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Resumo:A gestdo da manutencdo tem se destacado ao longo dos anos como forte aliada para a
sobrevivéncia de empresas frente a concorrénciamercantil. A busca por disponibilidade de equipamentos
para a producéo, qualidade dos produtos, reducdo de custos e aumento de produtividade tem motivado
estudos e investimentos na area de gestéo da manutencéo bem como na mel horia continua dos processos.
O papel do PCM (Plangjamento e Controle da Manutencdo) destaca-se pela amplitude de funcdes e
beneficios que sdo percebidos & curto prazo dentro das organizagdes que o implantam. Esse trabalho tem
um embasamento tedrico para elucidar conceitos importantes nadreado PCM e um embasamento prético
para demonstrar 0 quanto sdo imprescindiveis para o retorno bem sucedido e amejado pés-implantacao.
Além disso, também faz uso da metodologia de pesguisa-acdo para descrever o problema, bem como
todas as etapas percorridas para aimplantacdo do PCM e os resultados al cancados refletidos no aumento
de produtividade e reducdo de custos em uma oficina de componentes.

Palavras Chave: Gestdo - Manutencéo - Disponibilidade - Produtividade - Pesquisa-acéo



Simposio b ExceLéNciA Em GESTAO E TECNOLOGIA 3
AVvSEGET

1. INTRODUCAO

Devido ao cenario atual de grande austeridade e instabilidade, os projetos relacionados a
reducdo de custos e aumento de produtividade tem sido mais rotineiros e imprescindiveis para
a sobrevivéncia das organizacGes. A preocupacdo com a conservacdo das entregas das
reformas de componentes (restabelecimento da condicdo operacional de um componente
através da troca de um ou mais materiais bem como execucdo de um servico) mesmo com a
diminuicdo significativa do orcamento anual foi o principal agente motivador do projeto em
questdo. Como a reforma em fornecedores externos é uma pratica onerosa quando comparada
a reforma interna, o desafio do projeto é voltar o olhar para as ferramentas internas e fazer da
oficina da planta portuaria de Mangaratiba, um fornecedor interno responsavel pela reforma
de componentes através da implantacdo do PCM (Planejamento e Controle da Manutencao).

Segundo FILHO (2008, p.5) o PCM é o "conjunto de acBes para preparar, programar,
verificar o resultado da execucdo das tarefas de manutencdo contra valores preestabelecidos e
adotar medidas de correcdo de desvios para a consecucdo dos objetivos e da missdo da
empresa, usando 0s meios disponiveis."

Dessa forma, o projeto tem como objetivo demonstrar algumas ferramentas e etapas
que auxiliam na implantacdo do PCM e os resultados obtidos através da sua aplicacdo
tornando a organizacdo mais competitiva frente a concorréncia do mercado.

2. METODOLOGIA: PESQUISA-ACAO

Esse topico destina-se a expor a forma como o estudo foi realizado, bem como os métodos e
ferramentas utilizadas. A estruturacdo da pesquisa varia de acordo com as caracteristicas de
cada projeto. Desta forma, a seguir serdo apresentados alguns aspectos utilizados para
realizacdo do trabalho baseado na pesquisa-acdo, que é a pesquisa escolhida para essa
abordagem.

Segundo Coughlan e Coghlan (2002, apud GILBERTONI, Daniela, p. 52), "a pesquisa
acdo € um termo genérico, que cobre muitas formas de pesquisa orientada para a acdo, e
indica uma diversidade na teoria e na pratica entre 0s pesquisadores usuarios deste método,
fornecendo um leque amplo de opc¢des para 0s potenciais pesquisadores para o que pode ser
apropriado para as suas questdes de pesquisa”.

Segundo Thiollent (1996, apud GILBERTONI, Daniela, p. 52), "a pesquisa acdo & um
tipo de pesquisa social com base empirica que € concebida e realizada em estreita associacao
com uma agédo ou com a resolugdo de um problema coletivo e no qual os pesquisadores e 0s
participantes representativos da situacdo ou do problema estdo envolvidos de modo
cooperativo ou participativo”.

Susman e Evered (1978), veem a pesquisa agdo como um processo ciclico composto de
5 fases.

Embora de correntes e escolas diferentes as etapas da pesquisa agdo de ambos
apresentam semelhancas entre si conforme mostra o quadro a seguir:
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Tabela 1: Etapas da pesquisa-acdo diferentes autores
Fonte: Adaptado Gilbertoni, 2007.

A O N

Fases | Susman e Evered Thiollent Coughlan e Coghlan
1 Diagnostico Exploratéria - Diagnostico Coleta de dados
2 Planejamento e acdo| Pesquisa aprofundada Realimentacdo de dados
3 Execucao de acao Acao Andlise de dados
4 Avaliacdo Auvaliacédo Planejamento das acdes
5 Aprendizagem Implementagéo
6 Avaliacéo

Continuaremos a abordagem da pesquisa-acdo sob a dtica do autor Susman e Evered
conforme ja evidenciado no capitulo 1 desse projeto devido a etapa de aprendizagem
especifica que € um diferencial desse autor e que tem correlagdio com 0 projeto em
apresentacao no presente trabalho.

a) Diagnostico para identificar um problema na organizacdo — O problema atual esta
localizado na empresa W.J. Minerals S/A', uma empresa multinacional presente em
aproximadamente 26 paises do mundo. Uma das maiores mineradoras do mundo, lider em
producdo de minério de ferro, pelotas e niquel, mas que também tem importantes operagdes
em logistica, energia e siderurgia. Porém o enfoque serd em um dos seus portos, localizado na
cidade de Mangaratiba, Rio de Janeiro. Porto esse onde o projeto sera implantado. O
problema atual esta relacionado a diminuicdo da demanda do minério de ferro que ocasionou
a baixa no preco de venda. Nesse cenario, para aumentar a margem de lucro que reduziu
significativamente, ndo ha outra saida a ndo ser a reducdo de custos. Essa reducdo aconteceu
em diversas areas da empresa, inclusive na gestdo de componentes, responsavel pelo
gerenciamento das reformas dos componentes (redutores, tambores, trucks de apoio, entre
outros) aplicados no porto. Praticamente 100% dos componentes eram enviados para reforma
externa em fornecedores cadastrados em nosso sistema.

b) Planejamento da acdo - Inicialmente foi realizada uma reunido com as areas
envolvidas no projeto, oficina e gestdo de componentes. Nessa reunido foi feito um
brainstorming onde todas as ideias foram expostas e anotadas. Com base nessas informacdes,
foi feito um estudo interno de viabilidade para absor¢do dessa demanda na oficina interna que
estd a nossa disposicdo com maquinario e mao-de-obra, recursos imprescindiveis para que o
resultado fosse alcangado. Porém, seriam necessarias algumas melhorias para que o processo
pudesse evoluir de forma rapida e consistente. O ponto de destague nesse processo e
considero a mais importante modificacdo, seria a criagdo de um PCM para a oficina, mais
focado na &rea de planejamento, programacao de recursos para a execuc¢do das atividades e
controle. Nesse contexto o PCM também seria responsavel por toda a parte de controles de
indicadores referentes a oficina. Além disso, outro ponto crucial foi o levantamento dos
treinamentos necessarios para que todos soubessem, entendessem o seu papel no projeto e
desenvolvessem a melhor forma de contribuir para o retorno satisfatério da iniciativa.

' O nome da empresa em questao é ficticio, pois nao foi autorizada pela empresa a exposicéo do
nome real.



Simposio bE ExceLéncia Em GEsTAo E TEcNoLOGIA [
\ V4 1\W

XivSeEaeT

C) Execucéo das agdes — Logo apo6s o fechamento das ac¢bes foi agendada uma reunido
com todos os envolvidos no projeto para alinhamento de papéis e responsabilidade bem como
um novo brainstorming com o intuito de sanar problemas que a execucdo sinalizava como um
empecilho para o sucesso do projeto. Dois meses depois foi concluido, a modificacdo do
layout. Nesse novo layout as maquinas e mao-de-obra ficaram disponibilizadas de acordo
com a interacdo entre os processos. Por exemplo, foi visto que a mecénica tem interacao
direta entre a caldeiraria e a usinagem, entdo todo o maquinario e ferramental foram
deslocados para 0 meio do espaco da oficina diminuindo a movimentacdo. Com esse
deslocamento para o centro do espaco também obtivemos ganhos no deslocamento da
mecanica para a ferramentaria. Pois a ferramentaria também esta localizada proximo ao centro
da oficina e conforme estudo foi observado que a mecénica é o processo que mais demanda
ferramentas, pois 0s demais processos tem fixa no seu posto de trabalho as ferramentas com
maior frequéncia de utilizacdo. Ja para a conclusdo do proximo passo, foi disponibilizada uma
empregada da area de gestdo de componentes que seria responsavel pelo planejamento,
aprovisionamento e programacao dos recursos e atividades da oficina.

d) Avaliacdo das consequéncias da acdo — As primeiras acdes foram concluidas e
funcionaram de acordo com o esperado. Porém a acdo de implementacéo do PCM precisou ser
modificada, pois a pretensdo inicial de absorver apenas as demandas de reforma da area de
gestdo de componentes foi ampliada, assim como houve aumento da demanda de caldeiraria e
usinagem. Por isso foi necessario um ajuste na mado-de-obra disponibilizada para o PCM,
onde deslocou-se mais uma empregada. Nesse novo panorama, temos uma empregada
responsavel pelo planejamento e programacdo das atividades e uma outra para o
aprovisionamento de materiais e recursos diversos para a sua execucao.

e) Aprendizagem especifica — As maiores licoes e conhecimentos que temos adquirido é
a certeza de que para o sucesso de qualquer projeto e em qualquer ramo as pessoas precisam
conhecer seus papeis e responsabilidades e entender que tem grande importancia no mesmo.
Pois até hoje temos encontrado alguns problemas de resisténcia por parte de funcionarios mais
experientes. A ideia de que as decisdes sdo imutaveis também precisa ser repensada, pois
estamos em evolucdo e constante alteracdo e se uma acgdo precisar ser alterada para melhoria
do processo isso sera feito em prol do beneficio de todos.

3. ETAPAS PARA IMPLANTACAO DO PCM NA OFICINA

A implementacdo e estruturacdo do PCM da oficina aconteceu por meio de etapas para
que fossem visiveis os resultados em curto e médio prazo. No que tange a implantacdo do
PCM foram utilizadas como referéncias a apostila de Gestdo de Ativos de Classe Mundial
elaborada pela ABRAMAN (Associacdo Brasileira de Manutencdo e Gestdo de Ativos) que é
uma entidade voltada especificamente para o desenvolvimento da manutencado e divulgacéo da
tecnologia em gestdo de ativos. Seu ramo é voltado para aplicacdo de treinamentos,
seminarios, MBA's e po6s graduacbes, contribuindo para a formacgdo profissional dos
individuos. E o trabalho Planejamento e Controle da Manutencdo Aplicados ao Processo de
Manufatura no Ramo Alimenticio criado pela Laura Michelle dos Anjos Queiroz (UFAM) e
publicado na ENEGEP em 2015 .

Seguem abaixo o0s passos para implantagdo do PCM abordados em cada referéncia:
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Tabela 2: Etapas para implantacdo do PCM diferentes autores
Fonte: Elaborado pela autora

ETAPAS PARA IMPLANTACAO DO PCM

PASSOS ABRAMAN LAURA MICHELLE DOS ANJOS

Implementag&o, suporte e treinamento de uma plataforma de

1 Definir planta - Layout abertura de Ordens de Manuten¢&o no sistema SAP
Preparar e arquivar a documentagéo técnica e catalogos de cada

2 Escolher uma area para "Piloto" equipamento
Criar planos de manutengéo preventiva e preditiva para cada

3 Cadastrar as areas / Processos / Equipamentos equipamento

4 Levantar tarefas / Planos preventivos Criar planos de manutengéo autbnoma para cada equipamento
Determinar indicadores para controle de desempenho da

5 Levantar os tempos por tarefa manuteng&o

6 Distribuir tarefas por periodicidade Treinar técnicos e os gestores da manutencéo

7 Criar 0 programa de manutencdo preventiva

8 Dar start nas ordens de senicos corretivas

9 Iniciar o controle de ordens de senico corretivas

10 Monitorar as pendéncias de senicos

11 Levantar as dificuldades / melhorias

12 Criar os relatérios de manutengéo (indicadores)

13 Adotar os indicadores de controle da manutencédo

14 Avaliar o desempenho da manutencgédo

Como observado, as etapas descritas por cada autor ndo apresentam semelhancas entre
si, justificando assim que a definicdo total dessas etapas é elaborada de acordo com a
necessidade de cada projeto. A seguir segue a descricdo de cada etapa percorrida no presente
projeto para implantacdo do PCM na oficina.

3.1. DEFINICAO DAS NECESSIDADES

De acordo com a primeira etapa da metodologia de pesquisa na qual foi mencionado o
problema, a premissa do projeto foi absorver pelo menos 50% da execucdo das reformas de
componentes internamente, visando diminuir os custos e aumentar a produtividade da oficina.
Em uma analise inicial sabiamos que teriamos ganhos em relacdo as reformas internas por
utilizar a mao-de-obra ja existente, ndo teriamos gastos com transporte desses componentes e
até mesmo em relacdo a compra dos materiais pois quando a reforma é executada
externamente os materiais sao bitributados (repassam ao cliente final o preco que gastaram na
compra dos mesmos somando a margem de lucro).

3.2. LEVANTAMENTO DOS PROBLEMAS QUE IMPEDIRIAM A CHEGADA AO
OBJETIVO

Quando se faz necessario a implantacdo de um projeto, os problemas que podem
impedir a chegada ao objetivo tracado precisam ser levados em consideracdo. Nesse &mbito,
assim que o projeto foi sugerido, uma das areas da Vale responsavel pela melhoria
operacional juntou-se as partes envolvidas para tracar os planos de acdo para eliminacdo dos
problemas e obstaculos existentes.

Os principais pontos levantados como ponto de melhoria era o layout, a divisdo e
integracdo de mé&o-de-obra na execucgdo, treinamento dos funcionarios da execucdo nas
ferramentas de melhoria de processos. Todos esses e 0s demais pontos embasariam 0 mais
importante que era a implantacdo do PCM da oficina.
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3.3. DEFINIR PLANTA - LAYOUT

O layout da oficina foi um dos pontos de partida para o projeto, pois verificou-se que a
disposicdo utilizada na época ndo atendia a proposta do projeto uma vez que ndo havia
padronizacdo das maquinas por células. Dessa forma, quando uma determinada tarefa se fazia
necessaria, a usinagem, caldeiraria e mecanica tinham deslocamentos excessivos pelas
maquinas ndo estarem agrupadas de acordo com as suas necessidades inviabilizando o
aumento de produtividade e absorcdo de novas demandas que sdo propostas do projeto em
questao.

Layout inicio de 2015 Layout atual

Figura 1: Layout antes e depois da oficina
Fonte: Elaborado pela autora

Com o novo layout foi possivel a organizacéo por processos dispondo a mecanica no
centro da oficina uma vez que é a principal solicitante da usinagem e caldeiraria dispostas
uma em cada extremidade da oficina. Com o novo layout foi possivel a reativacdo de
maquinas importantes que seriam descartadas por falta de espaco e delimitagdo de novos
espacos para insercdo de novos equipamentos.

3.4. DIVISAO E INCORPORACAO DE FUNCIONARIOS

Com a visibilidade do aumento de demanda estruturada para reforma de componentes, apoio
as atividades preventivas da area e demandas de melhorias de outras areas do porto foi feito
um remanejamento de méo-de-obra interna. O remanejamento de méaos-de-obra interna foi
através de transferéncia entre portos, um funcionario integrando a area de caldeiraria e 0 outro
de usinagem. Também estruturou-se uma célula de peritagem de componentes responsavel
por desmontar os componentes e sinalizar por meio de documentos quais 0S Servigos e
materiais necessarios para reforma de cada componente.
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3.5. TREINAMENTO DOS FUNCIONARIOS DA EXECUCAO NAS FERRAMENTAS DE
MELHORIA DE PROCESSOS

Nesse momento o apoio da area de melhoria operacional da Vale foi de suma
importancia, pois foram realizados treinamentos especificos e estratégicos para o bom
andamento das atividades da oficina. Dentre eles destaca-se o treinamento de trabalho
padronizado, no qual os funcionarios atuam na melhoria da execucdo das suas tarefas
diminuindo tempo, deslocamentos excessivos, desperdicios. Logo ap6s implementacdo das
melhorias é realizado um nivelamento para que todos os colaboradores tenham conhecimento
e facam a tarefa de maneira igual. Além desse, destaco o de "5S" metodologia base da
implantacdo da qualidade total em uma empresa e tem como objetivo de mobilizar, motivar e
incentivar a empresa através da organizacdo e disciplina do local de trabalho. Esse nome
origina-se das cinco palavras de origem japonesa que norteiam a metodologia (Seiri -
utilizacdo; Seiton - arrumacao; Seiso - limpeza; Shitsuke - disciplina; Seiketsu - Higiene).

3.6. IMPLANTACAO DO PCM (PLANEJAMENTO E CONTROLE DA MANUTENCAO)

Com o layout definido, a divisdo e incorporacdo de novos funcionarios na oficina e o
treinamento dos mesmos, o proximo passo foi a criacdo do PCM da oficina. Em um primeiro
momento teriamos uma funcionaria responsavel pelas atividades abaixo:

Planejamento

Programacao

' N

Figura 2: Implementagdo do PCM na oficina (Processo 1) Fonte:
Elaborado pela autora

Planejamento: Planejar a forma como as atividades serdo executadas, 0s materiais
necessarios, mao-de-obra para execucao, recursos, tempo.

Aprovisionamento: Criar reserva dos materiais planejados em estoque ou efetuar a compra
dos mesmos externamente.

Programacéo: Programar o dia de execugdo das atividades de acordo com a mao-de-obra
disponivel e materiais disponibilizados.

Durante os seis ultimos meses do ano de 2015 quando efetivamente o projeto
comegou, a funcionaria conseguiu executar as trés atividades, porém com o passar do tempo e
com visibilidade de aumento de 100% da demanda de 2015 para 2016, foi necessario incluir
mais uma pessoa na estrutura do PCM além do apoio da area de logistica até entdo
responsavel pela movimentacdo de componentes encaminhados para reforma externa. Nessa
nova estrutura uma funcionéria € responsavel pelo planejamento e programacdo, uma
funcionaria é responsavel pelo aprovisionamento de materiais e mais dois funcionérios para
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movimentar componentes e materiais do armazém para a oficina e da oficina para o armazém.
Como mostra a figura a seguir:

Pilanejamento

e

Logistica

Programacao

Figura 3: Implementagdo do PCM na oficina (Processo 2)
Fonte: Elaborado pela autora

Apbs estruturacdo desse novo processo de PCM em janeiro de 2016, foi possivel ampliar as
formas de controle até entdo muito superficiais.

4. RESULTADOS

Seguem abaixo as melhorias e resultados obtidos com a implantagdo do PCM na
oficina.

4.1. ANALISE DE TEMPOS POR TAREFA

Apos programacdo de determinada atividade com o tempo e recurso necessario, a
execucao é acompanhada para analise se o tempo programado foi 0 tempo necessario para
realizacdo da mesma. Com bases nesses dados é preenchida uma planilha semanal para que os
planejamentos futuros possam refletir o tempo correto, melhorando aproveitamento dos
mesmos e consequentemente aumentar a produtividade.
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Tabela 3: Controle de horas planejadas x realizadas
Fonte: Elaborado pela autora

HH
Tempo

Real

Descricdo da atividade Tipo de atividade MO Tempo Program MO Real
ado

P2-MONTAR OS MANCAIS,

ROLAMENTOS E BUCHA DO MONTAGEM TAMBOR 3 6,4

TAMBOR 15350640 19,20 4,00 6,40 25,60
PS1-MONTAR TAMBOR MOTRIZ

15282303 MONTAGEM TAMBOR 3 6.4 19,20 3,00 6,40 19,20
PS2 - REF. TAMBOR 15244251

ARMAZEM REFORMA 3 64 19,20 4,00 6,40 25,60
PS1 - REF. EIXO CARTUCHO [REFORMA 2 16 32,00 2,00 16,00 32,00
PS1- REFORMAR TAMBOR

15282502 REFORMA 2 6.4 12,80 2,00 6,40 12,80
PS1- REF. TAMBOR MOTRIZ

15431006 TCO9B 1 REFORMA 2 5.9 11,80 2 59 11,80
PS1 - REF. EIXO PINHAO DE

GIRO W3 REFORMA 4 16 64,00 4,00 16,00 64,00

HH Orcado x Realizado nas reformas de componentes

80,00 -
70,00 -
50,00
50,00 -
40,00 - =——HH Programado
30,00 1 ==HH real
20,00 -
10,00 1 11,80
0,00 . . . . . . .
P2-MONTAR O5 P31-MONTAR P52 - REF. P51 - REF. EIXO P51- P51- REF. P51 - REF. EIXO
MANCAIS, TAMBOR TAMBOR CARTUCHO REFORMAR TAMBOR PINHAC DE
ROLAMENTOS E MOTRIZ 15244251 TAMBOR MOTRIZ GIROWW3
BUCHA DO 15282303 ARMAZEM 15282502 15431006
TAMBOR TCOSB 1

15350640

Figura 4: HH Orcado x Realizado nas reformas
Fonte: Elaborado pela autora

4.2. MONITORAMENTO DAS PENDENCIAS DE SERVICOS

Todas as ordens programadas na semana séo inseridas em uma grade de programacao
colada na oficina toda segunda-feira, e apds a finalizacdo de cada atividade os executantes séo
responsaveis pelo preenchimento da mesma informando o dia de término e homem-hora real.
Na semana seguinte, também segunda-feira, essa mesma grade é retirada e colada nova. As
demandas ndo realizadas na semana sao reprogramadas e informadas por meio do e-mail de
aderéncia a programacao.
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Tabela 4: Grade de programagéo da oficina
Fonte: Geréncia de Melhorias Operacionais da W.J Minerals S/A

RADE DE PROGRA ACACU arce
et N Duragdo
Ordem Descrigdo Executante -"orjas - oraJs Prog. | Domingo | Segunda | Terca ‘ Quarta | Quinta ‘ Sexta | Sabado
Prog. | 19/03/2017 | 20/03/2017 | 21/03/2017 | 22/03/2017 [ 23/03/2017 | 24/03/2017 | 25/03/2017
Mecanica
SOl Jeolelelele
3
201603279235 PS1- REF. VOLANTE DE INERCIA 4,4
Helelelelelele
=0 @0 10100 O
PS2-OFI-TRCROLE RETENTORRED TCL 3
201603514840 4
NORT
Exec
=00 @10 100 O
PS2-OFI-TRCROL E RETENTORRED TCL 3
201603514840 64
NORT
Exec
=0 @@ 00|00
201700103774 PS1- PERITAR EIXO PINHAO DE GIRO DO 128 2
'OICIOI0I0I010
Exec

4.3. INICIO DO CONTROLE DE O.M. CORRETIVA

O PCM da oficina realizou alinhamento com a area de inspecdo e PCM da manutencgao
para que toda demanda corretiva, ou seja, que precisasse ser executada fora de programacéo
na semana vigente fosse aberta com a descricdo "PS0" que identifica a corretiva. E
semanalmente sdo gerados gréficos de aderéncia a programacéo onde os dados de corretivas
sdo mapeados, consolidados e informados a todas as partes interessadas. Seguem abaixo 0s

modelos por especialidade da oficina.

14

100,00%

10

1

i |

Sem 03
—OHs. progy emadas == O programadas e executadas
= Atvidades fora de programacio ammmiderineia 3 Programacio

Aderéncia a programacao Subconjuntos

Sem 05

i—OMts programadas e ndo executadas

1.20,00%

100,005

B0

GO0

A0,005

20,00%

0,005

Figura 5: Aderéncia a programagdo Subconjuntos
Fonte: Elaborado pela autora.
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Figura 6: Aderéncia a programacdo Caldeiraria
Fonte: Elaborado pela autora.
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Figura 7: Aderéncia a programacdo Usinagem
Fonte: Elaborado pela autora.
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Tabela 5: Acompanhamento de atividades corretivas
Fonte: Elaborado pela autora.

A gade ora de programacao O a emana O 9/01 a 04/0 O
oM Data Equipe Atividade Executante Duragéo (hs)

201603769313 02/02/2017 Subconjuntos Conferir limitador de torque Ulisses e Josimar 03:00
201603538449 02/02/2017 Subconjuntos Transpor acoplamento do variador TCO3B Amil e Patrick 03:00
201700308945 02/02/2017 Subconjuntos Troca dos rolamentos das rodas do carro anti-tor¢ao Marcelo e Roberto 06:30
201700499566 30/01/2017 Subconjuntos Montar tampa traseira de motor de translacéo Robson 01:30
201700494510 30/01/2017 Subconjuntos Peritagem de motoredutor de translagéo do ER Amil e Patrick 03:30
201700486442 30 e 31/01/2017 Caldeiraria Fabricacdo de chapas para alimentador do VW1/2 Paulo e Anderson 09:00

01/02/2017 Caldeiraria Corte de eixo de redutor Paulo 01:00
201700308945 02/02/2017 Caldeiraria Sacar parafusos das rodas Paulo e Anderson 01:00

03/02/2017 Caldeiraria Preparagao de materiais para melhorias da oficina Paulo e Anderson 03:00
201700402452 29/01/2017 Usinagem Furacé&o de chapas para alimentador do W1/2 Edson 10:00
201700539206 31/01/2017 Usinagem Recuperacé&o de ponta do eixo da amostragem Rafael 07:00
201700486442 31/01/2017 Usinagem Furacé&o de chapas para alimentador do VW1/2 Rafael 02:00
201603256114 03/02/2017 Usinagem Abrir furacao de arruelas para montagem do truck Rafael 01:00

4.4. ECONOMIA GERADA PELO PROJETO

No quadro abaixo séo apresentadas as quantidades de componentes reformados nos
anos de 2016 e 2017 (até margo) bem como a economia que a execucdo interna desses
servicos trouxe para a empresa. O calculo é feito da seguinte maneira: é feito um
levantamento do servigo realizado no componente, bem como material aplicado na reforma
interna, em seguida esse mesmo escopo € enviada para cotagdo externa. Quando 0s
fornecedores retornam as cotacgdes é feito o calculo do frete de envio e retorno do componente
e somado ao valor orcado por cada fornecedor externo. O valor total obtido com a reforma
externa € subtraido do valor empregado na reforma interna. Assim obtemos a economia na
reforma de cada componente.

Formula:

Economia = (Valor da reforma externa + frete) - Valor da reforma interna

Tabela 6: Economia obtida pelo projeto
Fonte: Elaborado pela autora.

Monitoramento da oficina

2016 2017 (ATE MARCO)
Total de Componentes
Reformados 50 24
Economia Obtida R$ 1.240.779,79 R$ 426.910,09

A tabela abaixo demonstra a comparacdo dos valores de reforma dos componentes
reformados interna e externamente até o0 més de margo de 2017. Representando uma reducéo
de 51% do valor total das reformas.
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Tabela 7: Comparacdo reforma externa x interna
Fonte: Elaborado pela autora.

DADOS DE CUSTOS CONSOLIDADOS

Reforma Reforma
Meses QTD Interna Externa Saving
Janeiro 9 RS 191.542,02 | RS 384.546,03 | RS 193.004,01
Fevereiro 7 RS 143.758,73 | RS 282.358,59 | RS 138.599,86
Marco 8 RS 67.022,81 | RS 162.329,03 | RS 95.306,22
Total 24 RS 402.323,56 | R$ 829.233,65 | R$ 426.910,09

5. MELHORIAS PROPOSTAS
5.1. AMPLIACAO DOS INDICADORES DE DESEMPENHO

Com o0 avango do projeto serd necessario ampliar e intensificar os controles dos
processos e qualidade dos servigos executados. Para tal a proposta € aplicar na oficina os
indicadores de % de ociosidade por processo de mecanica, caldeiraria e usinagem;
acompanhamento dos retrabalnos e movimentagdo dos componentes no sistema de
manutencdo SAP (software de gestdo de empresa) através dos TAGs.

5.2. SISTEMATICA PARA MANUTENCAO DOS EQUIPAMENTOS

Devido a alta demanda de servi¢os em todos os processos da oficina, 0s equipamentos
operam em regime intermitente, ou seja, ocorrem interrupgdes, porém a manutencdo dos
mesmos sé acontece de maneira corretiva. Essa modalidade de manutencdo é oposta a
proposta de manutengdo em movimento no porto. A intensificacdo é cada vez maior por
manutencdo preditiva e a engenharia de manutencgdo. Dessa forma, faz-se necessario a criacdo
de planos de inspecdo e manutencdo das maquinas operatrizes da oficina. As primeiras
maquinas que serdo inspecionadas e manutenidas de forma sistematica serdo os tornos, pontes
rolantes e fresas.

5.3. DIVISAO DO TRABALHO POR PROCESSO

Com o resultado obtido em 2016 que foi a reforma de 50 componentes, a nova meta é
fazer em 2017 a reforma de 100 componentes. Para tal foi proposto a programacéo de duas
frentes de servigos simultaneas na oficina. Uma delas atuard na peritagem de componentes e a
outra nas reformas. Como os resultados tem se mostrado satisfatorios, a proposta é dividir,
dentro do quadro de funcionarios mecanicos responsaveis pela reforma, um quantitativo para
desmontagem e montagem e um outro quantitativo para os ajustes finais. Dessa forma teremos
0 processo de peritagem e reforma trabalhando de maneira ininterrupta.
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6. CONSIDERACOES FINAIS

O projeto apresentado foi desafiador, mobilizou muitas areas da empresa em prol de um
objetivo em comum e por isso 0s resultados foram expressivos. O envolvimento das areas em
cada nova etapa implementada foram fatores determinantes para o alcance do objetivo.

Os resultados alcancados mostraram que quando algo precisa ser implementado o
primeiro passo é aproximar e entender as necessidades e percepcdes das areas envolvidas para
que quando algum problema emergir seja identificado e tratado por todos de forma eficaz
minimizando a recorréncia. A implantacdo de um processo ou método de forma estruturada,
organizada, controlada gera resultados melhores e consistentes.
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