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RESUMO: No atual cendrio globalizado, a busca pela exceléncia na gestdo da manutengdo é fundamental para
que as empresas mantenham sua competitividade no mercado internacional. Com o advento da industria 4.0,
surge o conceito do World Class Manufacturing (WCM), focado na eliminagéo de desperdicios e na melhoria
continua da eficiéncia através de pilares técnicos e gerenciais. Nesse contexto, o Planejamento e Controle de
Manutengdo (PCM) assume um papel crucial na elaboragéo de planos e politicas que garantam a eficdcia dos
processos de manutengéo. Este artigo destaca a importdncia do PCM como um facilitador essencial para
alcangar e manter os padrdes de exceléncia exigidos pelo WCM através do projeto de implantacéo do Pilar de
Manutenc¢do Profissional em uma industria de linha branca localizada no polo industrial de Manaus-AM. Como
resultado da reestruturacdo, incluindo a criagdo de indicadores, melhoria no controle de dados e aumento na
eficiéncia dos atendimentos houve a redug¢do significativa no numero de produtos perdidos de 39.903 un no
ano de 2020 para 20.962 un no ano de 2021 assim como reducéo do downtime dos equipamentos saindo de
1,63% para 0,73%.

PALAVRAS-CHAVE: MANUTENGAO, PCM, WCM, MELHORIA, PROCESSOS.

STANDARDIZATION OF MAINTENANCE PLANNING AND CONTROL THROUGH THE PROFESSIONAL
MAINTENANCE PILLAR OF THE WCM METHODOLOGY IN A WHITE GOODS COMPANY IN THE INDUSTRIAL
HUB OF MANAUS-AM

ABSTRACT: In today's globalized scenario, pursuing excellence in maintenance management is crucial for
companies to maintain their competitiveness in the international market. With the advent of Industry 4.0, the
concept of World Class Manufacturing (WCM) emerges, focusing on waste elimination and continuous
improvement in efficiency through technical and managerial pillars. In this context, Maintenance Planning and
Control (PCM) plays a crucial role in developing plans and policies to ensure the effectiveness of maintenance
processes. This article underscores the importance of PCM as an essential facilitator to achieve and maintain
the excellence standards required by WCM through the implementation project of the Professional
Maintenance Pillar in a white goods industry located in the industrial hub of Manaus, Brazil. As a result of
restructuring efforts, including the establishment of indicators, improved data control, and enhanced service
efficiency, there was a significant reduction in lost products from 39,903 units in 2020 to 20,962 units in 2021,
along with a decrease in equipment downtime from 1.63% to 0.73%.

KEYWORDS: MAINTENANCE, PCM, WCM, IMPROVEMENT, PROCESSES.
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1. INTRODUGAO

O papel do setor de manutencdo evoluiu significativamente, deixando de ser apenas um suporte para se
tornar um protagonista nos resultados corporativos. Contudo, desafios como limitagbes orcamentarias,
conflitos de prioridades e programas de gestdo ineficazes podem comprometer sua eficiéncia. Em meio a um
cenario de mudancas politicas e organizacionais, uma empresa renomada no setor de eletrodomésticos,
especializada na fabricacdo de condicionadores de ar e micro-ondas e situada no polo industrial de Manaus-
AM, identificou-se a necessidade de aprimorar as diretrizes e procedimentos do setor de manutencao.

Com base nessa percep¢do, uma empresa de consultoria especializada foi contratada para realizar uma
auditoria externa e implementar um projeto de melhoria interna nos processos, proporcionando orientacdo e
avaliacdo imparcial para auxiliar no direcionamento estratégico da organizacdo. Os resultados dessa auditoria
foram estruturados com base na abordagem do World Class Manufacturing (WCM), focando especialmente
no pilar 5 de Manutencao Profissional (MP). O objetivo deste trabalho é analisar a metodologia de implantagdo
das diretrizes do pilar MP no setor de manutencdo industrial, sob a perspectiva do Planejamento e Controle
da Manutencdo (PCM), reconhecendo a interdependéncia entre os diversos setores conforme preconizado
pela abordagem do WCM.

O processo produtivo da empresa envolve duas vertentes principais, o setor de Fabricacdo responsavel
pela producdo de componentes dos condicionadores de ar e o setor de Montagem encarregado de realizar a
montagem, teste e embalagem dos produtos acabados, seguindo linhas de montagem seriadas para atender
ademanda do consumidor final. Dentro da companhia, a manutencdo industrial desempenha um papel crucial
na garantia do funcionamento eficiente dos equipamentos nas areas de fabricacdo e montagem, além de

fornecer suporte para as instala¢gdes de utilidades.
1.2 World Class Manufacturing e o Pilar de Manutencdo Profissional.

“O termo World Class Manufacturing foi primeiramente utilizado por Hayes e Wheelwright em 1984
como um conjunto de praticas, implicando que os usos dessas melhores prdticas conduziriam ao um nivel
superior de desempenho. Esta abordagem baseada na prdtica de produgdo de classe mundial foi ecoada
por numerosos autores desde entdo” (FLYNN, 1999).

Baseado nas metodologias do Just In Time (JIT), Total Quality Control (TQC), Total Industrial Engineering
(TIE) e Total Productive Maintenance (TPM) o objetivo final do WCM ¢ criar uma organizacao flexivel e agil
gue possa responder rapidamente as mudancas do mercado e as necessidades dos clientes, mantendo altos
padrdes de eficiéncia e qualidade. Segundo Yamashima (2010) o WCM é composto por 10 pilares técnicos e 10
pilares gerenciais conforme Figura 1. Os pilares técnicos do WCM sdo fundamentos essenciais que orientam as
praticas de melhoria continua e otimizacdo de processos na manufatura. Ja os pilares gerenciais sdo pecas-
chave para garantir a eficdcia e sustentabilidade dessas iniciativas, fornecendo a estrutura necessdria para

apoiar e integrar os pilares técnicos.
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FIGURA 1. Estrutura do World Class Manufacturing
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Fonte: VEIGA (2018)

Dentre esses pilares, o de Manutencdo Profissional (MP) se concentra em desenvolver e implementar
estratégias avancadas de manutencdo que vdo além das praticas basicas de manutencgdo autbnoma. Segundo
Castilho (2022) este pilar compreende todas as atividades relacionadas a construcdo de um sistema de
manutencdo capaz de reduzir a zero as quebras e as pequenas paradas das maquinas e de obter economias,
por meio da utilizacdo de praticas de manutencdo baseada na capacidade de alongar a vida dos componentes
(manutencdo preditiva). O desdobramento do pilar ocorre através de sete passos de implantacdo sendo os
trés primeiros focados na resolucdo apds a ocorréncia, os dois passos seguintes operando de maneira
preventiva, e os dois ultimos focados em antecipar a falha de maneira proativa. A Figura 2 ilustra a sequéncia

de implantacdo do pilar MP onde os principais ganhos sdo:

e  Maximizacdo da Eficiéncia dos Equipamentos.
e  Prevencdo de Falhas
e  Aumento da Confiabilidade

e  Reducdo de Custos
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FIGURA 2. Passos da implantagcdo da engenharia da manutencdo conforme pilar MP
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Fonte: Autor (2021)

2. PROBLEMA INICIAL

Paradas programadas e ndo programadas de manutencdo impactam na paralisacdao da fabricacdo de
produtos. As perdas decorrentes dessas interrupg¢des sdo registradas em um documento interno da empresa
chamado de “didrio de bordo da producdo” e expressas como uma porcentagem do total produzido,
denominada downtime. Em 2020 a meta do downtime para o setor de manutencdo era de 0,91% do total de

produtos manufaturados, porém ao final do periodo o valor encontrado foi 1,63% conforme Tabela 1.

TABELA 1. Produtos Manufaturados em 2020 - Planejado x Realizado

Produtos Downtime Produtos
Manufaturados{un) Perdidos{un)
Planejado 2.126.551 0,91% 19.351
Realizado 2.448.026 1,63% 39.903

Fonte: Autor (2021)

A partir da Tabela 1, é possivel verificar que para o ano de 2020 o planejamento era de 19.351 produtos
perdidos, porém, ao final do periodo houve um total de 39.903 unidades contabilizadas por perdas
decorrentes de paradas para manutengao, uma variagdo de 90,7% de produtos perdidos a mais em relacdo ao

previsto para o ano. Esse valor foi o estimulo para a iniciar o projeto de reestruturacdo dos processos do setor
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de manutencdo cujo objetivos finais foram a diminuicdo do valor do downtime para o ano de 2021 e o aumento

da disponibilidade dos equipamentos da planta. Dessa forma, toda a reestruturacdo seguiu os fundamentos

da politica da WCM, em especial o pilar de Manutencgdo Profissional (MP).

3. MATERIAIS E METODOS

O projeto de reestruturacdo foi programado para 12 meses de duracdo comecando em abril de 2021 a abiril

de 2022 com a avaliacdo prévia em dezembro de 2021. O Cronograma do projeto foi elaborado seguindo o

modelo da Figura 3 onde foram considerados os steps principais a serem adotados da fundacdo e origem dos

dados até a andlise das atividades que ja foram feitas. Vale ressaltar que apesar da sequéncia dos steps

sugerida pelo pilar MP, as melhorias dos processos foram distribuidas junto a equipe para que as atividades

de reestruturacdao fossem realizadas de forma simultanea onde o resultado fosse o cumprimento da

metodologia do pilar.

FIGURA 3. Cronograma Macro do projeto

CRONOGRAMA DO PROJETO

ATIVIDADE RESPONSAVEL RESPONSAVEL DIRETO | abr/21 | mai/21| jun/21 | jul/21 | ago/21 |set/21|out/21| nov/21 | dez/21| jan/22 | fev/22

AP CONSULTOR,
Avaliacdo inicial CONSULTORIA COORDENADOR
Auditora CONSULTORIA CONSULTOR
Resulado daauditoria, CONSULTORIA CONSULTOR
Montagem da estratégia e apresentacao do CONSULTURIA/ CONSULTOR,
plano de agdo EMPRESA COORDENADOR
Estruturacdo do Nucleo de Engenharia de
Manutencia(N EMM), com as definigies do CONSULTURIA CONSULTOR,
Organograma e os colaboradoresde cada EMPRESA COORDENADOR
atividade;

Inventdrio, elaboracdo da drvore de
equipamentos

CONSULTURIA
EMPRESA

CONSULTOR, PCM

Definicdo da estratégiade criticidade e
Classificagdo, utilizando o padrdo WCM
conforme o critério TGPC (AA, A, B, C);

CONSULTURIA
EMPRESA

PCM

Criar e Revisar os fluxogramas de atuagdo da

o . . CONSULTURIAS
Manutengfﬂ,deflnlrnsonncennsde EMPRESA CONSULTOR, PCM
manutencio
Crlarn!J ajustar os planos de manutengan‘ para CONSULTURIA/

035 eqU|'p§m entas conforme a Metodologia EMPRESA PCM
RCM Basico

- .. . CONSULTURIA
Elaboragie do calenddrio anual de preventivas; EMPRESA PCM
Inserir os planosde manutengdo no CONSULTURIA/ .
Sigma(CMMS); EMPRESA
Start conforme o nivelamento 52 semanas; CONSULTURIA/ CONSULTOR,

EMPRESA COORDENADOR
- CONSULTURIA CONSULTOR,
Novaauditoria
ENPRESA COORDENADOR
LEGENDA:
BB reslizado [ Atrasado
programado B Reprogramado

Fonte: Autor (2021)
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3.1 Defini¢do das atividades e estruturacdo do Nucleo de Engenharia de Manutencgao

Para elaboracdo do projeto todo corpo do setor de manutencdo foi direcionado as atividades de
reestruturacdo, conforme ilustrado na Figura 4. A equipe de planejamento de manutencao foi posicionada em
paralelo a gestdo de equipes. Diferente de outros modelos, onde o PCM é subordinado aos supervisores, neste
caso, o objetivo foi separar claramente as duas frentes de trabalho promovendo uma cooperacdo mutua o
gue evita o acumulo de tarefas por ambas as equipes. O planejamento elabora as estratégias, enquanto a
equipe de execucdo as implementa. Com o feedback dos planos, foi possivel realizar melhorias, criando um

ciclo de melhoria continua.

FIGURA 4. Organograma do setor de manutengao
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Fonte: Autor (2021)

As duas equipes de planejamento e controle de manutencdo foram compostas de 1 engenheiro de
manutencdo, responsavel pela elaboracdo dos planejamentos e indicadores, um técnico de planejamento
responsavel por captar recursos necessarios e dar suporte ao projeto de TPM da planta. Com isso podemos
notar que no setor de engenharia de manutencdo as atribuicdes foram recalculadas de maneira que os setores
de Montagem e Fabricacdo pudessem contar com duas equipes exclusivas para as suas demandas. Foi notavel
a diferenca do modelo anterior onde ndo havia essa segregacdo e acarretava muitas atividades a serem
gerenciadas e a falta de efetividade na obtencdo de resultados. A Figura 5 traz um recorte do plano de ac¢do -
estruturacdo do Nucleo de Engenharia de Manutencdo (NEMM) baseado em no método 5W2H de analise e
planejamento estratégico o qual foi usado para definir os papéis de responsabilidade e as atividades a serem

executadas.
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FIGURA 5. Recorte da estruturacdo do nucleo de engenharia de manutencao
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Fonte: Autor (2021)

Depois da verificacdo da mao de obra disponivel e a sequéncia de trabalho elaborada, as atividades foram

balanceadas para que o processo de reestruturacdo fosse realizado de maneira mais eficiente, os dados aqui

levantados foram os que tiveram envolvimento direto com o setor de planejamento e controle de

manutencado, porém, sempre ressaltando aimportancia do suporte em paralelo das demais atividades puxadas

pelos coordenadores e demais membros do time de manutencao.

3.2. Classificagao dos equipamentos

Para a construcdo da base de dados, foi realizado o inventario dos ativos sob responsabilidade direta da

equipe de manutencdo, a partir desse nimero, pode-se classificar aimportancia no processo e assim elaborar

os planos de manutencdo conforme a sua criticidade.

3.2.1 Classificagdo de ativos via TGPC (Tempo, Influéncia, Probabilidade e Criticidade).

O critério TGPC, baseado no padrdo WCM, é uma ferramenta utilizada para avaliar a criticidade dos

equipamentos em uma organizacado. Ele classifica os equipamentos em categorias (AA, A, B, C) de acordo com

sua importancia para a operacdo e manutencdo. Essa classificacdo permite uma alocacdo mais eficiente de

recursos humanos e econémicos para a manutencdo, alinhando as prioridades da manutencdo aos objetivos

da organizacdo conforme o Cost Deployment. Essa estratégia de avaliacdo de criticidade visa identificar os
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equipamentos que tém maior impacto na seguranca, qualidade do produto, custos de manutencdo, consumo
energético, impacto ambiental e desempenho do processo produtivo. Esses equipamentos sdao considerados
criticos devido ao seu alto coeficiente de utilizacdo e sua influéncia significativa em varios aspectos do
funcionamento da organizacdo, como tempo de reparacdo, grau de influéncia, probabilidade de avaria e a
criticidade do equipamento.

E importante ressaltar a coeréncia dos resultados da classificacdo com o Cost Deployment. Isso significa
gue os recursos de manutencdo serdo alocados de acordo com as prioridades estratégicas da empresa,
garantindo uma gestdo alinhada com os objetivos organizacionais. Com base na analise de criticidade, as
magquinas podem ser subdivididas em quatro classes numeradas, onde < 20%: Classe C; 20%-80% : Classe B;
80%-95%: Classe A; >95%: Classe AA.

A classificacdo dos ativos foi realizada juntamente com os setores envolvidos diretamente com os
equipamentos, ou seja, para chegar aos coeficientes, foram considerados a visdo do setor de manutencao
juntamente com os responsaveis do setor de fabricacdo para as mdaquinas de responsabilidade direta do
mesmo e do setor de montagem para o maquinario das linhas de producédo, apds as reunides para classificar

os ativos, o novo mapa de equipamentos e sua criticidade ficou resumido na Figura 6.

FIGURA 6. Resumo da classificacdo dos equipamentos via TGPC

RESUMO POR AREAS
Setor Total % % B % c
Equipamentos
TUBULAGAO 91 9,89% 37,36% 44 48,35% 4
ALETADO P1 24 62,50% 16,67% 5 20,83% 0
ALETADO P3 1 90,91% 9,09% 0 0,00% 0
MONTAGEM - COND3 53 56,60% 1,89% 20 37,74% P
MONTAGEM - COND4 45 62,22% 2,22% 14 31,11% 2
MONTAGEM - CONDS 45 57,78% 11,11% 13 28,89% 1
MONTAGEM - COND6 40 52,50% 0,00% 19 47,50% 0
MONTAGEM - COND7 46 58,70% 26,09% 7 15,22% 0
EVAP 02,03,04 E 05 52 21,15% 42,31% 19 36,54% 0
MWO 19 26,32% 26,32% 7 36,84% .
WRAC 65 41,54% 1,54% 18 27,69%
INJEGAO PLASTICA 4 100,00% 0,00% 0 0,00%
UTILIDADES 26 34,62% 30,77% 9 34,62%
IS 5
TOTAL 521 222 42.61% 18,04% 175 33,59%

Fonte: Autor (2021)

3.3.2. Documentacgdo dos Equipamentos e dados técnicos

Durante o processo de inventadrio das maquinas e equipamentos, foi realizado um levantamento dos

manuais e documentacdes relevantes. Estes foram cuidadosamente segregados e organizados dentro da sala

“Amazénia: Industrial e Sustentdvel.”
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do PCM (Planejamento e Controle da Manutencdo). A classificacdo desses documentos foi realizada levando
em consideracdo sua importancia e sua relacdo ao setor de fabricacdo e de montagem dos equipamentos.
Essa estrutura permitiu a obtencdo de informacdes vitais, como os planos de manutencdo sugeridos pelo
fabricante, os tipos de lubrificantes e outros materiais especificos recomendados para uso. Com o intuito de
preservar e assegurar a seguranca dessas informacdes, foi proposta a digitalizacdo e o armazenamento em
nuvem. Essa iniciativa ndo apenas facilita o acesso as informac&es para a manutencdo, mas também garante
a preservacdo a longo prazo desses dados, contribuindo para a eficiéncia operacional e a confiabilidade dos

equipamentos industriais.

3.4 Definicdo dos fluxos do processo de manutengao

Os fluxos internos foram revisados a fim de organizar a equipe internamente, separando os conceitos e
métodos, bem como atribuindo responsabilidades especificas para cada acdo. Isso gerou uma sinergia efetiva,
evitando retrabalho e conflitos de informacdes. Nessa etapa foi importante as atribuicGes claramente
direcionadas, e coube ao responsavel pelo PCM garantir que esses papéis fossem cumpridos e que o fluxo de
trabalho ocorresse de maneira correta. Essa organizagao interna contribui para a eficiéncia e eficacia das

atividades de manutencdo, garantindo um ambiente de trabalho mais produtivo e colaborativo.

FIGURA 7. Fluxo de atendimento corretivo revisado
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Fonte: Autor (2021)

“Amazénia: Industrial e Sustentdvel.”
Anais do 242 CONEMI - Congresso Internacional de Engenharia Mecdnica e Industrial | 9 de 14



: 4
@ FENEMI TEMA DO 242 CONEMI: f‘

“Amazonia: Industrial e Sustentavel” Eqﬂ ﬁGNEPi
CONGRESSO

INTERNACIONAL DE
ENGENHARIA MECANICA E

3.5 Definigdo e controle de informagao.

Concluido o processo de revisdo dos fluxos de trabalho, foram definidas as fontes de informacdo que seriam
utilizadas para ser a base dos cdlculos das metas do setor. Dentro da empresa, um banco de dados geral,
conhecido como "Didrio de bordo", foi utilizado para computar registros de producdo e eventos associados,
fornecendo uma base sdélida para definicdo de intervencdes. A segregacao correta desses registros garantiu a
assertividade nas tomadas de decisBes, servindo de base para futuras acdes.

Estratégias como a criacdo de um dashboard de manutencdo no Microsoft Excel foram implementadas para
melhorar o controle das informacGes das diversas dreas de atuacdo registradas no didrio de bordo. Isso
permitiu uma visdo mais clara dos pontos criticos, eventos recorrentes e impactos causados pelas paradas de
manutencdo. Com o dashboard, foi possivel controlar as informacgdes das perdas nos setores de Fabricagdo e

Montagem, monitorar o downtime, registrar os planos de acdo e realizar um controle ciclico das informacdes
3.6 Implantagdo e controle de demanda via CMMS - SIGMA SAAS

Dado o grande volume de demanda e os processos ja estabelecidos, a implementacdo de um sistema de
gerenciamento eficiente tornou-se necessario para garantir que a quantidade massiva de informacdes fluisse
rapidamente e fosse de facil acesso. Considerando essa necessidade, a implantacdo de um programa CMMS
(Computerized Maintenance Management System) tornou-se de fundamental importancia. O software
escolhido pela empresa foi o SIGMA-SAAS e entre seus varios recursos, os principais objetivos foram

direcionados para atender as seguintes demandas:

® Gestdo da Manutencdo Corretiva: Notas e Ordens de Manutencdo

e (Gestdo da Manutengdo Preventiva: Ordens estruturadas conforme PMP

e  Gestdo da Lubrificacdo: Ordens periddicas em funcdo do pilar MA de TPM

® (Gestdo dos Custos da Manutencgdo: Gestdo de estoque e recursos de atividades programadas

[ J

Para que todo processo fosse estabelecido conforme o Cost Deployment assim como os steps do pilar MP
durante a migracdo dos dados para o sistema, os itens classificados via TGPC foram categorizados conforme
seus valores. Isso permite o sistema priorizar e definir os padrdes de alertas dos planos de manutencdo, os
dados gerados pelo CMMS também foram estratificados e registrados no dashboard da manutencédo dando

fluidez as informacdes.
3.7 Indicadores

Segundo Soeiro (2017) os indicadores de manutencdo servem para justificar toda a estrutura, os recursos

alocados nas atividades de manutencdo e sdo os orientadores da eficacia do planejamento, do controle e dos
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planos de manutencdo. Os indicadores desempenham um papel crucial na analise de diversos dados gerados
na indUstria, abrangendo desde paradas ou falhas de maquinas até despesas com reposicao de pecas e gestao
de estoque. Sdo essenciais para direcionar o desenvolvimento dos processos organizacionais.

Para implementacdo do novo projeto alinhando os interesses do step 3 do pilar MP os valores iniciais dos
indicadores selecionados tinham como principal objetivo demonstrar os resultados mais relevantes da area,
incluindo o indice de manutencdes corretivas e preventivas, disponibilidade fisica dos equipamentos,
aderéncia a programacdo realizada, indice de retrabalho, quantidade de ordens de servicos por etapa e area,

e o indice de apontamento de mdo de obra.

3.8 Elaboragdo do calenddrio anual de preventivas

Apds implantacdo dos processos até aqui descritos, o novo calendario de 52 semanas foi elaborado para
os equipamentos conforme mostrado na Figura 7. Nessa nova configuracdo as particularidades de cada
equipamento foram avaliadas junto com as informacdes do fabricante com a finalidade de estratificar dados

para a elaboracdo do grau de criticidade, histérico de falhas e custo por reparo.

FIGURA 7. Recorte plano de Manutencdo de Preventiva
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Fonte: Autor (2021)
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O foco principal do novo plano de manutencgdo preventiva foi garantir a vida Util do equipamento focando
numa manutencao por confiabilidade. As atividades a serem realizadas foram analisadas pontualmente
conforme Figura 8, fazendo com que servicos que ndo agregavam valor fossem descontinuados reduzindo o
tempo de parada de maquina para manutencdo e por consequéncia aumentando a disponibilidade do

equipamento.

Figura 8. Recorte Check-list de Manutencdo Preventiva

SISTEMA / MAQUINA / LINHA : MEA 13/ ESTACAO DE ALETADOS CLASSIFICACAO MAQUINA:
CHECK LIST: MECANICD

2 s | E s

AL AR: 3

2| a ]

SUB-SISTEMA TAG COMPONENTE AGRD A REALIZAR [ 2 = f REFERENCIA DE PEGAS chDiGo sAP K]

83| 8¢ 8

= E Q o

PE|d 3

4 w
MOTOR [ BOMBA HID | WERIF. ACOPLAMENTO! PROTECAD 00z | 3 | ON wikan 4 MEC
YERIF. FIXF\Q.!\D WSUPORTE 00z | M | ON MEC
BOMES HIORAULICA YERIF. VAZAMENTO  Flis. DFLANGES 00z | 3™ | ON MEC
YERIF. RLIDD 00z | 3 | oN MEC
YERIF.ESTADODOFILTRO 00z | 3 | ON MEC
FILTRIO | ENTF. CHBMEA | spery-wichers f mod, BOFC 1P 1l
YERIF. VAZAMENTO 00z | M | ON e 261082 MEC
YERIF ¥AZAMENTO { CONEROES 00z | 3™ | ON MEC
MANGUEIRAS
CONJUNTD YERIF. EOLHAS 101 DAMIFICADA 00z | 3 | oN MEC
HIDRAULED YERIF. WAZAMENTO 00z | 3 | ON MEC
YALYULAS

Fonte: Autor (2021)

4, CONCLUSAO

O projeto de reestruturacdo da manutencao foi realizado em trés etapas fundamentais: analise, execugdo
e revisdo. Um dos maiores desafios da implementacdo foi a execucdo das atividades em paralelo ao processo
produtivo. No entanto, mesmo durante a execuc¢do do projeto, obtivemos resultados positivos significativos,
como a redugdo no numero de produtos perdidos e o aumento da disponibilidade dos equipamentos. Esses
resultados foram revisados na pré-avaliacdo de dezembro de 2021 e comparados com os dados do mesmo
periodo em 2020.

Apds a definicdo das responsabilidades entre as equipes de PCM (Planejamento e Controle de Manutencgado)
de fabricacdo e montagem, cada equipe foi incumbida de identificar os equipamentos ativos e classifica-los de
acordo com a criticidade usando o método TGPC. Com esses dados registrados no CMMS SIGMA, conseguimos

estabelecer o Passo Zero, que aborda a preparacdo inicial das atividades.
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A implementacdo do SIGMA para a gestdo de demanda resultou em uma taxa de atendimento de ordens
de manutencdo de 95%, com um total de 12.828 solicitagcdes. O uso do dashboard de manutencdo para a
compilacdo desses dados permitiu a conclusdo dos Passos 1 e 2 do Pilar de Manutencdo Profissional (MP) do
WCM, que tratam da prevencdo da degradacdo acelerada, andlise de avarias e reversdo da degradacdo. Isso
ajudou a eliminar pontos criticos e a aumentar o tempo de operacdo das maquinas. Essa efetividade de
atendimento é atribuida ao cumprimento do Passo 3, que envolve a definicdo de padrdes de manutencdo
realizada através da revisdo dos fluxos de atendimento.

Com base nas informacdes registradas nas ordens de manutencdo no SIGMA e utilizando os recursos do
dashboard, foi possivel elaborar um histérico de ocorréncias dos equipamentos. Esses dados foram cruciais
para revisar os planos de manutencdo preventiva, tornando o novo calendario mais objetivo e focado em
contramedidas para os pontos fracos das maquinas, além de prolongar a vida Util dos equipamentos. Isso estd
alinhado com o objetivo do Passo 4 do Pilar MP.

Com os planos de manutencao revisados, o calendario para o ano de 2021 foi redesenhado de acordo com
a classificacdo dos equipamentos pelo método TGPC. Essa abordagem permitiu uma andlise critica e
detalhada, resultando em uma taxa de cumprimento de 98% para um total de 1.062 atividades programadas,
cumprindo assim o Passo 5 do pilar.

A partir das atividades preventivas, refinamos o quadro para criar um cenario de manutencao baseada em
confiabilidade, desenvolvendo um cronograma de manutencdo preditiva, conforme descrito no Passo 6. Esse
cronograma inclui andlise de vibracdo, termografia e andlise de éleo. Paralelamente, foram geradas notas
periddicas de inspecdo de linha no software CMMS, o que garantiu que a lista de pendéncias fosse
constantemente atualizada para atender as necessidades das maquinas de maneira assertiva. Dessa forma,
cumprimos o Passo 7 do programa de reestruturacdo dos processos.

Como resultado, apds a implementacdo dos novos procedimentos baseados no Pilar MP do World Class
Manufacturing, houve uma reducdo significativa na perda de produtos no periodo de 2021. Para uma
producdo total de 2.875.350 produtos, a perda total foi reduzida a 20.962 produtos devido a atuacdo da
manutencdo. Isso gerou um impacto positivo no downtime, que caiu para 0,73%, superando a meta de 0,91%.
Esses resultados evidenciam o compromisso da empresa com a exceléncia operacional e a busca continua por
melhorias e inovacdo na darea de manutencdo, fundamentais para garantir a competitividade e

sustentabilidade a longo prazo.
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