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RESUMO

A falta de controle de unidades fusoras dentro de uma empresa que presta servigo de
outsourcing de impressao causam constantes problemas com baixa qualidade na
manutengao técnica e falta de garantia de pegas compradas do fornecedor. Isso, ao
decorrer do tempo, causa manutengdes excessivas em fusores, aumento de gastos
com pecgas, e insatisfacdo do cliente devido a constates necessidades de
manutencdes na impressora contratada. Para realizar esse processo de controle na
empresa foi criado, através de ferramentas de qualidade, como estratificacao e folha
de verificagdo, o controle de unidades fusoras, que através de um registro de
informacgdes predeterminadas, podem garantir um aumento na qualidade técnica das
manutencdes realizadas, através de informacgdes que funcionarios realizarem
determinadas manutengdes, melhorando a garantia das pegas compradas do
fornecedor, pois se pode verificar se realizaram o minimo de impressdes necessarias
antes de serem trocadas. O controle implantado na empresa pode promover a visao
do futuro para os procedimentos de manutengao técnica, que hoje sao realizados de
forma corretiva, e através disso estudar a possibilidade da implementagdo de
manutengao preventiva ao decorrer dos anos. Esta pesquisa trara os conhecimentos

necessarios para gerenciamento dessas unidades fusoras.

Palavras-chave: Impressora, Fluxograma, Manutengdo Preventiva, Controle Da

Producao.



ABSTRACT

The lack of control of fuser units within a company that provides print outsourcing
services causes constant problems with poor quality in technical maintenance and lack
of warranty on purchased parts from the supplier. This, over time, causes excessive
maintenance on fusers, increased parts costs, and customer dissatisfaction due to
maintenance needs for the contracted printer. In order to carry out this process of
control in the company was created, through quality tools, such as stratification and
check sheet, the control of fuser units, which through a predetermined information
record, can guarantee an increase in the technical quality of the maintenances made,
through information that employees perform certain maintenance, improving the
warranty of the parts purchased from the supplier, as it can be verified that they have
made the minimum of necessary impressions before being exchanged. The control
implemented in the company can promote the vision of the future for the technical
maintenance procedures, which today are carried out in a corrective way, and through
this, study the possibility of implementing preventive maintenance over the years. This

research will bring the knowledge needed to manage these fuser units.

Keywords: Printer, Fluxogram, Preventive Maintenance, Production Control.
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1 INTRODUGAO

Segundo Castiglioni (2014), empresa € uma organizagao econdmica em que
sao reunidos e combinados fatores de producao, desenvolvendo uma determinada
atividade com objetivo de lucro. Ou seja, o principal motivo da criagdo de uma empresa
€ obtencdo de lucros oferecendo produtos ou servicos de qualidade evitando

desperdicios desnecessarios.

Conforme Periard (2012), o termo Outsourcing esta relacionado com a
utilizacdo estratégica de fontes externas de mao-de-obra de uma empresa.
Basicamente, falar em outsourcing significa falar em “terceirizacdo”, termo mais

conhecido no Brasil.

Com o entendimento desses termos, se define uma empresa de Outsourcing
de impressdo aquela que deseja obter lucros através do servico de aluguel de

equipamentos como impressoras, copiadoras e scanners.

Todo empreendedor que entra nesse ramo empresarial faz um estudo das
melhores formas de otimizar seu lucro durante o decorrer dos anos. Ao realizar
projetos novos de implementacgéo leva sempre em consideragao fatores importantes
para prestar um servico de qualidade e lucrativo. Entre eles esta a escolha do modelo
de impressora que sera implantado no cliente, onde ele verifica informagdes como
valor da impressora, valor do suprimento, numero de paginas impressas meédio por
cartucho de toner, numero de paginas médio para comegar a ser necessarias

manutencdes, valores de pecgas para manutengao.

Através desse conhecimento adquirido, o empreendedor define as melhores
opc¢odes de equipamentos para atender o cliente e obter o maior lucro possivel, mas
um dos fatores que nem sempre € levado em consideragdo na aquisicdo dos

equipamentos € a vida util dele, quanto tempo o ciclo de manutencao ocorre.

Ao decorrer do uso do equipamento, ele comeca apresentar suas primeiras
manutengdes, mas como nao foi criado um meio efetivo de controle dessas
manutencdes realizadas, elas sdo simplesmente feitas e o equipamento volta para o
uso comum em campo, de modo que caso esse equipamento volte a apresentar

problemas, ndo existe uma forma de verificar se ele imprimiu 0 numero minimo de
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paginas para cada ciclo de manutengcdo, nem se o erro a apresentado € algo

recorrente.

Inicialmente isso ndo parece afetar diretamente a empresa, mas com o decorrer
do tempo comecga-se a descobrir problemas constante em algumas partes da
impressora, e a pega que precisa de manutengdes mais rotineiras é a unidade fusora.
Como néo é realizado um controle adequado das manutengdes das unidades fusoras,
comegamos a nos deparar com problemas recorrentes e ndo conseguimos definir de

forma exata a causa dele.

Toda unidade fusora tem um numero de paginas impressas minimo antes de
dar manutencdo, esse numero definido pelo fabricante ou internamente, mas nao
existe um método exato para se ver quantas paginas cada fusor imprimiu e ter certeza
que as pecas trocadas em cada unidade fusora esta durando o minimo necessario
antes de ser preciso a troca. E com isso n&do se pode dar exatiddo se o produto do
fornecedor é de boa qualidade.

Nessa pesquisa é definido quais os maiores prejuizos uma empresa pode ter
por ndo ter um controle de unidade fusoras. E definido um método de obtencéo do
numero de paginas de cada unidade fusora e criagdo de um controle efetivo de

manutencao de cada fusor na empresa.

Através do uso de ferramentas como estratificagdo, fluxograma e folha de
verificagcao, pode-se obter parametros para definir quais informacdes sao necessarias
para criacdo de um meétodo de controle das unidades fusoras, de forma que mesmo
futuramente garanta-se o acesso a informagdes antigas e conseguia-se verificar

possiveis problemas recorrentes.

1.1 Objetivo Geral

Desenvolver um método de controle de unidades fusoras para melhor

gerenciamento de manuteng¢des de equipamentos.
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1.2 Objetivos Especificos

e Descobrir métodos para criar um controle de manutencgoes.

e Conhecer e analisar o processo de manutencgao de unidade fusoras.

o Estabelecer as informagdes necessarias para controle de manutengdes.

¢ Analisar formas de obteng¢des de informagdes primordiais para o controle.
e Criar um método de controle de unidade fusoras.

o Estabelecer parametros confiaveis para manutencao corretiva e preventiva

1.3 Justificativa

A falta de controle de unidades fusoras dentro da empresa de
outsourcing pode néo trazer nada visivel em curto periodo de tempo, mas ao comecgar
a analisar com mais gerenciamento o intervalo de manutengdo de cada unidade
fusora, comega-se perceber um numero de paginas impressas por cada fusor, abaixo
do valor minimo estabelecido pelo fabricante ou internamente. Com isso, vé se a
necessidade da criacdo de um método para controle de cada unidade fusora, onde
pode-se garantir em cada manutengao que sera realizada nela, se a mesma ja nao

passou por problemas recorrentes.
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2 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo iremos abordar o embasamento tedrico estudado para
realizacao do trabalho. Grande parte dos conceitos aqui apresentados serao utilizados

conforme o desenvolvimento deste trabalho for sendo apresentado.

2.1 Manutencgao

A manutencdo nas grandes empresas vista como uma atividade organizada
pode ser prestada utilizando seus conceitos basicos, estes conceitos sdo aplicados
na forma corretiva preventiva e preditiva e servem como instrumento para que as
metas finais sejam atingidas: o aumento da produgéo, redugao do tempo perdido e a
reducéo de custos (SOUZA, 2011).

Em 1975, a Associacido Brasileira de Normas Técnicas — ABNT, pela norma
TB-116, definiu o termo manutengdo como sendo o conjunto de todas as agdes
necessarias para que um item seja conservado ou restaurado de modo a poder
permanecer de acordo com uma condigdo desejada. Anos mais tarde, em 1994, a
NBR-5462 trazia uma revisdo do termo como sendo a combinagao de todas as agdes
técnicas e administrativas, incluindo as de supervisdo, destinadas a manter ou
recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma fung¢ao requerida
(ABNT, 1994).

2.1.1 Histoérico Da Manutencéao

Segundo Wirebsk (2007 apud COSTA, 2013, p.20)

formas simples de manutencdo, como conservagao de objetos e
ferramentas de trabalho, estendendo-se até pequenas atividades de reparo,
podem ser observadas desde os primérdios das civilizagdes. No entanto, foi
apenas com a Revolugédo Industrial do século XVIII, aliada a um grande
avancgo tecnoldgico, que a fungdo manutengao emergiu na industria, como
forma de garantir a continuidade do trabalho. Neste caso, o préprio operador
da maquina era responsavel pela sua manutengado, sendo treinado para

realizar reparos.
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Conforme FILHO (2008 apud COSTA, 2013, p.20),

esse cenario, com manutengao e produgao realizadas pelo proprio
operador, predominou até a | Guerra Mundial, onde as linhas de montagem
introduzidas por Henry Ford iniciaram a demanda por sistemas de
manuten¢cdo mais ageis e eficazes, predominantemente direcionados para o

que hoje se denomina manutencgéao corretiva.

2.1.2 Tipos De Manutengao

Segundo Martins (2005), historicamente, a manutengdo é classificada em
preventiva e corretiva. Mais recentemente, surgiram os conceitos de manutengao

preditiva e produtiva total, ja utilizados em varias empresas.

E muito importante para qualquer gestor, compreender o funcionamento de
cada tipo de manutencédo, os pontos positivos e negativos, e como elas podem

contribuir ou afetar a produtividade e os resultados no campo fabril.
2.1.2.1 Manutencao Corretiva

Quando um equipamento falha, esta falha pode causar uma perda total ou
parcial da capacidade operacional do equipamento. Ocorrendo esta falha ele deve ser
corrigida de alguma forma, esta corregdo da falha € chamada de Manutengéo
Corretiva. A Manutencéao Corretiva € aquela que mantém em operagao o equipamento
ou unidade produtiva, quando surge uma falha ela se preocupa com o fato de que os
servigcos sejam prestados no menor prazo possivel a fim de permitir a imediata
retomada das operagdes, dentro dos niveis de qualidade e seguranga exigidos
(SOUZA, 2011).

Simplificando, segundo Martins (2005), a manuteng¢ado corretiva visa corrigir,
restaurar, recuperar a capacidade produtiva de um equipamento ou instalagao que
tenha cessado ou diminuido sua capacidade de exercer as fungdes para as quais foi
projetado. E, de longe, a mais usual entre nés. Praticamente, todas as empresas tém
uma pessoa ou equipe propria ou terceirizada — € cada vez mais comum a

terceirizagdo — responsavel por consertar um equipamento que quebrou.
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2.1.2.1.1 Manutencao Corretiva Planejada

Segundo Souza (2011), a manutengéao corretiva planejada é efetuada apds a
constatagcao de uma anomalia ou falha num componente que ja apresentou esta falha
em uma inspec¢ao ou durante a operagcdo normal do equipamento. Apesar de ser uma
falha, esta ndo afeta a operacéo, ndo causa danos ao meio ambiente nem coloca em
risco a segurancga do operador, neste caso, podemos planejar a troca do componente

ou o reparo num momento 6timo.

2.1.2.1.2 Manutencao Corretiva Nao Planejada

A ocorréncia de uma falha nem sempre nos da a possibilidade de uma
preparagdo ou planejamento prévio, ocorre de forma subita e imprevisivel,
acarretando uma acgéo de emergéncia ou de urgéncia para a equipe de manutencao.
Identificamos como emergéncia uma atividade que deve ser executada
imediatamente, a equipe de manutengao deve atender a ocorréncia. Em outro, caso
podemos concluir o trabalho que esta sendo desenvolvido e em seguida atender a
ocorréncia, neste caso chamamos de urgéncia. Na ocasidao de uma emergéncia, uma
avaliagdo minuciosa deve ser feita e toda emergéncia deve originar uma atividade

Manutengéo Preventiva. Preditiva ou uma melhoria no equipamento (SOUZA, 2011).

2.1.2.2 Manutengao Preventiva

Como dito por Martins (2005), manutencdo preventiva consiste em executar
uma série de trabalhos, como trocar pegas e 6leo, engraxar e limpar, entre outros,
segundo uma programacgao preestabelecida. Normalmente, os manuais de instalagao
e operagdo que acompanham os equipamentos fornecem as instrugdes sobre a
manutengado preventiva, indicando a periodicidade com que determinados trabalhos
devem ser feitos. A manutencao preventiva exige, acima de tudo, muita disciplina. Sé
as empresas maiores e mais organizadas e conscientes dispéem de equipes proprias

ou terceirizadas para os servigos de manutengao preventiva.

Ainda segundo Martins (2005), as vantagens da manutencdo preventiva sao

inumeras, por exemplo:
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¢ aumenta a vida util dos equipamentos;

e reduz custos, mesmo a curto prazo;

e diminui as interrupg¢des do fluxo produtivo;

e cria uma mentalidade preventiva na empresa,;

e ¢é programada para os horarios mais convenientes;

e melhora a qualidade dos produtos, por manter condicbes operacionais dos

equipamentos.

2.1.2.2.1 Manutengao Preventiva Nao Periédica

Segundo Souza (2012), a manutengéao preventiva ndo periédica ocorre a partir
de uma identificagdo de uma degeneragao do equipamento quando ainda nao ocorreu
a falha. Isso pode ser observado durante a operagao do equipamento e identificado
pelo operador, pode também ser identificado pelo mantenedor durante uma acéo da
manutencdo ou ainda durante a execug¢ao de uma inspecao pelo inspetor. Observa-
se entdo que o equipamento apresenta uma degeneragao que n&do causa a perda total
nem parcial da sua fungdo, mas isso pode ocorrer futuramente, portanto uma acao

preventiva nao perioddica se faz necessaria.

2.1.2.2.2 Manutencao Preventiva Sistematica

As acdes de manutencdo preventiva sistematica desencadeiam-se
periodicamente, com base no conhecimento da lei de degeneracao aplicavel

ao caso do componente particular e de um risco de falha assumido.

Para Souza (2011), um exemplo tipico de tarefas que sé&o efetuadas em regime
de manutencao preventiva sistematica € o que respeita as operagdes de inspecao,
lubrificacdo, calibracdo de instrumentos, limpeza dos equipamentos e instalacdes e

algumas trocas de componentes.

As rotinas diarias saem sob a forma de programa de rotinas diarias, semanal,
quinzenal, etc. Constituido por uma lista organizada segundo o melhor percurso onde

cada linha assinala uma rotina indicando o responsavel pelo trabalho. A ordenagao
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desta lista tem em consideragcdo o melhor itinerario na instalacdo podendo ainda

contemplar a agregagao légica de funcionario (SOUZA, 2011).

2.3 Ferramentas Da Qualidade

Segundo Carpenetti (2012), o processo de melhoria continua de produtos e

processos envolve basicamente as seguintes etapas:

identificacao dos problemas prioritarios;
observacao e coleta de dados;

analise e busca de causas-raizes;
planejamento e implementacéo das agoes;
verificagcao dos resultados.

Esse processo ¢ ilustrado de forma mais concisa na figura 1.

Fluxograma 1 - processo de melhoria continua de produtos e processos.

»  Identificar o problema

Identificar as causas -

Meta de Agir para eliminar as causas
melhoria

Verificar o resultado

Padronizar

Estabelecer controle

Fonte: (CARPENETTI, 2012, p.73).

Para auxiliar o desenvolvimento dessas acgdes, foram criadas varias

ferramentas da qualidade. A utilizagdo da maior parte dessas ferramentas é feita por

meio de levantamento de ideias e opinides em um trabalho de equipe conhecido

como brainstorming.
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O brainstorming € uma dindmica de grupo que é usada em varias empresas
como uma técnica para resolver problemas especificos, para desenvolver novas

ideias ou projetos, para juntar informagéo e para estimular o pensamento criativo.

As proximas segbes apresentam algumas dessas ferramentas que serdo de

importancia para entendimento desse trabalho.

2.3.1 Fluxograma

Como dito por Marshall Junior (2010), fluxograma € uma representacgao grafica
que permite a facil visualizacdo dos passos de um processo. Apresenta a sequéncia
l6gica e de encadeamento de atividades e decis6es, de modo a se obter uma viséo
integrada do fluxo de um processo técnico, administrativo ou gerencial, o que permite
a realizagcdo de analise critica para detecgcao de falhas e de oportunidades de

melhorias.

Dito de outra forma, segundo Carvalho (2012), a utilizagdo dos fluxogramas
(como o préprio nome sugere) refere-se a determinagéo do fluxo de operagdes de um
processo. A estrutura do fluxo permite tanto uma visdo global do processo quanto
pode enfatizar operagdes, agdes ou decisdes criticas. Garante, também, que sejam
identificadas situagcbes nas quais ha cruzamento de varios fluxos (que pode, por
exemplo, constituir-se em ponto de congestionamento) ou situagbes em que
atividades desenvolvidas em paralelo poderiam ser compactadas ou, ainda,
determinar quais as sequéncias mais usuais de acgdes encadeadas. A visdo de um
fluxograma possibilita rapida localizagdo de pontos que representam operagoes
cruciais, que requerem, por exemplo, atengcdo especial; controle mais rigoroso ou
monitoramento com caracteristicas proprias. Esta ferramenta utiliza a mesma

facilidade visual de outras ferramentas desta mesma categoria.

O fluxograma utiliza simbolos padronizados, que facilitam a representagédo dos

processos. O fluxograma 2 apresenta um exemplo de utilizagdo bem simples.
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Fluxograma 2 — Exemplo de fluxograma.

Realizar
Cadastro

Dinheiro

Fonte: (AMARAL, 2017).

Existem inumeros simbolos que podem ser utilizados para representar agdes e
decisbes a serem tomadas durante seu processo. Na figura 1 segue alguns exemplos
deles para melhor entendimento quais sdo esses simbolos e de suas fungdes no

fluxograma.
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Figura 1 — simbolos e de suas fun¢ées no fluxograma.

DOCUMENTO
i ARMAZENAMENTO
Representa a utilizagdo do <:> PREPARACAO INTERNO
I documento .
DECISAO

/ EMISSAO DE DOCUMENTO DetemmnG o tamiho o
seguir, entre s varios ARQUIVAMENTO DE
Y o apresentados DOCUMENTOS
DOCUMENTO COM et
ATRASO DO PROCESSO Representa uma entrada ou
MAIS DE UMA VIA saida em direcdo a outra
entrada, em outra parte do

fluxo.

PROCESSO/ACAO SETA

Representa as variedades de _— L -
ol " Indica a diregic 2!
fungBes, execugdo de uma :> do meog @ INICIO E FIM DO FLUXO

agdo especifica

Fonte: Gongalves (2018).

Segundo Carvalho (2012), a construgdo de um fluxograma segue, em geral, o

mesmo roteiro:

1. Selecionam-se as atividades de cada fase do processo que se deseja
representar.
Mapeia-se o fluxo dessas atividades.
Traca-se um desenho inicial com as atividades colocadas no fluxo em questao.
Neste esbogo grafico, associa-se cada atividade a um padréo previamente
definido e representado em um conjunto definido por legendas préprias.

5. O fluxo final, assim, utiliza-se de elementos graficos padronizados para

representar as diversas atividades do processo em estudo.

2.3.2 Estratificagao

A estratificagdo consiste na divisdo de um grupo em diversos subgrupos com
base em caracteristicas distintivas ou de estratificacdo. As principais causas de
variagdo que atuam nos processos produtivos constituem possiveis fatores de
estratificacdo de um conjunto de dados: equipamentos, insumos, pessoas, métodos,
medidas e condicdes ambientais sao fatores naturais para a estratificacdo dos dados
(CARPINETTI, 2012).

Com a estratificagdo dos dados, segundo Carpinetti, objetiva-se identificar
como a variagdo de cada um desses fatores interfere no resultado do processo ou
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problema que se deseja investigar. Alguns exemplos de fatores de estratificagao

bastante utilizados sao:

e Condicao climatica: os efeitos dos problemas (ou resultados indesejaveis) sao
diferentes de manha, a tarde, a noite?

e Turno de producao: os efeitos sao diferentes quando consideramos diferentes
turnos de producgao?

e Local: os efeitos sdo diferentes nas diferentes linhas de produg¢do da industria
ou nas diferentes regides do pais onde o produto € comercializado?

e Matéria-prima: sdo obtidos diferentes resultados dependendo do fornecedor da
matéria-prima utilizada?

e Operador: diferentes operadores estdo associados a resultados distintos?

Conforme Marshall Junior (2010) cita como exemplo, imaginar como informagao
global o numero de acidentes em uma industria. Essa informagdo n&o ajuda a
compreender o problema. Quando o total de ocorréncias € estratificado por
departamento, por turno, por dia da semana, por tipo, por categoria, entre outras
classificagdes (estratos), porém, fornece valiosas informagdes sobre onde,
efetivamente, ocorre o problema para que este seja, entdo, tratado de forma
sistematica. Vejamos o grafico 1.

Grafico 1 — Exemplo de estratificagao.

N2 de acidentes: 180

100
0

&0

A B ¥

o]
]

[t}

Turnos Departamentos

Fonte: (Marshall Junior, 2010, p.109).
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2.3.3 Folha De Verificagao

Segundo Carpinetti (2012), a folha de verificagdo € usada para planejar a coleta
de dados a partir de necessidades de analise de dados futuras. Com isso, a coleta de
dados é simplificada e organizada, eliminando-se a necessidade de rearranjo posterior
dos dados. De modo geral, a folha de verificagado consiste num formulario no qual os
itens a serem examinados ja estao impressos. Diferentes tipos de folha de verificagao

podem ser desenvolvidos. Os tipos mais empregados sao:

e Verificagdo para a distribuicdo de um item de controle de processo, com
definigdo dos limites LIE - Limite Inferior da Especificagdo e LSE -Limite
Superior da Especificagéo (Figura 2);

e Verificagao para classificagao de defeitos (Figura 3);

Figura 2 — Folha de verificagao de um item de controle de um processo.

1.5161.71.819202.122232425262.72.82.93.03.132

Dimensoes

w b
o O

30
25 E.

20

15

10

RESNSURNNEN AN NN AN NN
AASSSESSNSNANNNNN NN
RESSSNNNNSNANNN

SoB ENNNNNANNN

AN AN

OO RN RN RN
SN ENNNNN N

RESSNNSNNAN AN NN

RS SNSNRNARNGN
RASNARNARARNRRN NN NN
RANSNANANNANRN AN
RSNNNIANNNRNANNNNNIN

S
e

Frequéncia 0

total

NS
P N CRRREENE N

—
w
—
o

1

O
—
~
=
\]
—
(@)

2

o
i
|

1

w

Fonte: (CARPENETTI, 2012, p.79).
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Figura 3 — Folha de verificagao para a classificagao de defeitos.

Tipo Rejeitados Subtotal
Marcas | A A A B A1) 55
Trincas A7 A AT S 23

| Incompleto | A7 A A AT AT A A A A S 48
| Distorc¢ao V4 4

Outros A S 8
Total Geral 115

Total A A A AT A A S A A A
rejeitados LLL) fhhS fAAS SRS/ 86

Fonte: (CARPENETTI, 2012, p.79).

Para Carvalho (2012), esta ferramenta n&o possui um esquema especifico, e
as folhas acabam sendo estruturadas conforme as necessidades, as conveniéncias
ou mesmo as preferéncias de cada usuario. Esta capacidade de aplicagcdo determina
que esta seja uma ferramenta de enorme flexibilidade na sua estruturagao, utilizagéo
ou interpretagdo. Por isso se afirma que n&o existe um modelo geral para as folhas de

checagem - elas dependem de cada aplicagao feita.

A folha de verificagdo pode ser analisada horizontalmente, como ocorre
normalmente, e também verticalmente, quando se deseja analisar o impacto do
periodo de tempo considerado. No entanto, a folha de verificagado ndo considera pesos
ou ainda niveis de importancia relativa entre os eventos, o que pode ser fundamental
para uma analise mais apurada. (MARSHALL JUNIOR, 2010).

Segundo Carvalho, o roteiro de constru¢ao envolve passos elementares:

1. Selegao do processo.

2. Definicao das agoes sob analise.

3. Avaliacao das variaveis a estudar (em geral, contagem de valores associados
a essas variaveis).

4. Construgdo do modelo visual.

5. Interpretacao da ferramenta.



27

O modelo visual que a folha determina permite rapida percep¢ao de como o
processo se desenvolve e imediata interpretacdo da situacdo atual em que ele se

encontra.

2.4 Impressoras

Segundo Capron (2004), uma Impressora € um dispositivo que produz
informagdes no papel. Algumas mais antigas produzem somente letras e numeros,
mas, hoje, a maioria das impressoras usadas com computadores pessoais também
pode produzir informag¢des graficamente e tem duas configuragbes de orientagao:
retrato e paisagem. A configuragdo-padréao € o modo retrato, no qual a saida, um
memorando, por exemplo, € impresso verticalmente, ou seja, com as margens mais
estreitas voltadas para cima e para baixo. O modo paisagem imprime a saida lateral
ou horizontalmente, com as margens mais largas voltadas para cima e para baixo;
isso é especialmente util para planilhas eletrbnicas com muitos dados na dimenséao
horizontal da folha. O modo ideal de impressao das imagens graficas depende da

direcdo da imagem.

Trés tipos principais de impressoras em preto-e-branco sao usados com
microcomputadores: impressoras matriciais, impressoras a laser e impressora a jato

de tinta. Quatro critérios sdo importantes na avaliagao desses tipos:

¢ Qualidade de imagem;
e Velocidade;

¢ Nivel de ruido;

e Custo de operagéo.

2.4.1 Impressora Matricial

Segundo Norton (1996), as impressoras matriciais foram o primeiro tipo
de impressora comumente usados com microcomputadores. Elas tém um cabecote
de impressao que vai e volta em uma barra da margem esquerda do papel para a
margem direita. Dentro do cabegote de impressé&o, ha varios pinos que fazem pressao

sobre a folha de papel com uma fita. Durante o deslocamento do cabecote da
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esquerda para a direita, varias combinagdes de pinos chegam ao papel por intermédio
da fita.

Comparadas com as impressoras a laser e com as impressoras a jato de tinta,
as impressoras matriciais sdo barulhentas. Sua qualidade de impressao também ¢é a
mais baixa das trés. Por outro lado, sdo de longe as mais baratas, tanto em termos de
custo inicial quanto em termos de custo de operacao. Por esse motivo, muitas pessoas
que compram computadores para uso doméstico ainda optam por essa solugao.
Mesmo em escritérios, o prego baixo as vezes justifica a ligacdo de uma impressora
matricial a cada computador, enquanto os outros tipos, mais caros, em geral sao

compartilhados por varias pessoas. (NORTON, 1996)

Figura 4 — Exemplo de impressora matricial.

Fonte: (GOOGLE IMAGENS, 2018).

2.4.2 Impressora Jato De Tinta

As impressoras a jato de tinta criam imagens diretamente no papel,
borrifando tinta através de até 64 orificios diminutos. Apesar de a imagem produzida
nao ter a mesma nitidez da produzida pelas impressoras a laser, a qualidade das
imagens a jato de tinta ainda é alta. Na verdade, algumas das melhores impressoras

coloridas disponiveis hoje s&o impressoras a laser e a jato de tinta (NORTON, 1996).

Em geral, segundo Norton (1996), as impressoras a jato de tinta s&o uma

excelente opcdo intermediaria entre as impressoras matriciais e as impressoras a
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laser, oferecendo resolucdo de impressdo em torno de 360 dpi. Assim como as
impressoras a laser, as impressoras a jato de tinta sdo silenciosas e convenientes,
mas nao sdo particularmente rapidas. Normalmente, as impressoras a jato de tinta
sao mais caras do que as matriciais, mas custam apenas a metade de uma impressora

a laser.

Figura 5 — Exemplo de impressora Jato de Tinta.

Fonte: (GOOGLE IMAGENS, 2018).

2.4.3 Impressora A Laser

As impressoras a laser, geralmente sdo mais caras do que os outros tipos, mas
sua qualidade de impresséo € melhor. Elas sdo também muito mais rapidas e muito
silenciosas. Conforme o préprio nome indica, o laser € o coragao dessas impressoras.
Ha um computador separado incorporado a cada uma delas para interpretar os dados
recebidos do computador e para controlar o laser. O resultado € um equipamento
altamente complexo (NORTON, 1996).

Segundo Capron (2004), o funcionamento da impressora a laser € como uma
maquina copiadora. Usando padrdes de pequenos pontos, um feixe luminoso
transmite informagdes do computador para um tambor com carga positiva dentro da
impressora a laser. Onde quer que uma imagem deva ser impressa, o feixe de laser

é ativado, fazendo com que o tambor adquira carga neutra. A medida que o tambor
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passa por um cartucho de toner, o toner se fixa nos pontos neutros do tambor. O toner
€ entao transferido do tambor para uma folha de papel. Na etapa final de impresséo,
calor e pressao fundem o toner com o papel. O tambor é entdo limpo para a proxima

passagem.

Figura 6 — Exemplo de teoria do funcionamento da impressora a laser.

Bandeja r
de saida cal

Fixao
toner
Espelho N0 papel
rotativo

Pilha de papel st

na bandeja / Cilindro -
magnético

Caminho

do papel
de entrada

Fonte: (NORTON, 1996).

Ao decorrer dessa pesquisa iremos entrar mais a fundo no funcionamento da

impressora a laser, detalhando cada etapa do processo.

Segundo Norton (1996), as impressoras a laser sao capazes de produzir de 4
a 12 paginas de texto por minuto; se vocé estiver imprimindo graficos, o resultado
podera ser muito mais lento. A resolugcéo das impressoras a laser € medida em pontos
por polegada (dpi — dots per inch — pontos por polegada). As mais comuns
apresentam resolugcao de 600 dpi, tanto horizontal quanto verticalmente: alguns
modelos de alto desempenho apresentam resolugdo de 1.200 dpi. A industria de
impressao estipula uma resolucdo de no minimo 1.200 dpi para impressdes
profissionais de qualidade superior. Na verdade, porém, muitas pessoas nao

conseguem detectar prontamente a diferenga entre 600 e 1.200 dpi.
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A qualidade e a velocidade das impressoras a laser tornam-nas ideais para
escritérios em que varios usuarios podem facilmente compartilhar a mesma
impressora. Outra vantagem das impressoras a laser é a sua conveniéncia. A maioria
delas usa papel de coépia padrao (A4), que é carregado em uma bandeja. Em
contraste, muitas impressoras matriciais usam formularios continuos com remalinas
(fitas com furos nas laterais cio papei). Depois que o papel sai da impressora, a
remalina tem de ser removida e as paginas, separadas umas das outras. A vantagem
final das impressoras a laser é que elas sao silenciosas. Enquanto estdo trabalhando,

0 unico ruido que fazem é um zumbido abafado.

Figura 7 — Exemplo de impressora a laser.

Fonte: (GOOGLE IMAGENS, 2018).

2.4.4 Funcionamento Da Impressora A Laser

Segundo a IBM (1996), existem sete etapas no ciclo de impresséo da
impressora a laser. Este ciclo é repetido para cada folha de papel enviada para a

impressora.
Os sete passos no ciclo de impressao sao:
1. Carga (Charge);

2. Exposigao (Exposure);
3. Desenvolvimento (Development);
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Transferéncia (Transfer);
Descarga (Discharge);
Fusao (Fusing);
Limpeza (Cleaning).
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Fluxograma 3 — Ordem em que as etapas sao realizadas.

Entrada do Papel

1.Carga

2. Exposi¢do

3.Desenvolvimento

4 Transferéncia

5.Descarga 6.Fusdo Papel

Fonte: (IBM, 1996).

............................................... - 7.Limpeza

<«———— Repeteociclo para a proxima impress3o

Y

A figura 8 é uma vista lateral cortada da impressora que mostra a localizagédo

dos componentes na impressora e um diagrama de blocos de vista lateral que mostra

0s principais componentes relacionados ao ciclo de impressao e ao caminho do papel.



Figura 8 — vista lateral cortada da impressora.
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Fonte: (IBM, 1996).

2.4.4.1 Carga (Charge)

33

O BCR coloca uma carga eletrostatica negativa uniforme na superficie do

tambor. A superficie do tambor (Drum) é feita de um fotocondutor material que mantém

a carga elétrica enquanto o tambor permanecer na escuriddo. Expor o tambor a luz

descarrega a superficie dele (IBM, 1996).
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O BCR é um rolo condutor que € posicionado ligeiramente acima da superficie
do tambor. A HVPS carrega o BCR com duas tensdes: uma tensdo de carga DC
negativa (aproximadamente -500 VDC) e uma tensdo de descarga AC
(aproximadamente 1.6~2.0K VAC p-p). A tensdo DC negativa cria uma carga negativa
uniforme em toda a superficie do tambor. A tensdo AC remove qualquer carga DC

residual que tenha sido deixada no ciclo de impresséao anterior (IBM, 1996).

Resumidamente nessa etapa o Tambor, através do BTR, é carregado toda sua

superficie com carga negativa.

Figura 9 — Etapa de Carga.
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Fonte: (IBM, 1996).

2.4.4.2 Exposigao (Exposure)

A Printhead (cabeg¢a de impressao) gera um feixe invisivel de luz coesiva
chamado feixe de laser. Dados de imagem recebidos do controlador de impresséao
modula este feixe, ligando e desligando de acordo com a informag&o da imagem (IBM,
1996).
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Através do uso de uma série de espelhos giratérios e estacionarios dentro da
Printhead, o feixe scaneia a carga negativa da superficie do tambor. Sempre que o
controlador de impressao envia um comando para imprimir um pixel preto, o laser liga
o tempo suficiente para brilhar no tambor em um uUnico ponto de pixel. Esse ponto
agora é descarregado e um pouco menos negativo em relagcdo ao ambiente carga
negativa (IBM, 1996).

Em resumo, nessa etapa, o laser descarrega os pontos exatos na superficie do

tambor que formam a imagem que sera impressa.

2.4.4.3 Desenvolvimento (Development)

O toner no cartucho tem uma leve propriedade magnética que faz com que ele
adira ao rolo magnético. A lamina interna do cartucho de toner espalha o toner em
uma camada muito fina no rolo magnético. A fricgado entre o rolo magnético e a lamina

gera uma pequena carga elétrica que é transferida para o toner (IBM, 1996).

A superficie do rolo magnético é feita de uma fina camada de material condutor.
A HVPS carrega o rolo magnético com duas tensdes: uma tensdo DC negativa
(aproximadamente -400 VDC) e uma tensao AC (aproximadamente 2,0 K VAC p-p).
A tensdo DC é a tensdo usada para transferir o toner do rolo magnético para a
superficie do tambor. A tensdo AC agita o toner no rolo magnético e facilita a

transferéncia de toner (IBM, 1996).

O rolo magnético mantém um potencial elétrico de aproximadamente -400 VDC
em relagcdo a superficie carregada do tambor. As areas carregadas negativas do
tambor tém um potencial elétrico menor ou um valor negativo relativo mais alto do que
o rolo magnético. As areas descarregadas do tambor tém um potencial elétrico mais
alto ou um valor negativo relativo menor que o rolo magnético. Um ponto descarregado
na superficie do tambor agora aparece menos negativo, ou positivo, em relagdo a

carga negativa no rolo magnético (IBM, 1996).

O toner que adere ao rolo magnético esta sempre em contato com a superficie
do tambor. Quando um ponto menos negativo no tambor (uma area descarregada)

entra em contato com o toner carregado mais negativo no rolo magnético, o toner é
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transferido do rolo magnético para esse ponto no tambor. Neste ponto, agora ha uma

imagem de toner visivel na superficie do tambor (IBM, 1996).

Resumidamente, o rolo magnético do cartucho, coleta o pé de toner e através
de um processo de atragdo de cargas negativas e positivas, ele transfere para a
superficie do tambor o p6 exatamente nos pontos aonde o laser descarregou.

Figura 10 — Etapa de desenvolvimento.
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2.4.4.4 Transferéncia (Transfer)

O BTR aplica uma carga positiva ao verso do papel de impressdo a medida que
o papel se desloca entre 0 BTR e a superficie do tambor. Essa carga positiva transfere
a imagem de toner carregada negativa da superficie do tambor para a frente do papel.

A imagem do toner esta agora no papel e o papel esta agora preso a superficie do
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tambor devido as diferengas elétricas relativas entre a carga elétrica negativa da

camada condutiva interna do tambor e a carga elétrica positiva do papel (IBM, 1996).

Em resumo, essa etapa é onde o papel entra no processo de impressao, ele
passa entre o rolo BTR e tambor. O BTR tem a fung&o de carregar toda a superficie
traseira do papel, onde ndo sera impresso, com cargas positivas, pois assim a folha
de papel ira atrair todas as cargas negativas que estdo na superficie do tambor,

inclusive o p6 de toner que forma a imagem que sera impressa.
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Figura 11 — Etapa de Transferéncia.
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2.4.4.5 Descarga (Discharge)

Depois que a imagem do toner € transferida para a superficie do papel, a serra
de separacédo (uma fina tira de metal que se parece com uma lamina de serra) aplica
uma carga negativa ao lado de tras do papel para neutralizar a tensao positiva que foi
aplicada a ele pelo BTR. Depois que a tensao positiva € neutralizada, o papel é

removido facilmente da superficie do tambor (IBM, 1996).
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Ou seja, para que o papel nédo figue com as cargas negativas atraidas do
tambor e sim apenas o p6 de toner, 0 mesmo passa por uma fina tira de metal que
retira sua carga positiva, caso contrario corre o risco do papel ficar grudado no tambor

e causar o atolamento de papel.

Figura 12 — Etapa de Descarga.
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2.4.4.6 Fusao (Fusing)

O papel se move para a unidade de fusdo, onde passa entre o rolo de
aquecimento e o rolo de pressao. O rolo de calor derrete a imagem do toner e liga-a
permanentemente ao papel. O papel é entdo transportado para a bandeja de saida
(IBM, 1996).

Ou seja, a folha de papel que esta totalmente descarregada e apenas com a
imagem transferida na sua superficie, passa pela unidade fusora. Onde através de
uma jungao de pressao, fornecida pelo rolo de pressao, sobre o rolo de calor e um
aquecimento do po de toner a temperaturas aproximadas de 180°C, o toner se funde

ao papel, garantindo assim que o processo de impressao esta finalizado.

2.4.4.7 Limpeza (Cleaning)

A lamina de limpeza remove qualquer toner que permanecga no tambor apds o
processo de transferéncia. Imediatamente depois de passar a lamina de limpeza, o
tambor passa por baixo do BCR. O BCR aplica uma tensdo AC a superficie do tambor
para neutralizar quaisquer padrdes elétricos remanescentes do ultimo ciclo de
impressao (IBM, 1996).

Em resumo, todos os componentes passam por uma limpeza para garantir que

nao ficou nenhum residuo de toner para as proximas impressoes.
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Figura 13 — Etapa de Fuséao e Limpeza.
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2.4.3 Unidade Fusora

Segundo Silva (2013), uma unidade fusora é pecga fundamental em toda e
qualquer impressora. Ela é responsavel pelo processo de impressdo em si, onde
funde o toner ao papel, aplicando este de maneira correta na superficie, no caso das
impressoras laser, aquecendo o papel. E peca muito importante, pois define a

qualidade da impressao independentemente do papel utilizado.

Conforme especificado pela IBM (1996), a unidade fusora € composta de nove

componentes principais:

1. Aquecedor de quartzo — Uma bobina elétrica que é selada dentro de um
tubo de vidro. O aquecedor de quartzo esta localizado no rolo de aquecimento e
fornece o calor para fundir a imagem do toner em uma folha de papel.

2. Sensor de temperatura — Monitora a temperatura da superficie do rolo

de aquecimento, ligando ou desligando o aquecedor de quartzo para manter a faixa
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de temperatura adequada. O sensor de temperatura € um resistor sensivel a
temperatura que se desloca no calor superficie de rolo. O sensor de temperatura
funciona como proteg¢ao de superaquecimento do fusor do primeiro estagio.

3. Rolo de calor — Também nomeado como pelicula de calor ou rolo quente.
E tubo de metal revestido de superficie oco que é aquecido pelo aquecedor de
quartzo e, por sua vez, aplica calor a uma folha de papel para fundir o toner. A
carga negativa que se acumula no rolo de calor é desviada através de um diodo
para o aterramento.

4, Rolo de pressdo — Também conhecido como rolo de borracha, € um eixo
de metal revestido de borracha sélida que pressiona a folha de papel entre si e o
rolo de calor. Isso liga o toner ao papel.

5. Termostato do Fusor — Conectado em série com a fonte de alimentacao
do aquecedor de quartzo, o termostato funciona como a prevencido de fusor-
superaquecimento do segundo estagio. Se o primeiro estagio nao impedir o
superaquecimento do fusor, o termostato abrira o circuito entre o aquecedor de
quartzo e a fonte de alimentagao.

6. Fusivel — Conectado em série com a fonte de alimentacédo do aquecedor
de quartzo, o fusivel funciona como a prevencao de sobreaquecimento do fusor de
terceiro estagio. Se o primeiro e o0 segundo estagios n&o impedem o
superaquecimento do fusor, o fusivel abre o circuito entre o aquecedor de quartzo
e a fonte de alimentacéo.

7. Sair do Sensor — Monitora quando uma folha de papel passa pela saida
de papel. O sensor esta ligado quando o papel atua no atuador de saida do sensor
de saida.

8. Rolo de descolamento — Evita que o papel se envolva em torno do rolo
de aquecimento. O rolo de descolamento retira a borda principal do papel do rolo
de aquecimento e dobra o papel ao longo do rolo de presséo e para a area de
saida.

9. Atuador de saida — Monitora quando uma folha de papel passa pela

saida de papel.



Figura 14 — Exemplo de unidade fusora.

Fonte: (GOOGLE IMAGENS, 2018).

Figura 15 — Componentes da unidade fusora.
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Unidades fusoras podem ser facilmente trocadas e garantem a total qualidade
de suas impressoes, além do 6timo funcionamento de sua maquina. Basta efetuar
corretamente, que toda troca de peca pode ser muito proveitosa se for para manter

uma boa maquina em funcionamento de trabalho (SILVA, 2013).

Os maiores problemas que podem acontecer em uma unidade fusora s&o: rolo
de calor riscado devido a esse de sujeira ou desatolamento de papel de forma néo
adequada, rolo de pressao rasgado ou deformado devido mau uso ou fadiga, e

engrenagens dos rolos nao estarem bem lubrificadas ou desgastadas.
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3 DESENVOLVIMENTO
3.1 Procedimentos

Nesse capitulo sera abordado como eram e como sao atualmente os
procedimentos realizados pela empresa responsavel pela manutencdo das
impressoras. Serdo descritos o0 processo de chamado do cliente, o processo de
manutengdo da impressora defeituosa e o procedimento de manuten¢do da unidade
fusora, esses dois processos serdo mostrados como eram realizados antes e depois

da implementacgao controle de unidade fusoras.

3.1.1 Chamado Técnico

Todo processo de chamado comeca através de um problema técnico em uma
maquina em campo. Ao apresentar o problema o cliente verifica em seu estoque se
existe a possibilidade de troca do equipamento por um equipamento backup, caso
sim, o mesmo efetua a troca do equipamento pelo equipamento novo mantendo assim
o fluxo de impressdes constante. Apds a troca € efetuado um chamado técnico junto
a empresa responsavel pela manutencao das impressoras para se efetuar a troca do
equipamento com problema. Em casos onde ndo se tem um equipamento backup é
necessario realizar um chamado de urgéncia para a empresa responsavel, pois o
equipamento estara sem imprimir, causando assim até uma possivel parada em

determinado setor.

ApOs realizado o chamado, em carater de urgéncia ou ndo, a empresa
responsavel recebe este chamado e efetua a abertura de uma ordem de servigo para
que seja solucionado o problema constatado pelo cliente. Essa ordem de servico é
encaminhada para um técnico responsavel por chamados externos aos clientes, o
mesmo ira verificar a marca e modelo do equipamento com problema. Apds a
verificag&o, o técnico pega o equipamento equivalente no estoque da empresa e parte

para o processo de transporte até o cliente com o equipamento defeituoso.

Em casos onde o cliente ndo tem backup em local, existem duas possibilidades
de isso ter ocorrido. A primeira seria caso o cliente ndo tenha optado por um ter um

backup em contrato, ou entdo uma segunda possibilidade, o cliente ja ter usado o
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equipamento de backup devido a outra maquina também estar com problema. Nesse
segundo caso, existe a possibilidade de ter dois chamados técnicos abertos para o
mesmo cliente com o mesmo modelo de equipamento, obrigando assim ao técnico

responsavel levar ndo apenas um, mas dois equipamentos ao local.

Ao chegar ao cliente, O técnico esta apto a identificar possiveis danos ao
equipamento, que caso existam serdo devidamente registrados para posterior
cobrangca dessas quebras. Apds essa verificagao o técnico ira efetuar a troca do
equipamento defeituoso por um equipamento novo, ele pode trocar o equipamento
que estava em funcionamento ou algum equipamento que ja foi trocado por um

backup.

Apos efetuar a troca do(s) equipamento(s), ele ira conferir todos os dados do
equipamento, para garantir que esta tudo em ordem, em sua ordem de servigo ele
menciona o que foi realizado no cliente, no caso a troca, o horario de chegada, o
horario de saida e a pessoa que o atendeu, solicitando também uma assinatura da

pessoa.

Com sua ordem de servigo devidamente preenchida e o equipamento trocado
o técnico encaminhasse de volta para a empresa responsavel ou caso exista a
necessidade de realizagdo de um chamado em outro cliente, ele ira se dirigir a esse

segundo chamado.

Ao realizar todos os chamados externos no dia e voltar para empresa
responsavel, o equipamento é devidamente colocado no local para manutengéo junto
a sua ordem de servigo devidamente preenchida. Logo apds o técnico registra no
sistema da empresa que a ordem de servigo ja foi atendida e o equipamento esta

aguardando manutencéo.

Apo6s realizado todos os procedimentos € dado por finalizado o processo de
chamado da empresa. Como pode-se perceber trata-se de um processo de
manutencao corretiva, onde € necessario o equipamento que esta em funcionamento
dar defeito para que entdo seja realizado um chamado técnico junto a empresa. Esse
procedimento € muito eficaz, devido ao grande numero de clientes optarem por ter

equipamento backup em sua empresa na hora de contratar o servigo.
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Existem alguns pontos negativos, que sao claramente visiveis. Um deles é que
mesmo com O equipamento backup ao realizar a troca do equipamento pelo backup
ocorre uma parada das impressdes no devido setor, 0 que pode causar um atraso no
trabalho caso esse setor nao tenha uma segunda opg¢ao de impressora. O segundo
problema que podemos notar, € que ao implementar as impressoras na empresa que
contrata o servigo, € necessario treinar pelo menos um ou dois funcionarios da propria
empresa para conseguir efetuar a troca do equipamento defeituoso pelo equipamento
backup caso necessario. O terceiro problema que podemos perceber, e também
podemos considerar 0 mais grave, caso ja tenha usado o backup, pois assim nés
teremos dois equipamentos defeituosos aguardando um chamado técnico de urgéncia
e também um setor totalmente parado caso n&o tenha uma segunda alternativa de

impressao, o que pode ocasionar uma perda significativa na empresa em questao.

Todo o processo pode ser visto de forma mais clara no Fluxograma 4 a seguir.



Fluxograma 4 — Procedimento de chamado técnico.
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3.1.2 Procedimento Anterior De Manutencao De Impressora

Apds o término do processo de chamado, entrasse na etapa de manutencéao
do equipamento. Essa etapa tem como ponto inicial o funcionario que esta
responsavel pela manutengdo da maquina que chegou do cliente pegar sua ordem de
servico e a maquina em questdo. O mesmo comeca a fazer uma analise visual
externa, para verificar se existe alguma possivel quebra e que caso exista ira verificar
se foi mencionado em laudo técnico na retirada do cliente. Caso tenha alguma tampa
quebrada, o mesmo ja efetua o pedido de uma nova via e-mail para superior e abre o

processo para cobranga posterior ao cliente.

Depois de efetuado esse processo ou ndao constatando nenhum problema de
quebra, o mesmo verifica qual foi o erro constatado pelo cliente, que estara
mencionado na ordem de servico. Apos verificar, o técnico comeca os testes para
confirmagéo do defeito alegado pelo cliente. Todos técnicos que sao responsaveis
pela manutengdo dos equipamentos sdo devidamente treinados para conseguir
constatar as possiveis causas do(s) defeito(s) mencionado apenas realizando alguns

testes antes de comecar qualquer procedimento.

Em sua maioria das vezes o problema da impressora laser esta na sua unidade
fusora, isso porque o fusor trabalha com temperaturas acima dos 180 graus e o
mesmo contém rolamentos para conseguir tracionar a folha para sair da impressora

apos o término do processo de fusdo do toner no papel.

No processo antigo de manutengdo das impressoras, caso confirmado que o
problema seja mesmo no fusor, era efetuado o procedimento de troca do mesmo,
onde era pego um fusor novo em estoque e trocado pelo defeituoso. Ja o fusor
defeituoso era colocado para manutencéo junto a uma anotagao de qual é o defeito
constatado e sua possivel solugao.

Caso no processo de teste ndo seja constatado que o problema é na unidade
fusora, o técnico responsavel parte em busca do problema em questao e realiza a
manutencdo do mesmo. Neste trabalho n&o sera discutido a fundo a solugéo de outros
defeitos devido nao ser de interesse em especial do controle de unidade fusora, ou

seja, outros defeitos ndo iriam influenciar em nada no nosso controle.
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Ambos os casos, onde acontece a troca do fusor ou ndo, apds realizado o

processo de manutencido da impressora, partisse para o processo de testes da

mesma. Sao realizados testes de:

Impresséo de qualidade - onde é impresso uma pagina totalmente preta, uma
totalmente branca, uma com riscas laterais e verticais com espessuras
diferenciadas e por fim uma pagina com uma imagem demonstragdo. Atraves
dessas folhas podemos garantir a qualidade da impressdo, pois caso a
impressao toda preta saia pontos brancos, na impressao toda branca saia
pontos pretos, na impressdo com riscas ela saia falhada ou tortas ou entdao na
impressao demonstragao saia algum problema visivel, pode-se confirmar que
a impressora ainda tem algum defeito em questdo. Mas caso essas quatro
paginas saiam perfeitas, confirmasse que a parte de qualidade da impressora
esta perfeita.

Impressé&o continua - nesse teste € realizado uma sequéncia de no minimo 20
paginas seguidas de uma pagina com texto, pois através desse teste pode ser
ter a garantia que mesmo com um fluxo intenso de impressdo a maquina nao
teve nenhum problema de atolamento ou amassou nenhuma das paginas
impressas.

Impresséo em rede - o teste de impressdo em rede é realizado exatamente
para confirmar que a comunicacgao entre a impressora e o computador esta em
perfeito funcionamento, garantir ndo s6 a qualidade de impressao, mas também
de comunicagdo com o computador.

Teste supervisionado - apds realizar todos os testes ainda existe um ultimo
teste que é o supervisionado, que nada mais € que um teste basico de
impressao e a verificagao dos testes anteriores pelo supervisor responsavel do
setor. Isso garante que a impressora passou nos testes n&o apenas no ponto

de vista do funcionario e sim de mais uma pessoa responsavel.

Apos realizar todos esses testes, e todos tenham passado de forma eficiente,

a impressora esta devidamente apta a voltar ao cliente. Caso algum dos testes n&o

tenha sido bem-sucedido, é necessario que se volte para o processo de analise do

defeito e sua possivel causa para novamente comegar o processo para garantir o

maximo de qualidade possivel.



51

A impressora estando totalmente pronta a voltar ao cliente é embalada e
colocada em estoque para quando necessario ela seja utilizada em algum chamado
técnico. Apos guardada, € realizado a finalizagdo da ordem de servigo, onde o técnico
ira informar qual foi o defeito constatado, qual foi a solugdo do mesmo e as datas de

inicio e fim da manuteng¢ao do equipamento em questao.

Esse processo fica mais claro através da visualizagao do fluxograma 5 a seguir.



Fluxograma 5 — Procedimento anterior de manutengao de impressoras.
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3.1.3 Procedimento Novo De Manutengao De Impressora

Apos implementacdo do controle de unidade fusora, o procedimento de
manutencao dos equipamentos mudou em alguns aspectos. Todo o0 processo inicial
onde o equipamento era submetido a testes para constatacédo do defeito, confirmacgao
de possiveis causas e analise externa do equipamento, ndo mudou. O procedimento
de manutencdo teve uma mudanca efetivamente no processo caso a impressora
apresente um problema na unidade fusora. A alteracao ocorreu apos ter feito os testes
para confirmar o defeito, em que caso confirmado que seja problema na unidade
fusora, a mesma nao é simplesmente trocada por uma unidade nova e colocada para

manutencao.

Se constatado um problema na unidade fusora, o primeiro passo ser realizado
€ retirar uma pagina de contador de impressao da maquina, onde informa quantas
impressdes aquela impressora realizou em toda sua vida util até o momento, pois
através desse numero conseguimos ter um controle médio de quantas impressdes

aquele fusor ja realizou.

ApOs retirar essa pagina de contadores e retirar o fusor da maquina, partimos
para atualizacao do controle de fusores, onde através da nossa planilha desenvolvida
podemos constatar se aquele fusor ja foi efetuado o cadastro, se passou por alguma

manutengao e quantas impressdes ele ja realizou aproximadamente.

O primeiro passo a ser feito € confirmar se o fusor ja esta cadastrado na planilha
de fusores, caso nao esteja, € realizado o cadastro do mesmo, onde o mesmo é
devidamente identificado com um numero exclusivo dele e na planilha é preenchido
quantas impressdes este fusor realizou. Para se obter o dado de quantas vezes
imprimiu, como no nosso caso ele esta sendo retirado de uma maquina e ainda nao
foi cadastrado, se tem a certeza de que esta sendo realizado a primeira manutencao
dessa maquina, ou seja, esse fusor veio de fabrica junto essa maquina, entao seus

contadores de impressao sao iguais.

Apo6s realizado o cadastro do fusor na planilha, o mesmo é colocado para

manutengao junto ha uma mengao do seu defeito e possivel causa.
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Pega-se um novo fusor no estoque para substituir o antigo. Ao abrir a caixa é
verificado se o fusor retirado do estoque trata-se de um fusor efetivamente novo ou
um fusor que ja foi feito manutencado. Tratando se de um fusor efetivamente novo, o
mesmo nunca foi utilizado, ou seja, estd com contador 0, e é necessario o cadastro
dele na planilha mesmo tendo contador nulo. Apds esse procedimento de cadastro do
fusor novo, caso necessario, € preenchido em nossa planilha de controle de fusores
informagdes para garantir total controle dos procedimentos efetuados. Para isso
preenchesse em qual equipamento aquele fusor estda sendo colocado através da
identificacdo do equipamento e do fusor, € colocado também informagdes como
ordem de servico da impressora, data em que foi efetuada a troca e, uma das
informacdes mais importantes, os contadores de impressao da impressora e do fusor
quando colocado. Com todas as informagdes devidamente preenchidas,
posteriormente em caso de problemas neste fusor podemos ter certeza quando ele foi

colocado, quantas impressoes ele realizou e em qual maquina ele esta.

Ap0ds realizado todo esse preenchimento, o fusor € devidamente colocado na
impressora e voltasse o processo normal de manutengcdo da maquina, onde sera
realizado os testes de qualidade, impressao continua, rede e teste supervisionado.

Todos estando em perfeita situacdo o processo € finalizado normalmente.

O processo de forma geral ficou um pouco mais lento, devido a esse
tempo que € necessario para preenchimento da planilha de controle, mas em
contrapartida, garantido esses dados sempre atualizados, podemos verificar quando
os fusores foram trocados com numero muito baixo impressdo e se caso foram

trocados de maquina.

Esse processo & demostrado no fluxograma 6.



Fluxograma 6 — Procedimento novo de manutencao de impressoras.
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3.1.4 Procedimento Anterior De Manutencao De Fusor

Nesse capitulo sera apresentado o processo de manutengao do fusor, ele foi
alterado em boa parte dos seus procedimentos, pois 0 processo antigo visava apenas
a manutencao do fusor e nada mais, enquanto o processo atualizado necessitamos
preencher mais informacdes para assim ter um controle total daquela unidade fusora

em questao.

No processo antigo, o técnico responsavel pela manutengdo no fusor,
basicamente tinha que verificar alguns componentes com problemas mais constantes
e, caso necessario, efetuar a troca. O técnico comegava ao pegar o fusor e verificar o
erro e as possiveis causas mencionadas pelo técnico anterior que deixou ele para
manutengdo. Apds isso, ele comegava o processo de desmontagem do fusor, e
conforme ia retirando as pecas de maior fluxo de problema, o técnico fazia uma
verificagao se havia necessidade de efetuar a troca da mesma, para que caso positivo,
ele ja solicite a pega para substituir.

O processo de desmontagem, comega verificando se a pelicula termostatica do
fusor estava em perfeitas condi¢des. Como a pelicula é feita o material de teflon, o
técnico verifica se ela ndo tinha nenhum risco ou amassado que pudessem acarretar
numa impressdo de baixa qualidade posteriormente. Caso constatado algum

problema o mesmo solicitava uma pelicula nova para efetuar a troca.

O préximo passo era verificar se o0 rolo macio estava em perfeitas condigdes, o
mesmo tem como funcéo tracionar a folha com pressdo com a pelicula térmica para
assim conseguir fundir o toner no papel. Por se tratar de um rolo feito com material de
borracha e uma fina pelicula plastica por cima, pode-se acarretar dois problemas
caracteristicos. O primeiro seria caso exista algum corte nessa pelicula, isso pode
causar um mau funcionamento e entdo atolamento da folha que esta sendo impressa.
Outro problema muito frequente é caso essa impressora tenha ficado uma grande
quantidade de tempo parada, pois este rolo ndao girou e se manteve numa mesma
posicao por muito tempo, por se tratar de um rolo de borracha e ter uma presséao
constante em cima da pelicula térmica, o mesmo comecga a perder a sua forma

cilindrica, ficando assim com partes achatado que ao rodar novamente podem bater,
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ocasionando barulho na impressora, e atolar a pagina que esta sendo impressa. Caso

um dos defeitos seja constatado, € realizado a troca do rolo macio.

A ultima parte do fusor que da constantes manuteng¢des sdo as engrenagens,
onde elas podem estar desgastadas ou mal lubrificadas. Em caso de desgaste, é
necessario a troca das mesmas, ou em caso de problema na lubrificagcdo, basta

realizar a lubrificagdo das mesmas com uma graxa especifica para fusores.

Essas sao as trés pegcas com mais problemas numa unidade fusora, caso
ocorra problema em outra parte € necessaria uma analise mais profunda para

constatar o defeito e sua possivel solugéo.

Apds o constatar de todos os defeitos e realizados todos os procedimentos para
garantir a qualidade do fusor, o0 mesmo é totalmente limpo, lubrificado nos pontos

necessarios e realizado o procedimento de remontagem.

O fusor estando devidamente montado, ele é submetido a testes para garantir
sua qualidade, desde testes de qualidade de impressdo a testes de impressao
continua. Com isso garantimos que o fusor ndo tem problema de atolamento e sua
impressao esta saindo em perfeitas condi¢gdes. Caso todos esses testes tenho saido
de forma eficaz o mesmo esta apto para voltar ao estoque, sendo guardado dentro de
uma caixa especifica junto aos seus testes para garantir que o mesmo foi devidamente

testado e comprovado sua qualidade.

Através do fluxograma 7, podemos analisar melhor como ¢é feito esse

procedimento.
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Fluxograma 7 — Procedimento antigo de manutengao de fusores.
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3.1.5 Procedimento Novo De Manutengao De Fusor

O processo atualizado é feito coletando muito mais informacdes do que o
processo antigo, para assim manter um controle mais efetivo daquela unidade fusora.
De inicio acontece o mesmo procedimento do processo antigo, o técnico comega
realizando uma verificagdo do erro informado e suas possiveis causas assim que

pegava o fusor para manutengéo.

Como, ap6s implementado o sistema de controle de fusores, todo o histérico
dos fusores que ja passaram por manutengao esta devidamente preenchido em nossa
planilha, o primeiro passo a fazer é verificar se aquele fusor ja passou por alguma
manutencdo anteriormente. Caso o técnico encontre uma informagao positiva, o
mesmo verifica qual foi a ultima manutencao realizada e o que foi realizado nela. Com
essa analise, ele busca encontrar alguma anormalidade entre a ultima manutencéao e
o problema atual. Ele verifica se o fusor realizou o minimo de impressdes necessarias
para uma possivel manutengao, verifica se o problema atual é igual ao problema
anterior, confirma se foi efetuado troca de pecas na manutencao anterior e com todos
esses dados consegue confirmar se existe alguma anormalidade neste fusor ou pecgas

que foram trocadas anteriormente.

Em caso positivo, ele encontrar alguma anormalidade entre manutengao
anterior e a manutengao que ele ira realizar atualmente, ele encaminha a informagéao
da anormalidade para um superior. Esse superior responsavel ira fazer uma analise,
nao s6 do fusor em questdao, mas como de outros que foram realizados manutencao
recentemente, e assim podera constatar se existe um problema recorrente, por
exemplo a pelicula térmica do fusor esta com problema mesmo nao tendo imprimido
o0 minimo de paginas necessarias para manutenc¢ao do fusor. Caso ele constate que
existe um problema recorrente, 0 mesmo ira buscar solugdes cabiveis para resolver

este problema.

Agora se o fusor nunca passou por nenhuma manutengao, ou se o técnico nao
notar nenhuma anormalidade entre as manutengdes daquele fusor ou o caso ja tenha
sido passado para o superior, apos toda essa verificagao ele continua o processo de

manutengao daquele fusor.
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Essa etapa do processo néo se altera muito ao processo antigo, onde o técnico
ira verificar partes especificas do fusor para que caso necessario as mesmas sejam
trocadas por pegas novas. Como no processo antigo, ele comega por verificar a
pelicula térmica, depois verifica o rolo macio e por fim faz uma analise nas
engrenagens do fusor. Em qualquer um desses casos, caso precise troca da pega, o

técnico solicita uma peca nova para o seu superior e faz a troca pela pega antiga.

Apods verificado se existe a necessidade de troca de pecas ou ndo, 0 mesmo
comega o procedimento de montagem do fusor, onde nesse processo ele ja faz a
limpeza de determinadas pecas e a lubrificacdo de partes mecéanicas. Ja montado, é
realizado os habituais testes de qualidade e de impressao continua, com isso

garantimos que ele esta totalmente pronto para ser utilizado em campo.

Ao final do processo de manutencao, apos ter sido realizado os testes, parte se
novamente para a planilha de controle de fusores, onde agora com o fusor finalizado
precisamos atualizar o histérico de manutengdes daquela unidade fusora, onde nos
iremos informar a data em que foi realizada a manutencédo deste fusor, o que foi
realizado nele e o numero de impressdes realizadas por aquele fusor. Com todas
essas informacdes, em caso de uma nova manutengao desse fusor, podemos verificar

novamente se houve alguma anormalidade entre a manuteng&o atual e futura.

Ao analisar o fluxograma 8, podemos verificar de forma mais especifica

como € realizado esse procedimento.



Fluxograma 8 — Procedimento novo de manutengao de fusores.
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3.2 Apresentagao Da Planilha De Controle De Fusores

Nesse capitulo sera apresentado a planilha que foi desenvolvida para
realizacdo do controle de unidades fusoras na empresa e como ela deve ser
preenchida em cada etapa do processo de manutenc¢ao da unidade fusora ou troca

de fusor em algum equipamento defeituoso.

A planilha desenvolvida é basicamente uma folha de verificagdo, que segundo
Carpinetti (2012, p.78), “é usada para planejar a coleta de dados a partir de
necessidades de analise de dados futuras. Com isso, a coleta de dados é simplificada

e organizada, eliminando-se a necessidade de rearranjo posterior dos dados.”

Pode-se perceber que como dito por Carvalho (2012, p.373),” esta ferramenta
nao possui um esquema especifico, e as folhas acabam sendo estruturadas conforme

as necessidades, as conveniéncias ou mesmo as preferéncias de cada usuario.”

Em unico arquivo do Microsoft Excel foram desenvolvidas duas planilhas, uma
com informacdes sobre cada unidade fusora cadastrada e as manutencgoes realizadas
nela em toda sua vida util, que foi denominada Planilha Fusores, vide tabela 1. E a
outra mostra todas as trocas de unidades fusoras que foram realizadas nos

equipamentos, que foi denominada Planilha Maquinas, vide tabela 2.

Tabela 1 — Planilha que mostra todas as manutengdes e contadores de cada
unidade fusora cadastrada.

NUMERO CONT. DO SERVICO 1 SERVICO 2
FUSOR DATA CONT TECNICO |REALIZADO DATA CONT TECNICO [REALIZADO

001 71.236 | 19/02/18| 71.236| Rafael PELICULA - ROLO MACIO
002 102.647 |l 23/08/16| 30.230| Rafael REVISAO - GRAXA 30/05/17| 76.427| Victor revisdo - graxa
003 79.265 19/08/16| 54.275| Victor revisdo - pelicula 21/12/17| 79.265| Rafael REVISAO - GRAXA
004 0
005 65.002 | 13/09/16| 36.237| Rafael REVISAO - GRAXA 12/03/18| 65.002| Rafael REVISAO -ROLO MACIO
006 56.217| 22/11/16| 44.136| Rafael REVISAO - GRAXA 17/05/17| 56.217| Rafael REVISAO - PELICULA
007 53.368
008 99.132|l 20/03/17| 64.798| Rafael REVISAO - GRAXA 19/02/18| 99.132| Rafael PELICULA - ROLO MACIO
009 115.314[fl 07/03/17| 75.452| Rafael REVISAO - GRAXA
010 61.816 09/03/17| 41.091| Victor revisdo - pelicula 17/01/18| 61.816| Victor REVISAO - GRAXA
011 79.919|8 13/03/17| 53.993| Victor revisdo - pelicula 12/01/18| 79.919| Victor revisdo - pelicula
012 42.639| 14/03/17| 40.113| Victor revisdo - pelicula 12/05/17| 42.639| Victor REVISAO - GRAXA

Fonte: (O autor, 2018).
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Tabela 2 - Planilha informando troca de fusores em determinados

equipamentos.

ID oS DATA | CONT. MAQUINA | F. RET.| CONT. FUSOR RET. | F. INS.| CONT. FUSOR INS. |OBS
05480 25530( 04/08/16 30.230 002 30.230 001 0
05482 25650| 18/08/16 54.275 003 54.275 002 30.230!
05466 25706 12/09/16 36.237 005 36.237 004 0
05470 25770| 07/10/16 44.136 006 44.136 007 0
05464 25875| 22/11/16 64.798 008 64.798 006 44.136
05558 26156| 06/04/17 84.011 016 84.011 005 36.237
05464 26179| 04/05/17 76.879 006 56.217 008 64.798
05477 26189| 12/05/17 69.078 020 69.078 003 54.275
05475 26226| 05/06/17 40.428 022 40.428 020 69.078
05461 26322| 10/10/17 115.314 009 115.314 006 56.217

Fonte: (O autor, 2018).

Através dessas duas planilhas pode-se ter um controle de quantas impressdes
cada unidade fusora ja realizou até sua ultima passagem para manutenc¢ao, quantas
manutencdes foram realizadas nela e o que foi realizado em cada procedimento de
manutengdo. Além do que ainda se tem um controle de onde foi retirada ou onde foi

colocada cada unidade fusora a partir do inicio da utilizagdo do controle.

3.2.1 Planilha Fusores

A planilha Fusores, tabela 1, foi desenvolvida com o intuito de ter total controle
das unidades fusoras da empresa, através dela devesse se manter o cadastro de cada
unidade fusora nova ou retirada de algum equipamento junto ao seu numero contador,
para sabermos quantas impressdes cada fusor realizou em sua vida util. Além disso,
também é controla o numero de manutengdes que ja foram realizadas naquela

unidade fusora, junto a informagdes primordiais como:

¢ Quando foi realizada a manutencgao;

e Qual era o contador de pagina do fusor naquela época;
e O técnico responsavel que realizou cada manutencéo;
e O que foi realizado em cada manutencao.

Como todas essas informagdes, cada vez que for necessario realizar alguma

manutengdo naquela unidade fusora, pode-se garantir se aquele problema que esta
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sendo apresentado ndo € algo que ja esta recorrente, também pode-se garantir se

aquele fusor realizou o0 minimo de impressdes informado pelo fabricante.

A planilha é dividida em duas partes, onde ambas acabam conectando as
informagbes pois cada fusor tem suas informagdes preenchidas unica e
exclusivamente em uma linha dela. Essas duas partes sdo denominadas como Parte

de Contadores e Parte de Manutencoes.

3.2.1.1 Parte De Contadores

A primeira parte da planilha se tem apenas duas informagdes de cada unidade
fusora, mas podem ser consideradas duas informagdes de extrema importancia para
que todo o controle funcione. Seriam o numero de identificagdo da unidade fusora e o
numero contador dela. Essa parte pode ser vista na tabela 3. Ela é formada apenas
por duas colunas onde cada Numero do Fusor fica ao lado do seu atual contador de

paginas.

Tabela 3 — Parte de contadores da planilha Fusores.

CONT. DO
NUMERO
FUSOR
001 71.236
002 102.647
003 79.265
004 0
005 65.002

Fonte: (O autor, 2018).

Como pode-se perceber, no exemplo da tabela 3, o fusor cadastrado numero
001 ja imprimiu em sua vida util 71.235 paginas. Esse valor ndo € um valor exato de

paginas, mas se refere ao um numero muito aproximado.

A unidade fusora ndo tem nenhum dispositivo que faga a contagem de paginas
impressas por ela, ou seja, esse processo € realizado através do contador de paginas
diretamente do equipamento onde ela estava instalada ou caso seja unidade fusora

nova, ela tem contador de paginas igual a O (zero).
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Quando a unidade fusora ndo é nova, e sim ja esteja em funcionamento no
equipamento existem dois casos para se determinar o numero de paginas que ja foram
impressas pela mesma. O primeiro, € caso essa unidade n&o tenha sido cadastrada
ainda, ou seja, aquele equipamento nunca tinha passado por alguma manutengao em
sua unidade fusora, isso quer dizer que essa unidade nunca foi trocada, concluisse
gue o numero contador da impressora € igual ao numero contado do fusor. O segundo
caso, € quando esse fusor ja foi cadastrado, onde ele pode ter sido cadastrado como
novo, ou seja, contador igual a O(zero), ou ele ja tenha sido passado por manutencgao,
assim ocasionando uma divergéncia no numero contador da impressora e do fusor.
Esse segundo caso sera abordado mais detalhadamente no capitulo que sera
apresentada a Planilha Maquinas, pois é através dessa planilha que se consegue a
informag&o do contador aproximado atual de cada unidade fusora.

Nessa parte da planilha Fusores é onde efetuamos o cadastro de cada fusor

efetivamente.

3.2.1.1.1 Cadastro De Fusores

Ao se realizar o cadastro do fusor, € necessario a confirmagao do ultimo fusor
cadastrado, para assim se obter o numero que esta disponivel para esse novo
cadastro. Ao verificar isso, € efetuada a colagem de um adesivo do tipo VOID com a
numeragao que aquela unidade fusora ird ser registrada. Assim garantimos um

numero unico para cada unidade fusora da empresa.

Ap0ds colocada a identificacdo, preenchemos nossa planilha com o contador de
pagina atual daquele fusor. Por se tratar de um cadastro novo, pode-se acontecer dois

casos para se obter esse numero contador.

e Fusor novo — Nesse caso o fusor foi comprado novo e foi tirado diretamente da
caixa onde ele foi transportado, com isso se confirma que ele nunca foi usado,
ou seja, seu contador é igual a 0 (zero).

e Primeira troca do fusor — Esse segundo caso acontece quando o fusor em
questdo esta sendo retirado de uma maquina e o mesmo ainda nao foi

cadastrado, ou seja, essa maquina nunca passou por uma substituicdo de
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fusor, concluindo-se que aquele fusor esta nela desde sua primeira impressao,
fazendo com que os contadores de fusor e o contador da impressora sejam o

mesmo.
3.2.1.1.2 Alteragao No Contador De Paginas

O numero contador de paginas deve ser alterado toda vez se tem acesso aos
dados de contador, e normalmente os casos em que temos acesso a eles s&o: quando
se ocorre um cadastro de fusor novo, quando é realizada a troca do fusor em alguma
impressora e quando se € realizada alguma manutengdo na unidade fusora em

questao.

O cadastro de novo fusor foi abordado no capitulo anterior, os outros dois casos
serdo abortados posteriormente na Planilha Maquinas e na parte de manutengdes da
Planilha Fusores.

3.2.1.2 Parte De Manutengoes

A segunda parte da planilha tem como finalidade gerenciar o numero de
manutencdes e o que foi realizada em cada uma delas. Como o processo de
manutencgao é estratificado, o mesmo tem como objetivo, segundo Carpinetti (2012,
p.78), “identificar como a variagdo de cada um desses fatores interfere no resultado

do processo ou problema que se deseja investigar.”

Exemplo de fatores que sao aplicados em nosso processo sdo: operador, onde
mantemos preenchido o nome de cada técnico que realizou a manutengao do fusor
em questao, e matéria-prima, onde podemos ter um controle, através da data e o que
foi realizado no fusor, se alguma pega que foi trocada esta se comportando

efetivamente.

Tabela 4 — Planilha Fusores.

CONT. DO SERVICO 1 SERVICO 2

FUSOR DATA CONT TECNICO [REALIZADO DATA CONT TECNICO |REALIZADO

001 71.236[l 19/02/18) 71.236] Rafael PELICULA - ROLO MACIO

002 102.647 @ 23/08/16|  30.230| Rafael REVISAO - GRAXA 30/05/17| 76.427| Victor revisdo - graxa

003 79.265l 19/08/16| 54.275| Victor revisdo - pelicula 21/12/17] 79.265| Rafael REVISAO - GRAXA

004 0

005 65.002|f 13/09/16)  36.237| Rafael REVISAO - GRAXA 12/03/18| 65.002| Rafael REVISAOQ -ROLO MACIO

Fonte: (O autor, 2018).
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Como dito anteriormente e agora demostrado na tabela 4, percebesse que a
parte de contadores e a parte de manutengdes se conectam, onde ao seguir a linha
do numero de identificagdo da unidade fusoras, se tem informagcées como contador

de paginas e na sequéncia as manutencgdes realizadas no mesmo.

A parte de manutengdes em si é dividida em colunas de servigos, onde cada
coluna informa todas as informagdes necessarias para se manter o controle em ordem

e de forma organizada.

Para preenchimento dessa tabela, o técnico ndao tem nenhuma dificuldade,
basta ele buscar ultimo campo de servico que estiver vazio e preencher as

informacgdes seguintes:

e Data - é a data em que o servico de manutencgao foi realizado naquela unidade
fusora;

e Cont — abreviagao de Contador, € o campo o técnico tem a responsabilidade
de colocar o numero de contador do fusor apds ter sido realizada a manutencao
e testes do fusor. Ao mesmo tempo que ele coloca o numero aqui, ele tem a
obrigacao de ja atualizar a parte de contadores da planilha, pois assim garante
que a parte de contadores estara sempre atualizada;

e Técnico — esse campo € onde se preenche quem foi o técnico que realizou a
manutencio, para assim se manter a responsabilidade daquela manutencéao
sobre 0 mesmo;

¢ Realizado - e por fim, e uma das partes mais importantes, o campo realizado
€ informado o que foi efetivamente realizado naquela unidade fusora. Sempre

informado de uma forma abreviada, mas que define bem o que foi feito.

O campo Realizado sempre é preenchido de uma forma abreviada, como pode-
se ver na tabela 4, mas essas abreviaturas sempre definem muito bem o que foi

realizado. Alguns exemplos mais comuns sao:

¢ Revisdo - Como o nome mesmo diz, foi realizada apenas uma revisao no fusor,

isso acontece normalmente quando esse fusor estava com problema de
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atolamento simples, onde ao realizar a desmontagem e limpeza do mesmo, o

problema ja foi resolvido;

Graxa — essa abreviatura fica claro que nessa manutencgao foi necessaria troca

da graxa que faz tracionar parte como a pelicula térmica, pois apds uma média

de 30.000 paginas impressas ela comega a ficar ressecada, causando o

travamento do fusor, consequentemente o atolamento de papel;

pelicula térmica naquela manutencgao;

Rolo Macio — define que foi trocado o rolo macio.

Pelicula — € utilizada dessa abreviatura para definir que foi realizada a troca da

Outros casos podem acontecer, mas esses sao 0s mais comuns. Caso exista

um problema diferente dos normais listados, os técnicos que realizam manutencgdes

de fusores, entram em um consenso para ver qual a melhor abreviatura se usar

naquele caso.

3.2.2 Planilha Maquinas

Essa é a segunda planilha do nosso controle de unidades fusoras, nessa fica

como objetivo o preenchimento de cada troca de fusores que foi realizada nos

equipamentos da empresa.

Tabela 5 — Planilha Maquinas.

1D 0S DATA | CONT. MAQUINA | F. RET.| CONT. FUSOR RET. | F. INS.| CONT. FUSOR INS. | OBS
05480  25530( 04/08/16 30.230 002 30.230 001 0
05482|  25650| 18/08/16 54.275 003 54.275 002 30.230
05466 25706/ 12/09/16 36.237 005 36.237 004 0
05470|  25770| 07/10/16 44.136 006 44.136 007 0
05464  25875| 22/11/16 64.798 008 64.798 006 44.136
05558|  26156| 06/04/17 84.011 016 84.011 005 36.237
05464  26179| 04/05/17 76.879 006 56.217 008 64.798
05477|  26189| 12/05/17 69.078 020 69.078 003 54.275
05475 26226/ 05/06/17 40.428 022 40.428 020 69.078
05461|  26322| 10/10/17 115.314 009 115.314 006 56.217

Fonte: (O autor, 2018).

Por mais que a primeira vista ela parega muito simples, como pode-se ver na

tabela 5, € onde existem alguns procedimentos um pouco mais complexos para

preenchimento.
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A principio ao ver a tabela pode-se perceber quais sao as informacdes que

devem ser preenchidas, sao elas:

e |D — é a abreviatura da palavra identity, que tem como significado identidade.
Nada mais seria do que a identidade do equipamento que sera realizada a troca
da unidade fusora, cada equipamento novo ao entrar na empresa é realizado
um cadastro e identificado com um numero ID. Essa informacgao € de extrema
importancia, pois com ela sabemos de qual maquina estamos nos tratando;

e OS - ¢é a abreviatura de Ordem de Servico, ou seja, € preenchido o numero da
OS desse equipamento que foi necessaria a troca do fusor, pois assim
podemos também, caso necessario, verificar se foram realizados outros
procedimentos naquele equipamento além da troca do fusor;

e Data — esse campo € preenchido com a data em que o fusor foi trocado na
maquina em questao;

e Cont. Maquina — é preenchido com o contador de impressdes realizadas por
aquele equipamento. Para se obter esse dado, basta o técnico responsavel
pela troca do fusor, ir até 0 menu de configuragdes e imprimir uma pagina de
configuragbes de equipamento, nessa pagina é informado o contador de
paginas de toda a vida util dessa maquina.

e F. Ret. — é a abreviatura de Fusor Retirado, onde deve ser preenchido com o
numero de cadastro daquele fusor. Caso 0 mesmo nao tenha esse numero, 0
mesmo ainda ndo foi cadastrado e deve-se realizar o cadastro dele,
posteriormente preenchendo esse campo com seu numero de identificacéo.

e Cont. Fusor Ret. — esse campo se destina a preenchimento do contador de
paginas do fusor que esta segundo retirado. Existem dois casos para se obter
esse numero, sera abortado esse procedimento mais a frente para garantir
melhor entendimento.

¢ F.Ins. —abreviatura de fusor instalado, campo destinado a informacéo do fusor
que esta sendo instalado naquele equipamento.

e Cont. Fusor Ins. — nesse campo € preenchido o numero de impressdes
realizadas pelo fusor que esta sendo instalado. Esse numero se consegue
através da planilha Fusores, onde na parte de contadores o numero

aproximado de impressodes realizados por aquele fusor esta atualizado.
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e Obs. — por fim, temos o campo de observacgdes, onde pode-se preencher com
alguma informag¢ao a mais do que o comum, por exemplo se aquele fusor que
estd sendo instalado estda em teste de campo, para confirmar algum

procedimento novo realizado.

3.2.2.1 Contador Fusor Retirado

Como vimos anteriormente, o processo de preenchimento da planilha Maquinas
€ bem facil, o ponto mais complexo fica por conta do contador de paginas do fusor
retirado. Ele é considerado mais complexo pois existem dois casos para se obter o

mesmo.

O caso mais simples e facil de se explicar, € quando esse fusor ainda nao esta
cadastrado na planilha de fusores. Nesse caso, automaticamente se entende que
aquele fusor esta naquela maquina desde seu estado de nova, ou seja, nunca foi
trocado. Quando isso acontece, o numero contador da unidade fusora sempre
exatamente o mesmo numero contador do equipamento onde ele esta instalado. Isso
torna o processo facil de se preencher essa informacao na tabela, pois 0 nimero sera
igual ao numero do campo Cont. Maquina. Pode-se ver isso no exemplo destacado
da Tabela 6.

Tabela 6 — Exemplo de caso onde fusor nunca foi trocado.

ID 0s DATA | CONT. MAQUINA | F. RET.| CONT. FUSOR RET. | F. INS.| CONT. FUSOR INS. | OBS
05480 25530| 04/08/16 30.230 002 30.230 001 0
05482 25650| 18/08/16 54.275 003 54.275 002 30.230
05466 25706 12/09/16 36.237 005 36.237 004 0
05470 25770| 07/10/16 44.136 006 44.136! 007 0
05464 25875| 22/11/16 64.798 008 64.798 006 44.136
05558 26156 06/04/17 84.011 016 84.011 005 36.237
05464 26179| 04/05/17 76.879 006 56.217 008 64.798
05477 26189| 12/05/17 69.078 020 69.078 003 54.275
05475 26226| 05/06/17 40.428 022 40.428 020 69.078
05461 26322| 10/10/17 115.314 009 115.314 006 56.217

Fonte: (O autor, 2018).

Nota-se que no preenchimento dessa troca, ilustrada na tabela 6, a
maquina de ID 05470 nunca tinha trocado de fusor, ou seja, seu contador € igual do
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fusor retirado, nesse caso o fusor retirado foi o fusor cadastrado com numero 006. E
também ja podemos perceber que foi instalado um fusor novo, que nunca foi utilizado,

com contador 0 (zero), esse foi cadastrado com o numero 007.

O segundo caso é um pouco mais complexo, pois é quando o fusor que
esta sendo retirado ja € um fusor cadastrado, ou seja, possivelmente seu numero

contador ndo sera igual ao contador do equipamento.

Para se obter o numero contador desse fusor, iremos necessitar ndo
apenas de informagdes atuais da maquina como também de informacdes da ultima
troca de fusor realizada naquela maquina. Ao analisar os dados da troca atual de fusor
do equipamento e da ultima troca de fusor no mesmo, precisamos de trés informacdes
para se obter o contador de paginas do fusor que esta sendo retirado atualmente. Sao

elas:

e Contador da maquina da ultima troca de fusor do equipamento;
e Contador de pagina do fusor que foi instalado na ultima troca;

e Contador de paginas do equipamento atualmente.

Com essas informacgdes pode-se obter o atual contador do fusor. Isso acontece
porque o fusor que esta sendo retirado atualmente é exatamente o fusor que foi
instalado na ultima troca. Com isso, através de uma férmula simples se fazer, se

obtém o contador de retirada do fusor atual. Essa férmula é:
CMN — CMMA + CFIA = CFRA (1)
Onde:

e CMN - Contador Maquina Atual;

e CMMA - Contador Maquina Manutencao Anterior;
e CFIA — Contador Fusor Instalado Anterior;

e CFRA — Contador Fusor Retirado Atual.

Ao se realizar a subtracdo do contador atual da maquina com a contador da
ultima troca de fusor daquele equipamento, se obtém o numero de paginas impressas

por aquele fusor especificamente naquela maquina. Ou seja, pegando esse resultado
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e somando com o contador desse fusor quando ele foi instalado, se obtém o valor de

paginas impressas em toda vida util daquele fusor.

Para fica mais claro, usamos como exemplo do equipamento ID 05464 da
tabela 7.

Tabela 7 — Exemplo de obtencao do contador de retirada do fusor.

ID 0Ss DATA | CONT. MAQUINA | F. RET.| CONT. FUSOR RET. | F. INS.| CONT. FUSOR INS. | OBS
05480 25530| 04/08/16 30.230 002 30.230 001 0
05482 25650( 18/08/16 54.275 003 54.275 002 30.230
05466 25706| 12/09/16 36.237 005 36.237 004 0
05470 25770( 07/10/16 44.136 006 44.136 007 0
05464 25875| 22/11/16 64.798 008 64.798 006 44.136
05558 26156 06/04/17 84.011 016 84.011 005 36.237
05464 26179| 04/05/17 76.879 006 56.217 008 64.798
05477 26189 12/05/17 69.078 020 69.078 003 54.275
05475 26226| 05/06/17 40.428 022 40.428 020 69.078
05461 26322| 10/10/17 115.314 009 115.314 006 56.217

Fusor: (O autor, 2018).

Nesse exemplo pode-se perceber que em sua ultima troca de fusor,
05/2017, foi necessario a retirado do fusor 006 para se colocar um fusor novo. Para
se obter o numero de paginas impressas do fusor 006, foi entrado a troca de fusor
anterior dessa mesma maquina, que no caso foi em 11/2016. Com isso usou-se o
valor do contador “atual” do equipamento, que era 76.879 paginas, e o valor contador
anterior do equipamento, que na época era 64.798 paginas. Além disso precisamos
também do valor de contador do fusor 006 quando ele foi instalado, ou seja, o valor
44 .136 paginas. Com esses dados, encaixamos essas informag¢des em nossa formula

e se obtém o valor de 56.217 paginas para o contador de retirada do fusor em 07/2017.
CMN — CMMA + CFIA = CFRA (2)
76.879 — 64.798 + 44.136 = 56.217

Com isso se define que a maquina ID 05464, em 11/2016, com contador 64.798
paginas, foi trocado o fusor 008 pelo fusor 006, esse com contador 44.136 paginas. E
posteriormente essa mesma maquina, em 05/2017, com contador 76.879 paginas,

passou por outra troca de fusor retirando o fusor 006, com contador 56.217 paginas.
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Esse valor obtido € preenchido ndo apenas no campo Contador Fusor Retirado,
como também é atualizada a planilha Fusores parte contadores, pois a partir desse

momento esse é o contador mais atualizado daquele fusor.

Mesmo parecendo um processo muito complexo, por se tratar de uma formula
matematica simples e com a frequéncia, vira algo descomplicado e pratico. Além do

que garante um controle bem atualizado das unidades fusoras.
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4 RESULTADOS

Com a implementacdo do controle de unidades fusoras se obteve uma
melhoraria significativa tanto na qualidade da manutencgéo até em ganhos financeiros,

devido a baixa de desperdicio de pegas.

4.1 Garantia De Qualidade Técnica

Um dos fatores que muito acrescentou ao processo € a informagao de qual
técnico realizou a manutencido de cada unidade fusora. Através desse processo de
estratificacdo podemos garantir uma qualidade muito superior a realizada antes,
devido a responsabilidade ficar diretamente aquele técnico. Ou seja, caso comece
acontecer alguns problemas constantes apenas nas manutengdes de um técnico
especifico, pode-se determinar que algum problema estamos tendo com ele, desde
fatores profissionais como pessoais. Com isso podemos fazer um trabalho mais
especifico com aquele funcionario para voltaramos a garantir a qualidade da

manutengao das unidades fusores realizadas por ele.

4.2 Garantia De Qualidade Do Fornecedor

Outro fator, e podemos dizer que um dos mais importantes com essa
implementacgao, € o de garantia de qualidade do fornecedor de pecas para o fusor.
Isso porque antigamente eram adquiridos volumes altos de pegas e néo se tinha a
garantia que duragao daquelas pecas. Isso ficou muito claro nos anos de 2016 e 2017,

ano sem implementag¢ao e ano com o controle implementado respectivamente.

No ano de 2016, o processo era feito pelo modo antigo, onde na manutencgao
do fusor era apenas realizada troca das pecas que se tinham necessidade e nido se
anotava nenhuma informagdo, ndo podendo garantir a qualidade da peg¢a do
fornecedor. Mensalmente utilizava-se uma média cinco peliculas térmicas, quatro
rolos macios € um conjunto de engrenagens. Anualmente vemos um cenario
aproximado de sessenta peliculas térmicas, quarenta e oito rolos macios e doze
engrenagens trocadas, o que até aquele ano eram numeros normais e comuns

anualmente, variando em poucas unidades.
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No final do ano de 2016 e inicio do ano de 2017, quando foi implementado o
controle, nas primeiras manutengdes realizadas e devidamente registradas, notou-se
que aquela média de 30.000 paginas impressas por unidade fusora ndo estava sendo
realizada. Com isso partiu-se para uma analise para verificar as possiveis causas e
foi contatado possivel baixa qualidade nas pecas pelicula térmica e rolo macio do
fornecedor da época. Com isso, buscou-se uma alternativa de fornecedor e ao realizar
a manutencao do fusor com as pecas do novo fornecedor, pode-se confirmar que o
antigo fornecedor n&o fornecia pegas de qualidade, mas, por ndo ser registrado os
processos de manutengdes, ndo se poderia garantir isso. Apds esse caso, foi
realizada a troca definitiva do fornecedor e ainda em 2017 viu se uma mudanca
enorme de numero de pecas adquiridas durante o ano. O cenario mudou para
aproximadamente trinta peliculas térmicas, vinte rolos macios e dez engrenagens
anualmente, uma queda de 50% do numero de pegas em relagdo ao ano anterior.

Podemos ver o ganhando claramente através do gréfico 2.

Grafico 2 — Grafico comparativo do consumo de insumos em 2016 e 2017.
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Fonte: (O autor, 2018).
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4.3 Constatagdao De Compra De Insumo Indevido

Outro caso que aconteceu apoés a implementagao do controle foi quando apds
a compra de uma nova graxa para lubrificacdo das unidades fusoras percebeu-se um
numero muito intenso de chamados e todos com 0 mesmo problema. Ao fazer a troca
dos fusores dessas maquinas foi constatado que os mesmos n&o tinham rodado nem
10.000 paginas, numero muito inferior a média de 30.000 paginas impressas. Ao
informar isso ao superior, 0 mesmo solicitou que se fizesse mais um teste ao utilizar
a mesma graxa, e com isso confirmar se o problema era nela. Apés uma média de
mais 10.000 paginas impressas a impressora voltou a dar problema, confirmando a
compra errada da graxa de lubrificagdo. Com isso foi adquirida uma nova graxa e
utilizada nessas unidades fusoras, e assim resolveu-se o problema. Toda essa analise
rapida e confirmagdo em curto periodo de tempo foi gragcas ao controle realizado nas
unidades fusoras, pois com eles sabemos aproximadamente quantas paginas foram
impressas por cada unidade fusora em toda sua vida util e em cada intervalo de
manutengdo. Pode-se perceber, através do grafico 3 que ilustra um paralelo de
chamados gerais em impressoras e desses chamados quais foram necessarios troca
da graxa, como o numero de chamados técnicos subiu durante o periodo de graxa

ruim, depois normalizou quando trocou-se ela.

Grafico 3 — Indicador de numero de chamados de impressoras e desses quais

foram necessaria troca da graxa de lubrificagao.
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Fonte: (O autor, 2018).

Esse caso e os outros apresentados, sdao exemplos de beneficios imediatos
que o controle de unidade fusores trouxe para a empresa. Além desses beneficios,
podemos também buscar em uma previsao de futuro casos que apenas com o controle

implantando podemos garantir uma resolugdo mais facil e eficaz de problemas.

4.4 Visao De Futuro

Partimos para a viséo de futuro da aplicagao do controle de unidade fusoras, ja
tendo tem vista que tivemos um aumento expressivamente alto de qualidade de
manutengao, através de um controle de pegas do fornecedor e garantia do servigo do
técnico, e ainda podemos garantir que em casos onde adquiram-se insumos

inadequados, possa se garantir que isso nao afeitou de forma negativa na empresa.

4.4.1 Teste De Insumos

Além da vantagem de garantir que insumos errados nao afetaram no ciclo de
impressao, podemos também garantir uma forma de teste de novos insumos do
mercado. Por exemplo, uma nova graxa de lubrificagao foi langada no mercado, e a

empresa quer testar sua qualidade em suas unidades fusoras.

Através do controle de unidades fusoras, pode-se adicionar informacgoes, tipo
observagbes, que aquela unidade fusora estda com uma graxa nova, de outro
fornecedor, e assim que ele der problema podemos verificar quantas paginas foram
impressas, se a qualidade foi boa e ainda verificar se outro algum desgaste em outras
pecas. Caso perceba que esse novo insumo seja melhor que o outro, ja podemos

colocar como alternativa ou até como primeira opg¢ao no ciclo de manutencgdes.

4.4.2 Constatacao De Novos Problemas

Como visto anteriormente, as unidades fusoras tem erros normalmente muito
previsiveis e constantes conforme um numero médio de paginas impressas. Mas por

ser tratar de um conjunto de pecgas além das mais comuns de manutengao, num futuro
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essas outras pecas também podem comecar a dar problemas. Através do nosso
controle podemos, toda vez que acontecer algum tipo de problema novo, verificar
quantas paginas foram impressas por aquele fusor até ele dar um novo problema. E
partindo disso, analisar se outros fusores também tem algum tipo de problema nessa

média de impressodes.

Vamos criar um exemplo para melhor entendimento. Digamos que uma unidade
fusora apresentou problema na lampada apds ter realizado 300.000 impressoes. Essa
informagéo sera registrada e partir desse momento todos os fusores que estiverem
perto da casa de 300.000 paginas impressas seréo verificados possiveis problemas
na lampada. Caso perceba que outros fusores apresentaram o0 mesmo erro ao chegar
proximo a 300.000 impressdes, temos um novo problema comum que pode acontecer
numa meédia de 300.000 paginas impressas no ciclo de manutengdes da unidade
fusora. Com essa nova informacgéo, toda vez que seja constatado que alguma unidade
fusora esteja perto de alcangar esse numero, ja deve se providenciar a compra da
peca em questao, para nao se corre o risco de ficarmos com uma unidade fusora para

por falta de pecgas.

4.4.3 Processo De Manutengao Preventiva

Como pode-se perceber em todo o decorrer desse trabalho, todo o processo
de manutencgao de impressoras e de unidade fusoras e feita de forma corretiva e como
dito por Martins (2005, p.468), “a manutencédo corretiva visa corrigir, restaurar,
recuperar a capacidade produtiva de um equipamento ou instalacdo que tenha
cessado ou diminuido sua capacidade de exercer as funcbdes para as quais foi

projetado.”

Com o processo de controle dos fusores, pode-se analisar a implementagao de
um processo de manutengao preventiva, que segundo Martins (2005, p.468), “consiste
em executar uma série de trabalhos, como trocar pecas e oOleo, engraxar e limpar,
entre outros, segundo uma programacao preestabelecida.” Com isso buscando as
inumeras vantagens que Martins (2005) cita como exemplo:

e aumenta a vida util dos equipamentos;
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e reduz custos, mesmo a curto prazo;

e diminui as interrupg¢des do fluxo produtivo;

e cria uma mentalidade preventiva na empresa;

e €& programada para os horarios mais convenientes;

e melhora a qualidade dos produtos, por manter condi¢gdes operacionais dos

equipamentos.”

Isso pode ser obtido, pois através das informagdes registradas no controle, se
tem o numero aproximada de paginas impressas de cada unidade fusora, com isso
podemos buscar um processo onde antes mesmo daquela unidade apresentar algum
problema, ja seja realizada uma manutencdo na mesma garantido seu pleno
funcionamento e qualidade. Com isso trazendo outros beneficios, como satisfagao do
cliente, pois nao tera que trocar equipamento por outro de backup, e acaba com

transtornos de equipamentos parados devido problema técnico.
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5 CONCLUSAO

O desenvolvimento do presente estudo e criagdo do controle de unidade
fusoras trouxe um gerenciamento total de cada troca e manutengéo realizada em cada
fusor, garantindo melhor qualidade de pec¢as do fornecedor, qualidade na manutengao

técnica realiza por cada funcionario e, consequentemente, satisfacao do cliente.

Conclui-se que cumprindo o objetivo de criagdo do controle, obteve-se
resultados imediatos apds implementagao dele, obrigando a empresa realizar agdes
para correcao dos problemas constados. Além de se obter uma visao de futuro onde
se estabelece parametros confidveis para substituicdo do meio de manutengao

corretiva pelo método preventivo.

Um dos fatores mais perceptiveis na implementacdo do controle, foi o
gerenciamento da qualidade dos insumos do fornecedor. Isso porque, assim que
implementado e efetuada as correcbes necessarias, foi possivel constatado uma
reducdo de 50% das peliculas térmicas, 59% de rolos macios e 17% de engrenagens,

garantindo uma redugéo de gastos muito significativa na empresa.



81

REFERENCIAS

CAPRON, H.L.; JOHNSON, J.A.. Introdugao a Informatica. 8. ed. Sao Paulo:
Pearson Presentice Hall, 2004. Tradugdao de: José Carlos Barbosa dos Santos;

Revisao Técnica: Sérgio Guedes de Souza.

CARPINETTI, Luiz Cesar Ribeiro. Gestao da qualidade: conceitos e técnicas.
2. ed. Sao Paulo: Atlas, 2012.

CARVALHO, Marly Monteiro de. Gestao da qualidade. 2. ed. Rio de Janeiro:
Abepro, 2012.

CASTIGLIONI, José Antonio de Mattos; TANCREDI, Claudio
Tadeu. Organizagao empresarial: conceitos, modelos, planejamento, técnicas de

gestdo e normas de qualidade. S&o Paulo: Erica, 2014.

COSTA, Mariana de Almeida. Gestao Estratégica Da Manutengao: Uma
Oportunidade Para Melhorar O Resultado Operacional. 2013. 104 f. TCC (Graduagao)
- Curso de Engenharia de Producédo, Universidade Federal de Juiz de Fora, Juiz de
Fora, 2013.

IBM. Network Printer 17: Service Manual. Ver. 27/08/96. Nova lorque: lIbm,
1996.

MARSHALL JUNIOR, Isnard. Gestao da qualidade. 10. ed. Rio de Janeiro:
Editora FGV, 2010.

MARTINS, Petrénio Garcia; LAUGENI, Fernando Piero. Administracao da
producao. 2. ed. Sdo Paulo: Saraiva, 2005.

NORTON, Peter. Introdugao a Informatica. Sdo Paulo: Pearson Makron
Books, 1996. Traducdo de: Maria Claudia Santos Ribeiro Ratto; Revisdo Técnica:

Alvaro Rodrigues Antunes.

PERIARD, Gustavo. Outsourcing: O que é e como funciona. 2012. Disponivel
em: <http://www.sobreadministracao.com/outsourcing-o-que-e-e-como-funciona/>.

Acesso em: 22 ago. 2018.



82

SILVA, Marcelo.O que ¢é Unidade Fusora?,2013. Disponivel em:
<http://blog.creativecopias.com.br/curiosidade-o-que-e-unidade-fusora/>. Acesso em:
16 ago. 2018.

SOUZA, Valdir Cardoso de. Organizagao e gerencia da manutengao:
planejamento, programacao e controle de manutencéo. 4. ed. Sdo Paulo: All Print
Editora, 2011



