajuste adequado posicionamento i
. tecido, pontos ajuste e " flexivel,
Quebra de linha | . o no dos carretéis de 16
: irregulares, quebra posicionamento . . aconselhamento aos
excessiva ; posicionamento linha e o s
de linha, costura errado do carretel " o funcionarios e revisao
) . dos carretéis de verificagao da -
desalinhada de linha . preliminar antes de
linha costura acabada L
. iniciar o processo
no tecido
Interrupgéo e Selecao de Monitoramento
be ¢ visual da agulha Remocéo e
reducdo da ; . agulhas o ) A
Quebra da ~ Tecido muito na maquina apos substituicao da
produgéo, adequadas . 20 s
agulha denso e espesso ; certa quantidade agulha danificada e
retrabalho, costuras conforme tecido a ; L
. de pegas ajustes na maquina
defeituosas ser processado
processadas
Caseado Verificagao e
reto inspecao visual
do tecido, Testes prévios
Costuras o
) utilizagao de em amostras de
desalinhadas, . ; )
. . ~ ~ Posicionamento gabaritos de tecidos antes de . .
Desalinhamento | distor¢do do padréo, . 2 L Correcao e ajuste
. incorreto da peca direcionamento, iniciar o 18 . .
do caseado desperdicio de . o imediatos
- de tecido verificagcdo e processamento e
materiais, atrasos na . : o
~ ajustes da inspecao visual
producdo L
maquina, ponto e regular
posicionamento
da linha
Perda de Treinamento de Inspecses
produtividade, . operadores, pey Parar producéao e
Desgaste de ; ~ Uso excessivo da ; regulares, .
interrupgao da . estabelecimento h realizar a
pecas ~ maquina e L monitoramento o -
producéo, desgaste Y de limites de uso . ) 70 | substituicao/reposicao
componentes auséncia de R visual e registros . ;
A prematuro das ~ para maquina, ~ imediata de pecas
da maquina manutengéo de manutengdes

defeituosas

S = Severidade. O = Ocorréncia. D = Deteccao.
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linha, reducéo da
produtividade

dos carretéis de
linha

Tipo de Tipo de falha Efeito da falha Causa da falha Controles de Controles de R | Acio recomendada
maquina potencial potencial em potencial prevencgao deteccao ¢
Monitoramento e Al .
~ . - justar carretéis e
Atraso na producéo, Verificacso e inspecao visual oraaniza-los na
enrugamento do Alta tensado no ; ¢ do o9 .
tecid ¢ st ajuste adequado . ¢ maquina em posi¢ao
Quebra de linha | . ecido, pontos ajuste no posiclonamento flexivel
: irregulares, quebra posicionamento - dos carretéis de 16 ’
excessiva ; posicionamento ; aconselhamento aos
de linha, costura errado do carretel " linha e o o
. : dos carretéis de e funcionarios e revisao
desalinhada, perda de linha . verificagdo da -
. linha preliminar antes de
da qualidade costura acabada L
. iniciar o processo
no tecido
Interrupgéo e Selegéo de I\_/Ionlltcc)jramenl:}o R ~
reducéo da . . agulhas visual da aguina emogao e
Quebra da roducio Tecido muito adequadas na maquina apos 20 substituicdo da
agulha P &ao, denso e espesso 9 : certa quantidade agulha danificada e
retrabalho, costuras conforme tecido a ; L
. de pecas ajustes na maquina
. defeituosas ser processado
Cos processadas
Perda de Treinamento de Inspecées
Desqaste de produtividade, Uso excessivo da operadores, re ?Jlgres Parar produgao e
ge as interrupcéo da maquina e estabelecimento moni%orame,nto realizar a
peg producédo, desgaste quir de limites de uso : : 70 | substituicdo/reposigéao
componentes auséncia de . visual e registros . :
da maquina prematuro das manutencéo para maquina, de manutencdes imediata de pecas
pecas da maquina, monitoramento realizadas defeituosas
costuras irregulares deuso
Costuras distorcidas Fixagao
. adequada do . .
ou irregulares, tecido INSDECE0 & Reparo imediato,
Desalinhamento enrugamento do Linhas muito - ’ oPee reposicionamento dos
do cos tecido, quebra de tensionadas pc_)S|C|onamento © mon|t<_)ramento 36 carretéis em posicéo
’ ajuste adequado visual

adequada e flexivel

S = Severidade. O = Ocorréncia. D = Deteccao.
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ser processado

Tipo de Tipo de falha Efeito da falha Causa da falha Controles de Controles de R Acao
maquina potencial potencial em potencial prevengao detecgao recomendada
Ajustar carretéis e
Atraso na . .
roducio Verificacio e Monitoramento e organiza-los na
P §ao, Alta tensado no : ¢ inspecgao visual do maquina em
enrugamento do . ajuste adequado ¥ o ;
. ; ajuste e posicionamento posigéao flexivel,
Quebra de linha tecido, pontos s no "
. . posicionamento - dos carretéis de 16 | aconselhamento
excessiva irregulares, posicionamento . P L
X errado do carretel .. linha e verificagao aos funcionarios e
quebra de linha, : dos carretéis de .~ -
de linha . da costura revisdo preliminar
costura linha ; L
. acabada no tecido antes de iniciar o
desalinhada
processo
Magquina Interrupgéo e ~ Monitoramento ~
de ~ Selegéo de ; Remogao e
X reducao da visual da agulha A
bainha roducéo Tecido muito agulhas na maquina apds substituigao da
Quebra da agulha P §ao, adequadas 9 | ap 20 | agulha danificada
retrabalho, denso e espesso : certa quantidade i
conforme tecido a e ajustes na
costuras de pegas o
. ser processado maquina
defeituosas processadas
Uso de agulhas Substituicao
Bainha enrolada, Danos ao tecido consideradas a InSpecio e imediata da
ondulada, : ’ Agulha partir do tecido PEC agulha e remocgéao
. quebra de linha, o monitoramento 28 =
desalinhada ou . desgastada em uso, verificar e : e reconstrucdo de
) pontos irregulares ; . visual
irregular analisar tecido a costuras

defeituosas

S = Severidade. O = Ocorréncia. D = Detecgéo.
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Tipo de Tipo de falha Efeito da falha Causa da falha em Controles de Controles de =
L, . . - = = R | Acgao recomendada
maquina potencial potencial potencial prevengao detecgao
~ . Ajustar carretéis e
Atraso na produgéo, Monitoramento e o
~ e : = organiza-los na
enrugamento do Alta tenséo no Verificagéo e inspecéo visual do e .
. . . 9 maquina em posi¢céo
. tecido, pontos ajuste e ajuste adequado posicionamento .
Quebra de linha . o L " flexivel,
: irregulares, quebra posicionamento no posicionamento | dos carretéis de 16
excessiva ; » . o Aconselhamento aos
de linha, costura errado do carretel dos carretéis de linha e verificagao A Ny
. . . funcionarios e revisao
desalinhada, perda de linha linha da costura -
. . preliminar antes de
da qualidade acabada no tecido L
iniciar o processo
~ Monitoramento
= Selegao de ; ~
Interrupgéo e visual da agulha Remocgao e
~ . . agulhas A . A
Quebra da reducéo da Tecido muito denso na maquina apos substituicdo da
= adequadas . 20 '
agulha produgao, retrabalho, € espesso . certa quantidade agulha danificada e
. conforme tecido a . I
costuras defeituosas de pecas ajustes na maquina
ser processado
processadas
Verificagao e
Traveti Costuras INSPEGAo VIS ualﬂdo Testes prévios em
) tecido, utilizagao
desalinhadas, . amostras de
. ~ ~ - de gabaritos de :
. distor¢gédo do padrao, Posicionamento A tecidos antes de ~ .
Desalinhamento L . direcionamento, . Correcao e ajuste
desperdicio de incorreto da pecga de e iniciar o 18 . .
do caseado L . verificagao e imediatos
materiais, atrasos na tecido aiustes da processamento e
produgao, perda da ak inspegao visual
. maquina, ponto e
qualidade L regular
posicionamento da
linha
Perda de Treinamento de Inspecses
produtividade, operadores, pey Parar produgéo e
Desgaste de ; ~ . ; regulares, :
interrupgao da Uso excessivo da estabelecimento ) realizar a
pecas = . . L monitoramento o .
producéo, desgaste maquina e auséncia de limites de uso . ) 70 | substituicio/reposicao
componentes = . visual e registros . :
A prematuro das pecas de manutengao para maquina, ~ imediata de pecas
da maquina de manutengdes

da maquina, costuras
irregulares

monitoramento de
uso

realizadas

defeituosas

Fonte: Autores (2025). S = Severidade. O = Ocorréncia. D = Deteccgéo.
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Com base na construgao da FMEA, fica clara a importancia de se adotar
medidas preventivas de manutengdo para lidar com as falhas identificadas na
empresa de costura estudada. O desgaste de pegcas componentes da maquina, com
um numero de prioridade de risco (NPR) de 70, indica a necessidade de manutengao
preventiva das maquinas, com limpeza e/ou substituicdo regular dessas pecas para
evitar falhas que possam interromper a produc¢ao. Estudos anteriores corroboram essa
necessidade, demonstrando que falhas por desgaste sdo uma das principais causas
de inatividade em processos industriais de manufatura (Luna et al., 2022). Além disso,
a implementacdo de uma boa estratégia de manutencao preditiva deve melhorar a
condicao do equipamento, reduzir as taxas de falhas do equipamento e minimizar os
custos de manutencio, ao mesmo tempo em que maximiza a vida util do equipamento
(Carvalho et al., 2019).

Falhas como marcas acentuadas de furos nos tecidos, sobrecarga da maquina,
quebra de fios/linha e enrugamento do tecido apresentaram pontuacdes entre 50 e
64, exigindo atengao imediata para evitar impactos na qualidade do produto final. E,
na terceira categoria de prioridades, falhas como quebra da agulha, desalinhamento
do cbés e bainha irregular obtiveram pontuacdo NPR entre 20 e 40. Embora
apresentem menor gravidade em comparagao com as anteriores, sua repeticdo pode
comprometer o desempenho do maquinario e a padronizagédo dos produtos.

Por ultimo, ha falhas como ponto falho, quebra de linha excessiva, variacdo no
comprimento do ponto, queima do tecido, ponto de costura em ajuste errado e
desalinhamento do caseado. Logo, embora tenham uma pontuagcdo mais baixa, estas
falhas também demandam atencdo e treinamento para garantir a integridade da
producao e a durabilidade das maquinas. O estudo de Alauddin (2018) aponta que, a
implementagao de treinamentos operacionais para manuseio correto das maquinas
tem sido recomendada para minimizar erros humanos e otimizar a produtividade.

Assim sendo, a interpretacdo do FMEA construido destaca a importancia de
um plano de manutengdo a ser implementado na empresa. Pois, a abordagem
proativa para lidar com as falhas criticas identificadas nao apenas pode preservar a
vida util das maquinas da empresa, mas também otimizar a produc¢ao, reduzindo

paradas inesperadas e melhorando a qualidade dos produtos.
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Além disso, os resultados obtidos por esta pesquisa estdo de acordo com os
resultados apresentados no trabalho de Kardec e Nascif (2009), que evidenciam que
existem seis grandes perdas em uma fabrica, sendo elas: (1) perdas por quebras, (2)
perdas por mudanga de linha (interrupcédo na linha de producgéo), (3) perdas por
operagao em vazio e pequenas paradas, (4) Perdas por queda de velocidade de

producao, (5) Perdas por produtos defeituosos, (6) Perdas por queda de rendimento.

4.5. Proposta de plano de manutencao e desdobramento de agées preventivas

Com base na problematica identificada e nas necessidades da empresa para
garantir a preservagao de suas maquinas, foi desenvolvido um plano de manutencao
preventiva. O referido plano leva em consideracao a identificagdo das maquinas, suas
respectivas fungdes, as acdes necessarias com base nos problemas identificados, o
responsavel pela execug¢ao da acio e a periodicidade com que as acdes devem ser
realizadas.

Nesta perspectiva, o referido plano adota uma abordagem mais abrangente e
global, fornecendo uma analise detalhada das principais caracteristicas das maquinas

da empresa. O Quadro 4 apresenta o plano elaborado.
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Quadro 4 — Proposta de plano de manutengéo preventiva

Logo do
. PLANO DE MANUTENGAO PREVENTIVA — FACGAO DE COSTURA, RIO GRANDE DO NORTE
empreendimento
DATA
= CRONOGRAMA
MAQUINA
CODIGO DAMAQUINA Dias/més

iten Agdo de manutengo Periodicidade | Data de execugéo Responsavel 1]2]3]4|5]6|7]8]9]10[11]12]13]14]15]16]17|18] 19| 20| 21| 22| 23] 24| 25| 26] 27| 28] 29| 30[ 31
Ponto de costura Ajustar Diéria / / Operadordamaquina [X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X
Partes moveis Lubrificar ou limpar Quinzenal / / Mecanico X X X

Agulhas Trocar, ajustar altura e alinhar [ | |Operador da maquina
Linhas Verificar tens&o e alinhamento  |Diaria /| |Operador da maquina
Tecidos Limpar e remover residuos Diaria [ | |Operador da maquina
Laminas Substituir /| |Mecéanico

Sistema de corte Verificar preciséo Diaria / / Operador da maquina

XXXXXXXXXX XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXX

XXXXXXXXXX XX XXXXXXXXXXXXXXXXXXX

XXXXXXXXXX XXX XXXXXXXXXXXXXXXXXX

Assinatura do responsavel

Observagoes:

Elaboragao: Aprovacao:

Fonte: Autores (2025).
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O plano de manutencao foi desenvolvido com o objetivo de identificar as
maquinas, suas fungdes e as agbes de manutengcado necessarias para evitar falhas
inesperadas. Cada agao foi associada a um responsavel (operador da maquina ou
mecanico), e a periodicidade com que essas agdes devem ser executadas foi definida
(diaria, semanal, quinzenal, mensal, etc.).

Com isso, a principal implicagdo do plano construido retorna a redugao de
paradas ndo programadas, que podem comprometer a produtividade, além de
assegurar a longevidade das maquinas e a qualidade dos produtos confeccionados.
Ele também possibilita a minimizagdo de desperdicios, tanto de tempo quanto de
materiais, por meio da manutencao regular e do monitoramento constante das
condigdes das maquinas. Além disso, o plano integra agbes de verificagado e ajuste de
componentes importantes, como a substituicdo de agulhas, a verificagdo de tensdes
das linhas, a lubrificacao e limpeza das partes méveis, e a inspecao do sistema de
corte, entre outras atividades.

Deve-se evidenciar ainda, que o plano proposto também serve como uma
ferramenta estratégica para a empresa, uma vez que permite uma gestdo mais
estruturada dos recursos e da alocagao de tarefas. Através da identificacdo dos
responsaveis por cada acao de manutengao e da padronizagdo dos procedimentos, o
plano pode reduzir a variabilidade nos processos de manutencdo, aumentando a
confiabilidade das operagdes e proporcionando uma base de dados mais precisa para

a analise de desempenho e melhoria continua das praticas de manutencéo.

5 CONSIDERAGOES FINAIS

Considerando o objetivo deste artigo, que foi apresentar um plano de
manutencgao preventiva fundamentado pela aplicagao da Analise do Modo e Efeito de
Falhas (FMEA) para uma pequena empresa de costura industrial, foi possivel
perceber que a combinacdo das duas ferramentas tende a trazer vantagens
perceptiveis para a manutenibilidade das maquinas e, consequentemente, para sua
integridade fisica e operacional.

A elaboragdo da FMEA permitiu identificar de forma sistematica as falhas
potenciais e suas causas nas maquinas da empresa de costura industrial, tornando

possivel priorizar as falhas com maior risco, como o desgaste de pecas e a quebra de
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linhas, e garantindo que as agdes corretivas e preventivas fossem direcionadas para
as areas mais criticas.

Além disso, o uso da FMEA nao apenas revelou as principais causas de
paradas inesperadas e defeitos na producido, mas também destacou a importancia de
intervencgdes preventivas para otimizar a produgéo e minimizar os desperdicios.

Quanto ao plano de manutencao, este trouxe um controle mais organizado
sobre o estado das maquinas. Sua implementagdao, uma vez considerada, tende a
facilitar o monitoramento continuo da condi¢cdo de cada equipamento e oferecer uma
previsdo mais precisa sobre quando cada maquina demandara reparos ou ajustes.

Nesta perspectiva, embora a abordagem utilizada se configure como um
método simples, também foi possivel constatar que mesmo na era da virtualizagao,
problemas comuns de falhas e defeitos mecanicos pela auséncia de métodos de
acompanhamento ainda tém sido um problema muito frequente, sobretudo em
industrias de médio porte do segmento téxtil, que operam com alta e intensa demanda
operacional.

Para essa problematica, o estudo destacou que para tornar mais eficientes as
praticas de manutengcdo em empresas do segmento de costura e elaborar um plano
preventivo de falhas, o primeiro passo parte da realizacdo do mapeamento do
processo para identificar o problema, nesse caso, mapear o processo de manutencao.
Ao conhecer a necessidade de cada maquina, o préximo passo consiste em
estabelecer a estratégia de manutencgdo a ser adotada e definir se ela possuira uma
abordagem corretiva, preventiva ou preditiva. Nisso, o proximo passo consiste em
condensar em um plano unico o tipo de maquina, sua caracteristica, a falha recorrente
que a comete e a possivel agdo que a corrige. Partindo dessa premissa, obtém-se
entdo uma orientacdo de onde, como e de que maneira se pode atuar e com isso
buscar a melhor solugéo que atenda a necessidade presente.

Sendo assim, diante dos resultados encontrados, sugere-se entdo que
pesquisas futuras implementem o plano de manutencdo desenvolvido na pratica e
realizem um comparativo longitudinal do antes e depois de sua utilizagao,
apresentando os beneficios obtidos. Além disso, a construgcao deste trabalho também
abre portas para que outras empresas investiguem a implementacao de tecnologias

avangadas de monitoramento mecanico no segmento téxtil, implementem a analise
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de dados em tempo real e a avaliagdo do impacto financeiro dessas estratégias de

planejamento aplicadas na pratica.
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