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RESUMO

No cenério atual as empresas buscam cada vez mais aumentar a eficiéncia dos seus
ativos e reducédo de custos, com isso se destaca a importancia de cuidar e prolongar
a vida util e ndo ter prejuizos por ineficiéncia dos mesmos. Deste modo € importante
a utilizacao de técnicas de gestdo de manutencdo. Este trabalho foi baseado em um
estudo de caso, apresentando a implementacdo das técnicas do Planejamento e
Controle de Manutencdo (PCM) em uma empresa de Gas Natural no estado do
Ceard, assim como os resultados obtidos. Para isso, foi realizada uma pesquisa
bibliografica dos principais temas relacionados ao PCM, entrevistas com o0s
funcionarios da area da empresa estudada, bem como a observacao direta e analise
de documentos e sistemas da organizacdo. O processo de implementacédo foi
estruturado nas etapas do método do PCM, iniciando pela formacdo da equipe, a
coleta de informacdes, implementacdo do sistema, mitigacdo das corretivas,
cadastro e hierarquizacado dos ativos, planejamento, programacao e controle das
manutenc¢des. Conseguiu-se chegar em alguns resultados proveniente do conceito,
como: programacdes e reunibes semanais do setor para apresentacdo das
atividades que serdo realizadas, planos de manutencdo, utilizacdo de equipe
multidisciplinar, melhor utilizagdo do sistema, inicio do cadastro dos ativos,
acompanhamentos de KPIs, entre outros. Observando ja& um ganho da organizacéo

com o processo de implantacao.

Palavras-chave: Planejamento e controle da manutenc¢do, ordem de servigo, plano

de manutencao, programacéo de atividades, indicadores de desempenho.



ABSTRACT

In the current scenario, as companies increasingly seek to increase the efficiency of
their assets and reduce costs, the importance of caring for and extending their useful
life and not having losses due to their inefficiency is highlighted. Therefore, it is
important to use maintenance management techniques. This work was based on a
case study, technical implementation of Maintenance Planning and Control (PCM)
techniques in a Natural Gas company in the state of Ceara, as well as the results
obtained. For this, a bibliographical research was carried out on the main themes
related to PCM, reporting the employees of the studied company area, as well as
direct observation and analysis of the organization's documents and systems. The
implementation process was structured in the steps of the PCM method, starting with
the formation of the team, the collection of information, system implementation,
mitigation of corrections, registration and ranking of assets, planning, programming
and control of maintenance. It was possible to arrive at some proven results of the
concept, such as: weekly schedules and meetings of the sector to present the
activities carried out, maintenance plans, use of a multidisciplinary team, better use
of the system, start of asset registration, KPI monitoring, between others. Observing

already an organization gain with the implantation process.

Keywords: Maintenance planning and control, work order, maintenance plan, activity

scheduling, performance indicators.



LISTA DE ILUSTRACOES

Figura 1 - Processo A0 PCM .......oouiiiiiiii it e e e e e aeaanes 25
Figura 2 - Processo do Planejamento .............uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieiieees 26
Figura 3 - Codificagio d0S eqUIPAMENTOS ........uuuuuuriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeieeeeeeeeeeaeeeees 29
Figura 4 - Exemplo de OS PreditiVa..........cooovuviiiiiii e e e 31
Figura 5 - Geréncias da EMPIESA ......coieeeeiiiieiiiiiii i eeeeeeeii s e e e e e e eeetaan e e e e e e e eenanes 44
Figura 6 - Organograma 00 SEION ..........uuuuuuuuieiiiiiiiiiiiiiiiieieebieeeee bbb eeeaaaaee 45
Figura 7 - Macrofluxo de Captag@o de ClIeNnte ..............uuueviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiineee 47
Figura 8 - Fluxograma de SoliCitagao de ServiCO ...........ccuuuviiiiieeeeeeeeeiiiiee e ee e, 49
Figura 9 — Estrutura Basica do PCM ..........ooiiiiiiiii e 52
Figura 10 - Organograma PCM ............uuuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiieeeeeeeeeeeeeeeeeanenee 52
Figura 11 - AmOStra FMEA ESTAGOES ........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiiiiibieeieeeeiieeees 58
Figura 12 - Etapas da Implementacio do Sistema.............cceeevieeeiiiiiiiiiiiiic e, 59
Figura 13 - Informacéo de Atividade Alimentada no Sistema............cccccceeeeiieeeeenennns 60
Figura 14 — Cadastro de fUNCIONANIOS .........ccuuiiiiiiiiiee e 61
Figura 15 - Cadastro de MateriasS.........coeeeiiiiiiuiiiiiieee e e e e 62
Figura 17 — Plano de Manutenga@o de NIVEl A .........ccoooriiiiiiiii e, 63
Figura 18 - MOdelo de OS ... .. e e e e eaaaes 65
Figura 19 - ServiGoS SOlICIATOS ........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii bbb 67
Figura 20 - Cancelamento da OS...........uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 68
Figura 21 - Amostra do Cronograma de Inspecao de Redes............coevvvceieieeeeeennnnns 69
Figura 22 - Amostra do Cronograma de Inspecao N0 CRM ...........cooovviiiiiiieeeeeennnns 70
Figura 23 - Mitigag80 das COIMELIVAS. ........uuuuuriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiaebbaeebbbe e 71
Figura 24 — Tela de SolIiCItag80 d& SEIVIGO .........uuuuuruiiriiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeeeanees 71
Figura 25 - Software ENgeman WED .............uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieees 72
Figura 26 - Fluxo de priorizagao de atividade............ccooviviiiiiiiiiieeceeceeie e 74
Figura 27 - Relatdrio de atendimento de EMErgéncia.........ccceeveeeeeeivieiiiiieiieeeeeeeeenns 75
Figura 28 - Arvore ESIIULUIAL ..........c.coeeeeueeeeeeeeeeeee e eee e 80
Figura 29 - Modelo de abertura de Ordem de Servigo ...............uuuveiivmmiiriinininiiiiiinnnns 82
Figura 30 - Modelo de fechamento de ordem de SEervigo ................ueveeemimmieiinnnnnnnnnnns 83

Figura 31 - Coleta automatica de volume de QaS..........oooiuuiiiiiiiiii i 86



GRAFICOS

Grafico 1 - indice de atuacdo da manutengao UHT ........cccoceeveeieeieiieececceeeeeeee, 32
Gréfico 2 - Disponibilidade das maquinas dos setores da empresa................ccc....... 34
Grafico 3 - Disponibilidade para encaixotadora............cccceeveeeeiieeeiiiiiiiiee e, 34
Grafico 4 - O ERP integra as informac@es de todas as partes da organizacéo......... 36
Gréfico 6 - Tempo de Atendimento de Emergéncia - Vazamento de Gas................. 77

Gréfico 7 - Tempo de Atendimento de Emergéncia (TAE) - Vazamento de G&s ...... 78

Grafico 8 - Tempo de Atendimento de Emergéncia - Falta de Gas.............ccccvvvvnnnn. 79
Grafico 9 - Tempo de Atendimento de Emergéncia (TAE) - Falta de Gas ................ 79
Gréfico 10 — Manutencdes Realizadas N0 Setor ... 87

Gréfico 11 — Atendimento de EMEergéncia...........cccuuvveieiieeeeiiiiiiiiiiieeee e 88



LISTA DE QUADROS

Quadro 1 - Conceitos B4sicos de ManUtENGEO ...........eeevveeiiiiiiiiiiiiiiieee e 19
Quadro 2 - Indicadores da ManULENGEO ..........coeeeeeeeeeeeeeeeeee e 33
Quadro 3 - Objetivos da PeSQUISA............uuuuiiiiieeeeieeecie e e e 40
Quadro 4 - Plano de coleta e andlise de dadosS...........cccoeeevveiiiiieiiiiii e 42
Quadro 5 - InstrumentaGao/AULOMAGE0 .......coeeeeeeeeeeee e 54
(O 1= To [ (o I ST = =) i {07 USSP P PP PUPPPRRR 55
QuUAdro 7 - MECANICA REUE .......ueiiiiiiie et e e 55
Quadro 8 - MeCANICA ESTACOES .......ccceiieeeiiiiii e 56
QUAAIO 9 - CIVII dE REAE ... coeee e e e 56
QUAI0 10 - CiVIl ESTAGOES......ccc oo 56
(@ TUT= To [ (o T B A |V =T o= Lo 1R PSS 57
Quadro 12 - Padrao de QUAlidade ...........cuveiiiiiiiiieeeeeicc e 84

Quadro 13 - MEtodos ULIlIZAAOS .........cooveiiiiiii e 84



ABNT
ABRAMAN
PCM
TAG

(ON)

ERP
GEOPM
O&M
CRM
ETC
ERP

LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS

Associacgéo Brasileira de Normas Técnicas

Associacao Brasileira de Manutencao e Gestao de Ativos
Planejamento e Controle da Manutencgéo

Tagueamento

Ordem de Servigo

Sistema de Gestéo Integrado

Geréncia de Operacdo e Manutencéao

Operacéo e Manutencao

Conjunto de Regulagem e Medicao

Estacéo de Transferéncia de Custodia

Estacdo de Reducao de Pressao



SUMARIO

L INTRODUGAOD ...ttt nnanis 11
2 @ o] 1= (LY o 1= PP 13
I @ o =3 1Yo T 7= - | 13
1.2.2 ObjetivoS ESPECITICOS ....cuuuriiiii e 13
1.3 JUSHITICALIVA. ceeettiiiiiie ettt e e e e e e e e et e e e e e e e e e eeeannnnn s 14
1.4 Estrutura do trabalio .........eeiiie 15
2 REFERENCIAL TEORICO.......coiiiieieeeeeeee e ee ettt sttt eae s 16
2.1 Conceito de ManUEENGEOD .....cceeeeeiiieeiiie et e e e e e e e e 16
2.1.1 TIPOS d€ MANUIENGAO ......cceeeeeeeeeee e 19
2.1.1.1 ManUEENGAO COITELIVA .....cceeeeeeeeeeeeeeee e 20
2.1.1.2 ManULENCAO PreVENTIVA........cccoiviiiiiiii e et e e e e e e 21
2.1.1.3 ManUIENCAO PreditiVa..........ccooiiiiiiiiii e e e e 22
2.1.1.4 ManutenGaO0 DEeteCHIVA.........ccoeee e 23
2.2 Planejamento e Controle da ManuUteNGaO0 ..........cooeeeeeieiiiiiiieeeeeeeeeee 24
2.2. 1 SISTEMAS A€ Tl oo 35
3 MATERIAIS E METODOS ......ooiviieiieieeete et ee ettt sae et nee e 38
3.1 AMDbBIente da PeSOUISA ....uuuuiiiie et 38
3.2 NatUreza da PeSQUISA ..ccooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 39
3.3 Abordagem do problema ... 39
3.4 Objetivos e procedimentos técnicos da pesquiSa........ccceevvvvceieeeeeeeeeeevvvnnnnnn. 39
S5 UNIVEISO € @ AMOSTI@ ceceiiiiiiiiie ittt e e e e e e eeeanan s 41
3.6 Coleta e Analise de DadOsS.......ccoooeeeiiiie i 41
4 RESULTADOS E DISCUSSOES ...t e, 44
4.1 Analise do macrofluxo dO SetOr........coovvviiiiiiiiiieee e 46

4.2 Avaliar a sistemética atual de gestdo da manutencdo, identificando as
ferramentas, técnicas e metodologias utilizadas pelo setor de operacéo e
MBNUTEIGEO ...ttt 50
4.3 Aplicar as metodologias do PCM no setor de manuteng&o de uma empresa
AE GAS NALUTAL .o 51
4.3 1 ESIrutura do PCM . ..cooiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee ettt 51

4.3.2 Coletar INFOrMAGOES ......ciieeeeeeeeeeiie e e e e e e e e e e e e eees 53



4.3.3 Planejamento da ManUIENGEO .........cvvieeeiiieeeiiiiieie e e e ee e e e e e e e e e 57

4.3.4 Implementacao dO SISTEMA...........uuiiiiii e 59
4.3.4.1 Ordem de SEIVICO (OS)....ccoiiiiiiiiiiiiiee ettt e e e 64
4.3.5 Programacao da ManUEENGEAO .........cceeviriiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeieeee et 68
4.3.6 MitigaGao das COIMELIVAS.......ccveieriiiiie e e e e e e e e e e e e 70
4.3.7 Cadastro de ativos € hierarqUiZacCao .............uuuiiiieeeeieeeeiiiese e e e e 80
4.3.8 Controle da ManULENGEOD ..........cceviiiiiiiiiiiiiieieeeee e 81
4.3.9 Plano de gerenciamento de qualidade ...........ccccccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeee 83

4.4 Analisar o ganho para organizacao ja durante o processo de

LT oY =T 4 1=T ] = To= Lo TP 85
5 CONSIDERAQOES FINALS e e 89
REFERENCIAS ..ottt ettt ettt ettt ee ettt es s s 92

APENDICE A - ENTREVISTA ..ottt 96



1 INTRODUCAO

O setor de manutencdo vem ganhando cada vez mais importancia nas
empresas, e tem como objetivo desenvolver e aprimorar o desempenho no processo
de sua operacdo. Para essa melhoria continua € necessario que haja um
planejamento estratégico e reflexivo e assim, abandonar o pensamento no senso
comum de que o setor € utilizado apenas para atuar em situacdes emergenciais,
onde se espera a quebra do maquinario para agir.

Para Kardec e Nascif (2009), a manutencdo sera estratégica quando
estiver voltada para os resultados empresariais da organizacdo, tornando-a assim
mais eficiente no requisito de reparacdo rapida e eficiente dos equipamentos.
Mantendo sua funcionalidade disponivel, e assim reduzir a probabilidade de
manutencdo nao planejada. Ha entdo, com o passar dos tempos, a necessidade de
se criar uma gestao dentro da manutencao.

Nessa perspectiva, surge entdo o Planejamento e Controle da
Manutencdo (PCM). Percebe-se, também, que ndo seria mais viavel
economicamente deixar 0s equipamentos quebram, e assim nasce a manutencao
preventiva e desde entdo é realizada para diminuir a probabilidade de ocorrer uma
falha em pecas ou equipamentos. Essa prevencédo se faz importante, pois a quebra
de um equipamento traz um prejuizo relevante para empresa, tendo em vista o valor
da troca de equipamento e a perda de producdo que a empresa terd com essa
parada ndo esperada.

Dessa forma, sem o controle da manutencao n&o se consegue perceber o
grau de funcionalidade de um equipamento, podendo assim trazer a perda total do
mesmo. Com isso observou-se que é mais barato prevenir, pois tera possibilidade
de salvar um equipamento antes que chegue ao fim da sua vida (util.

Para o PCM o ativo € um bem que pode oferecer risco a operacao e
consumir recursos além do esperado. Com isso deve-se assegurar que todos
estardo disponiveis quando necessario, ndo trazendo prejuizo para a manutencao.
Para Lafraia (Presidente da ABRAMAN, ISO 55.000), para uma organizacao o ativo
é algo que tem um valor, seja ele potencial ou real. Seu valor dependera unicamente

da empresa e do seu interesse com ele.
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Para Slack et al (2018), o cuidado pratico das instalacdes fisicas se tem
trés abordagens basicas, sendo elas: a manutencdo se houver falha, denominada
corretiva; a manutengdo para que se previna que ocorra a corretiva, denominada
preventiva e a manutencdo que sera baseada nas condicbes das instalactes,
também denominada preditivas. Trazendo a proposta de garantir a disponibilidade,
confiabilidade e produtividade dos ativos de uma organizacdo a depender da
prevencao da manutengao.

A implementacdo do PCM serd um diferencial para as empresas,
garantindo que as manutencdes sejam feitas de forma adequada e no tempo certo.
Aumentando, assim, a disponibilidade dos seus ativos, corrigindo uma falha
antecipada, sem contar a conservacao desse ativo para ter uma maior vida util.

O PCM pode gerar uma base de dados para auxiliar na solucdo de
problemas, Osem contar a reducdo de reparos emergenciais e paradas nao
programadas, uma melhor conservacao dos ativos, 0 aumento do ciclo de vida dos
equipamentos e evitar possiveis acidentes.

Um dos controles que pode ser feito para uma melhor conservacao dos
ativos é através de indicadores. O controle da manutencéo é feito através da criacao
e da gestdo de indicadores, esses auxiliardo na tomada de decisdo e revisdo da
estratégia da organizacdo. Para Santos (2018), os indicadores de manutencao
buscardo medir e melhorar o processo. E onde junta-se um conjunto de informacdes
para assim aumentar a eficiéncia e produtividade de uma empresa.

Além disso, dentro do PCM existem trés pontos chaves que merecem
total atencdo, pois é através desses pontos que sera determinado o sucesso da
manutencdo e por isso deve-se administrar constantemente. As trés chaves sao:
pessoas, processos e ativos (TELES, 2019).

Para que uma organizagao tenha sucesso é necessario pessoas e elas se
tornam o ponto mais importante. S&o elas que executam atividades, controlam
processos e consomem 0s produtos. Ja 0s processos, em especial, o do
planejamento visara uma maior confiabilidade, qualidade e agilidade para que as
equipes consigam trabalhar com maior produtividade sem perder a qualidade e que
seu percurso de deslocamento seja cada vez menor. Ja os ativos sdo os bens da
empresa, por isso o PCM tem como seu maior foco a gestado deles para garantir a

confiabilidade e disponibilidade.
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A implementacdo do PCM se torna estratégico para um setor de operagao
e manutencdo de uma Companhia de Gas, por exemplo, onde se deseja otimizar o
fluxo de informagbes, automatizar as programacdes de manutencdo, garantir
melhoria do servigo prestado, otimizar recursos e aumentar a confiabilidade e
disponibilidade dos equipamentos com reducdo de custos.

Nesse cenario, surge a seguinte pergunta: Como a implementacdo do
PCM em uma Companhia de Gas poder4 melhorar o desempenho do setor de

manutencgao?

1.2 Objetivos

Para responder a pergunta de pesquisa foram tracados os seguintes

objetivos.

1.2.1 Objetivo Geral

Descrever a implementacao das funcdes de Planejamento e Controle da
Manutencdo para a melhoria do sistema de gestdo de manutencdo de uma

Companhia de gas natural.

1.2.2 Objetivos Especificos

a) Descrever o processo de solicitagdo de atividades do setor operacao e
manutengdo da empresa abordada;

b) Avaliar a sistematica atual de gestdo da manutencao, identificando as
ferramentas, técnicas e metodologias utilizada pelo setor de manutencéo;

c) Aplicar as metodologias do PCM no setor de manutencdo de uma
empresa de Gas Natural,

d) Analisar o ganho para organizagcdo ja durante o processo de

implementacgéao.
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1.3 Justificativa

Atualmente o custo de manutengcdo vem sendo um grande fator para as
empresas, com 0 isso vem a necessidade que se vise uma maior produtividade com
qualidade constante, prevendo e evitando possiveis desgastes dos seus ativos. Por
isso, a gestdo de manutencdo vem ganhando um maior espaco, evitando com que
as paradas sejam feitas de forma inesperada e sim planejadas.

O Planejamento e Controle da Manutengdo vem sendo bastante visado
nas empresas em geral, pois sua forma de gestdo vem sendo eficaz. Auxiliando em
um melhor planejamento diario de manutencdo em todos os ativos, com isso faz com
que o ciclo de atividades em cada ativo especifico ocorra no tempo certo evitando
assim possiveis paradas nao programadas e redu¢ao do prejuizo com isso.

Para Hinemeyer (2017), a implementacdo das funcdes do PCM vem de
encontro a alteracdes de imagem que o setor de manutencédo vem sofrendo, sendo
parte da estratégia da empresa a adocdo de postura ativa da atuacdo, e, a
oportunidade de reduzir despesas.

A ABRAMAN (2013) publicou em seu documento nacional que 5% do
faturamento bruto da industria € gasto com manutencdo. Tendo em vista os dados
divulgados pelo IBGE no ano de 2018, as empresas obtiveram 4,8 trilhdes de
faturamento bruto total. Com base nestes dados, as empresas podem chegar a
gastar, aproximadamente, 240 bilhdes com manutencdo de seus ativos.

Por tanto, este trabalho foi desenvolvido para mostrar as dificuldades e
desafios da implementacdo do PCM no setor de manutencdo de uma companhia de
gas, apresentando uma melhor gestdo para os seus ativos. Com essa gestao
espera-se que as informacdes chegardo de forma integrada para a companhia
fazendo com que isso auxilie na melhor tomada de decisdo evitando riscos que
deverdo ser detectados antes que ocorra. Auxiliando também em um melhor
planejamento para o setor que podera prever manutencdes evitando desgastes dos
seus ativos e gastos desnecessarios para a companhia, fazendo com que seus
custos diminuam e seu lucro aumente.

A partir desse estudo se vera a viabilidade da implementacdo de gestao

com o PCM em uma companhia de gas.
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1.4 Estrutura do trabalho

Esta pesquisa esta estruturada em cinco sec¢oes:

A primeira seg¢ao apresenta a introducao, trazendo uma visdo abrangente
do trabalho junto a contextualizacdo e delimitacdo do tema da pesquisa. Em
seguida, € exposta a justificativa do trabalho, trazendo a relevancia do estudo em
questao, o objetivo geral e especifico, além da estrutura do trabalho.

A segunda secdo trata do referencial tedrico, abordando o conceito de
Manutencdo, estudo do Planejamento e Controle de Manutencédo, definicdo da
manutencdo e PCM e a sua implementacéao.

A terceira secado expbe a metodologia de pesquisa usada para a
construcdo desta monografia que toma como base inicial uma pesquisa bibliografica,
de caréater descritivo, seguida de uma analise na implementacdo do PCM em uma
industria de gas.

A quarta sec¢do traz a analise do planejamento do controle da manutencéo
na empresa Cegas, onde foram explorados os dados e informacdes da organizacéo
com o intuito de caracterizar o setor de estudo, acompanhar o processo de
planejamento e verificar os resultados sob a 6tica da eficiéncia.

A quinta secdo toma como base os resultados adquiridos na analise,
respondendo ao problema de pesquisa e analisando as principais limitacdes

Y

identificadas e as questdes ainda remanescentes a trabalhos posteriores.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Serdo abordados neste capitulo o surgimento da manutencdo e seu
conceito, sua evolugao, os tipos de manutencdo existentes e a sua importancia em
uma organizacdo. Também sera visto o conceito de gestdo do Planejamento e

Controle da Manutencéo e por fim sua implementacéo.

2.1 Conceito de Manutencéo

A palavra manutencdo € muito antiga e vem do latim, manus tenere, 0
dicionario online Michaelis (2021) define “Ato ou efeito de manter(-se)”. Com o
decorrer dos anos as empresas comecaram a perceber a competitividade do
mercado e se viu que ndo era mais viavel deixar um equipamento quebrar, foi entdo
gue comecaram a dar mais importancia a manutencdo em si e querer prolongar a
vida 0til dos seus equipamentos.

A manutencdo comecgou a ter sua importancia ao se ver gue nao se
tratava apenas de competitividade, mas também de uma economia que impactava
na empresa. Visando que, a disponibilidade dos ativos depende da manutencdo. Os
resultados estdo diretamente ligados a eficacia na gestdo da manutencao, ou seja, é
preciso deixar os ativos disponiveis evitando uma parada nédo planejada.

Um dos problemas encontrados no Brasil, por exemplo, durante a
logistica dos transportes € na infraestrutura das vias e para reduzir 0S custos
relacionados a esses, as industrias investem alto para compensar esse gasto. A
federacdo das industrias do Estado de Sao Paulo- FIESP (2012) fez um estudo e
chegou a conclusao que as mas condi¢des das rodovias e vias urbanas implicam em
um gasto extra com a manutencéo de frota equivalente a 0,36% do faturamento, ou
seja, um custo anual de R$6,2 bilhdes.

Em estudo realizado por Viana (2013) de um modelo para a elaboracao
de um plano diretor de manutengcdo, quando implementado obteve uma reducéo
estimada de 13,3% no orcamento da manutencao, representando uma reducao de
custo na ordem de R$18,63 milhdes.

Para Almeida (2016) em um estudo de caso na analise e aperfeicoamento

do processo de manutencdo em uma empresa de Oleo e gas, percebeu-se que 0s



17

custos com a manutencao (mao-de-obra, material, estoque, retrabalho e perdas pela
indisponibilidade), vinha crescendo provocando resultados insatisfatérios nesse
indicador. Estipulou-se entdo uma meta de 30%, durante o periodo analisado, e se
viu que o Ultimo analisado ultrapassou o esperado, chegando a 40%. Trazendo
entdo o resultado ndo esperado, ou seja, as medidas de custos que vinham sendo
tomadas n&o eram ainda satisfatorias.

Segundo a ABNT NBR 5462/1994, “manutencéo é a combinagéo de todas
as acoes técnicas e administrativas destinadas a manter ou recolocar um item em
um estado no qual ele possa desempenhar uma fungao requerida.”

Ja Slack (2018, p.713), diz que “Manutencdo € como as organizagoes
tentam evitar a falha ao cuidar de suas instalagdes fisicas.” Ao passar do tempo se
vé a necessidade de um maior cuidado com 0s equipamentos, trazendo assim a
importancia da manutencéo para o cuidado dos mesmos. Acrescenta ainda que, a
eficacia dos beneficios inclui uma maior seguranca, confiabilidade, qualidade dos
equipamentos, pois sem conservacao podem causar erros, custos operacionais
menores, maior vida util da tecnologia de processo e “valor final” maior.

Silva (2004), em um estudo de gerenciamento do setor de manutencao se
fez uma elaboracdo de manutencdo em uma das maquinas da empresa estudada e
chegou a conclusdo de que ap0s a sua execucdo se houve eficacia na acao,
reduzindo aproximadamente 75% no tempo de parada, comparando-se 0s anos de
2000 e 2002.

Para Corréa e Corréa (2017), a manutencdo tem como referéncia o
conjunto de atividades organizadas na operacdo, para manter 0s recursos fisicos
operacionais sempre em bom estado de utilizacdo e no ponto para uso, quando
houver necessidade.

Para Romanelli (2016), cada vez mais a concorréncia do mercado faz
com que se busque satisfazer o cliente e maximizar resultados da producdo em
escala maior. Com a velocidade de atualizacdo das mudancas se faz com que exija
uma rapida reacéo e crescente conscientizacdo quanto as falhas de equipamentos.
Em seu estudo o custo da manutencdo por unidade de produto ira representar
guanto impactara no custo do produto, sabendo que esse valor interferira
diretamente no lucro. Durante o periodo analisado observou-se que a empresa
chegou a uma reducédo de 87,56% relacionada ao custo de manutencéo por unidade

de produto.
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Segundo Kardec e Nascif (2009), a evolucdo da manutencdo pode ser
dividida em cinco geracoes:

- Primeira geracdo: abrange o periodo antes da Segunda Guerra Mundial,
quando 0s equipamentos eram simples e a indUstria pouco mecanizada. A
produtividade ndo era prioridade, entdo, eram realizados apenas servicos simples,
além de reparos apenas apoés a quebra, sendo fundamentalmente corretiva.

- Segunda geracdo: entre os anos 1950 e 1970, houve aumento da
mecanizacao e necessidade de maior disponibilidade, confiabilidade e produtividade,
surgindo os primeiros sistemas manuais de planejamento e controle da manutencao.
Os custos de manutencdo comecaram a se elevar e surgiu o conceito de
manutencgao preventiva.

- Terceira geracao: inicia a partir da década de 1970, quando o sistema
just in time fazia com que pequenas pausas para manutencdo paralisassem a
fabrica. A manutencdo acompanhou o avanco da tecnologia e beneficiou-se com ela,
foi nessa geracéo que se popularizou a Manutencao Preditiva.

- Quarta geracao: caracterizada por minimizacdo de manutencdes
corretivas e preventivas, andlise de falhas, preocupacdo com seguranca e meio
ambiente, gerenciamento de ativos. A manutencdo ficou mais estratégica e ser
produtivo tornou-se “Fazer menos, com menos” (TELES, 2019).

- Quinta geracdo: geracdo voltada para o gerenciamento dos ativos,
buscando otimizar o seu ciclo de vida. Atuacdo cada vez maior da manutencao
preditiva, garantindo que os ativos operem na sua eficiéncia maxima. A
implementagdo de melhoria € o seu ponto focal para que se reduza cada vez mais
as falhas.

A norma NBR 5462 (ASSOCIAQAO BRASILEIRA DE NORMAS, 1994)
define alguns conceitos basicos relacionados & manutencéo, como ilustra o Quadro
1.



Quadro 1 - Conceitos Basicos de Manutencéao

Falha
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Se trata de um evento onde o item para de desempenhar
sua funcéo requerida.

@g Defeito

Qualquer desvio de uma caracteristica do item em relacéo
ao seu requisito. Podendo ou néo afetar a capacidade de um item
desempenhar sua funcéo.

9 Pane

Incapacidade de o item desempenhar sua fungéo requerida,
podendo ser motiva ou néo por falha.

Item . . .
Qualquer parte do componente, dispositivo, subsistema,
N unidade funcional, equipamento ou sistema que possa ser
considerado individualmente.
Funcéo

f(x) Requerida

Funcé&o ou combinacéo de funcdes de um item que séo
consideradas necessarias para prover um dado servico.

Fonte: Adaptada NBR 5462 (1994)

Dentro da manutencdo tem-se alguns tipos, no qual a empresa tera que

avaliar para ver qual ira aplicar nos momentos de deciséo, para iSSO é necessario

que se conheca quais sdo e como funciona cada uma. Para definir o tipo de

manutencao é necessario que se entenda a diferenca entre falha e defeito. Falha é

quando ocorre uma quebra interrompendo a producgdo e defeito € uma diminui¢éo

parcial da funcédo de desempenho de uma méaquina por um periodo.

2.1.1 Tipos de Manutencgao

Para obtencdo de resultados tem-se que buscar formas mais eficazes

para e de exceléncia para intervir em maquinas ou equipamentos. Por isso a

necessidade de conhecer os tipos e manutencdo existentes para fazer parte da
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estratégia da empresa. Com isso se tem a manutencao planejada e ndo planejada,
onde se diferencia em corretiva, preventiva, preditiva e detectiva.

Segundo Neto e Silva (2017) em sua analise através da gestdo da
manutencado no setor agricola, mostrou uma porcentagem dos tipos de manutencdes
executadas. Chegando a seguinte conclusdo das atividades de manutencéo
desenvolvidas pela empresa, 60% encontram-se na manutencdo corretiva a qual
apresenta maior frequéncia, sendo a planejada e nao planejada e em seguida 25%
na preventiva e 15% na preditiva.

2.1.1.1 Manutengao Corretiva

Para Pinto e Xavier (2010), a manutencdo corretiva nao €
necessariamente uma manutencdo de emergéncia. Quando se atua em um
equipamento que para de desempenhar sua funcdo ou apresenta uma anormalidade
se faz uma corretiva. Ainda segundo os autores este tipo de manutengdo vem para
atuar na correcdo de um menor desempenho que se espera de um equipamento.

Classifica-se a manutencdo corretiva em dois tipos: programada e nao
programada. A ndo programada € de carater emergencial, onde o equipamento para
e necessita de uma manutencdo urgente. A corretiva programada € onde se pode
programar a eliminacdo da falha antes da sua evolucdo, podendo ser ajustada
quando for conveniente para a empresa.

Xenos (1998) ressalta que, sempre que ocorre uma falha, vem a
manutencdo corretiva. Em primeiro lugar se deve levar em conta os fatores
econdmicos, como opcdo para esse método: é mais barato consertar uma falha do
que tomar acles preventivas? Se a resposta for sim, essa manutencdo sera uma
boa opcdo. Nao deixando de levar em conta que as perdas por parada na producao
podem sair mais cara do que se imagina, com a manutencao corretiva.

Segundo Silva (2016) em um estudo de caso, viu-se que a capacidade
produtiva da industria estudada tem uma eficiéncia de 74,42%. Ocorrendo esta
perda de eficiéncia pelo alto indice de paradas de maquinas por falhas ou quebras
mecanicas e elétricas.

Para Oliveira (2016), analisando a situacdo de uma empresa onde foi
variando o tamanho das equipes, independentemente do nimero de mecanico,

percebeu-se que o tempo de espera em uma corretiva € em média de 20% a mais
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do que o tempo de uma preventiva, que equivale a 5,15%, comprometendo
capacidade efetiva da operacéo.

Nesse tipo de manutencdo é necessario que a equipe aja de forma
imediata para que o equipamento volte a operar o mais rapido possivel. Vale
ressaltar que quando se ocorre a corretiva 0 prejuizo para empresa sera sempre
maior do que qualquer outro tipo de manutencdo. Esse prejuizo pode ser tanto
financeiro, como operacional ou ao meio ambiente, por tanto deve-se evitar que o

equipamento chegue ao ponto de uma falha que necessite de corretiva.

2.1.1.2 Manutencédo Preventiva

Para Marcorin (2003), o termo manutencéo preventivo € muito abrangente
e deve significar um conjunto de acfes que visam prevenir antes da quebra. Nela se
tém paradas programadas periodicamente, geralmente definidas pelos fabricantes
de equipamentos.

Ja Almeida (2016) diz que a manutencdo preventiva € uma manutencgao
planejada que é realizada com datas predeterminadas, mantendo maquinas ou
equipamentos em perfeitas condi¢cdes evitando assim paradas ndo programadas.
Acrescenta ainda que, para que o planejamento saia como esperado € necessario
gue se utilize de documentos da operacdo realizada e que nele contenha
informacdes sobre a vida util de cada peca, que € fornecida pelo fabricante.

Analisa-se entdo, que a maior dificuldade encontrada € definir a
periodicidade de que uma falha ocorra, ou seja, definir quando devera substituir um
componente antes do seu fim da vida util. Outro desafio encontrado é a identificacéo
correta do periodo que deverd ocorrer uma intervengcdo em algum componente do
equipamento.

Para Donas (2004), o primeiro passo para implementar esse tipo de
manutencdo € realizar o cadastramento de todos o0s equipamentos com sua
localizacdo, utilizacdo, caracteristicas, pecas sobressalentes mais utilizadas,
estimativa de vida atil dos componentes e o maximo de informagbes que se possa
obter com os fabricantes. Com essa ficha facilitard as intervencdes nos
equipamentos, registrando dados relativos ao real motivo da falha, quais materiais

utilizados, tempo gasto para o reparo. Com isso obtém-se um historico do
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equipamento, para cada vez mais aprimorar 0 processo preventivo. Passando a ter
caracteristicas e tempo de vida til real de cada componente do equipamento.

Segundo Germano (2018) em sua andlise no trabalho sobre o efeito da
implantacdo de manutencdes preventiva na produtividade, chegou a concluséo que
através de ordens de servico, treinamentos, readaptacdo da maquina e o
levantamento de pecas sobressalentes para os servicos e a quantidade de horas
trabalhadas nos meses avaliados, a disponibilidade sofreu algumas oscilacoes,
variando em torno de 3%, mas sempre se mantendo acima de 95%, chegando a
alcancar 99% de disponibilidade no més de setembro e dezembro de 2017. Isso se
deu devido a constante manutencéao do equipamento, seguindo o plano preventivo.

Segundo Filho (2011), um estudo em uma linha de producdo de botijao
em uma empresa de engarrafadora de GLP, onde se utlizava basicamente a
manutenc¢ao corretiva e analisou que se tinha muitas paradas na producdo que com
isso gerava altos custos e baixa produtividade. Percebeu-se com a implementacao
do plano de manutencao preventiva, houve um ganho no aumento da produtividade
da linha de producéo de 28,97%.

Com isso € possivel observar que para a obtencdo da eficiéncia desse
tipo de manutencédo é necessario que se tenha um bom acompanhamento, tendo em

vista os resultados citados acima.

2.1.1.3 Manutencao Preditiva

A manutencdo baseada na condic&o ou preditiva € um acompanhamento
peridédico dos equipamentos para que se possa analisar suas reais condi¢des a fim
de que os dados coletados informem o seu desgaste para que se antecipe a atuacao
de prevencdo. Isso servira para aumentar a vida atil e melhorar a produtividade,
preocupando-se justamente com as condi¢Oes dos ativos.

Almeida (2016) diz que com a manutencédo preditiva é possivel indicar as
reais condicbes de funcionamento da maquina com os dados que forem
apresentados quando uma peca comecar a desgastar, alguns mecanicos definem
como “ouvir a maquina”. Nesse tipo de manutengéo se faz inspe¢des periddicas, em
fenbmenos como temperatura, vibracdo, ruidos excessivos etc. sendo observadas

por instrumentos especificos. Com essa analise é possivel acompanhar a evolugao
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do defeito, possibiltando assim o planejamento em curto prazo para uma
intervencdo de manutencéo para troca de pecas e a eliminacdo do defeito, além de
indicar o tempo de vida util de cada componente para que se aproveite 0s
equipamentos em boas condicdes.

Segundo Silva (2017) se tem trés possiveis formas para executar a
preditiva: 0 acompanhamento ou monitoramento subjetivo, objetivo e continuo. Onde
0 acompanhamento subjetivo traz uma andlise qualitativa de algum parédmetro do
equipamento, esse tipo de acompanhamento usa sentidos humanos (visao, olfato,
tato e audicdo). Ja o acompanhamento objetivo traz uma andlise quantitativa de
parametros dos ativos de forma pontual, para que o processo de medicdo seja
confidvel é preciso que os equipamentos de medicdo sejam calibrados e seu
processo padronizado. O acompanhamento continuo tem dados quantitativos, sendo
assim um método objetivo, porém, ele irA medir constantemente aquele indicador e
nao de forma pontual.

Em um estudo realizado por Candido (2018), chegou a conclusao de que
na empresa que implementou algumas técnicas de manutencao preditiva, no inicio
do ano de 2018, teve uma gqueda nos indicadores de manutencao corretiva em 0,3%.
Fazendo com que a disponibilidade dos equipamentos chegasse a 86,1% no mesmo

ano.

2.1.1.4 Manutencéo Detectiva

Pinto e Xavier (2010) definem a manutencao detectiva como a atuacao
efetuada que busca detectar falhas ocultas ao pessoal da operacdo, em sistema de
protecdo, comando e controle.

Para Hunemeyer (2017), esse tipo de manutengcdo é vital, pois ira
assegurar a eficacia dos sistemas que irdo ser acionados em casoS pavorosos,
como incéndios ou queda de energia, isto costuma ocorrer em baixas frequéncias,
sendo assim facilmente esquecido o acompanhamento da conservacdo dos
sistemas. Colocando assim em risco as vidas dos colaboradores e integridade dos
ativos.

Costa (2013) diz que esse tipo de manutencdo € especifico quando se
tem um alto nivel de automacéo dentro da industria ou o processo € critico e néo

suporta falhas.
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Para que haja uma maior confiabilidade nas falhas ocultas, esse tipo de
manutencado € o mais eficaz, pois nele se detecta as falhas através de sistemas e é
possivel corrigi-los sem a parada da operacdo. Vale ressaltar que é aplicavel apenas

em sistemas que necessitam de comandos ou controles.

2.2 Planejamento e Controle da Manutencao

Durante o periodo que surgiu a manutencdo preventiva houve a
necessidade de criar um departamento no setor dentro da manutencado, surgindo
assim o Planejamento e Controle da Manutencao (PCM), que veio como uma area
para atuar com 0 apoio estratégico e tatico para as atividades, administrado por este
0s custos, tempo de manutencao, estado de conservagado dos equipamentos, indices
de disponibilidade, tempo médio entre falhas, dentre outros (TELES, 2019).

Segundo Stroher (2012, apud HUNEMEYER, 2017, p.32), o PCM ¢é
necessario para que ocorra uma correta execucdo dos diferentes tipos de
manutencdo. Fazendo com que o conjunto de funcdes e metodologias contribua
para operacionalizar o fluxo do atendimento e da execuc¢do dos diferentes métodos
de manutencéo, organizando e provendo os recursos fisicos, técnicos e humanos
necessarios na quantidade, tempo e locais corretos, a fim de assegurar o andamento
da acdo de manutencao programada.

Segundo Souza (2008) o PCM é um conjunto estratégico de acdes que
prepara, programa, controla e verifica o resultado das atividades de manutencéo
com funcgéo para adotar medidas de correcédo para que se obtenha resultados das
metas e que se alcance os objetivos da manutencéao.

Viana (2002) diz que o PCM é um orgdo de suporte a manutencgao,
estando ligado diretamente a geréncia do departamento, ou seja, um staff.

Segundo Xavier (2015), o principal objetivo do PCM é garantir a
participacdo na confiabilidade e disponibilidade dos ativos, otimizando os recursos
da manutencdo. Cria-se um nucleo que ira envolver o conjunto de atividades da
manutenc¢ao relacionadas ao planejamento, programacéao e controle dos servigos.

Damas et al. (2018) em um estudo em uma industria de autopecas,
conclui-se que ap6s implementar o PCM houve uma reducédo de 90% das paradas
nao programadas. Se obteve esse resultado apoOs transformar as paradas nao

programadas em programadas.
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Nagai et al (2015) em um estudo de aplicacdo do PCM em uma planta de
envase, chegou ao resultado que ao implementar o PCM foi perceptivel os ganhos,
tanto qualitativo e quantitativos, assim como melhorias e as vantagens conquistadas.
Pode-se citar o mapeamento de todos os equipamentos e sua identificacdo, todos os
servicos realizados que passaram a ter um plano correspondente de manutencéo e
uma reducédo de paradas ndo programadas.

O PCM tem ainda o objetivo de garantir a elevagdo de confiabilidade e
disponibilidade dos ativos, sempre pensando na otimizacdo de todos 0s recursos.
Segundo Fogliatto (2009), a confiabilidade €é a probabilidade de um item
desempenhar adequadamente sua funcdo, por um determinado tempo. O autor
ainda acrescenta que a disponibilidade € dada pela probabilidade de o equipamento
estar operando quando for necessario.

As principais atividades do PCM estéo indicadas conforme na Figura 1:

AMAR} —»( CONTROLAR

Figura 1 - Processo do PCM

‘—> PLANEJAR '
PCM

Fonte: Elaborada pela autora, 2021

Para melhor iniciar a fase do planejamento, pode-se aplicar o Método de
Andlise dos Modos de Falhas e seus Efeitos (FMEA). Para Oliveira (2019) é a
técnica de andlise do modo de falha e efeito, um procedimento que ira analisar as
possiveis falhas de um processo e os defeitos delas resultantes, para que se defina
a prioridade das ac¢les preventivas que serdo tomadas.

Segundo Zanetti (2019), em seu estudo de aplicacdo do FMEA na
manutencdo em equipamentos de perfuracdo de uma induUstria mineradora,
percebeu que apds a aplicagdo dessa ferramenta foi observado a otimizagdo dos
planos de manutencdo e aumento da eficiéncia da manutencdo. O autor afirma,
ainda, que para que o PCM seja mais previsivel e organizado é recomendado que
haja uma maior implementacdo de manutengdo preventiva, com iSsO aumentara a

disponibilidade fisica do equipamento.
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Apos a realizacdo do FMEA é possivel definir melhor o planejamento das
atividades de manutencédo, dando prioridade aos equipamentos que poderdo causar
mais impacto na produgdo. Segundo Corréa e Corréa (2017), planejar € entender o
passado para projetar um futuro diferente, tendo controle sobre as causas.
Acrescenta ainda que, planejar € entender a situacdo conjunta do presente e da
visdo de futuro, analisando o que influenciara nas decisdes tomadas no presente
para que se alcance o0s objetivos no futuro. Os autores acrescentam ainda que o
processo deve ser continuo e se da uma dindmica em termos praticos conforme

apresentado na Figura 2:

Figura 2 - Processo do Planejamento

Fazer o levantamento da situacdo presente

Desenvolver e reconhecer a visdo do futuro

Transformar os dados coletados em }

informacées disponiveis para uma tomada de
decisdo

Tomada de decisdo da geréncia

,—-.,f—'\f—'\/L

Executar o plano

Fonte: Adaptado Corréa e Corréa (2017)

O planejamento contribuird para eficiéncia em todos 0s processos
organizacionais, podendo ser de longo, médio ou curto prazo.

Segundo Teles (2019), planejamento é definido basicamente como, o que
fazer, por que, como, quem deve fazer e com o que vai fazer. Nesta fase a principal

atividade é criar e gerenciar os planos de manutencéo, que podem ser de medicao,
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calibracdo, preventiva, preditiva ou etc. Tendo em mente que cada plano é
gerenciado, executado e programado de forma diferente, porém todos com o mesmo
objetivo de garantir a confiabilidade e disponibilidade dos ativos.

Segundo Falconi (2009), o planejamento € o ato de captar e desenvolver
conhecimento para se reduzir incertezas no processo de tomada de decisdo.
Quando for determinar o problema ou meta a proxima etapa sera estabelecer o
plano que ajudara a resolvé-lo, entretanto o plano serd um resumo das decisdes
tomadas. Para que se defina um bom plano é necessario informacdes sobre os
dados técnicos, o tipo de servico realizado, a periodicidade e a data programada de
cada manutencéo, hora inicial e final, e nUmero de horas trabalhadas.

O plano de manutencdo ird preparar 0S Servicos para que sejam
executados de forma que ndo se perca tempo e dinheiro. Segundo Barbosa, et al
(2009), a meta do plano se da para reduzir e eliminar a incidéncia de falhas, paradas
nao programadas e prevenir que as funcdes dos equipamentos se degradem.
Mantendo sempre o processo organizado, padronizado e buscando o fluxo de
melhoria e monitoramento continuo. Portanto, esse plano deve ser estruturado com
cautela, pois tende a ocorrer alteracdes no processo produtivo.

O plano de manutencéo visa proporcionar maior confiabilidade, preciséo e
consequentemente disponibilidade ao equipamento. Tendo que atender bem os
equipamentos criticos, com isso sua elaboracdo deve ser bem orientada pela unido
de objetivos e politicas de producdo juntamente com os de manutencdo. O plano
deve ser bem visado direcionando os esfor¢cos dos equipamentos do processo
realmente criticos e economizar os esfor¢os para 0os menos criticos. (Fabro, 2003)

Para que se tenha um bom acompanhamento do plano de manutencéo &
preciso conhecer, identificar e controlar todos os seus ativos, com iSSo é necessario
codificar os equipamentos, onde se utilizam tagueamentos (TAG). Segundo Neto e
Silva (2017), o cadastro e codificacdo dos equipamentos ira auxiliar na verificagédo e
registro, pois é através dele que se identificard onde e como cada equipamento esta.
Para se formar um historico do equipamento € preciso sempre manter atualizada as
informacgdes de acordo com o plano de manutencao que for destinado para cada um.

Através dessa codificacdo é possivel ver os motivos da sua necessidade,

gue segundo Teles (2019) sao elas:
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e Seguranca: Com a padronizacdo a facilidade de se comunicar entre 0s
colaboradores, quando se referir aos equipamentos, evitando assim uma
falha de comunicacéo;

e Rastreabilidade: Facilidade de achar os servicos de manutengéo
realizados no equipamento, criando um historico individual.

e Identificacdo Funcional: Uma Unica identificacdo para cada equipamento;

e Localizacdo Geogréafica do Equipamento: Com a TAG é fécil localizar
onde o equipamento esté instalado.

Segundo Brito et al (2012), com o tagueamento dos equipamentos
permite criar um historico de manutencgdes realizadas, relacionando seu home com o
namero da ordem aberta, bem como a periodicidade de intervencdes realizadas,
servindo de base para o planejamento mais apurado baseado em dados e em um
planejamento de manutencao preventiva.

Freitas (2016) em seu estudo de elaboracdo de um plano de manutencao
em uma empresa realizou uma codificacdo para cada maquina de um setor.
Realizada com finalidade de individualizar e identificar esses equipamentos, onde
havera a possibilidade de um acompanhamento de sua vida (util, histérico de
guebras, custos, entre outros. O codigo contém o tipo de equipamento e por ultimo a
sequéncia, para caso de aquisicdo de maquinas ja existentes. Segue apresentado

na Figura 3 os cédigos que foram criados para a empresa estudada:
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Figura 3 - Codificacdo dos equipamentos

Codificacao dos equipamentos

Pintura
Equipamento | Sequéncia |  e—il- PCC-01
Coil Coating
Pintura
Equipamento | Sequéncia e—— PCD-01

Cortina d'agua

Pintura
Equipamento | Sequéncia |  e—jli-— PCE-01
Cabine Epoxi
Estufa
Equipamento | Sequéncia | e——ii-— EQG-01

Queimador a gas

Fonte: Freitas (2016)

Com isso as Tags irdo auxiliar no controle do plano de manutencéo,
porém antes é necessario que haja uma programacao para um melhor controle do
plano, ou seja, a préxima etapa € programar as atividades, tendo em vista que
ocorrerdo de forma paralelas no setor, precisando de uma programacéo cuidadosa
para otimizar a utilizagdo dos ativos: equipamentos, ferramentas, computadores etc.
Para que se tenha agilidade nesse processo é ideal que se tenha um software de
manutengdo, sendo necessario também se atentar aos materiais que estdo
disponiveis para a execugao das atividades que estdo a ser realizadas.

Segundo Marques (2014), a programacao soO sera possivel apos confirmar
a disponibilidade dos recursos planejados, logo apos essa confirmac¢do é agendada
e alocados 0s recursos técnicos para a execucdo das atividades planejadas e

liberadas. O autor ainda concluiu que houve uma melhoria apés a implementacéo da
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programacao da manutencdo de tarefas criticas, maior confiabilidade dos dados e
informacdes, execucdo da manutencao de forma priorizada e organizada.

Para uma melhor execucdo da programacdo € recomendado que se
trabalhe com ordem de servigo (OS) para um melhor acompanhamento da atividade
e 0 que nela sera realizada. Para Bechtold (2010, apud SILVA, 2016, p.23), as
ordens devem sempre conter a atividade que sera executado, como também a
previsdo da quantidade de homem hora necesséria, com que frequéncia essa
mesma atividade devera ser executada, qual data programada e horario de inicio e
término da execucao, como todo tipo de informacéo que tiver da atividade.

Segundo Almeida (2016), no estudo sobre elaboracdo de uma OS o
programador segue alguns critérios, que podem ser: os profissionais que irdo
executar 0s servicos, materiais, equipamentos, ferramentas se estarao disponiveis
para a data programada e se o equipamento estara disponivel para receber a
manutencdo e através dessa disponibilidade ocorre o agendamento. O autor ainda
relata em sua pesquisa que toda e qualquer intervencdo de manutencdo tem que
obrigatoriamente estar vinculada a uma OS, no qual a empresa estudada utiliza o
sistema SAP, onde a atividade s6 podera ser executada a partir da abertura da
ordem de servi¢o. Sendo ela um documento onde é planejado, programado e or¢ado
0 servico de manutencao.

Para que se obtenha um bom resultado de melhoria das atividades é
preciso que os colaboradores que utilizam a OS entendam a importancia do seu
preenchimento de forma coerente com a atividade realizada, para que auxilie a
equipe de planejamento tomar as melhores decisdes sobre o que se deve fazer
naquele cliente ou equipamento. Tendo em vista, que através deste preenchimento
tera um histérico que podera auxiliar em precaver o setor da manutencdo de
gualquer incidente.

Sobrinho (2012) realizou uma pesquisa em uma empresa com O0S
colaboradores sobre o grau de importancia que dao a ordem de servico, chegando a
seguinte conclusédo: 94% acreditam que € muito importante e apenas 6%
concordaram ser pouco importante. Ou seja, a grande maioria entende a relevancia
das ordens e sabe do seu funcionamento.

Holanda (2016) em sua analise em uma empresa demonstrou que a OS
sera o documento que o PCM emitira para execucdo de medicbes para a

programacao. Foi criado um modelo que ir4 ser demonstrado na Figura 4, contendo
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nela informacdes como, numero da OS, data da Ultima medicdo, dados da

programacéo e do executante.

Figura 4 - Exemplo de OS Preditiva
T OS PREDITIVA VELOCIDADE

cuTY

8EM MTROOL
DATA UL TIMA MEDRCAC § 30/ 1 172015
-

oS 3a7Tr

DATA FROGRAMACAD MV 12/ 201% udhd -
PROG RAMADOR SANDRA HOLANDA

ANALISE DX VIRRACAD

MATRICULA 10017461

DATA MEDWCAO 30/12/2015
ANAUSTA
MATRICULA

ACLLLRACAD

SINTOMAS

RECOMINDALOCS

RLSUMOD FINAL

Fonte: Holanda (2016)

Logo apos ha a necessidade de controlar as OS 's que foram realizadas.
Segundo Oliveira (2010) em seu estudo de implementacdo de um sistema de gestao
de manutencado para uma industria, as empresas estdo dando mais importancia em
incluir servicos e na abertura de OS, do que controlar o realizado e os dados que
vem nelas, ou seja, ndo buscam informacdes para a melhoria dos equipamentos ou
atividades. Concluindo entdo a importancia que se tem o controle na manutencgéo.

Segundo Rodrigues (2016), o controle estuda como agir para que se
possa comandar ou regular um sistema para obtencédo de um resultado especifico.
Tem como estratégia como os objetivos serdo atingidos.

Na manutencdo o controle tem que ser constante, havendo que ocorrer
antes, durante e depois das atividades determinadas. Concentrando todos os
resultados obtidos com as ac¢des planejadas e programadas. Esse controle é feito
através de indicadores, facilitando a visualizacdo de resultados para que se possa
tomar decisdes estratégicas.

Para um bom controle da manutencdo é recomendado utilizar os
indicadores de desempenho. Segundo Ambrozewicz (2015), os indicadores

necessitam ter credibilidade, ser bem definidos, divulgados e analisados para que
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sejam aceitos e se tornem uma peca-chave para tomada de decisfes. O tempo que
se gasta para identificar uma ndo conformidade gera prejuizo e mais esforco para
voltar a situacdo desejada, com isso os indicadores auxiliam no acompanhamento
frequente mostrando em formas de nimeros ou percentuais a situacado mensurada.
Para uma melhor visualizacdo do quanto esses indicadores sao
importantes para que se tenha uma facilidade na interpretacdo de resultados, se traz
um percentual de aplicagéo de cada tipo de manutencéao realizado em uma empresa
através de um estudo feito em uma linha de envase de leite tipo UHT (Silva, 2016).

Conforme apresentado no Grafico 1:

Gréfico 1 - indice de atuacdo da manutengédo UHT
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40%1
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5% -
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Corretiva nao Corretiva programada Preventiva Instalagoes
programada

Fonte: Adaptado de Silva (2016)

O grafico acima vem mostrando o resultado de um estudo no setor que
estd concentrado em atividades corretivas, no qual dificulta o planejamento das
paradas programadas para realizar manutencdes preventivas. (SILVA, 2016). As
corretivas estdo concentradas em 70% da atuacdo do setor, onde a preventiva

deveria prevalecer para que 0s custos viessem a diminuir.
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Segundo Nyman e Levitt (2010, apud SOARES, 2019, p.42) apontam o0s

seguintes indicadores para auxiliar no acompanhamento das atividades diéarias,

conforme apresentado no Quadro 2:

Quadro 2 - Indicadores da Manutencéo

Indicador

Definicao

Backlog

Tempo de mao de obra necesséria para executar todos 0s servigos
atuais, incluindo os que ficaram pendentes para finalizar.

Tempo Médio Entre
as Falhas

Se remete ao calculo do tempo percorrido entre uma falha e a
proxima que ird ocorrer

Tempo Médio Para
Reparos

Medir4 o tempo em que a equipe ira reparar a falha do equipamento

Tempo Médio Para
a Falha

E um tempo médio que um equipamento ird funcionar antes da sua
falha, a vida util do equipamento

Disponibilidade

Capacidade do equipamento esta em condi¢cfes de executar sua

Fisica-DF funcdo em um intervalo de tempo determinado
indice de Atividade repetida ocasionada por algum problema ligado a falha de
Retrabalho mao de obra, material, execucao incorreta, problemas na operacao,

etc.

indice de Corretiva

Quantidade de horas de manutencéo dedicadas para corretiva, tendo
como objetivo

indice de Preventiva

Visa apontar a porcentagem das atividades preventivas que foram
realizadas pela manutencéo, sendo o oposto do indice de corretiva.

Fonte: Adaptado Soares (2019, p.42,43)

A disponibilidade fisica (DF) do equipamento é um indicador de grande

valia para uma empresa, pois ele informara o tempo que o equipamento esta

disponivel. Segundo Angelim (2019) que realizou um estudo nos quatro principais

setores de uma fabrica, utilizando o histérico de disponibilidade em um certo periodo

conseguiu chegar a uma meédia da disponibilidade fisica de todos os setores e

consequentemente da fabrica, como apresentado no Grafico 2:
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Grafico 2 - Disponibilidade das maquinas dos setores da empresa

Fundicao Usinagem Plasticos Hidrometro

Fonte: Angelim (2019)

O estudo acima encontrou uma média de disponibilidade no parque fabril
de 94%, que foi definida como meta para o ano seguinte. Onde o setor de plastico
trouxe o melhor resultado com 98%.

Ja Queiroz (2018) verificou em sua analise de indicador de
disponibilidade para as encaixotadoras da empresa estudada, chegando a um

resultado satisfatorio conforme o Grafico 3 abaixo:

Gréfico 3 - Disponibilidade para encaixotadora
Disponibilidade (%) - Encaixotadora
99,50 - 99 34

9,17
99,01 99,01 99,01
99,00 08,84
98,68
—_— : 98,62
98,50 - 98,35

28,02 98,02
98,00

97,52
97,50 -

97,00 -

96,50

\“°@@@@\$\&v§@'o&e@o&§°

Fonte: Queiroz (2018)
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O autor chegou a um resultado satisfatorio pois a meédia da sua
disponibilidade chegou a 98,62%, ou seja, quase sua disponibilidade total ao
decorrer do ano.

Soares (2019) diz que o acompanhamento das atividades € uma acédo
indispensavel durante a fase de implementacdo do PCM, e que a ferramenta
eficiente sdo os indicadores. Sendo necessaria a adocdo de mecanismos de
mensuracao, para que os resultados fiquem a mostra para serem discutidos e obter
sempre melhorias. O autor ainda acrescenta que a criacdo de manual de indicadores
na empresa estudada sera um documento muito importante para gestdo do PCM,
devendo visar apresentar e padronizar quais caminhos seréo necessarios para obter
e formular os indicadores bases do planejamento de manutencéo.

Para um melhor desempenho do PCM deve-se analisar quais indicadores
serdo possiveis utilizar para um melhor resultado do controle das atividades que se
desenvolve, ressaltando que ndo ha necessidade de utilizar todos os indicadores e
sim a importancia de acompanhar e controlar os indicadores que venham a ser

necessarios para a organizacao.

2.2.1 Sistemas de TI

Com o avanco das tecnologias de informacédo e os sistemas de suporte a
gestdo, a metodologia da coleta e a propria anélise de dados torna-se mais rapida.

Um dos sistemas mais utilizados e conhecidos € o ERP. Slack (2018) o
define como um resultado empresarial amplo e completo. O sistema ird atuar em
modulos com apoio de softwares como, marketing e vendas, servicos de campo,
projeto e desenvolvimento de produtos, controle de producdo e estoque, compras,
dentre outros setores da empresa. Integrando todos para facilitar a comunicagéo e
divulgacdo de informagbes, sem a duplicacdo de informagdo. O autor ainda
acrescenta que o sistema integra todas as informacdes de todas as partes da

organizacdo como mostra a Grafico 4:
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Grafico 4 - O ERP integra as informacGes de todas as partes da organizacao.
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Fonte: Slack (2018)

Graga (2017) analisou uma empresa que utilizou o software SAP ERP, no
qual hd uma integracdo do planejamento de recurso corporativo, de qualidade
mundialmente reconhecida, destinado a atender aos principais requisitos de software
das mais exigentes empresas de médio e grande porte, de todos os setores e
mercados verticais, em qualquer pais do mundo. O software é constituido de quatro
solugdes individuais que sustentam as principais areas funcionais das organizacdes.
O autor chegou a conclusdo de gque a empresa obteve um crescimento de 8% de
producdo em todos os setores, constatou, também, que o sistema de gerenciamento
utilizado juntamente com PCM e PCP evoluiram no seu objetivo.

Existem também diversos sistemas especificos para manutencdo, como o
sistema Engeman, que é o sistema utilizado pela empresa estudada nesta pesquisa.
O software foi criado com base nos conceitos da engenharia de manutencéo, com o
intuito de ser um software de gestado de processos de manutencao para automatizar
a rotina do setor. Auxiliando a gestdo com dados confiaveis e uma visédo do dia a dia,
podendo assim gerar uma melhoria continua.

De acordo com o fabricante Engeman € possivel fazer organizacdo e o
controle do setor com o sistema, como o auxilio de:

e Planejamento de atividades que serdo realizadas pelo setor de
manutengao e acompanhamento dos servigos;

e Controle automético da programacgéao e execucado das atividades;
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Andlise de perdas de producéo, calculo de custos e analise da ocorréncia,
Melhor gestédo de insumos e mao de obra;
Emiss&o automatica de ordens de servigos (O.S.’s);

Criagdo de cronogramas e graficos.
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3 MATERIAIS E METODOS

A pesquisa € uma atividade para realizar investigacbes aplicando
métodos cientificos, para constru¢cdo de novos conhecimentos. Segundo Sampieri et
al (2013), a pesquisa é um conjunto de processos sistematicos, criticos aplicados ao
estudo de um fenébmeno.

O método é o caminho trilhado para se buscar o conhecimento, tragando
caminhos para que se chegue ao objetivo planejado. Para Lakatos e Marconi (2017)
o método € um conjunto de atividades sistematicas e racionais que permite alcancar
maior seguranca e economia, com objetivos validos e verdadeiros, tracando
caminhos a serem seguidos.

Diante deste contexto, nesta secdo sera apresentada a metodologia de
pesquisa elaborada neste trabalho. Serdo divididas por tépicos, apontados os
métodos de abordagem da pesquisa e sua classificacdo. Por tanto, a secao estara
dividida em seis topicos: ambiente da pesquisa; natureza da pesquisa; abordagem
do problema; objetivos e procedimentos técnicos da pesquisa; universo e amostra;
coleta e andlise de dados. Por meio destes tbpicos serdo apresentados e

classificados os métodos de abordagem da pesquisa.

3.1 Ambiente da Pesquisa

Este trabalho buscou analisar a implementacdo do planejamento e
controle da manutencdo em uma empresa de Gas Natural do Estado do Ceara.

A pesquisa foi desenvolvida em uma industria de médio porte, de acordo
com a regulamentacdo de 2017 do BNDES, empresas consideradas de médio porte
sdo aquelas que tém a Receita Operacional Bruta Anual (ROB) maior que
R$4.800.000,00. A companhia em questédo atua na distribuicdo de gas canalizado no
estado do Ceara, contribuindo com solugdes energéticas eficientes e seguras para o
desenvolvimento sustentavel do Ceara, atendendo as expectativas dos clientes, de
forma rentavel e ambientalmente adequada. (Relatério anual da Companhia de Gas
do Ceara, 2020)

A empresa de gas natural atua desde 1993 no Estado, com sociedade de

economia mista. Atraves de redes de gasoduto, que se estende por mais de 500 km,
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abrangendo varios municipios. Seus clientes estdo por toda parte, podendo ser do

setor residencial, comercial, industrial e automotivo.

3.2 Natureza da Pesquisa

Segundo Vergara (2016) a natureza da pesquisa podera ser configurada
como aplicada ou pura. Definindo a aplicada como sendo motivada pela
necessidade de resolver problemas concretos e a pura motivada basicamente pela
curiosidade sobre o tema em questéo.

A pesquisa aplicada faz uso de conhecimentos que ja foram planejados
com objetivo de solucionar problemas da organizacdao (ALMEIDA, 2014). Dessa
forma, caracterizando a pesquisa deste trabalho como aplicada, onde houve o

acompanhamento da implementacédo do método na companhia estuda.

3.3 Abordagem do problema

Esta secdo tem como objetivo classificar o tipo de abordagem que este
trabalho utilizou, para analisar ou encontrar o problema que se deseja estudar. A
pesquisa pode ser classificada como qualitativa ou quantitativa. Segundo Creswell e
Creswell (2020) define como pesquisa qualitativa uma abordagem voltada para
exploracdo e entendimento do significado que individuos ou grupo atribuem a um
problema social ou humano, envolvendo perguntas e procedimento, coleta de dados
geralmente no ambiente do participante, analise de dados e interpretacbes do
pesquisador acerca desses dados. Ja a pesquisa quantitativa procura testar teorias
objetivas, examinando a relacdo entre variaveis, por sua vez sdo medidas com
instrumentos para que os dados numéricos possam ser analisados com
procedimentos estaticos.

A abordagem deste trabalho se configura como pesquisa qualitativa,
tendo em vista que descreveu como esta sendo implementado o planejamento e
controle da manutencdo e como ele auxiliou nos resultados e melhorias no setor da

manutencgao.

3.4 Objetivos e procedimentos técnicos da pesquisa
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Para Lakatos e Marconi (2017) quanto aos fins da pesquisa, pode ser
classificada como: exploratéria, descritiva, explicativa, metodoldgica, aplicada e

intervencionista, conforme sera descrita no Quadro 3 abaixo.

Quadro 3 - Objetivos da Pesquisa

Objetivo da Pesquisa Descricao

Exploratério Realizada em area onde ha pouco
conhecimento acumulado e
sistematizado.

Descritiva Descreve caracteristicas de determinada
populacdo ou fenbmeno. Pode também
estabelecer correlacfes entre variaveis e
definir sua natureza.

Explicativa Tem como principal objetivo tornar algo
compreensivo e justificar os motivos.
Buscando esclarecer quais fatores
contribuem de alguma forma para
ocorréncia de determinados fenbmenos.

Metodolbgica Estudo que se refere a instrumentos de
captacdo ou de manipulacéo da
realidade.

Aplicada Motivada pela necessidade de resolver

problemas concretos, mais imediatos, ou
nao. Motivada basicamente pela
curiosidade intelectual do pesquisador e
situada no nivel de especulacéo.

Intervencionista Seu principal objetivo é interferir na
realidade estudada, para modifica-la.

Fonte: Adaptado Vergara (2016)

Ja Gil (2018), define os seguintes delineamentos de pesquisa que podera
ser utilizada pelo pesquisador como: Bibliografica, documental, experimental,
levantamento de campo, estudo de caso, pesquisa-acdo, pesquisa-mista, dentre
outras.

Conforme define Gil (2018), o estudo de caso consiste em um estudo
mais profundo de um ou poucos casos, de forma que permita seu amplo e detalhado

conhecimento.
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Neste trabalho a pesquisa se configura como descritiva, pois o estudo
coletou e analisou dados relacionados a implementacdo do planejamento e controle
da manuteng¢do na empresa em estudo, a fim de mostrar os principais beneficios e
suas respectivas dificuldades. Com o que desrespeita 0s procedimentos técnicos,
este estudo foi realizado inicialmente com base em pesquisas bibliograficas em
livros, artigos e monografias, com intuito de fundamentar de forma teorica a
pesquisa. Em seguida, foi realizado um estudo de caso na Companhia de Gas do

Ceara de forma documental, caracterizando uma pesquisa documental.

3.5 Universo e a amostra

De acordo com Lakatos e Marconi (2017), o universo ou amostra é
definido como conjunto de elementos que apresentam pelo menos uma
caracteristica em comum que formaréo o objeto de estudo, podendo ser mudado de
acordo com o que for ser investigado. A amostra representa uma parte desse
universo, sendo escolhida a partir de um critério mais representativo possivel para
verificacao.

Vergara (2016) completa informando que existem dois tipos de amostra,
sendo elas probabilistica e ndo probabilistica. Onde a primeira é baseada em
procedimentos estatisticos, e a segunda ndo tendo critérios definidos de escolha de
amostra.

O universo do estudo foi realizado em uma companhia de gas e a amostra
foi definida como n&o probabilistica, pois as amostras foram escolhidas com base no

critério julgado pelo pesquisador.

3.6 Coleta e Andlise de Dados

A coleta e analise de dados € a secdo da pesquisa que serdo aplicadas
as ferramentas a fim de coletar informacdes para sustentar o estudo. As fontes de
dados podem ser: Documental, literatura existente, estatisticas, observacao,
entrevista, questionario, formulario etc. (MARCONI; LAKATOS, 2017).

Para este estudo, as coletas de dados serdo realizadas no primeiro
momento com dados da empresa para o inicio da implementacdo. Logo em seguida

sera realizado um roteiro de entrevista semi estruturado com nove questdes, sendo
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sete subjetiva e duas objetivas, com a geréncia e 0s responsaveis pela
implementacéo da ferramenta do setor de manutencdo da empresa, com objetivo de
entender o motivo da implementagcdo do PCM e suas principais dificuldades, assim
como, analisar em qual etapa estao.

Foram realizadas observacdo direta por meio de acompanhamento do
planejamento do setor e obtencdo dos resultados atuais, com intuito de retirar 0os
dados necessarios para este estudo e analisar o cenério real.

Com isso o Quadro 4 apresentado abaixo, auxiliard na compreensao do

processo de coleta de dados adotado na pesquisa.

Quadro 4 - Plano de coleta e analise de dados

Etapas da Pesquisa Instrumento de Coleta Objetivos Pretendidos
a) Descrever o processo Andlise nos documentos | Mapear todo o processo.
produtivo da linha de disponibilizados pela

manutencdo da empresa empresa.

abordada;

b) Avaliar a sisteméatica atual | Observacdes diretas e Entender todo o processo
de gestdo da manutencdo, | dos registros no sistema | de manutencéo atual.
identificando as utilizado pela empresa.
ferramentas, técnicas e
metodologias utilizada pelo

setor de manutencao;

c) Aplicar as metodologias do | Mapear o processo que Melhor o processo dos

PCM no setor de ird ser seguido, organizar | planos de manutencao,
manutencdo de um a equipe que ficara visando garantir a
Companhia de Gas; responséavel pela disponibilidade,

execugdao, aquisicdo do confiabilidade e qualidade

_ B do servigo e
sistema e execugéo do _
equipamentos.

plano.

d) Analisar o ganho para Analisar o plano, Mensurar a confiabilidade,
organizacao ja durante o dimensionar equipes, produtividade, economia,
processo de elaborar orcamentos e controle do setor.
implementacao. definir escopo de

trabalho.

Fonte: Elaborada pela autora, 2021




43

ApoOs a realizacdo da coleta e analise dos dados com base no quadro
acima, iniciou-se a analise da implementacdo do planejamento e controle da
manutengao na empresa que foi realizado o estudo.

Assim, avaliou-se o0 modelo de implementacdo buscando mostrar a sua

importancia para o alcance dos objetivos desejados.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

A empresa estudada surgiu no estado do Ceara em 1992 e é a Unica no
mercado de gas natural no estado. Comercializando gasoduto no estado e sendo a
primeira distribuidora do Brasil a injetar o gas natural na rede de gasoduto.

Com base na observagao do organograma da empresa, percebeu-se que

ela esta dividida em 13 geréncias, como mostra a Figura 5:

Figura 5 - Geréncias da Empresa
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GERENCIA DE
COMUNICACAO E
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Fonte: Elaborada pela autora, 2021

Segundo informacdo de uma colaboradora, a empresa conta com mais
de 100 colaboradores, que fazem parte do quadro proprio da empresa e
terceirizados.

O estudo foi realizado no setor da Geréncia de Operagcdao e Manutencao
(GEOPM), esta area conta com aproximadamente 18 colaboradores que atuam
juntamente com duas empresas terceirizadas que estao a servi¢o do setor. Segundo
dados coletados do setor, 0 organograma esta dividido por areas, onde cada area

contara com uma equipe, conforme mostra a Figura 6:



Figura 6 - Organograma do setor

GERENTE
COORDENADOR DE COORDENADOR = ,_l—
OPERACAD E SRR TR ANALISTA (ENG. DE ANALISTA [ENG. ANALISTA [ENG.
MANUTENCAD| o ANUTEqNAgAO I PETROLEQ E GAS) ELETRICO) MECANICO)
ENG. ELETRICO
. . . Y CONTRATADA ToTOE
[ TECNICO | ] [ TECNICO Il ][ TECNICO 11l ] [ comﬁ,mm] PLANEJAMENTO
CONTRATADA
EQUIPE DE
: EQUIPE DE
EQUIPE DE ELETRICA £
cviL Ql AUTOMACEO
l ANALISTA l : : ENG. MECANICO TECNICO
(ENG. CIVIL) [ TESIEDY ] [TECN'COV' ][ CONTRATADA ][ CONTRATADA ]
; AUX. . . .
ANALISTA £ £ EQUIPE DE AUXILIAR TECNICO DE TECNICO DE TECMICO DE
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Fonte: Elaborada pela autora, 2021
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A coordenacao de Operacdo e Manutencdo | (COPMA 1), é responsavel
pela parte de redes, Estagdo de Transferéncia de Custodia (ETC’s) e Estacdo de
Reducédo de Pressdo (ERP’s), contando com trés técnicos que fazem parte do
quadro préprio e uma equipe de civil e de automacdo da empresa terceirizada. A
coordenacdo de Operacdo e Manutencdo Il (COPMA 1I), é responsavel pelo
Conjunto de Regulagem e Medicdo (CRM’s) e Central de Controle e Operagao
(CCO), contando com um engenheiro e quatro técnicos do quadro proprio e uma
equipe da empresa terceirizada. O setor também conta com um engenheiro de
automacdao e elétrico, assim como um engenheiro responsavel pelo planejamento,
que trabalhar com a equipe de planejamento da empresa terceirizada.

Para o ex-gerente do setor, a fungdo da manutencédo € garantir que o ciclo
de vida util de um ativo seja cumprido e esteja disponivel para a operagado entregar o
produto final ao cliente. Trabalhando para que o investimento realizado pela
empresa retorne em menor tempo possivel. Com isso a equipe trabalha de forma

continua, para que todos os ativos estejam com manutencéo em dias.

4.1 Analise do macrofluxo do setor

Em conversa direta com funcionarios da organizacdo e estudo dos
fluxogramas criados pelo setor de operacdo e manutencao, foi possivel descrever o
macrofluxo da empresa de Gas Natural. Que compde uma prestacdo de servico para
o cliente, onde comeca na sua captacdo pelo comercial ou prospect, percorrendo
Varios setores, que passara por algumas etapas para que atenda a necessidade do

cliente na utilizacdo do gas, como mostra a Figura 7:



Figura 7 - Macrofluxo de Captacéo de Cliente
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Em conversa direta com um dos analistas do setor de manutencéo, se
detalhou que o processo de aquisicdo do gas natural pode ser de dois modos: o
primeiro, o proprio cliente tem interesse e entra em contato com a empresa que faz
uma andlise prévia e logo em seguida uma visita comercial. E o segundo se da
através da iniciativa da empresa pelo setor comercial, que entra em contato com o
cliente para analisar as necessidades do mesmo em adquirir 0 gas natural. Em
ambos os casos, se houver interesse por parte do cliente é solicitado um orcamento
para o setor de projetos.

O setor de projetos faz uma visita técnica para metragens e avaliacédo
para saber qual o tipo de Conjunto de Regulagem e Medicdo (CRM) adequado para
o cliente, de acordo com o seu consumo. E elaborado um relatério e projeto e em
seguida solicitado um orcamento para o0 setor de obras, onde se faz um
levantamento total de materiais, servi¢os e licencas ambientais para implantacdo do
ramal de gasoduto. Esse orcamento vai para a area comercial para andlise de
viabilidade econbmica, e no caso de aprovacao retoma a projetos para uma vistoria
final, somente apos essas etapas € solicitado a realizacao da obra.

Quando finalizada a obra é informado para o comercial, este entrara em
contato com o cliente para cobranca dos documentos necessarios para finalizar as
pendéncias, caso haja. Logo apds € solicitada a realizacdo da pré-operacédo para
engenharia em conjunto com a Operacdo e Manutencdo (O&M), e assim finalizar o
processo de operacao para o cliente comecar a utilizar o gas natural.

Através da observacao direta e dados coletados, foi possivel observar que
existem outras atividades que sao direcionadas ao setor, conforme fluxograma

representado na Figura 8:
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Figura 8 - Fluxograma de Solicitacéo de Servico
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Fonte: Elaborada pela autora, 2021

s

Outro meio observado, de direcionar atividade para GEOPM, € a
solicitacdo direta do cliente para realizacdo de atividade. Onde esta solicitagdo parte
para o Call Center, que entrara em contato com o planejamento do setor O&M que
direcionara a atividade para equipe.

Vale ressaltar, que o setor conta com uma equipe de suporte terceirizada.
Entdo as atividades poderdo ser direcionadas para execucao pela equipe prépria,
neste caso o planejamento do setor ficara responsavel por direcionar, como também
h& a possibilidade de acionar os colaboradores da terceirizada, que neste caso o
primeiro contato sera atraves do planejamento deles, e logo apds encaminhado para
alguma de suas equipes para realizacao da atividade.

A solicitacdo também poderé ser de algum membro do setor, assim como
por outras areas da empresa. Logo apos a andlise a solicitagdo sera programada,
desde que nédo seja atividade emergencial, caso venha a ser, sera direcionado uma
equipe de forma imediata para realizacdo da atividade.

As atividades poderdo ser para cumprir cronograma de preventivas, onde
essa periodicidade é controlada em conjunto, que ao chegar no periodo da

realizacdo é colocado na programacdo da semana da equipe terceirizada,
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apresentada para 0s responsaveis, sendo autorizada serd realizada na data
programada, ndo sendo autorizada sera reprogramada.

No decorrer do dia a dia poderdao surgir outras atividades que serdo
solicitadas para o setor, e 0 procedimento de realizacdo seguird a mesma hierarquia.

4.2 Avaliar a sistematica atual de gestdo da manutencdo, identificando as
ferramentas, técnicas e metodologias utilizadas pelo setor de operacéao e

manutencgao

Ao entrevistar a antiga engenheira do planejamento foi informado que o
controle das atividades nao estava dentro do escopo do planejamento. Funcionava
da seguinte forma, cada técnico responsavel por uma area fazia sua propria
programacao e mandava para o planejamento, 0 que ocasionava idas ao cliente
mais de uma vez por més, de atividades que poderiam ter sido realizadas em
conjunto. Tendo em vista que algumas delas implicavam em paradas de
fornecimento de gas ou apenas em custos que reduziria.

Impactando diretamente no controle das corretivas, pois muitas vezes néo
se tinha o retorno do que era ou nao feito nas atividades. As solicitacbes chegavam
também através da ordem de servico e ndo eram realizadas, pois ndo se tinha o
acompanhamento dessas solicitacbes. As pendéncias e corretivas que foram
identificadas, eram apontadas em planilhas, porém néo se tinha o controle, por isso
muitas dessas atividades ndo eram executadas e ia postergando o problema.
Algumas das informagfes de atividades especificas do que era realizado em campo
era autogerenciado pelo proprio técnico e ndo era passada para gestdo e nem feito
indicador a respeito delas.

Na visdo da antiga engenheira a gestao precisa saber de tudo o que esta
dando certo ou errado, por meio de indicadores, ter uma visao do todo e saber onde
direcionar os esforgos para uma tomada de decisao.

Em conversa com o analista responsavel atualmente pelo planejamento
da manutencao, foi possivel identificar que o setor estava sem plano anual. Diante
dessa realidade, trabalhava-se com excesso de corretivas nao planejadas.
Impactando também na dificuldade de prever um orcamento e mensuracdo dos

custos de manutencéo.
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Ao analisar as conversas com os dois engenheiros, tudo isso ocorria pois
existiam algumas preventivas sem planejamento adequado e com isso 0s resultados
nao eram alcancados como deveriam. Nao se sabia a periodicidade para cada
atividade e ndo se controlava em quais clientes ja tinham sido realizadas
manutenc¢des preventivas, ficando, inclusive, cliente sem receber manutencédo. Nao
se tinha uma analise adequada para cada tipo de atividade. Sendo assim, algumas
preventivas eram bem planejadas e outras ndo. Isso era identificado através de um
controle empirico das realizacbes de preventivas por conta do 0rgéo
regulamentador.

Outro ponto impactado com essa divisdo do planejamento de atividades,
era o dimensionamento da equipe que podia ser maior do que necessario, causando
capacidade subutilizada e aumento de custos.

Os fatores mencionados nos paragrafos anteriores evidenciaram a
necessidade de implementacdo de um Planejamento e Controle da Manutencao
(PCM), pois este trara uma reducdo nos custos, dimensionamento das equipes,
controle preciso dos ativos, elaboracdo de planos de manutencdo, definicdo de
criticidades dos equipamentos, além de reduzir consideravelmente as manutencées

corretivas, estas altamente onerosas a area.

4.3 Aplicar as metodologias do PCM no setor de manutencdo de uma empresa
de gas natural

Para aplicacdo da metodologia do PCM no setor da empresa de gas
natural foram feitas algumas adaptacbes em consonancia com as necessidades e
realidade da empresa.

4.3.1 Estrutura do PCM

Como base foi utilizado a estrutura indicado para o PCM segundo Teles

(2019) em seu curso de PCM, conforme a Figura 9 abaixo:
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Figura 9 — Estrutura Basica do PCM
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Fonte: Planejamento e Controle da Manutencdo Engeteles, 2019

A partir do estudo da sugestdo acima, foi feita uma adaptacdo para
estruturar um ndcleo de PCM para empresa estudada. Composto por um
coordenador, planejador, programador, Gatekeeper, planejador de materiais,

analista, auxiliar administrativo, como demonstra a Figura 10:

Figura 10 - Organograma PCM
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Fonte: Adaptado do documento de estrutura do PCM do setor, 2021
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Segundo documento de estrutura do PCM, o gatekeeper serd o
profissional responsavel por receber e avaliar as solicitagcbes de servicos, seja ela
interna ou externa, assim como priorizar as atividades mais criticas e encaminha-las
para o programador.

O programador, ficara responsavel pela programacédo de execucdo das
atividades previamente planejadas. O planejador elaborara os planos de
manutencdo e as atividades que serdo realizadas em campo, ele ter4 que ficar em
contato com os demais setores para otimizar recursos. O planejador de materiais,
nao estara com seu tempo totalmente dedicado ao PCM, ficando responsavel pela
aquisicdo de materiais, garantindo reservas e monitoramento no processo de
aquisicao.

Ja o analista ir4 consolidar e gerenciar indicadores de O&M, apresentar
planos de acbes de controle juntamente com planejador. O auxiliar administrativo
executa tarefas burocraticas e de baixa complexidade.

Logo apds essas definicbes, as atividades foram direcionadas aos
respectivos responsaveis e assim iniciou-se a estruturacdo do PCM na empresa de

7

gas.

4.3.2 Coletar informacgdes

De acordo com o documento de declaracdo de escopo do projeto de
implementacdo da empresa, a coleta de informacfes foi dividida em trés partes,
sendo elas: realizacdo de benchmark, levantamento de necessidades e treinamento
para equipe.

O primeiro momento, de benchmark, se deu através da visita a duas
empresas que possuem o PCM implantado, com o intuito de verificar o
funcionamento do processo. Logo apés, foi realizada reunido com os seus clientes
internos e externos para identificar quais os pontos de interesse que poderiam ser
tratados no PCM. Por fim, o treinamento imediato para os responsaveis pela entrega
do projeto e em seguida a capacitacado de toda equipe com 0 curso, para sanar as
davidas e nivelar o conhecimento de todos os envolvidos a respeito da metodologia.

Para levantamento de dados, foi feito um estudo de cada ativo para
identificar quais manutencdes eram realizadas nele e sua periodicidade, assim como

materiais utilizados para né&o faltar em estoque.
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O setor conta, hoje, com divisdo por areas e dentro delas existem ativos
para serem monitorados de forma particular pelo tipo de manutencdo necessaria
para cada equipamento e sua periodicidade. Os Quadros 5 a 11 abaixo, trazem
estas informacdes por area de atuacao, como é dividido no setor, onde foi detalhado

no fluxograma de organograma do setor.

Quadro 5 - Instrumentacéo/Automacao

EQUIPAMENTO MANUTENCAO PERIODICIDADE
Limpeza Bimestral
Inspecao Semanal
Sistema de odorizacéo Alternancia de Semestral
bombas

Troca de filtro A cada 3 anos (a partir de

2020)
Transmissores Calibracéao A cada 2 anos
Manometros/Termometros Calibracao A cada 2 anos
Teste funcional Semestral
Atuadores eletro/pneumatico
Preventiva Anual
InSpecao Semanal (verificacao diaria —
be¢ CCO)
Cromatografo
Preventiva e
. ~ Semestral
calibracao
CLP’s (UTR’s) Inspegéo (para 0s Anual
novos)
Sensores de shut-off Teste funcional A cada 2 anos (junto com a

manutencao B das estacoes)

Fonte: Documento de Levantamentos de Dados PCM, setor 2019




Quadro 6 - Elétrica
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EQUIPAMENTO MANUTENCAO PERIODICIDADE
PTE’s Inspecéo e medicao Trimestral
Retificadores e drenagem Inspecéao Mensal

Revestimento de dutos

Inspec&o e reparo

5 anos (inicio 2020)

Painéis Elétricos de
alimentacao — entrada das
ETC’s

Painel de iluminacao

Sistema de iluminacéo

Sistema de aterramento —
ETC'’s

Sistema de protecéo
descarga atmosférica -
SPDA

Sistema de aterramento —
grandes consumidores

Inspecao NR10

Anual

Fonte: Documento de Levantamentos de Dados PCM, setor 2019

Quadro 7 - Mecénica Rede

EQUIPAMENTO MANUTENCAO PERIODICIDADE
VB Aco Inspecao 2 anos
VB PEAD Inspecéo 3 anos
Conexdes flangeadas Preventiva por i
(parafuso e juntas) condicao
Tubulacdo Aco Aérea i i
(Incluindo travessia)
Pesquisa tde Anual
Tubulacéo enterrada vazamento
Patrulhamento Semanal

Fonte: Documento de Levantamentos de Dados PCM, setor 2019




Quadro 8 - Mecéanica Estacdes
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EQUIPAMENTO

MANUTENCAO

PERIODICIDADE

Nivel B (com inversao

ERP’s de tramo) e C 2/ano, a cada 6 anos
Nivel A (inspecéo,
ETC’s limpeza de filtro e ¥4 de 2/ano
volta)
CRM’s G>=65 Nivel B (com invers&o 2/ano, a cada 6 anos
de tramo) e C

CRM’s G<65 Nivel A Anual

VBR Preventival,2e 3 Semestral, anual e bienal

Fonte: Documento de Levantamentos de Dados PCM, setor 2019

Quadro 9 - Civil de Rede

EQUIPAMENTO

MANUTENCAO

PERIODICIDADE

Suporte de travessias

Preventiva por
condicéo

Tampas e caixas

Preventiva por

condicéo
Sinalizacdo de Rede — Correti i
marcos e taxas Va

Pintura de rede

Preventiva por
condicao

Fonte: Documento de Levantamentos de Dados PCM, setor 2019

Quadro 10 - Civil Estacdes

EQUIPAMENTO

MANUTENCAO

PERIODICIDADE

Arruamento ETC'’s

Abrigo de Estacodes

Capinagem ETC’s

Pintura grades muros e
portdes

Sinalizacéo das estacdes

Itens seréo verificados
nas manutencoes
niveis A e B para

realizacao de

preventiva por

condicao e de
corretiva

Fonte: Documento de Levantamentos de Dados PCM, setor 2019
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Quadro 11 - Medicao

EQUIPAMENTO MANUTENCAO PERIODICIDADE
Medidor turbina Inspe_:c;ao~e Depen“de”do fabrlqante e do
lubrificacao G” do medidor
Medidor rotativo InspggaoNe Depen“de”do fabrlgante e do
lubrificacao G” do medidor
, : Inspecéo e Depende do fabricante e do
Medidor diafragma lubrificacao “G” do medidor
PTZ's Inspec&o e_vern‘lcar Semestral
sincronismo
Telemetria Preventiva Semestral

Fonte: Documento de Levantamentos de Dados PCM, setor 2019

Diante do levantamento de dados realizado foi feito um estudo para
realizar um plano de manutencdo e logo em seguida programacado, assim como

equipe e materiais necessarios para o inicio da implementacéo do PCM.

4.3.3 Planejamento da manutencéo

Segundo o documento de declaracdo de escopo do setor, o planejamento
inicia com a elaboracdo de Analise de Modo e Efeito de Falha (FMEA). Com isso foi
elaborado em cada area o seu, onde foi analisado as possiveis falhas dos seus
componentes e descritas as acées que podem minimizar a ocorréncia, a frequéncia
e o efeito destas para o processo ao qual eles estdo inseridos, além de calculado o
namero de prioridade e riscos de falhas (RPN). A Figura 11 demonstra uma das

elaboracdes que foi realizada no setor:




Figura 11 - Amostra FMEA Estacdes
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atmosderica disfragma do fabricante a cada 5 anos
do diente
Desgasto 03 5 +
Unidas Vazamento ontre Peorda 09 gis/ Y 7 7 9 an Revestie sotre flanges com betufits
flangeacas flanges bacsiclosorisco. Felgs dos 2 7 9 126 Conteritorque d0s e5njos semestrakments
parafusos
Tubulecdo/ Vazamento pely Perda de ghs/ Corrusho 5 8 T 4s Neshuar manutensBo da pimura e impezs da
Spodd supsrfichn ExposigBo a0 fisco  acontuads #2330 por condk o

Fonte: Elaboracdo do FMEA de Estag6es do setor, 2020

Realizado o FMEA, foi definido as atividades de manutencao, realizado

calculos de frequéncia, assim como acompanhamento do histérico de falha do

equipamento e elaborado plano de manutencdo. Com essas informacdes, devera

também se fazer o levantamento de materiais necessarios para execucao de cada

plano, elaborado ou revisado os procedimentos de manutengéo.
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4.3.4 Implementacao do sistema

O software utilizado para o gerenciamento da manutencgao foi o Engeman,
para implementagdo do sistema se deu uma realizagéo de trés etapas, conforme

apresentado na Figura 12:

Figura 12 - Etapas da Implementagdo do Sistema

Adequacdo da Integracéo Eﬂ%z?gragz de
Feramenta Funcional Sistema

Fonte: Elaborada pela autora, 2021

1. Adequacao da ferramenta: para atender as necessidades da empresa,
assim como fornecer informacgdes necessarias foi realizado a mudanca na
forma de trabalhar nela, como: Cadastro dos equipamentos
individualizados e em arvores, configuracdo de relatorios para envio

automatico conforme exemplo da Figura 13:
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Figura 13 - Informacéo de Atividade Alimentada no Sistema

Fechou Ordem de Servigo: 98827129

@ Geréncia de Operacao e Manutengao

(i) Esta mensagem fol enviada com a prioridade Alta
Prezados!
Segue Ordem de Srevico da substituicdo/instalacdo de medidor.

AtC,

Fechou Ordem de Servico

Centro de Custo 5000 - OPERAC?0 E MANUTENC20

Data Programada: |  18/12/2020 14:00:00
cédigo | 98827129
Aplicacio |  FQI-1404.101 - MEDIDOR
Setor Executante | 016 - MEDICAO
Tipo de Manutencdo | 001 - MANUTENCAO PREVENTIVA
J

Localizacao da

Aplicacio s
_Solicitante/Funciondrio |
Plano | 32 - SUBSTITUIC?0 DE MEDIDORES DE VAZ?0
Responsavel |
Cliente | 001404 -1
Data Fechamento O.S. |  18/12/2020 16:28:53
Nome Fechou 0.5. |
Solicitacao SUBSTITUIC?O DE MEDIDOR - 14:00HS

Fonte: E-mail Automatico do Software, 2021

Os relatérios foram programados para serem enviados de forma
automatica quando realizado o fechamento da ordem de servi¢o das atividades que
outros setores necessitam das informacdes, como de atividade de comissionamento,

liberacdo de gas, substituicdo de medidor, dentre outros.

2. Integracao funcional: esta etapa visara garantir a integracédo de todas as
etapas definidas no projeto e alinhamento das informacdes, visando a
gualidade da entrega. Como o projeto final ndo foi entregue ainda, nao se
realizou ainda esta etapa, pois é necessario passar por todas as etapas
para verificar se uma tem ligacdo com a outra, assim como analisar se

houve falha em alguma e por isso a proxima falhou.
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3. Realizacdo da engenharia de valor do sistema:. esta etapa teve por
finalidade quantificar o retorno que o sistema oferece. Realizou-se
cadastro de funcionérios, assim como fun¢do desempenhada e o valor

pago por hora. Conforme apresenta Figura 14:

Figura 14 — Cadastro de funcionarios

Reduzido | 208|
Filial |1 - GEREMCIA DE OPERACAD E MANUTENCAD - EQUIPE 1 ji | @
Codigo |UUU1 46 | Alivo Consistr Horério

Nome |IS¢«DDH£—‘« LIMa LEITE |

Cadasztro | Obszervagdes Ezcala de Trabalho

Moeda |R$-REAL
Setor Exec. |008 - PLANEJAMENTO
Centro de Custo [5000 - OPERACAD E MANUTENGED
Cargo |010-ESTAGIARIO
Canta Contabil |396 - QUADRO PROPRIO

Sindicato |

|nternet ||

& &

E-mail

CPF

Endereco

Compl.

B airro
Localidade

|
|
|
|

IF
Fore 1 | |
Fone 2 | |

Fonte: Sistema Engeman, 2021

A importancia do cadastro dos funcionarios € para saber sua funcao
desempenhada, assim como dados pessoais, caso seja necessario para cadastrar a
entrada em clientes, e por fim o valor pago por hora pela disponibilidade daquela
mao de obra para saber o investimento que a empresa faz por cada um.

Outra funcdo do sistema para melhoria do setor foi o cadastro de
matérias, que tem por finalidade saber quais equipamentos se tem disponiveis,

assim como seu valor e cadastro nas atividades que precisaréo deles. A Figura 15
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apresenta a tela do sistema com cadastro de um dos equipamentos utilizado na

empresa estudada.

Figura 15 - Cadastro de Matérias

Reduzido | 153

Cadigo |1225 | v Conzurmo Direta [
Deszcrigdo ||:H.":".F'."5'. DE ACO ASTH ASE MEDIDAS S+2.4K 1" |

Data de Ultima Compra | |

Walor Ultima Compra

indice Financeino I:I
[ ]

| |
Otde Ultima Compra | | Inidade
| |

(lltima Qtde Devolvida

| Cadastro Obzervacies E ztoque E ztoque por Filial Desenhos K.it's do baterial ArERns

indice Financeiro |Fi$ -REAL L,

Classe Materiais 005 - FERRAMENTAS E ACESSORIOS
Unidade |LIN - UNIDADE
Caszas Decimais Ijl
Custo | 4196.80 |
Valor | 419680 |
|

|
Grupo b ateriaiz | 0, |
|
|

Data de Ultima Atualizac3o

Fonte: Sistema Engeman, 2021

O cadastro de material tem por finalidade apresentar os que estdo
disponiveis em estoque, 0sS que sao necessarios para realizada atividade da
empresa, assim como medir os custos dos materiais e ter historico para futuras
compras.

E por fim foi criado planos de manutencbes para o setor, visando que
antes era um unico plano para diversas atividades, dificultando assim o controle de
atividades realizadas. O cadastro de plano de manutencdo se deu através do

sistema, conforme Figura 16 abaixo:
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Figura 16 — Cadastro de Plano de Manutencao

Padundo 1o
Cédige | 00000001 Ao &7 Dupers Sata Marud aVenos (@
DescrigBo ATMDALE INTERN Pk Aderts [Dvae)
Tpo de Nasulencie (011 DUTADS S Segunds Al (Das)
c« [
[ .’-»}.’uu. . Sguparenio Obiervag et Deserhe

Capos

Alivo
b v

Setor Exsoutontn
002 - PRTURA
004 - CALDERARA

Qoo arerdos

Apheacho f Hoa Preterencad  Fanveclio NN

aade Hoem| Indededy

X 00 O

ciiMotss| X imeistoos DescupBolMoras) £

000

000000

JTERCAD |

Fonte: Sistema Engeman, 2021

Foi dividido

por area e dentro de cada uma tem sua atividade especifica, assim

como seu plano especifico para realizacdo da atividade, conforme Figura 17 abaixo:

Figura 16 — Plano de Manutencéo de Nivel A

Item
oo

ooz

oo3

004

0os

006

oo

oog

oog

0o

011

oz

013

014

015

016

v
01700
017002
oa

014

020

0
021.00
0z1.002
021.003
021.004
021.008
021.008
o2z

023

024

Procedimento

M de série do CRM:

M® de série do Medidor:

Leitura do Medidor:

Vigor do Index permite |eitura de forma clara? [ JC [ JNC

Tipo do Medidor: [ ) DIAFRAGMA [ JTURBINA [ 1ROTATIVO

Mivel de dleo do medidor sbaiko da metade do wisor? [ J5IM | TNED [ JNA
Condigdo e existéncia do lacre metrologico do medidor: [ JC [ JHC
Funcionamento do medidar: [ JC [ JMC

Designagan do medidor:

Leitura do PTZ sincronizada com medidar? [ %M - PRIMARY VOLUME] - [ 15IM [ JNED [ JN&
Realizada sincronizacdo PTZ com medidor? [ J5IM [ JHED [ ) N&

Diferenga entre PTZ e Medidor:

Pressdo de rede: bar

Prezs&o regulada em consumo: bar

Prezs3o regulada do tramo reserva: bar [ JMA

Condigdes do cabeamento e instalagdo do senszor de pressdo etermometro; [ JC [ JNC [ JHA

PAR& ESTACAD DE TRaMO DUPLO:

Limpeza de filros: [ | REALIZADOD | JNAD REALIZADO

Condizdo do elemento filtrante: [ JC [ JHC

Teste de estanqueidade em todo conjunta: [ JC [ JMC

E gtado de congervagdo da pintura do comjunto; [ JC [ JNC

Todas az valeulas 3 montante do medidor estavam lacradas? [ ) SIM [ JNAD
Lacres:

Walvula do mandmetra da rede:

W alvula esfera de entrada:

Went do filro:

YWent de pressdo regulada:

“ent da valvula de alivio parcial:

Walvula de entrada do by pass:

Condigdo geral do abrigo: [ JC [ JMC

Placa de Emergéncia com |dentificag8o da Cliente: [ JC [ JNC

Fealizada acionamento parcial [1/4" de volta) da %GB (PEAD) ou Yakwila Esfera [Caixa Simplificada) [ 1REALIZADO [ ) NAD REALIZADO

Fonte: Sistema Engeman, 2021

O plano de manutencéo é elaborado de acordo com as necessidades de

verificacdo na inspecéo, por isso ele foi feito de forma individual para cada atividade.
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Tudo isso para analisar e controlar os custos da empresa, onde esta o

maior gasto e prejuizo para se trabalhar para reducéo dos custos.

4.3.4.1 Ordem de servico (OS)

As OS’s serdo geradas e inseridas na programagao de acordo com a
prioridade de execucdo de cada atividade, e/ou com as atividades preventivas. Todo
servico que venha ser executado devera conter uma ordem de servico, exceto os
emergenciais, que deverd ser preenchido em um relatério de emergéncia e
posteriormente ser aberta. Cada atividade terd seu plano, a Figura 18 apresentara

um desses modelos.



Figura 17 - Modelo de OS
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TIPO DE MANUTENCAD: 001 - MANUTENCAC PREVENTIVA
CENTRO DE CUSTO...: 5000 - OPERACREO T MANUTENGAO

L;OCALIZAE}E!D. -e--..: 0323 - AV.GODOF.MACIEL, 277-PARANGABA-FORTALEZR

ORDEM DE SERVICO DATA PROGRAMADA APLICAGAO
98836018 29/10/2021 323
POSTO
INFORMAGOES GERAIS PADROES DE EXECUGCAO
SOLICITANTE.......: PRAZO DE ENTREGA......: 2%/10/2021
SETOR EXECUTANTE..: 010 — COORDENACAO DE OPERACAC E MANUTENC2O I TEMPO DE EXECUGAD.....: 00:00

TEMPO DE INTERFERENCIA: 00:00 0,008

SERVICO SOLICITADO: NIVELB

OBSERVACCOES :

DESCRICAO

SERVICO

MATERIAL Qtde Prev.

001.001-INFORMACOES GERAIS

001.001.001-N° de sénie do CRM:

001.001.002-N° de séne do Medidor:

001.001.003-Numero Patrimonial:

001.001.004-Leitura do Medidor:

001.001.005-Press3o de entrada (montants) : bar

001.001.008-Pressio de saida (jusants): bar

001.002-INSPECAO

001.002.001-Condicdes de acesso 3 vaivula de bloqueio geral {Calgada): ( )C-( )
NC-{ ) NA

001.002.002-Port3o com: { ) cadeado - { ) cadeado padrio - ( ) fechadura

001.002.003-Integridade e condicbes de seguranca em tomno da estagio/conjunto: ()
C-{ )NC-{ )NA

001.002.004-Abrigo com varmla;io: { )S-( )N

001.002.005-Piacas de Wentificacio da estagio/conjunto: { ) C-{ JNC-{ )NA

001.002.008-Condigdes da edificagdo(gradil, piso, caixa, mato e fimpeza): { ) C-( )
NC-{ )NA

001.002.007-Condigdes do suporte do medidor/skid: { ) C-( ) NC

001.002.008-Condigdes gerais das tubulapbes/suportes(lavagem, pinturs, corros3o): |
JC-( INC-( )NA

001.002.008-Condigdes de cabos e condutores elétricos { ) PTE-( )PEAD/( )C-
( INC-{ )NA

001.002 010-Existénciz de vazamento nas juntas e conexdes: { JS-( JN-{ )NA

001.002.011-Teste de explosividade: { )C-{ )NC

001.002.012-Algums linha estava bloqueada: { JS-{ JN-{ )NA

001.002.013-Existe valvula d2 blogueio interna: { ) S-{ )N

001.002.014-Existz s3ida de emergsncia (rotz o= fulga): ( ) S-( N

001.002.015-Condigdes de #uminacdo: { ) C-{ ) NC-( )n3o hi necessidade de
iuminaco

001.002.018-Carcaca apresenta corros30: SIM{ )} NAO( ) NA( )

001.002.017-Roletes de index gitando sem trancos: SIM{ ) NAO( ) NA{ )

001.002.018-Verificar o slinhamento dos flanges que serio conectados 3o medidor: C
( Y)NC({ ) NA( )

001.002-ACAD

001.003.001-Condicio da bateria do indicador de press3o: C( ) NC( )} NA ( )

001.002.002-Instrumento de sensor de pressdo adequado: SIM{ ) NAO{ ) NA
{ )

001.003.003-Pressio regulada para: { ) 0, Skgf/cm? (diafragma residencial) () 1.0
kgf/cm® {rotative residencial) { ) OUTROS:

001.003.004-Madidor identificado com etigueta ou cansta: { ) CANETA- ()
ETIQUETA - ( )N

001.003.005-Reguladora identificada com stiqueta ou caneta com a press3o: { )
CANETA- { )ETIQUETA - [ )N {So ientificar se padronizada em 0,5 ou 1,0}

001.003.008-Mandmetro residencial retirado: { ) S-{ )N [Se n3o, informar quais
a5 adequacbes necessdnias pars inserr tomada de pressio]

001.002.007-Termdmeatro residencial retirado: { ) S-{ I N [Se n3o, informar o
qus £ necessano para retirada]

001.003.008-InstalacSo de cadeado padrdo: { ) S-( )N

001.002.00%-Intalagio de placa: ( ) S-( )N

001.003.010-Testar 1/4 de volta na valvula de calgada: { ) S-{ )N

Fonte: Sistema Engeman, 2021
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001.003.011-Retirads de vazamento: { }S-( I N

001.002.012-Cutras: { ) S-( IN (Especificar):

001.004-Lacres:

001.004.001-Valvulz do mandmetro de rade:

001.004.002-V3lvuls esfera de ntrada:

001.004.003-Vent do filtro:

001.004.004-Regulzdorz de Fress3o:

001.004.005-V3lvuls esfers s=ida:

001.004.008-Valvuls esfers PSV:

001.004.007-Valvula mandmetro reguladora:

001.004.008-Valvuls mandmetro saida:

001.005

001.003-INFORMAGAO DA CORRETIVA

001.003.001-Equipamento/componenta:

001.008.002-Tipo de falha ( ocorméncia ):

001.008.003-Modo/causa de falha:

001.008.004-Servigo realzado:

001.008.005-Método de detecpdo da falha:

001.006.006-Sevendade da fatha: Alta ( ) Média {( ) Baxa { ) NA (

001.007-SOLICITAGAC DE SERVICO

001.007.002-Prioridade: Alta ( ) Média {( ) Baxa { )
D02-SERVICO REALIZADO - { ) SIM { )NAO
o‘\’

004-INFORMACAC DA CORRETIVA

004.001-Equipamento/componente:

004.002-Tipo de faiha ( ocorréncis ):

004.002-Modo/causa de fatha:

004.004-Sarvigo reafzado:

004.005-Método de detecgdo da falha:

004.008-Sevendade da fatha: Alta { ) Media ( ) Baxa ( ) NA ( )

005-LIMPEZA DE FILTRO

005.001-CONDICAO DE PINTURADO FILTRO- C{ ) NC{ ) NA( )

005.002-CONDIGAC DO PINO DE TRAVADE TAMPA-C( ) NC{ ) NA(

005.003-CONDIGAO DO ORING DATAMPA-C{ )} NC({ ) NA{ )

005.004-CONDICAO DA VEDAGAQ DO ELEMENTO FILTRANTE (CESTO)
ELASTROMERO DA BORDA DO CESTO-C( ) NC{ ) NA( )

005.005-CONDICAO DE MALHA DE FILTRAGEM-C{ ) NC{ ) NA{ )

003-SOLICITAGAO DE SERVICO

005.001-Descrico da atividade:

006.002-Prioridade: Alta ( ) Média ( ) Baxa ( )
EXECUTANTE INICIO DO SERVICO FIM DO SERVICO
I w s
I e
I = A
I iy
i D .
RESPONSAVEL SUP. MANUTEN§§0 RECIBO PELA PRODU(;AO LIBERADO PELO LABORATORIO
/ | |

Fonte: Sistema Engeman, 2021

Vale ressaltar que a OS devera ser preenchida por completa, pois as

informacdes serdo utilizadas para futuras acdes na manutencao.
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ApOs a execucdo da atividade a OS devera passar pelo técnico
responsavel que avaliara a atividade, assim como verificar informacdes e identificar
se tem solicitacdo de servico. A SS devera ser aberta no sistema para programacao
de realizacdo da mesma, conforme apresenta Figura 19 as solicitagdes abertas.

Figura 18 - Servicos Solicitados

Status  Abarta N30 Avalads v St Avalagio Todes

Fid |V Exor JX
Chdgo Schertagdo | Exor fx
Orden da Seevo [ Exor fx
Scheitarte/Funciendsic | 000146 | per fx
Schctanie/ Cortslo Exor f2
Data Agr/Fap Schetarts 0
Justiicalva PBeprovasio
Sckcitagio
Data Scicitagio a
Pricndade | <Todas)
drbeswdn | Cwe fr
Lista S segatro(s)
bl Aphca Filre v Ok % Ump Flros £ Sabva Filtioe
Codgo Statux Aghcasio Filal Data Sciceagio Erbings Pravits Pocndade
» 476 Aberta ndo Avshads DOV-204A L0074, SalDA 1-GERENCA DE OPERACAD E MANL 05/08/2020 101355 2-Maa
521 Aberta ndo Avabada OV N CARA CHE GADA 1TGERENCA DE OPERACAD E MANL 16/08/2000 1026 %3 2-Ala
SE5 Aberts nBo Avalads CAVA21B CAlRA CHEGADA 1-GERENCIA DE OPERACAD E MANL 30/05/2020 104124 2-Ala
SE7 Abests nBo Avsiada OAV-2258 CARA SAIDA + 1-GERENCA DE OPERACAD E MANL 30/06/2020 1054 23 4 Baoa
£08 Abera nBo Avalads CRM-687 © 1GERENCIA DE OPERACAD E MANL 15/07/2020 093353 2-Ma
€59 Aberta ndo Avalada V- 3044 CADA CHEGADA 1 GERENDA DE OPERACAD E MANL 22/07/2020 D2:51:44 & Booa
575 Aberta nBo Avalods CAVA32CCAMA SAIDA 1 GERENCA DE OPERACAD E MANL 23/07/202017.10.38 3 -Méda
55 Aberts ndo Avahads ERP-47S8-ERP EUSEBID T-GERENCIA DE DPERACAD E MANL 15/08/2020 034350 3-Méde
903 Aberta nlo Avalods CAM014 1GERENDA DE OPERACAD E MANL 20/08/2000 1208 31 NS0 Infomacas
A4 Aberta nlo Avalads CAM-1031 VGEREND DE OPERACAD E MANL 20/02/2000 12114 Nio Informadas
24 Absts nBo Avaisds CAM-235 J-GERENCA DE DPERACAD E MANL 24/08/2020 035101 <NZo Informiadia>
%4 Aberta nlo Avalads CAM: 3424 1GERENCIA DE OPERACAD E MANL 31/08/20201011.03 (NSO Indomada
5 Aberta nlo Avalada CAM617’ 1 GERENDA DE OPERACAD E MANL 31/08/2020 101800 <N¥o Infoemacda)
7 Aberta nBo Avahads CAM-185 1-GERENDA DE OPERACAD E MANL 31/08/2020 104013 «NBo Infomada)

Fonte: Sistema Engeman, 2021

O gatekeeper deve identificar qual atividade serd prioridade para
realizacdo, o programador irA programar as atividades e o planejador fica
responsavel de verificar se tem materiais e recursos disponiveis para execucao.

Outro recurso do sistema € o cancelamento da ordem caso atividade n&o
seja realizada, por qualquer que seja o0 motivo, colocando sempre a informacgéo do
motivo da ndo execucdo para reprogramar a mesma. O modelo de cancelamento é

apresentado na Figura 20 abaixo:
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Figura 19 - Cancelamento da OS
E Engeman EAM-CMMSE [O - 8.5.5.6] - 32 bits - [Cancelamento da 0.5.]

Arquivo Tabelas Cadastros Processos Personalizado Janelas Ajuda

& [ Confimar Operagcio

s Ordem de Servigo | 98835948
|D__5| Mativao do Cancelamenta |U|:|8 -ACESSO Mad AUTORIZADO () |

Autorizado por |DDD‘| 46 - 1SADORA LIMA LEITE (&% |

Observacies IZZLIET'-ITE MAD PERMITIL REALIZAR A ATIIDADE |

@

B

Fonte: Sistema Engeman, 2021

O PCM devera realizar a baixa das OS 's no sistema, assim como
controlar as pendéncias de solicitacdo de servico. Periodicamente os responsaveis e
gestores deverao realizar o acompanhamento das pendéncias, assim como tomar
acOes necessarias e, pelo menos uma vez por més, publicar indicadores através
dessas ordens.

4.3.5 Programacao da manutencao

A programacao da manutencgéo visa elaborar o cronograma para todos os
planos de manutencdo. Devendo realizar um plano anual e mensal, onde deverao
ser definidas as datas de execucdo. Até o momento de finalizagdo da pesquisa nao
foi possivel finalizar o plano anual do setor, tendo em vista que ainda estad em
andamento. Porém foi realizado um plano com as periodicidades, onde é possivel
identificar a proxima manutencdo no equipamento. Momentaneamente seguindo
uma programacao semanal com a carga de trabalho definida.

A carga de trabalho é definida por 8h/dia 5 vezes por semana. Contando
com uma equipe que fica de sobreaviso, apos o expediente e final de semana, caso
venha ocorrer chamado de emergéncia.



69

Nas figuras abaixo, serd apresentado duas amostras do cronograma

utilizado no setor da empresa estuda. A Figura 21 apresenta o cronograma de

inspecéo de caixa que segue uma periodicidade para realizagéo.

Figura 20 - Amostra do Cronograma de Inspecéo de Redes

u!. NOMECLATURA CRITI oADAos_ :::s?,:";:g CONDICAO SITUACAO
1A |Caixa Chegada Baixa Q1L/02/2021 - Realizado no prazo
2A Caixa Saida 2 Alta 11/12/2020 Realizado no prazo
aA CaixaSaida Posto Alta >/01/2021 - Realizado no prazo
aa | Coixasaida Alta 25/01/2021 Realizado no prazo
SA Caixa, Alta 25/01/2021 - Realizado no prazo
6A | CaixaSaida ERP ... Altl 09’[12/‘2020 Realizado no prazo
7A Caixa ERP Baixa 05/12/2020 - Realizado no prazo
A Caixa Chegada Posto Alta 25/01/2021 - Realizado no prazo
9A Wg?‘ﬁ;?Pa Posto Baixa 07/02/2022 Dentro do prazo N&o realizado
TER Caingafda Posto Baixa 18/02/2022 Dentro do prazo N3o realizado
11a| C@ixachegadaposto nMédia 06/12/2022 Dentro do prazo N3o realizado
1L2A | Caixa Ar Alta 04/12/2022 Dentro do prazo N3o realizado
13A Caixa Chegada . Baixa 26/0C4/2021 Em atraso N&o realizado
144 | ‘Coixa chegada:™ Meédia 10/03/2021 Realizado no prazo
15a| caixasai d_aj?osto Alta 10/12/2020 - Realizado no prazo
18A Caixa Saida Posto Alta o1/03/2021 - Realizado no prazo
17A Calxa Saida Posto Alta 11/05/2021 ~ Realizado no prazo
1ga| CalxaSaida Alta 26/04/2021 - Reslizado no prazo
19A | Caixa Saidar Alta 15/01/2021 - Realizado no prazo
saa| Coixa Cheeﬁﬂ_’a Posto Baixa 26/04/2021 Realizado no prazo
Caixa Sa‘aa Posto
21A e Alta 26/04/2021 - Realizado no prazo
22a| CalxaChegada Posto neédia 08/03/2021 - Realizado no prazo
S3A Calxalsaida Posto Alta 11/07/2021 Em atraso N&o realizado
24A | Caixa Saida Posto Alta 0s8/01/2021 Realizado no prazo
5| Caixachegada Posto Baixa 14 /04/2021 - Realizado no prazo
26A Caixa. Safda ?OS‘O Alta 08/01/2021 Realizado no prazo
a7a| Caixa Cﬁesadﬂ Posto nMeédia 08/01/2021 - Realizado no prazo
28A C_a'xa - aij‘a“posxo Alta 13/01/2021 - Realizado no prazo
29A Capeichisgade fosto Baixa 13/12/2021 Dentro do prazo N3o realizado

Fonte: Cronograma de inspecéo de redes do setor, 2021

O cronograma de inspecédo de caixas €é realizado com a periodicidade de

trés anos, para uma facil visualizacdo é controlado por uma planilha no qual informa

a préxima inspecao, qual a condic¢do e situacdo atual de realizacgéo.
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A Figura 22 apresenta o cronograma de inspecdo de CRM, este tem uma
analise mais detalhada por ter que realizar inspecdo no equipamento todo e para
reducdo de custo tentar realizar o maximo de inspecao necessario em uma Unica ida

ao cliente, por isso € necessaria uma aten¢cado maior neste cronograma.

Figura 21 - Amostra do Cronograma de Inspe¢do no CRM

J ‘! b L '7 |
N f: 02000 7-0ut-22 M@ 150
vol w0 [ 20l P S| S L Sab-d
: L ' 2 . 5 Oan00
- - '-
,,,,,, ol L AR i
A 4 57 2L @ 2 | Dhando
" r Ve
N | =
v ¥ r
B ! 57 O-an00
r
- ‘ 4 2
e 4 23082021 |7
=~ : . r r
= d T =
' 212 £ 10 1 | Gand0
4 & a3 L@ Tenow2l

Fonte: Cronograma de inspec;éb deA(':RM do setor, 2021” ‘

Na planilha de inspecdo de CRM, serdo visualizados todos os clientes,
tipo de medidor que se encontra no mesmo e com ele as informagcdes necessarias
para programar as preventivas necessarias. O intuito de copilar em uma so planilha
€ conseguir otimizar as inspecfes, caso as datas sejam proximas para reduzir 0s
custos de manutencdo. Nos mostrando também de forma visual por cor as
inspecbes que estdao em atraso, para se dar uma atengdo maior nessa e buscar
entender o motivo. Como mostra a data da ultima e quando devera ser realizado a
proxima inspecgao.

O setor pretende futuramente controla tudo isso dentro do sistema

adquirido, de forma que nao se tenha a necessidade de preenchimento manual.

4.3.6 Mitigacao das corretivas

Segundo documento de declaracdo de escopo do projeto da empresa, a

mitigacdo de atividades corretivas ira visar priorizar a execu¢ao das demandas do
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setor, podendo ser externas ou internas. Para tanto ela sera dividida em cinco

etapas, conforme demonstra Figura 23:

Figura 22 - Mitiga¢do das Corretivas

Smg;;“ggﬂe Definir Definir Matriz Revisar 0S's lm;'g;:ji”r;asr
semgg (33) gatekeeper de priorizagéo de corretiva eativos

Fonte: Elaborada pela autora, 2021

1. Implantar Solicitacbes de Servico (SS): A primeira etapa sera a que
implanta a SS, que iniciou com divulgacao para toda a empresa que as
demandas de manutencao deverdo ser através de solicitacdo de servico
(SS). Para isso foi realizado treinamento para todos os setores da
empresa que fazem SS para que se possa suceder através do sistema de
gerenciamento de manutencdo. Essa SS sera realizada através do

software adquirido pela empresa, no modo web como demonstrado na

Figura 24:
Figura 23 — Tela de Solicitacdo de Servico
Nova guln x & Engeman® Solicitagho de Sen x B

¢ C O Niaoseguro | 172.25.16,14/S5W/NewSol.aspx
o v '5”

Pesquisar Sol,  Nova Solicitag8o Ajuda Sair

Gl [l Salvar ")
Cadigo 386

Filial |1 - GERENCIA DE OPERACAO E MANUTENGAO - EQUIPE 1 [+

Solicitante/Funcionario

Solicitacdo

Priondade [+]
Prazo Entrega
Aplicagho Parou
Aplicaco
Centro de Custo
Cliente

[
[

Setor Executante fess
LocalizacBo da Aplicagio | [
\

Tipo de Manutengdo

s )
Anexo(s) Browse.,,, i Remover

Adiclonar Arquive

Fonte: Sistema Engeman Web, 2020
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Ao acessar o sistema ja ira automaticamente o nome do solicitante, logo
apos tendo que explicar qual a solicitacdo, qual o cliente recebera a atividade e por
fim, caso tenha, anexos. Finalizando a SS chegara para o setor de manutencao que

direciona quem atendera o servigo.

2. Definicdo do gatekeeper - A segunda etapa definiu o responsavel para
identificar se a atividade compete ou ndo o setor de manutencéo, tendo
que priorizar a realizagdo de acordo com as solicitagdes. Sera necessario
entrar no sistema para visualizar as SS e organizar a priorizagdo das

mesmas, conforme demonstrado na Figura 25:

Figura 24 - Software Engeman Web

Nova guia * @ Engeman® Solicitagdo de Servic X +
&« C (@ Naoseguro | 172.25.16.14/SSW/FindSol.aspx

3 @ o Ei

Pesquisar Sal.  Mowa Solicikacio Ajuda Sair

B @

Descendente

Aplicar Fltros

5t

Filial |1

Cadigo Selictacdo

Solicitante/Funcionério

FIEIEED L

Solidtante/Contato

Data Aprovacdo/Reprovacgdo
Justificativa Rep.
Solicitacio

Data Solidtacdo
Prioridade

Aplicagdo

Grupo de Aplicacio

Tipo de Aplicacio
Centro de Custo

Cliente

Setor Executante
Localizag3o da Aplicacio
Tipo de Manutencio

Aprovada/Cancelada Por

FIEEEECEEEEEE

Motive Cancelamento
Data Cancelamento
Data Aprovagdo

Data Conclusdo

Fonte: Manual para solicitac@o de servico do setor, 2020
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Para verificar as SS o gatekeeper devera preencher as informacdes de
acordo com a atividade que ira ser executada, assim aparecerdo todas para
definicdo de cronograma de realizagdo. Assim como podera visualizar todas as SS
realizadas ou né&o realizadas.

3. Matriz de priorizacao - Nesta etapa foi elaborada uma matriz que contém
guestionamentos para determinar de forma quantitativa, o prazo de
prioridade do servigo solicitado de acordo com os dias que se tem para
finalizar.

A matriz de priorizacdo € realizada através de questionamentos, como

demonstrado na amostra da Figura 26:
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Figura 25 - Fluxo de priorizacao de atividade

s Equi mIRecurs Necessita
produg |Risco e:topa os |
Solicitacao i Goe [iminen estio |78
qualidafte? Bt |disponi o de
ado? rada?
de? veis?  |*°
Realinhamento de CRM Nao Sim N3o N3o Sim 60 dias
E to com falha estacd
Hpamen et s Inzo Inse  Inso  |nso Inzo 5 dias
do almoxarifado
Equipamento com falha em cliente #N/D
Falha em regulador no cliente Sim Sim Sim N3o N3o 1 dia
Falha em valvulas de bloqueio Sim |N3o N3o Ndo INdo Sim S dias
Reparo/instalacdo de suporte INdo Sim N3o N3o Sim 5 dias
Substituicdo de estojo de celeron InGo Sim N3o Ndo Sim Sim 5 dias
retirada de vazamento Sim Sim Sim N3o N3o 1 dia
a rta instala¢do d
YA O POrEd para SN0 L lsing Nzo [sim  [Ndo Indo  INZo 1dia
cadeado padrdo I I
instalac3o de cadeado padrdo  [Sim Inso  |sim  INzo Nio [N3o 1 dia
portdo danificado Repassar para GECOM
pendéncias de abrigo - cliente Repassar para GECOM
material combustivel no abrigo Repassar para GECOM e GQSMS
acesso ao abrigo impedido ou ndo Repassar para GECOM
autorizado
uso do abrigo para outros fins Repassar para GECOM e GQSMS
abrigo sujo Repassar para GECOM
limpeza do CRM Inzo Indo N30 INEo sim  [NZo 60 dias
pintura do CRM Inzo | B sim  |ngo #N/D
instalacdo de placa Sim Indo N30 INEo Indo  INdo #N/D
substituicdo de placa Indo Indo  IN3o  INdo  INdo  INdo 60 dias
instalagdo de lacre |nzo sim INdo INdo  [Ndo  [nEo #N/D
Instalagdo para bloqueio ou liberagdo
vor e |N§o sm  fsim  [Nao  [Nso  [Nzo 1dia
de gas
problemas no index do medidor N30 INdo N3o Sim Sim 60 dias
medidor travado Indo nio [Indo sim 60 dias
medidor descalibrado nzo ndo n3o N3o sim 60 dias
cliente sem medidor Inzo Sim N3o Ndo Sim Sim 0
localizacdo da valvula de calcada  |Sim Sim N3o N3o N3o  [N3o 5 dias
tampa dve. acesso daﬁ véfvula de cal;adaleo N3o Sim NZo sim N3o 60 dias
danificada/auséncia da tampa I
dificuldade de acesso a valvulade [ |N50 T - |N§D St
calcada
falta de estanqugldade da valvula de Sim N3o N3o N3o im sim S dias
bloqueio/cal¢cada
auséncia de sinalizacdo Sim InGo Sim Sim  JN&o #N/D
sinalizagdo danificada (tacha, marco) INéo |Néo N3o Sim Sim |Néo 30 dias
Falha de comunicacdo Inzo Jndo  INdo  [sim sim  |ndo 30 dias

Fonte: Planilha de priorizacédo do setor, 2020

A priorizacdo sera definida ap0s respondido os questionamentos pré-
estabelecidos, de acordo com a resposta sera dado prazo em dias que sera somado
todas as respostas, dando assim um prazo final em dias para realizar a atividade.

Com isso sera definido a prioridade das atividades solicitadas.

4. Revisao das OS’s corretivas - Na quarta etapa é definido o padrdo de

OS’s corretivas a ser utilizadas, permitindo identificar os problemas apés o
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preenchimento da mesma e coleta das principais informa¢des. O modelo

criado para OS de corretiva pode ser visualizado na Figura 27:

Figura 26 - Relatério de atendimento de Emergéncia
RELATORIO DE OCORRENCIA
EMERGENCIAL

UNIDADE USUARIA: N¢ da 0S:

IENDERECO:

MATERIAL DA REDE

Contato do Solicitante
Nome do Solicitante:* Telefone:*
Relato do solicitante: ouve vitimas? NAO ||
ratamento dado a vitima:

sm ]

Data/hora do primeiro contato: / / 2
Visita Técnica

Diagnostico da Causa da Ocorréncia
Acdes de Controle
[_] Monitoramento de || Evacuar o local (drea interna) [ Promover o arejamento do
Explosividade O Reducdo da pressao local
[] 1solamento da drea [[] Eliminar fontes de ignicdo [] Orientar e tranquilizar as
; Sinalizac3o da area pessoas do entorno
Orgaos Acionados
[C] ciops (190) ] Policia Civil [ AMC (3433-9700)
|| sAaMU (192) [C] Policia Militar ["] Defesa Civil
O Corpo de Bombeiros {193) | Policia Rodoviaria Estadual ] Nenhum drgdo acionado
Placa do carro do orgao acionado Nome dos supervisores
Eliminacdo do Risco
CLASSIFICACAO EMERGENCIAL LOCAL: LA L]B L] C |_| SEM RISCO
Reparo/Observacdes
Executantes: Data/hora Servigo: Assinatura Responsavel
Chegada ao local: Y SERL S S
Risco sanado: R OERY SR S
Término da atividade: ___ /. f .

Fonte: Relatério de Emergéncia do Setor, 2021
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Cont. Figura 27 - Relatério de atendimento de Emergéncia

Home LJ-!;_Z!‘ WwWwLegas.omr E-muast Ll‘::bv;:l‘g:‘.i:ﬂ“ or
RELATORIO DE ATENDIMENTO
EMERGENCIAL
Area a ser isolada
Classificagao das categorias de pressao Raio de isolamento da
ARCE Cegis érea
BP 0,8a1,0kgf/cm2 5m
MP 1,1a 7,0 kgf/cm2 (10a40)m
AP 7,1a 15,0 kgf/cm2 (502 80)m
TABELAS DE CLASSIFICACAO DE EMERGENCIA
Classificacdo | Ocorréncia

Rompimento de Tubulagdo

Tombamento de carreta GNC

Vazamento de odorante

Incéndio com jato de fogo ou explosdo

Falta de gas em hospitais, casa de idosos, vidreira, termelétricas, ceramicas e
USUArios Com processas especiais

Vazamento de Odorante

Cheiro de gas na rua sem definicdo de origem

Falta de gas ou pressdo fora de faixa em industria ndo interrompivel

Falta de gas ou pressao fora de faixa em varios clientes de uma mesma rede

Auséncia de odorante

Vazamento em equipamentos e estagdes da CEGAS (ETC, ERP, CAIXAS DE
VALVULAS, CRM)
Falta de gas ou pressao fora de fzixa em um Unico cliente comerdal, residencial ou

automotivo

Vazamento em instalagGes interna do cliente sem possibilidades de bloqueio
interno

Home PaRE Www Cegas.mmulir E-mast: C cegas.om or

Fonte: Relatério de Emergéncia do Setor, 2021

No verso do relatério de emergéncia informa que existem trés tipos de
classificacdo, sendo elas do tipo A, B ou C, as mesmas apresentadas suas
ocorréncias, que devem ser identificadas e marcadas no relatério para o estudo das
corretivas que estao acontecendo, para prevengao.

5. Implementacao de indicadores reativos - Nesta etapa seréo apresentados
os indicadores para monitoramento das ordens de corretiva, para atacar

0S principais problemas e preveni-los.
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Serdo apresentados alguns indicadores que a empresa trabalha, tanto para
controle préprio, como para o o6rgao regulador. O Grafico 6 apresentara o tempo de
atendimento de emergéncia (TAE) quando ocorre vazamento de gas, tendo em vista
gue se tem um limite para atendimento por conta da gravidade do problema, tanto da

empresa como do 6rgao regulamentador, como demonstrado abaixo.

Grafico 5 - Tempo de Atendimento de Emergéncia - Vazamento de Gas

TEMPO DE ATENDIMENTO DE EMERGENCIA (TAE) - VAZAMENTO
®» TAE - Limite da Empresa - Limite ARCE

400

200

1po

2020 jul EED =t out now dez Totzl Gerzl

Fonte: Indicadores do Setor, 2020

O grafico acima apresenta os resultados de atendimento de emergéncia
por vazamento de gas, tendo em vista que o PCM ainda estava em processo de
estudo para implementacdo se vé que foi ultrapassado em alguns meses o limite
permitido.

AplOs o inicio da implementacdo foi percebido uma diminuicdo no
indicador de chamado de emergéncia por vazamento no que desrespeita a
eguipamento, porém como o 0rgao exige que seja relatado todo tipo de vazamento o
Grafico 7 apresentara em alguns meses ultrapasse do limite permitido. Tendo em
vista que nesse ano muitas redes de tubulacdo da empresa foram atingidas por
terceiros, causando vazamento de gas e como o tempo de atendimento é maior por

se tratar de um incidente se ultrapassou o tempo permitido.
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Graéfico 6 - Tempo de Atendimento de Emergéncia (TAE) - Vazamento de Gas

TEMPO DE ATENDIMENTO DE EMERGENCIA - VAZAMENTO
70

60 60 0 60 60 60 60 60
50 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0
48 8 8 48 8 8 8
40
30
20
10
0
2021 jan 2021 fev 2021 mar 2021 abr 2021 mai 2021 jun 2021 jul

B TAE == Limite CEGAS === Limite ARCE

Fonte: Indicadores do Setor, 2021

Com o aumento das preventivas e preditivas na empresa dado pelo
método do PCM, o setor apresentou uma diminuicdo de chamado de emergéncia por
vazamento de gas, mostrando assim a melhoria na eficiéncia da equipe na
realizacédo das atividades.

No gréfico 8 sera apresentado TAE por falta de gas, esse é outro
indicador que podera ocasionar multa para empresa, caso ndo se cumpra o tempo
limite de atendimento para que o cliente volte a consumir o gas, assegurando que o
cliente ndo sera tdo prejudicado. Se tem um limite do 6rgdo e o limite da empresa,
como demonstrado abaixo.
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Fonte: Indicadores do Setor, 2020
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dez.-20

Total Geral

No ano de 2020 observou-se segundo o grafico acima que o tempo de

atendimento para falta de gas ndo ultrapassou o permitido nos meses, somente no

acumulado do ano. O Gréafico 9 apresentard do ano seguinte, apds inicio da

implementagéo.

Graéfico 8 - Tempo de Atendimento de Emergéncia (TAE) - Falta de Gas

TEMPO DE ATENDIMENTO DE EMERGENCIA - FALTA DE GAS
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Com os ativos com preventivas em dias, percebeu-se a reducdo dos
chamando de emergéncia por falta de gas. O numero elevado, porem dentro do
permitido pelo érgdo, se deu pela mesma situacdo dos gréficos acima que por
romperem a rede era necessdario o bloqueio dos clientes préximos para sanar o
vazamento e isso ocasionava os chamados. Ou seja, o0 aumento de preventiva
reduziu chamado de emergéncia por falta de gas comparado ao ano anterior.

Apés a realizacdo de todas as etapas, espera-se que seja filtrado as

emergéncias ocorridas, com o intuito de mitiga-las e prioriza-las.

4.3.7 Cadastro de ativos e hierarquizacao

Em primeiro momento desta etapa foi definido a TAG e realizado o
cadastro dos ativos, e para hierarquizacdo elaborou-se uma arvore estrutural. Com
intuito de melhor visualizacdo de qual equipamento ira receber a manutencéo e para
controle do que o cliente tem da empresa. Uma amostra da arvore criado no sistema

adotado pela empresa é demonstrado abaixo na Figura 28:

Figura 27 - Arvore Estrutural
w - 00007 [1]- CRM-252 - AMBEY

- 000007.0000071. [1]- F-858.101 - FILTRO &aMEEY
- 000007000002, [1]- FQIT-853.101 - MEDIDOR AMBEY
- 000007.000003. (1] - PCY-858.101 -VaLYULA REGULADORA AMBEY
- 000007000004, [1] - PCY-353. 201 -ValvULs REGULADORA AMBEY
- 000007.000005. (1] - 55V-858.101 - SHUT OFF AMBEY
- 000007.000006. [1] - 55%-858.201 - SHUT OFF AMBEY
- 000007.00000F. (1] - PTZ-858.101 - PTZ AMBEW
- 000007, 000008, (1] - F53Y-838.101 -YaLVULA DE ALMVIO AMBEY
w - 0000083, [1]- CRM-118 - SANTAMA TEXTIL
- 000008.000007. [1] - F-118.101 - FILTRO SAMTANA TEXTIL
- 000008.000002. [1]-F-1158.201 - FILTRO SAMTANA TEXTIL
- 000003.000003. [1]- FQIT-118.101 - MEDIDOR SANTAMA TEXTIL
- 000008.000004. [1]- PCY-118.101 -ValvULs REGULADORA SAMTAMS TESTIL
- 000008.00000%. [1] - PCY-118.201 -ValvULA REGULADORA SAMTAMA TESTIL
- 000003000006, [1]- 55118101 - SHUT OFF SAMTAMA TEXTIL
- 000003.00000F. [1]- 554118201 - SHUT OFF SAMTAMA TEXTIL
- 000008.000003. (1] - PTZ118.101 - PTS SAMTANA TEXTIL
- 000003.000003. [1]- PSY-118.101 -WALVULA DE ALMIO SANTANA TEXTIL
» - 000003, [1] - CRM-1E7 - RIGESA
-~ 000003.0000071. [1]-F-127.101 - FILTRO RIGESA
- 000003.000002. (1] - F127.201 - FILTRO RIGESA
-- 000009.000003. (1] - FAIT-127.101 - MEDIDOR RIGESA
- 000003.000004. [1]- PCY127.101 -ValvULs REGULADORA RIGESA
- 000009.000005. (1] - PCV-127.201 -WalWdLs REGULADORA RIGESA
-- 000009.000008. [1]- 55412710 - SHUT OFF RIGESA
- 000003.00000F. [1]- 55127201 - SHUT OFF RIGESA
- 000003.000002. 1] - PTZ127.101 - PTZ RIGE SA

Fonte: Sistema Engeman, 2021
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A arvore estrutural € montada com os ativos da empresa que ficara no
cliente, tendo em vista que poderao ter equipamento que tem no cliente X e ndo tem
no Y. Contendo em primeiro lugar o maior equipamento que € o conjunto de
regulagem e medicdo (CRM) e vindo subsequente o medidor, filtro vélvula

reguladora, shut off, valvula de alivio, dentre outros que séo utilizados na empresa.

4.3.8 Controle da manutencao

A etapa do controle visou a definicdo e realizacdo dos calculos
necessarios para avaliacdo dos servicos de manutencao, servindo de indicadores
operacionais e direcionando para melhoria dos planos de manutengao. Controlando
também os KPI’s gerenciais, databooks, lacres e qualidade da manutencéo.

Sera realizado periodicamente acompanhamento das atividades de
campo (GEMBA), a fim de fazer avaliagdes e prover recursos necessarios para
melhoria das atividades, tendo como base critérios pré-estabelecidos. As avaliacées
ficardo armazenadas no Engeman, devendo ser informadas e discutidas com os
executantes. Para isto sera preciso abrir uma ordem de servi¢o, conforme apresenta

Figura 29, para realizacdo da atividade e registro no sistema.
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Figura 28 - Modelo de abertura de Ordem de Servico

3 & R

B e @ e B

€
B

Filial |'| - GERENCIA DE OPERACAD E MANUTENCED - EQUIFE 1 =5 |

leduzido: | 43607 | = 0.5, 58236018

8836018 |[[) SiuagSo Feal v | Data Programada |23/10/2021 v]

adastro | Observagiies Enceramento

Ir para 0.5, de Origem Gerar 0.5, Yinculada

FParadas Adicionais 0.5."z Vinculadas Anerog Azsinaturas Digitaiz [Mobile] Hiztdrico de Export.

Solicitante,Funcionario |DDD1 45 - 1SADORA LIMA LEITE i |

Responzavel |, __

Solicitagio HIVEL B

= Setor Executante |D1D - COORDEMACAD DE OPERACALD E MAMUTENCAD | =N |

* Plana |24 -NIWEL B - DIAGNOSTICO

* Tipo de Manutencao |DD1 -MANUTENCAD PREVEMTIVA C |

Prioridade | 3 - Média

o

* plicaggo | CAM-323 - POSTO

Centro de Custo |5EIDD - OPERAGED E MANUTENCAD

* Conta Contbil |

* Cliente |

* Farnecedaor |

* Localizagao | 0323

Prazo Entrega [Data e Hora) |2EL-'1 02021

> |

Parar Aplicagin [[ata e Hora) |

e |Funci0nal Aplic. [Data e Hara) |

*Horas Exec./ Dia

* Ewecugdo Prevista [HS)
* & Interferéncia Prevista Ijl

indice Financeiro |H$ - REAL |

*Homem Hora Frevista [H5) 0,00
* Interferéncia Prevista [HS] 000
*Cugto BH Previsto | D,DD|
Geolocalizagio
Latitude |
Longitude |

Fonte: Sistema Engeman, 2021

A OS sera aberta com o0 nome do executante, atividade a realizar e cliente

que ird receber a manutencéo, logo apos entregue ao responsavel para realizacao.

Quando finalizada, esta ordem voltara para a equipe de planejamento para avaliagéo

dos técnicos responsavel e logo apds autorizado fechamento das mesmas, como

demonstra Figura 30:
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Figura 29 - Modelo de fechamento de ordem de servico

[B] tngeman EAM-CMMS [0 - 8,5.55] - 32 bits - [Ordem de Servigo]

Arquivo  Tabeles Cadastros Processos Personslizado Janeles Apuds

& &e . a X & B ™ [Fechada a o B v B
Fdial 1+ GERENCIA DE OPERATAD € MANUTENCAD - EQUIPE 1
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= L I L
0.5. da Ougem (= 1 "‘ Gerr 05 Vincdada Statw
a
Codatro | Obeervs;Bes | Encasaments  PaadssAdcionsin  0.5%Vinodsdss | Ansos | Assnshrss Dighes Mobdsl | Hevooo de Exporta;3o pae Mibies AvabaclodeDS5s | |
"
Aphcoglo Parou [Data o) ; Apicacio Funconou
2 Tampo de Parads | Tempo Parads Eletro | 000000 b
Tempa Totdl Paradar Adcionsis |00.00.00 hs Toted Termpo P Eletivo | 000000 b
& @ 4 P M e = A v X R & i
Cod Neg Funo. Previsto/Meal Funciondno Data e Hora Inlcs Data e Hosa Téemino Tpo X How Extia Voo Mo Vake
» s R BAN 080000  0ANG202 035000 002 EXECUCAD 0O SERVICD ke f
e R 02/07/2021 D& 00 00 0807/ 065000 002 EXECUCAD DO SERVICD k33 f
<
> W - - - b X o™ 2 " F &
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13 P ke [v Nedkun 5 0N CONDICAD DE ANTURA DO RLTRD . C1X | NG| | NAL |
18734 ,r\I‘ Nerbum 5 OR-OONDICAD DO FING DE TRAVA DE TANPA-C (X | NC| ) N&| )
1817335 [v Nerbum S DI3CONDICAD DO URING DA TAMPA-CS< ) NC| | NA{ |
14173% [v Nenbum S DMONETRODDORING DATAMPA -CIX | BCL ) NAL )
1417237 [ Neakum 5 D05 ESPESSURA DO DRING DA TANPA C| %) NC[ ) N&| |
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Fonte: Sistema Engeman, 2021

O fechamento da ordem € de suma importancia, pois nela sera registrado
guem realizou atividade e o tempo de execucdo, assim como as informacdes da

atividade e condi¢des do ativo e formacgao de banco de dados do cliente no sistema.

4.3.9 Plano de gerenciamento de qualidade

Para um melhor andamento e acompanhamento do projeto, se utilizou
algumas ferramentas da qualidade. Conforme o documento de plano de
gerenciamento de qualidade do setor, o projeto sera considerado um sucesso se
atender os critérios de aceitacdo das entregas detalhados neste plano através de
padrdes e indicadores de qualidade, respeitar as restricdes e cumprir o cronograma
de execucdo.

Os padrdoes a serem atingidos estdo descritos abaixo e suas respectivas

referéncias e procedimentos, conforme Quadro 12:
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Padrédo (Norma ou
Requisito)

Pontos de verificacao

Manual de Gestao de Ativos

Cadastro,

Tagueamento,

integracao de sistemas

Rastreabilidade,

Manual PCM

Mitigacdo corretivas; cadastro e hierarquizacdo dos
ativos; planejamento, programacgao e controle da
manutenc¢ao e estruturacédo do corpo técnico.

Fonte: Plano de Gerenciamento de Qualidade do Setor - PCM, 2020

Seguindo um padrdo de qualidade que deverd ser monitorado pelo

gerente e coordenador do projeto, fazendo uma verificacdo se esta sendo seguido

conforme o cronograma.

Sendo utilizadas algumas ferramentas da qualidade como lista de

verificacdo, o registro de mudanca foi um método utilizado, conforme apresentados

no Quadro 13:

Quadro 13 - Métodos Utilizados

Projeto
Método Descricdo da aplicacao | Quando aplicar Responsavel
" Ao término de

. Aplicavel em todos os
Lista de entregaveis deste cada etapa,
verificacdo da ro'et% conforme definido | Gerente do
qualidade projeto. no cronograma do | Projeto

projeto.

Redistro d Nos casos de alteragées | Solicitacdes de
MG%IS ro de de escopo de projeto alteracao de Gerente do

udanca deve-se utilizar Registro | escopo projeto

de mudanca

Fonte: Plano de Gerenciamento de Qualidade - PCM, 2020

Onde a entrega e o critério de aceitacdo do projeto foram verificados

através da lista de verificacdo, onde devera conter o cédigo da WBS, descricao da

entrega, critério de aceitacdo. ApOs o projeto ter passado pela lista de verificacéo

sera finalizado o processo de implementacdo do PCM no setor, buscando a partir dai

melhoria no que foi implementado.
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4.4 Analisar o ganho para organizacao ja durante o processo de

implementacéo

O processo de implementacdo na empresa estudada foi interrompido, por
guestdes internas de mudanca de contrato, gestao e diretoria, mas logo voltara a ser
implementado.

No entanto, observa-se a utilizacdo dos métodos que foram
implementados no setor, como a programacao e reunido semanal para apresentacao
para os responsaveis, assim podendo unificar as atividades, caso se va realizar uma
preventiva no cliente e o técnico ou coordenadores vejam a necessidade de
aproveitar a ida para programar outra atividade foram efetivos. Fazendo coma
empresa conseguisse reduzir seus custos e otimizem tempo.

A implantacdo das atividades preventivas e preditivas, sendo controladas
as periodicidades para que ndo se perca o0 tempo e 0 equipamento e tenha um
acompanhamento de rotina nos ativos da empresa. Isso ajudou na reducdo do
chamado de emergéncia, impactando na diminuicdo de atuagédo de corretivas nao
planejadas, aumentando a confiabilidade e disponibilidade dos equipamentos.

Um dos equipamentos que mostrou melhoria ap6s o inicio da
implementacédo foi o acompanhamento do Conversor Eletrénico de Volume (PTZ),
sua principal funcdo é corrigir o volume de forma eletronicamente do medidor e
apresentar de forma automatica e imediata para o setor responsavel o volume
consumido pelo cliente no momento coletado. A preventiva realizada no ativo é
inspecéo visual, limpeza, aperto de parafusos, verificacdo da bateria, no caso este
pode também ser vista de forma imediata através do sistema na empresa. E
realizado um acompanhamento no sistema diariamente pela equipe responsavel,
para que se ocorrer uma falha de comunicagéo do sistema, a Figura 31 trara a tela

do sistema para melhor visualizagdo de como ele funciona.
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Figura 30 - Coleta automatica de volume de gas

| Customer « | Customer 1D | EIC code | Consumption place
7]
Posto 2543 POSTO
Posto . 24 POSTO
Posto 223 POSTO
Ed Posto. 2523 POSTO
Posta 140
(Ed Posto 323 POSTO
Posto Boa 1633 BOA®
Posto Boa 1253 BOA
Posto 894 POSTO
Posto 2274 POSTO "
Posto 1634 POSTG
Posto - 1021 POSTO
Ed Posto 417 POSTO
Posto 430 POSTO
Posto 838 DALLAS
Posto 837 DALLAS
Posto 807 POSTO
Posto 228 POSTO
Pasta 355
Posto 273 POSTO
Posto 28 POSTO
Posta © | 1046 POSTO
Posto 23 POSTO
Posto 2515
Posto 1297 POSTO
Posto 41 POSTO
Posto 42 POSTO
Posto 625
Posto 456 POSTO
Posto . 275 FOSTO
4 4 44 110 » M4 il |
| Consumption Place | Device | Device parameters | Reading parameters | Payer | Last reading | Customer | Other | Time winda
Show data |.|’—".ggregated within one day E” Period |TDda\_.r |z|| | Show call statistics [ view
Success rate Success reading / Failure reading
100%: 1
50% © 05
0% 0
oh 2h 4h Bh 8h 10h 12h 14h 16k 18h 20h 22k oh  2h 4h 6h 8h 10h 12h 14h 16h 18h 20h 22h

Fonte: Sistema AVE 2, 2021

O sistema apresenta uma forma visual de mostrar o volume consumido no
momento que realizar a comunicagéo, essa informacdo chegara aos responsaveis

do setor através de cores para melhor identificacdo. Onde a cor amarela apresenta
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gue esta em comunicacdo no momento, a verde que ja realizou a comunicacao
programada e o vermelho tentou comunicar, mas n&o obteve retorno. Neste
momento é onde uma equipe se deslocalizara para avaliar e solucionar o problema.
O gréfico apresentado na figura mostra os horarios que se tentou comunicagéo e
nao obteve éxito, no caso dos quatro momentos somente em um momento do dia se
teve o retorno, a coluna verde, ou seja, deve-se deslocar uma equipe para realizar
manutengao corretiva no sistema.

Acompanhamento dos indicadores de performance (KPIs), os mesmos
sao apresentados mensalmente para coordenacédo, para tomada de decisdo de onde
estd o problema e onde tem que agir para que ndo se tenha problema com 6rgao
regulamentador. Um dos indicadores que apresenta melhoria na atividade é o de tipo
de servico realizado ao més no setor, com ele é possivel observar o aumento de

preventivas no setor, como apresentado no Gréfico 10:

Grafico 9 — Manutencbes Realizadas no Setor

Manutenc¢des Realizadas

B Preventiva M Preditiva Emergéncia ® Corretiva
900
818
800
700 657 658 663
612 601
600
400
300
200
14
42
100 16 62 10 51 100 6 35 39 39
31 26 17
10 10 7 12 810 8
0 - L m m_H L-n . N = u
abr mai jun jul ago set out

Fonte: Autor, 2021

Ao analisar a quantidade de preventivas realizado no setor € possivel
observar a reducdo de manutencdes corretivas, no qual impacta diretamente na

reducdo dos custos da empresa. Outro indicador que apresenta a melhoria através
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do aumento de preventivas € o de chamado de emergéncia, demonstrado no Grafico

11 abaixo:
Gréfico 10 — Atendimento de Emergéncia

Chamados de Emergéncia

B Falta de Gas B Rompimento de tubulagdo
Verificagdo na Pressdo B Vazamento na rede de distribui¢do
B Vazamento no ramal interno Vazamento de Gas
16 15
14
12
10
8
8 7
6 5 5 5
4
4 3 3 3
2 2
2 1111 1 1 1 1 1 Il 1 111
0 00 0Omoo oMo 000 0Oo0OmooO0 0
. NN i i iR il ]
abr mai jun jul ago set out

Fonte: Autor, 2021

Através do gréafico acima € possivel verificar a reducdo do atendimento de
emergéncia por falta de gas e vazamento, 0s meses que apresentam rompimento na
tubulacéo este numero cresce, tendo em vista que nao esta diretamente relacionado
com o andamento das preventivas e preditivas. Mostrando que a implementacéo do
PCM esté trazendo um ganho significante para organizacao.

Outro ganho observado foi o ganho de produtividade da equipe,
colocando equipe multidisciplinar para realizacédo das atividades em campo.

Ainda se tem muito o que melhorar na manutencdo com o final da
implementacgéo, elevando cada vez mais a disponibilidade e confiabilidade de ativos,

garantindo a produtividade, assim fazendo cada vez mais com menos.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O planejamento e controle da manutencdo gerencia de forma estratégica
toda etapa envolvida no setor de manutencao da empresa. Este trabalho realizou um
estudo no setor de operacdo e manutencdo de uma empresa de gas natural no
Ceard, identificando os problemas atuais da empresa e visando implementar o
método para uma melhoria continua, diminuicdo de custos e aumento da vida Util
dos seus ativos.

Para implementacéo, foi necessario a analise de como funcionava o setor
de manutencao para adequar o método no setor da empresa estuda.

Por meio de conhecimento atribuido por revisao bibliografica, realizacdo
de entrevistas e pesquisas em campo, foi possivel identificar o contexto atual da
empresa e 0s principais gargalos encontrado no planejamento e controle da
manutencao.

Através do estudo de caso foi possivel identificar falhas no processo de
programacao da manutencéo que era feito de forma individual dificultando assim a
reducao de corretivas do setor.

Ao analisar o estudo no inicio da implementacdo do PCM, foi possivel
constatar que a aplicacdo do método esta sendo relevante para o maior cuidado com
seus ativos através das preventiva e preditivas, atribuindo ao processo uma melhoria
na manutencdo, e através disso reduzindo os custos, aumentado a vida util dos
equipamentos, trabalhando-se com planos de manutencdo e dimensionamento da
equipe.

Antes de iniciar a utilizacdo do método o setor de manutencéo trabalhar
praticamente em cima das corretivas, pois ndo se tinha o controle de equipamentos,
assim como se trabalhava de forma individual para realizagdo de preventivas de
cada ativo, fazendo com que os custos aumentassem e muitas vezes se tendo
retrabalhos.

De acordo com os resultados obtidos, o proposito da pesquisa foi atingido
e a probleméatica respondida, uma vez que a andlise apontou a situacdo atual da
empresa e identificou a melhoria que j4 esta ocorrendo através da aplicagdo da
metodologia de planejamento e controle da manutencéo.

Com a mudanca de contrato, gestédo, direcdo e equipe de manutencéao,

ndo foi possivel finalizar a implementacdo como esperado, dificultando o resultado
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mais apurado do trabalho. Outra dificuldade encontrada foi casar informacdes da
antiga equipe com a atual, vises diferentes sobre o processo de implementacéo.
Como recomendacfes para trabalhos futuros recomenda-se aprofundar
os temas de manutencdo da qualidade, controle inicial, manutencéo planejada,
educacdo e treinamento, assim como citar a Manutencdo Centrada em
Confiabilidade (MCC), que € um processo usado para determinar o que deve ser

feito para assegurar a confiabilidade dos seus ativos.
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Esse questionario tem por objetivo coletar informacbes sobre a

implementagdo do Planejamento e Controle da Manutencdo para o trabalho de

conclusédo no curso de Engenharia de Produgéao.

DADOS DO ENTREVISTADO

Nome:

Formacdo profissional:

SOBRE A IMPLEMENTACAO DO PCM

01. Como era feito o controle da manutencéo?

02. Como é feito hoje esse controle?

03. Quais os tipos de manutencgdes séo utilizados pela empresa?

() Preventiva () Corretiva () Preditiva () Detectiva

04. Em qual etapa esté o processo de implantagdo?

05. Qual a grande dificuldade?

06. A empresa utiliza alguma ferramenta? Qual?

07. Existem indicadores na empresa? Quais?

08. Vocé acha valido a implantacédo do sistema na empresa?

() Sim () N&o

09. Qual a importancia dessa ferramenta para organiza¢éo?




