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A Aplicagao do Gerenciamento da Rotina nos Processos de
Manuten¢ao — Um estudo de caso

RESUMO

A crise economica mundial deflagrada no ultimo semestre de 2008 proporcionou uma deriva
no volume de produgcdo de pneus. Tal fato fez com que as verbas disponiveis para a
manutengdo de ativos tivessem severos cortes em sua ordem de grandeza em grande partes
das grandes corporagoes. Este cendrio duvidoso fomentou a partir de Janeiro de 2009 a
aplicacdo do uso da ferramenta Gerenciamento da Rotina na gestdo dos processos de
manutengdo, a fim de garantir a efetividade das acoes decorrentes de paradas de processo
ndo programadas por falhas dos ativos e o uso racional dos recursos financeiros disponiveis.
A correta aplicacdo desta ferramenta proporciona ganhos tangiveis e sustentdveis de
disponibilidade fabril, visto que, os gestores acompanham em tempo real as perdas
produtivas, seus impactos e promovem agobes necessdrias em pontos didrios para mitigacdo,
controle e tratamento das causas das panes. Andlises sistemdticas sdo realizadas em reunioes
semanais e mensais pela equipe triangular (engenharia de manutencdo, planejamento e
execucdo), onde acoes de médio e longo prazo sdo geradas e tratadas com efetividade e na
velocidade necessdria para que os resultados de disponibilidade fabril sejam garantidos.
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1. INTRODUCAO

A crise econdmica mundial deflagrada no tltimo semestre de 2008 proporcionou uma
deriva no volume de producdo de pneus. Tal fato fez com que as verbas disponiveis para a
manutencdo de ativos tivessem severos cortes em sua ordem de grandeza. Este cendrio
duvidoso fomentou a partir de Janeiro de 2009 a aplicacio do uso da ferramenta
Gerenciamento da Rotina na gestao dos processos de manutengao.

A globalizacdo industrial norteia uma alta competitividade das empresas e o que
destoa entre as mesmas € a capacidade de gerar resultados rentdveis e sustentdveis em suas
unidades de negdcio. Porém, para que um negécio gere rentabilidade aos investidores, torna-
se primordial que a as metas desdobradas pela alta administracdo sejam alcancadas més a
més, de modo que a andlise e o acompanhamento dos indicadores de controle tenham um
papel primordial no sucesso desta estratégia.

Segundo MELO et all (2002), as organiza¢des dependem de seus clientes e, portanto, é
recomendavel que atendam as necessidades atuais e futuras do cliente, a seus requisitos e
procurem exceder suas expectativas.

Corroborando com o explicitado acima, DUARTE e FORTES (2009), afirmam que a
moderna conducdo dos negécios requer uma mudanga profunda de mentalidade e postura,
pois ela deve estar sustentada por uma visao de futuro regida por processos de gestdo, onde a
satisfacdo plena de seus clientes seja resultante da qualidade intrinseca de seus produtos e
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servicos e a qualidade total de seus processos seja o balizador fundamental. Cabe ressaltar que
mudangas organizacionais consistem em um conjunto de teorias, valores, estratégias e
técnicas cientificamente embasadas que objetiva a mudanca do ambiente de trabalho e a
otimizagdo do desempenho individual e organizacional.

A fim de garantir o atendimento das metas desdobradas e a efetividade das agdes
decorrentes de paradas de processo nao programadas por falhas dos Ativos e o uso racional
dos recursos financeiros disponiveis, tornou-se estratégico a implantacio da metodologia
Gerenciamento da Rotina nas atividades de Manutencao de uma das unidades de negécio de
uma empresa fabricante de pneus.

2. CENARIO ATUAL

A queda abrupta na demanda de producdo iniciada no udltimo trimestre de 2008
fomentou uma reducdo penalizante aos processos de manutencdo de confiabilidade e gestao
de ativos. Tal fato provocou no primeiro trimestre de 2009 a ruptura de contratos vigentes,
reducdo da ordem de 30% das verbas orcadas, ao cancelamento de novos projetos e
investimentos que visavam a otimizacdo da manutenabilidade, substituicdo de ativos por
obsolescéncia, confiabilidade dos processos e formacao do capital humano. Independente das
dificuldades inerentes das verbas disponiveis, a gestdo de manuteng@o tem por missdo garantir
a capabilidade projetada de seus ativos.

Corroborando com o explicitado acima, ALMEIDA e FAGUNDES (2005) relatam
que a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), na norma NBR-5462 de 1994,
define Manutencdo como a combinacdo de todas as acles técnicas e administrativas,
incluindo as de supervisao destinadas a manter ou recolocar um item em um estado na qual
possa desempenhar uma fung¢do requerida.

Neste contexto a identificagdo e o tratamento efetivo de todas as perdas que oneram o
custo de producgao, tornaram-se um desafio motivador para que as equipes das atividades fim
e atividades meio se unissem com foco na disponibilidade confidvel do processo.

3. GERENCIAMENTO DA ROTINA

Estratégia € a arte de planejar e executar movimentos e operacdes visando alcangar ou
manter posi¢des relativas e potenciais favordveis a futuras acdes tdticas sobre determinados
objetivos, ou seja, € o meio para o alcance dos objetivos propostos pela Missdo, associando
capital humano e outros recursos disponiveis na organizacdo aos desafios e riscos
apresentados no mundo exterior.

TOFLER (1995), em seu livro a empresa flexivel, destaca que “Uma empresa sem
Estratégia é como um avido voando em plena tempestade, jogando para cima e para baixo,
acoitado pelo vento, perdido entre relampagos. Se os relampagos ou o0s ventos nao o
destruirem, simplesmente ficard sem combustivel”.

CAMPOS (2001) define o Gerenciamento da Rotina como as agdes e verificagdes
didrias conduzidas para que cada pessoa possa assumir as responsabilidades no cumprimento
das obrigacdes conferidas a cada individuo e a cada organizacdo, devendo ser conduzida com
o maximo de cuidado, dedicacdo, prioridade, autonomia e responsabilidade, pois o
Gerenciamento da Rotina é centrado no monitoramento dos resultados de processo e sua
comparacdo com as metas, onde em caso de desvios nos indicadores, acdes de contramedidas
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deverdo ser implementadas com exceléncia para que nao haja retrabalho e as perdas de
qualquer natureza sejam mitigadas.

CAMPOS (2004) define item de controle como as caracteristicas numéricas sobre as
quais € necessdrio exercer o controle (gerenciamento) e itens de verificagdo como indices
numéricos estabelecidos sobre as principais causas que afetam determinado item de controle.

4. ANALISE DAS LINHAS DO SISTEMA DE DISTRIBUICAO

DUARTE e FORTES (2009), relatam que em um processo fabril dindmico e sensivel
as variagdes de demanda do mercado, a gestdo dos ativos fabris torna-se o elemento chave
para a garantia da disponibilidade confidvel e segura de suas fungdes processuais, porém para
que a estratégia de garantia da confiabilidade dos ativos se torne factivel, torna-se necessario a
implementacdo de novos métodos de trabalho.

Segundo STONER (1985), € preciso que haja planos com viabilidade técnica e
econ0mica para que uma organizacdo possa elaborar e alcancar os objetivos propostos,
através de recursos e métodos disponiveis, de tal modo que a execucdo das agdes propostas
sejam medidas e corre¢des sejam efetuadas se necessario.

Diante do exposto acima, uma das estratégias adotadas pela Manutencao diante dos
desafios da reducdo e utilizacdo dos recursos financeiros e técnicos advindos da crise
econOmica, foi a implementacdo do Gerenciamento da Rotina em suas atividades didrias em
um grupo de produgio X.

Dentre as ferramentas e rotinas adotadas, destacam-se:

e Responsabilizacdo dos colaboradores das Equipes de Manutencao, a partir do
desdobramento das Metas Gerenciais e com a definicdo de metas numéricas
para cada func¢do de processo;

e Desdobramento das metas gerenciais prioritirias em itens de controle e
conseqiientemente em itens de verificacdo, de modo que os resultados das
ultimas 24 horas possam ser visualizados por toda a equipe de Manutengao;

¢ Preenchimento didrio as 08:10 h, dos itens de verificagdo nos itens de controle
definidos como prioritédrios, a fim de que os mesmos possam ser apresentados e
discutidos nas reunides didrias;

e Pontos didrios de 10 minutos das 08:20 h as 08:30 h, com participacdo da
equipe Gerencial de Manutencdo e da equipe denominada triangular
(Engenharia de Manuten¢do, Planejamento de Manutencao e Execuc¢do), onde
sdo debatidas as panes ocorridas nas ultimas 24 horas, causas, a defini¢do das
acoes de contra medidas, o responsavel e os prazos;

¢ Pontos didrios de 5 minutos em cada setor de producdo, tendo inicio as 08:40 h,
onde sdo apresentados todos os itens de verificagdo dos indicadores didrios de
seguranca, mdaquina, qualidade, disponibilidade e custo (SMQDC) sao
apresentados pela equipe operacional e direcionada as equipes atividades fim e
atividades meio. Neste ponto sdo definidas as acOes de controle e ou de
tratamento de desvios ocorridos;

e Pontos didrios de 10 minutos, tendo inicio as 09:30 h entre os responsdveis do
setor Manutencdo e Operacdo, onde sdo definidos as agdes prioritdrias e que
visam o atendimento as definicdes gerenciais.
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e Pontos didrios de 10 minutos, entre as competéncias Execu¢do e Planejamento
de Manutencao, para que as necessidades oriundas dos Pontos realizados sejam
contempladas nas atividades programadas e os recursos necessdrios sejam
disponibilizados para a realiza¢do em um prazo maximo de 5 dias corridos;

e Rondas de Inspecdo Semanais, com participacdo da equipe gerencial e um
colaborador da equipe de manutencdo previamente selecionado, onde o
colaborador apresenta as fungdes sob sua responsabilidade, o que estd sendo
feito para perenizagdo da fungdo e o que se torna necessdrio para a garantia da
disponibilidade;

¢ Pontos semanais de 60 minutos as sextas-feiras, junto a equipe gerencial e a
equipe triangular onde sdo realizadas andlises técnicas das perdas processuais
ocorridas nos ultimos 7 dias, o status do plano de manuten¢do (pendéncias e
Backlog) e a validagdo do planejamento de manuten¢do dos proximos 30 dias.
Neste encontro dindmico, as perdas de processo causadas por panes em Ativos
sdo apresentadas e acdes de médio/longo prazo sdo definidas para que ndo haja
repetibilidade do evento;

® Toda e qualquer pane com tempo superior a 3 horas, obrigatoriamente € tratada
com o uso da ferramenta Andlise de Falhas, na qual busca a causa primeira e
acoes sao geradas visando a elimina¢c@o da mesma;

e Pontos mensais de 60 minutos, com a participacdo da Equipe de Operacdo,
Manuten¢do (Execucdo e Planejamento), Qualidade sdo realizados, a fim de
apresentar todos os indicadores de Seguranca, Madéquina, Qualidade,
Disponibilidade e Custo do processo fabril, quais foram as acdes executadas,
quais os resultados alcancados e qual serd a estratégia para a continuacio e/ou
melhoria dos indicadores de verificacao;

5. DEFINICAO E MODELO DO CALCULO DE DISPONIBILIDADE

Para apoio a ferramenta apresentada neste trabalho alguns conceitos importantes
devem ser relembrados.

Disponibilidade — Aptidao de uma funcdo processo no desempenho operacional
designada quando requerida para uso;

Abertura Potencial — Tempo tedrico disponivel para que a fungdo processo execute
um programa de producdo pré-definido pelo setor de Planejamento da Produgao;

Abertura Real — Tempo real disponivel para que a fungdo processo execute um
programa de producdo pré-definido pelo setor de Planejamento da Producao;

Sobrecapacidade — Qualquer parada Programada da fungdo processo em virtude de
nao haver programas de producao desenvolvida pelo setor de Planejamento da producao;

Parada da Fungcdo Processo — Qualquer parada nao programada da funcdo processo,
sendo contabilizada em minutos;
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O célculo de disponibilidade da funcdo processo do grupo de producdo X, € realizado
da seguinte forma:

Abertura _ Potencial = n°dias _més _x _n°horas _dias _ x _ 60 _ minutos (D)
Abertura _Real = Abertura _ potencial — Sobrecapacidade 2)

Abertura _real —Tempo _de _ paradas _da _ func¢do _ processo

Disponibilidade = x100 (3)

Abertura _real

6. RESULTADOS ALCANCADOS

A aplicacdo e os resultados alcangados convergem e apresentam uma tendéncia
positiva para o sucesso da aplicagdo do Gerenciamento da Rotina nas atividades de
Manutengdo, visto que a velocidade no tratamento das causas bdsicas das perdas e paradas
ndo programadas tornou-se uma agdo natural e a visdo de inconformismo com as perdas e o
ndo atendimento das metas gera debates e nutre nas reunides e pontos entre a equipe
triangular o foco e o engajamento por acdes efetivas e a aplicacdo de boas praticas ja em uso
em outros sites da empresa.

O grifico da Figural apresenta a recuperagdo, a tendéncia de estabilizacdo e a
superagdo da meta de disponibilidade fabril definida para o ano corrente. Tal resultado vem de
encontro a necessidade do uso efetivo dos recursos disponiveis e serve de elemento motivador
para as equipes de atividade fim e atividade meio, ja que melhores resultados significam uso
racional e efetivo do capital humano e intelectual da empresa.

Resultados de Disponibilidade Grupo X

—e— Meta
—=— Resultado

Disponibilidade
NN
B2R
I

| |

Meses 2009

Figura 1. Resultados de Disponibilidade a partir do uso do Gerenciamento da Rotina

7. CONCLUSAO

Verifica-se através dos indicadores existentes na planta alvo deste estudo, que os
ganhos relacionados ao uso da metodologia Gerenciamento da Rotina, apresentam resultados
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positivos, no que tange ao ambiente fabril, pois a aplicagdo proporciona ganhos tangiveis e
sustentdveis de disponibilidade fabril, visto que os gestores acompanham em tempo real as
perdas produtivas, seus impactos e promovem agdes necessdrias em pontos didrios para
mitigacdo, controle e tratamento das causas das panes. Andlises sistemadticas sdo realizadas
em reunides semanais e mensais pela equipe triangular (engenharia de manutengao,
planejamento e execugdo), onde acdes de médio e longo prazo sdo geradas e tratadas com
efetividade e na velocidade necessdria para que os resultados de disponibilidade fabril sejam
garantidos.
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