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Resumo: Numa organizagdo o gestor precisa identificar onde estdo os problemas e quais sdo 0s
resultados alcancados com o desenvolvimento das atividades. Devido a evolucdo da industria, essa
necessidade ficou evidente e para facilitar esse entendimento os indicadores sdo essenciais para que se
tenha um melhor desempenho dos equipamentos. Na busca constante de melhores resultados é necessario
gue as métricas estejam bem definidas, representando sempre a necessidade da area operacional, assim
como, refletindo o que foi vislumbrado pela alta direcdo. O mais importante € que os colaboradores
conhegam ndo so6 os indicadores operacionais, mas também os indicadores estratégicos, bem como seus
objetivos, metas e a ligagao existente entre 0os mesmos. Este artigo tem como objetivo analisar a proposta
de indicadores de manutenc@o de uma determinada empresa alinhada com o planejamento estratégico.
Apresentar conceitos e técnicas para o alinhamento entre os indices estratégicos e operacionais,
identificar os resultados da manutencéo alinhados com da organizagdo e demonstrar o desempenho dos
indicadores de manutencdo através da metodologia para analise de problemas o diagrama de causa-

efeito.

Palavras-chaves: Indicadores, Manutencao, Balanced Scoredcard, Diagrama Causa-Efeito.
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1. INTRODUCAO
1.1.CONSIDERACOES INICIAIS

Toda atividade industrial, comercial ou servicos tem como objetivo principal de ter o
maximo de rentabilidade para um investimento realizado. Para que alcance isso é necessario que
haja interacdo entre todas as areas envolvidas no processo. (TAVARES,1986)

De acordo com a ONU se caracteriza como atividade fim de qualquer entidade a organizacéo
como Produgédo = Operagdo + Manutencdo. As responsabilidades da Manutencdo sé&o: reducdo das
paradas dos equipamentos operacionais, reparo corretivo de forma planejada das ocorréncias que
podem comprometer o funcionamento dos equipamentos, garantia de performance das instalacGes de
forma que os produtos ou servigos atendam aos critérios de qualidade e padrbes pré-estabelecidos.
(TAVARES, 1986)

As metodologias de desempenho estdo muito presentes na rotina das organizacfes. Toda a
empresa que queira sobreviver no mercado nos dias atuais precisa estar alinhada com indicadores de
desempenho. E necessario medir para gerenciar (FALCONI, 2011).

E imprescindivel que se tenha indicadores alinhados com a estratégia, visio e missdo da
empresa. Através desse alinhamento é feito um desdobramento correto para os demais niveis
gerenciais, onde todos da organizacdo poderdo gerenciar suas atividades e processos em conjunto
com a estratégia. (FALCONI,2011)

Integrado a esse conceito é necessario que se tenha uma confiabilidade nos valores gerados,
ou seja, que 0s numeros sejam gerados de forma padronizada e clara para que se entenda o resultado

e possa tomar a¢Oes corretivas e preventivas de forma eficaz.
1.2.FORMULACAO SITUACAO PROBLEMA

A empresa que serd apresentada no estudo de caso possui pouco tempo executando as
atividades operacionais e de manutencdo. Devido ao pouco tempo de operagdo e a instabilidade no
processo, a companhia so analisava os indicadores de moral, seguranca para as areas de manutencéo
e operacional. Apos cinco anos de atividades verificou-se a necessidade de elaborar indicadores de
desempenho para areas de manutencéo e operacgdo, o foco do trabalho sera na primeira rea citada.

A partir dessas informagbes e dos conceitos mostrado no item 1.1 gerou-se o
questionamento: Como alinhar os indicadores de manutencdo com o planejamento estratégico
organizacional?

1.3.0BJETIVOS

Objetivo geral do presente artigo € analisar o desempenho dos indicadores de manutencao a

luz do planejamento estratégico da empresa.

Objetivos Especificos: 2
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e Apresentar conceitos e técnicas para o alinhamento dos indicadores estratégicos

indicadores operacionais;
e ldentificar os indicadores da manutencdo alinhados com da organizagéo;

e Demonstrar o desempenho dos indicadores de manutencao.

2. REFERENCIAL TEORICO:
2.1.GESTAO DA MANUTENCAO

A Manutencéo esta altamente relacionada com as atividades operacionais das maquinas. O
papel dela é essencial para reestabelecer a condicdo inicial do equipamento. Inicialmente suas
atividades eram de carater emergencial, porém a partir da década de 30 do século XX ela comegou a
se estruturar. Nesse periodo a atuagdo era no que ja estava danificado, ou seja, ndo havia preocupacao
em atuar de forma preventiva e se baseando no histérico do equipamento. Com a evolucdo das
organizacOes industriais, observou-se que a manutencdo deixaria de ser apenas a responsavel por
consertar 0s equipamentos para garantir a disponibilidade da funcdo dos mesmos e das instalacdes a
fim de atender ao processo produtivo ou servico com confiabilidade, seguranca, preservacdo ao meio
ambiente e custo adequado. (KARDEC; NASSIF, 2015)

Uma empresa forte e competitiva € aquela os equipamentos desempenham com bons
resultados. E para isso é essencial que tenha o conceito do monitoramento dos ativos por indicadores
de performance de modo a garantir que operem dentro da maxima eficiéncia, reducdo de falhas,
baixo custo e maior produtividade. (KARDEC; NASSIF,2015)

2.2. INIDICADORES DE DESEMPENHO

Com o ambiente competitivo e a constante evolucdo das organizagdes, é necessario que as
empresas saibam exatamente onde querem chegar a fim de garantir sua sobrevivéncia. Para que se
atinja esses objetivos € necessario que se tenha indicadores que megcam como esta o desempenho da
empresa em todos os setores de modo a ajudar na tomada de decisdo. (KARDEC; NASSIF, 2015)

Para Xavier (2013) os indicadores fornecem quatro beneficios principais a uma empresa, 0s
quais podemos destacar:

Satisfacéo dos clientes;

Melhoria nos processos;

Possibilitar o benchmarking dentro e fora da organizacao;

Promover mudanca nas estratégias implementadas.
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Os indicadores de desempenho podem ser classificados como indicadores especificos e

globais. Segundo Xavier (2013) os indicadores especificos sdo aqueles voltados para o atingimento
das estratégias da empresa e a melhoria dos processos individuais. Eles estdo ligados ao
planejamento, controle e melhoria continua dos processos. Ja os indicadores globais visam analisar a
performance da empresa como todo e em comparacgdo com outras empresas do mesmo segmento.

Para Sink e Tuttle (1993), os indicadores de desempenho devem ser elaborados de forma
alinhada com os objetivos estratégicos da organizacao, devendo compreender 0s seguintes critérios:

a) eficacia;

b) eficiéncia;

c) qualidade;

d) produtividade;

e) qualidade de vida no trabalho;

f) inovacéo;

g) lucratividade.

2.3.BALANCED SCOREDCARD

O Balanced Scoredcard é um sistema estratégico com visdo de longo prazo. O foco esta na
gestdo e comunicacdo de metas e objetivos por meio de acompanhamento preciso de indicadores.
(OLIVEIRA, 2014)

O termo balanceado (balanced) tem como finalidade reforcar a idéia de equilibrio entre
objetivos de curto e longo prazo podendo ser financeiro ou ndo da organizacdo, bem como
expectativas internas e externas da organizacdo. E o termo Scoredcard (placar) esta relacionado a
apresentacdo de resultados. Concluindo é forma de gestdo com base nos indicadores de desempenho
onde ira se avaliar a performance da empresa traduzindo toda a missdo, estratégias adotadas em
quatro perspectivas : financeiro, relagdo com clientes, processos internos e aprendizado e
crescimento. (OLIVEIRA,2014)

Para Kaplan e Norton (1992), o BSC pode ser utilizado como um sistema para a
implementacdo da estratégia da organizacdo. Para estes autores, 0s principais objetivos do BSC s&o:

a) traducdo e clarificacdo da visdo e da estratégia;

b) comunicacao, e ligacdo dos objetivos e dos indicadores estratégicos;

¢) planificagéo e estabelecimento de objetivos, e alinhamento das estratégicas;

d) aumento do feedback e aprendizagem estratégica.
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2.4.PLANEJAMENTO ESTRATEGICO

O planejamento estratégico é uma analise de forma sisttmica das competéncias da
organizacdo, das oportunidades de melhoria (pontos fracos) e também as ameacas que ambiente
externo possa oferecer ao futuro da empresa. Toda essa andlise tem como objetivo aumentar a
competitividade da empresa, e a permanéncia no mercado. E composto por varios itens: Matriz
FOFA (Fraquezas, Oportunidades, Forgas, Ameacas), Missdo, Visao, Fatores Criticos de Sucesso,

Ac0es Estratégicas.
2.5.MISSAO E VISAO

A missdo é o porqué da existéncia da organizacdo. Ela deve estar alinhada com a declaracdo de
valores da organizacdo, com o tipo de produto e/ou servigco a ser fornecido, e quais S0 0S seus
potenciais clientes. (PEREIRA, 2010)

A visdo é aonde se quer chegar, seria um “Norte” para empresa, mostrando a direcdo na qual a
organizacio esta caminhando. E a imagem compartilnada daquilo que os gestores que da
organizagdo querem que ela seja ou venha ser no futuro. (PEREIRA, 2010)

2.6.DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO

O diagrama de causa e Efeito, também é conhecido como Diagrama Espinha de Peixe ou
Ishikawa tem como objetivo apresentar de forma grafica a identificacdo das possiveis de causa
de um determinado problema ou efeito. (BERSSANETI;BOUER,2013)
Mostra a relacdo entre as causas e os efeitos. O diagrama agrupa as causas em familias. Cada
uma possui um “M”, portanto a espinha um total “6M”. Cada M significa:

e Méo de obra: S&o causas comuns a falhas humanas. Podem sem de carater

comportamental, conhecimento e habilidades do individuo;

e Material ou Matéria-Prima: Motivos ligados ao componente empregado naquela situagédo

avaliada;

e Meétodo: Fatores que envolvem falhas em procedimentos ou formas de execucdo de uma

atividade;
e Maquina: Causas relacionadas a forma operar um maquinario ou manutencéo do mesmo;

e Medida: Sdo fundamentos que envolvem instrumentos de medida, como calibracdo de um
equipamento, por exemplo, e também a tomada de acBes para procedimentos e

indicadores de desempenho;
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e Meio Ambiente: Todo o problema relacionado seja ao meio fisico (calor, poeira, ruido)

como também ao meio psicoldgico (clima, relacionamentos).

E feito um apontamento das ideias para cada M apresentado no diagrama, em seguida ocorre

uma analise das causas permitindo que permaneg¢amos motivos reais do problema identificado.

Figura 1: llustracdo Diagrama Ishikawa

VIétac
Material Meteda

Mao de obra

o
PROBLEMA

Maquina

Meio
Medids Ambiente

Fonte: Revista Industria Hoje

2.7. FERRAMENTA (5W + 2H)

Trata-se de uma ferramenta da qualidade que auxilia na elaboragio de planos de acdo. E uma
espécie de check list, onde os envolvidos deverdo responder , a partir do apontamento dos
problemas, as questbes chave para “O qué?”, “Quem?”, “Quando?”, “Onde?”, “Por qué?”,
“Como?” e “Quanto?”, sendo que a ultima pergunta devera estar ligada a questdo financeira do

problema.

3. ESTUDO DE CASO: ANALISE DE INDICADORES DE MANUTENCAO
DA EMPRESA “X”

3.1. AEMPRESA

A Empresa “X” € um dos mais modernos complexos siderdrgicos do Brasil. Com a capacidade
de produzir 5 milhdes de toneladas de placas de ago por ano, a alta qualidade do produto atende os
mais sofisticados mercados do Brasil e do mundo. Com uma termelétrica de capacidade de
490MWh, que gera energia a partir dos gases e vapores produzidos no processo siderurgico, a
Empresa “X” ndo depende do fornecimento de energia externa e ainda repassa 200MWh ao Sistema

Interligado Nacional. Esse excedente € suficiente para atender cerca de 880 mil residéncias. 6
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A Empresa “X” tem um processo de producdo totalmente integrado. Na fabricacéo do ago, o

minério de ferro passa pelo processo de reducdo nos altos-fornos a temperaturas elevadissimas,
resultando em uma liga de ferro com alto teor de carbono chamada de ferro gusa.

O ferro gusa é levado para a aciaria, ainda em estado liquido, para ser transformado em aco.
Isso é feito através da queima do carbono contido no metal liquido. Elementos de liga séo
adicionados para obtengdo das propriedades desejadas antes do aco ser levado para a maquina de
lingotamento continuo a fim de ser cortado em placas.

As placas de aco sdo transportadas até o porto proprio e embarcadas em nhavios com

capacidade de até 120 mil toneladas com destino ao mercado externo.

3.2.MISSAO EMPRESA “X”

Nos somos a Empresa “X” — a empresa de tecnologia e materiais

Competéncia e diversidade, atuacdo global e tradigdo séo a base da nossa lideranga no mercado
mundial. Geramos valor para clientes, colaboradores e acionistas.

Nos enfrentamos os desafios de amanha com nossos clientes

Temos foco no cliente. Desenvolvemos produtos e servicos inovadores que criam
infraestrutura sustentavel e promovem o uso eficiente de recursos. N6s adotamos 0s mais elevados
padroes.

Nos adotamos os mais elevados padrdes

Agimos como empreendedores, com confianca, paixdo pelo desempenho e coragem, buscando
ser os melhores no que fazemos. A base para isto é a dedicacdo e ao desempenho de cada membro
de nossa equipe. O desenvolvimento de nossos colaboradores é especialmente importante. Sadde e
seguranca tém prioridade maxima.

N6s compartilhamos valores comuns

Atuamos como uma Unica empresa. Nossas relacbes sdo  caracterizadas
pela transparéncia e respeito mutuo. Integridade, credibilidade, confiabilidade e consisténcia séo 0s
pilares de nossas agdes. Para nds ética é essencial. Assumimos nossa responsabilidade perante a

sociedade.
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3.2.1. MOTIVADORES DA PESQUISA

Comparado a outras empresas do ramo siderurgico, a empresa “X” ainda ¢ uma empresa com
pouco tempo de operacdo. A empresa ja possuia os indicadores estratégicos estabelecidos, porém
esses indicadores ndo haviam sido desdobrados para manutencdo. Até o momento, o Unico indicador
que era acompanhado pela direcdo da empresa e pela area de manutencéo eram indicadores de moral
e seguranca. Faltavam indicadores para &rea operacional de manutencdo. Entdo foi verificada a
necessidade de criar indicadores de desempenho de manutencdo desdobrados dos indicadores
estratégicos da empresa.

Diante desse cenario, foram formuladas as perguntas: Os indicadores da &rea de manutengdo
do estudo em questdo foram desdobrados de forma correta? Os indicadores de manutencdo estdo

alinhados com o planejamento estratégico da empresa?

3.3.INIDICADORES ESTRATEGICOS DA ORGANIZACAO

Séo apresentados na tabela 1 os indicadores estratégicos baseado na metodologia BSC.Dessa
forma a direcdo conseguiria ver todos os ambitos, ou seja, processos internos, perspectiva de

negaocios, financeiros, perspectiva do cliente.

Tabela 01- Matriz Indicadores Estratégicos da Empresa “X”

Perspectiva Indicadores Metas Iniciativas
Financeira Custo Operacional 90.000.000 Orcamento
otimizado
Financeira Ganhos nos custos 30.000.000 Programas de
operacionais otimizacdo de

custos e reducao
de desperdicios

Cliente Reducdo das 2% Formulérios de
reclamacoes Pesquisa
Satisfacdo do
Cliente
Cliente Bom relacionamento 0 violagdes Instalar
com a comunidade ambientais dispositivos de
em torno da fabrica monitoramento

de emissdo de
particulado do
processo para

atmosfera
Processos Internos Producdo de Ferro 4.600 ton Programas de
Gusa aumento de

performance 8
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Processos Internos Perda do volume de 500 ton Programas de
Producéo melhoria

continua para
operacao e
manutencao

Processos Internos  n° de acidentes com 0 Programas de

colaboradores conscientizacao

de seguranca e
saude.
Melhoria do clima Programas

Aprendizagem e Turn Over

Conhecimento da empresa motivacionais
Aprendizagem e Horas Extras Otimizagéo e Gerenciamento
Conhecimento produtividade da da Rotina
equipe

Fonte: Empresa “X”

3.4. INDICADORES ESTRATEGICOS PARA MANUTENCAO:

Com base nos indicadores estratégicos da organizacdo foram desdobrados os indicadores para

manutencdo conforme proposta apresentada na Tabela 02 a seguir:

Tabela 02- Matriz Indicadores Manutenc¢ao Estratégicos da Empresa “X”

Perspectiva Indicadores Metas Iniciativas
Financeira Custo total 6,85 USD/Ton Orgamento
manutencéo por otimizado
producéo
Processos Internos OEE 60% Programas de
aumento de
performance
Processos Internos  Disponibilidade dos 98,85% Programas de
Equipamentos melhoria
continua para
operacao e
manutengao
Processos Internos Indice de Execucio 80% Programas de
da Manutencéo melhoria
continua para
operacdo e
manutengao
Processos Internos ~ n° de acidentes com 0 Programas de

colaboradores

conscientizacao
de seguranca e
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salde.
Aprendizagem e Turn Over Programas
Conhecimento motivacionais
Aprendizagem e Horas Extras Otimizagéo e
Conhecimento produtividade da
equipe
Gerenciamento
da Rotina

Fonte: Empresa “X”

3.5.ANALISE DOS INDICADORES DE MANUTENQAO
A partir da matriz dos indicadores de manutencdo, sera apresentada a analise de alguns

indicadores. Como 0 monitoramento comecou a pouco tempo, serd analisado os indicadores num
espaco de 6 meses. O periodo de medicdo da empresa é chamado ano fiscal, que é compreendido de
outubro de um ano até setembro do ano seguinte. Os indicadores escolhidos para anélise neste artigo
serdo Custo Total de Manutencdo e Disponibilidade dos Equipamentos medidos no ano fiscal
2015/2016.

Para analise das causas reais foi utilizado a metodologia do diagrama Yshikawa e o plano de

acdo foi elaborado através da metodologia 5W 1 H.

10
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3.5.1. INDICADOR DE CUSTO DE MANUTENC}AO POR PRODUC}AO
Figura 2: Indicador Custo de Manutengéo por Producéo

Meta/ Target Realizado/ Actual Desvio/ Deviation
6,85 USD/t 9,05 USD/t 2,20 USD/t

50,00 10,00
46,43 911 905
45,00 9,00
40,00 364, 8,00
7,35 1
35,00 N 7,00
30,00 \/ 6,00

6,09
25,00 5,00

usD/t

20,00 4,00

15,00 3,00

10,00 2,00

5,00 1,00

0,00

Y L > >
@ * ¥ « S ¥ & <

I Acumulado/ =8 \eta/ =&— Realizado/
Accumulated Target Actual

R Custo Total Manutencdo USD/Total Produzido

Formula

Fonte: Empresa “X”

O indicador apresentado € o custo total de manutencdo no més divido pela producéo total do
mesmo periodo. O valor estabelecido como meta é de 6,85 USD/Tonelada produzida. Como se pode
observar, a medicdo dos seis meses iniciais se apresentou fora da meta na maioria dos meses. Até o
momento o valor acumulado, ou seja, somando os meses de Outubro a Marco, do indicador é o valor
de 46,3 USD/Tonelada Produzida. Este valor acumulado é um alerta para o gestor da area, pois, até o
més de Marco de 2016, a &rea deveria estar com 41,1 USD/Tonelada Produzida. O valor acumulado
atual estd 5,2 USD/Tonelada Produzida acima do valor previsto. Se o gestor ndo estabelecer
nenhuma acdo sobre o resultado para os proximos meses, 0 custo da area ficard acima e ndo tera
como reverter o resultado.

As justificativas para que o indicador estivesse fora da meta foram:

e Custo de recursos humanos, materiais, € maquinas extras para as grandes paradas de
equipamentos da area para manutencdo que ndo foram orcados para o ano fiscal
2015/2016;

e Quebra de equipamentos nos meses de Dezembro, Janeiro e Marco de 2016 que

ocasionaram gastos excessivos acima do orcado.

11



CONGRESSO NACIONAL DE = A
M = XIl CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM GESTAO
EXCELENCIA EM GESTAO 29 e 30 de setembro de 2016

De posse dessas justificativas foi feito um anélise no diagrama causa efeito para verificar 0s

problemas apontados ao longo dos 6 meses.

Figura 3: Diagrama Causa Efeito Custo de Producao

Fonte: Empresa “X”

A partir da analise de causa foi tragado o plano de acéo:
Tabela 3: Plano de Agéo Furo na tubulacéo da linha de vapor AF

N° Causa O que Como Onde Quem Quando
Solicitar a
controladoria
Itens retirar os Atraveés de Controle de
1 indevidamente custos analise dos Custos da Analista de 15/05/2016
classificados operacionais custos Area Custos
como operacdo  do centro de operacionais
custo da
manutencao
Falha no Reavaliar
. valor orcado e Através da Controle de .
provisionamento o Analista de
2 lancar valor  andlise de custos  Custos da 16/05/2016
do fornecedor , < Custos
. adequado para da area Area
Ypiranga
orcamento
Criar uma .
Falta de uma X Incluindo da .
) rotina semanal Gerenciada  Gerente de
3 rotina para - agenda da X ~. 31/05/2016
- para analise : . area Manutengao
analise dos custos rotina da area
do or¢camento
Reavaliar todo
Método Maquina Medida
-Ttens indevidamente -Alto consumo de -Falta de uma rotina
4 classificados como operacio maquinirio pesado para andlise dos custos 2016
' -Falha no provisionamento do -Concentragio do consumo
fornecedor Ypiranga do contrato HMR nos 6
primeiros meses
> Efeito |
-Alto consumo de Custo de produgio acima
5 reCirsos na da meta 2016
mamrtengio 1
preventiva de 96
horas
Meio Ambiente Mao de Obra Material
' rvec; vf.vow n; N Planejar forma adequada Coordenador
mar?ufer? 40 recursosJ ara todas as Engenharia da engenharia
6 reventiva%e 96 3 réxiraa solicitacGes de de %e 15/06/2016
P horas rzventiva méo de obrae  Manutencao Manutencio
P recursos ¢
externos

Fonte: Empresa “X”

12
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3.5.2. INDICADOR DE DISPONIBILIDADE DE EQUIPAMENTOS
Figura 3: Indicador Disponibilidade dos Equipamentos

Fonte: Empresa “X”

Meta/ Target Realizado/ Actual Desvio/ Deviation
98,85 % 96,62 % 2,23 %

| 120,00
99,00

95,81

100,00

100,00
95,00

80,00
90,00

60,00

85,00

86,45

40,00

80,00
20,00

0,00 75,00

3 Y P N N

» @ g ® S N

I Acumulado/ == Meta/ =& Realizado/
Accumulated Target Actual

KPI

T Calendério - T Planej. - T Nao Planej. / T Calendario
Formula

O indicador abaixo é atualmente o principal resultado da eficicia da manutencéo. O objetivo
deste indicador é medir o tempo que o equipamento estara disponivel pela operacdo. Por isso a
férmula de célculo deste indicador exclui todas as paradas programadas do equipamento para que 0
periodo que o equipamento fique parado por um motivo programado nao seja levado em

consideracdo no calculo do indicador.

No periodo de 6 meses este indicador esteve fora da meta por 3 meses. O més a ser analisado,
sera 0 ultimo més do levantamento de dados. Dentre as justificativas serdo analisadas aqui as de
maior impacto que foram:

e Mesa do Rodeiro danificado que ocasionou 9,7 horas de parada ;
e Vazamento de gas na planta 42000 - 8,1 horas de parada;
e Vazamento na valvula do Tipo Goggle Flare - 7,35 horas de parada.
De posse dessas justificativas foi feito um analise no diagrama causa efeito para verificar 0s

problemas apontados ao longo do ultimo més de levantamento de dados. 13
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S
a) Problema: Mesa do Rodeiro danificado

A partir do problema foram apuradas as possiveis causas para o efeito citado:
A partir do Diagrama Causa Efeito foi verificado quais foram as causas para a parada do
rodeiro. A partir da identificagdo das causas foi elaborado o plano de acéo:

Figura 4: Diagrama Causa Efeito Rodeiro TDSC danificado

Fonte: Empresa “X”

Método Maquina Medida

dQ;:E:;i:;;glda do disco Trilho com pontos de
desgastes
Rodeiro de
acionamento
atinando
>| Efeito |

Rodeiro TDSC danificade
Falha na avaliacio do
problema

Meio Ambiente Ma&o de Obra Material
Tabela 4: Plano de Ac¢do Rodeiro TDSC danificado

N° Causa O que Como Onde Quem Quando

Soldando o

sty oy diode [ Vanuenio 07tsz0l
¢ contragdo no
mesa eixo

Falta de plano de Criar plano de ) Planeiamento

inspecdo/ reaperto inspegédo/reaperto do Criar plano no Area do Jde 30/05/2016
dos parafusos de  disco de contracdo SAP Rodeiro Manutencio
fixagéo do disco do acionamento ¢

N° Causa O que Como Onde Quem Quando

14
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Trilho com
3 pontos de
desgastes

Rodeiro de
4 acionamento
patinando

Falha na avaliacdo

do conjunto na
parada de
emergéncia
anterior, onde foi
trocado apena o
rodeiro devido ao
tempo de parada.

N
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Substituindo
Realizar atrocado  por conjunto

conjunto de de

acionamento acionamento

novo
Soldando o

Restabelecer o .
; disco de

funcionamento da -

contracdo no
mesa :
eixo

Fazer analise do
projeto em relacdoa  Analise de
fixacdo (substituicéo projeto
por chaveta)
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Areado Engenharia de

Rodeiro  Manutencao

Area do

Rodeiro Manutencao

Areado Engenharia de
Rodeiro  Manutencao

30/05/2016

07/05/2016

30/06/2016

Fonte: Empresa “X”

b) Vazamento de gas na planta 42000

A partir do problema foram apuradas as possiveis causas para o efeito citado:

Figura 5: Diagrama Causa Efeito Furo na tubulacdo da linha de vapor AF

15
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Método Maquina

- Desgaste da
tubulagdo por
abrasdo

- Furo na tubulagio

- Desgaste do

mangote.
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Medida Fonte:
Empres

a ‘6X79

/ Ambiente agressivo.

-Vahula aberta.
ocasionando o desgaste
prematuro do mangote.

Furo na tubulacio da
> linha de vapor AF 01

\ e
/

Meio Ambiente Mao de Obra Material

A partir do Diagrama Causa Efeito foi verificado quais foram as causas para a parada do

rodeiro. A partir da identificacdo das causas foi elaborado o plano de acéo:

Tabela 5: Plano de Acdo Furo na tubulacdo da linha de vapor AF

N° Causa O que Como Onde Quem Quando
Desgaste da Fazendo operagéo de i
1 tubulagéo por soldagem elétrica com Pl Soldagem~ 10/05/2016
x Reforcar solda : 4200 Manutencéo
abraséo eletrodo revestido.
Fazendo operacéo de
2 Furo na soldagem elétrica com Planta Soldagem: 11/05/2016
tubulacéo Reforgar solda ! 4200 Manutencao
eletrodo revestido.
Mitigar a perda de Instalando tubulacdo
Desgaste do massa da reta com revestimento Planta  Soldagem- 21/05/2016
mangote. tubulacdo de de carbeto de 4200 Manutencéo
entrada de vapor. tungsténio.
N° Causa O que Como Onde Quem Quando

16



N
CONGRESSO NACIONAL DE
O EXCELENCIA EM GESTAO

34

XIl CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM GESTAO

29 e 30 de setembro de 2016

S
. Por meio de
2l instalacéo de Engenharia
Ambiente possibilidade de ¢ Planta g
i comando de 02/07/2016
agressivo. encontrar o - 4201 <
: automaético no lugar Manutengao
sistema aberto. . .
das atuais manuais
Vélvula aberta, . Instalando
) Mitigar a perda de x
ocasionando o tubulacéo reta com
massa da . Planta  Soldagem-
5 desgaste ~ revestimento de ~_ 21/05/2016
tubulacéo de 4200 Manutencdo
prematuro do carbeto de
entrada de vapor. -
mangote. tungsténio.

Fonte: Empresa “X”

c) Vazamento na valvula do Tipo Goggle Flare

A partir do Diagrama Causa Efeito foi verificado quais foram as causas para a parada do
rodeiro. A partir da identificagdo das causas foi elaborado o plano de acéo:

Figura 6: Diagrama Causa Efeito Vazamento da valvula Goggle Flare

Método Maguina Medida

Quebra do eixo principal L
Tempo de vida Otil do
guipamento
Quebra das buchas
de apoio
Queda de material refratirio
no interior da valvula

Meio Ambiente Mao de Obra Material

Quebra dos
bracos de
acionamento

> Efeito |

Vazamento da valvula
goggle flare

Fonte: Empresa “X”

Tabela 6: Plano de Agdo Vazamento da valvula Goggle Flare

N° Causa O que Como Onde Quem Quando

17
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Criar plano de
inspecédo baseada no
1 Quebra do eixo tempo para
principal verificagdo da
condicdo interna da
valvula
Criar plano de
Quebra dos inspecédo baseada no
tempo para
2 bracos de e
. verificacdo da
acionamento g
condicdo interna da
valvula
Criar plano de
inspecédo baseada no
Quebra das tempo para
3 : PN
buchas de apoio verificacdo da
condicdo interna da
valvula
Criar plano de
Tempo de Vida mSpig?: t;as:?sa no
4 (lti do Pop

equipamento

Queda de material
5 refratario no
interior da valvula

verificacdo da
condicéo interna da
valvula
Criar plano de
inspecdo baseada no
tempo para
verificacdo da
condicéo interna da
valvula
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Através do
manual do
fabricante

Através do
manual do
fabricante

Através do
manual do
fabricante

Através do
manual do
fabricante

Através do
manual do
fabricante

Vélvula
Goggle

Vélvula
Goggle

Vélvula
Goggle

Vélvula
Goggle

Vélvula
Goggle

Engenharia
de
Manutencao

Engenharia
de
Manutencao

Engenharia
de
Manutencao

Engenharia
de
Manutencao

Engenharia
de
Manutencao

31/05/2016

31/05/2016

31/05/2016

31/05/2016

31/05/2016

4. CONCLUSAO

Fonte: Empresa “X”

Os indicadores de manutencéo estdo de acordo com o planejamento estratégico da empresa,

como se pode verificar ao longo deste artigo. E muito positivo que a partir deste ano fiscal

(2015/2016) a alta direcdo da empresa tenha verificado que € era necessario que manutencao tivesse

os indicadores operacionais definidos e com acompanhamento sistémico. A partir deste ano, a gestao

da area podera acompanhar os resultados com mais assertividade e sabendo claramente onde estdo os

problemas.

Outro ponto positivo € que a manutencdo possui uma forma de analisar 0s nimeros que nao

alcancaram a meta. O diagrama causa efeito surgiu com uma metodologia de analise mais a fundo

dos desvios relatados. Tracando um plano de acdo a partir das causas raizes apontada.

18
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No entanto, € necessario o acompanhamento dos indicadores de manutencdo ao longo deste
ano fiscal (outubro 2015 a setembro 2016) a fim de que se tenha uma resposta efetiva sobre os
resultados da manutencdo. O monitoramento é feito de forma sisttmica e é acompanhado
mensalmente, porém € necessario que as agles propostas nos planos de acdo sejam efetivamente
colocadas em pratica para que consiga atingir os objetivos previstos para os resultados de

manutencao.
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