EVOLUGAO DA MANUTENGAO PLANEJADA NA COSIPA'

Wilson Roberto Nassar’

Luis Augusto Piffer’

José Carlos Gongalves®

Siméia Mendes do Amparo Dias’

Resumo

A eliminagcdo das lacunas na gestdo da manutencdo, com base na metodologia
TPM, possibilita excelentes resultados de desempenho dos equipamentos e redugao
de custos. Os métodos de manutengao corretiva, preventiva e preditiva, mesmo
associados aos conceitos da “Manutencdo Baseada na Condi¢ao” sio limitados para
atender as novas metas. Os conceitos da manutengao planejada sao desenvolvidos
para eliminar as lacunas da gestédo, identificadas através do diagndstico do
processo. A implementagao necessita trabalho continuo e permanente e as etapas
ja desenvolvidas foram: preparagéo, implantagcdo, consolidagdo e estabilizagdo. O
envolvimento de todos os niveis hierarquicos e a gestdo a vista, possibilita a
padronizacao da linguagem e das atividades de manutengao. As auditorias de todo o
fluxo do processo garantem a execucgdo das propostas e realimentagdo com novas
necessidades de evolucdo. Atualmente a Cosipa esta desenvolvendo o trabalho de
integracdo dos conceitos de manutencdo planejada em todas as atividades da
empresa para garantir a melhoria dos resultados ja alcangados e a eliminagdo das
paradas de emergéncia dos equipamentos que afetam diretamente a programacgao
da manutencgao.
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PLANNED MAINTENANCE EVOLUTION IN COSIPA

Abstract

The gap elimination in the maintenance management, established in the TPM
methodology, become possible excellent results of equipment performance and cost
reduction. The methods from corrective maintenance, preventive and predictive,
even associated to the “Condition Based Maintenance” are limited for attending the
performance goals and cost reduction. The concepts of planned maintenance are
developed for eliminate the gaps of management, identified through the process
diagnose. The implementation needs of continuos and permanent work and the steps
already developed are: preparation, implementation, consolidation and stabilisation.
The involvement all hierarchical levels and the view management, become possible
the language standardization and the maintenance activities. The audits at all
process flow assure the execution of the proposals and re-alimentation with new
needs of evolution. Actually Cosipa is developing an integration work of planned
maintenance concepts at all activities of the enterprise to assure the improvement of
the results already achieved and the elimination of the equipment emergency stop
that affecting directly the maintenance programming.
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1 INTRODUGAO

A partir da década de 70 a manutengao industrial comega a adquirir um grau de
importancia diferenciado. Fatores fundamentais das atividades industriais,
relacionados com producgao, qualidade e custos, passam a depender diretamente
das condi¢cbes de manutencdo. Nesta época as grandes poténcias industrializadas
comegcam a implementar planos de manutengdo objetivando a garantia da
competitividade. A Figura 1 apresenta os estagios de evolugédo da manutengéo.(”
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E tecnicamente impossivel diagnosticar todas as falhas. O CBM esta limitado em identificar o
momento exato do colapso do equipamento, em consequliéncia o registro de falhas imprevistas
aumentam, elevando o custo da manutengao.

Fonte: Nippon Steel
Figura 1. Estagios de Evolucdo da Manutencéao Industrial

Apesar dos esforcos de implantacdo de novas tecnologias, incluindo os
equipamentos de preditiva, os resultados na década de 1990 demonstravam que os
custos de manutencgao das instalagdes comegavam a crescer exponencialmente. A
complexidade dos processos industriais e a globalizagdo determinam novos
parametros de concorréncia. Para acompanhar o ritmo destas mudancas s&o
necessarias medidas que interferem diretamente na estrutura das organizacoes, pois
o grau de abrangéncia da evolugdo deve ser total, ou seja, em todos os setores de
atividades da empresa. O processo de evolugdao apresentado neste trabalho sera
denominado “Manutencéo Planejada” e o principal objetivo sera a apresentacédo das
fases ja implementadas e as perspectivas futuras para a integragdo com as demais
atividades da empresa. A Manutencdo Planejada busca a garantia de
competitividade, atuando diretamente na eliminagdo de perdas e na melhoria da
eficiéncia, desempenho e qualidade. Os principios fundamentais estdo baseados no
TPM®@ (Total Productive Management / Maintenance) e na implantagao, adaptagao e
aprimoramento dos seus cinco fundamentos basicos descritos a seguir:

» Maximizacao da eficiéncia dos equipamentos.

= Envolvimento dos operadores nas tarefas diarias de manutencéo.

» Implementacéao da eficiéncia da manutencao.

= Treinamento permanente para a melhoria de desempenho.

» Fortalecimento da prevencao.
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2 PREPARAGCAO

Em 2004, com a orientagdo e consultoria da Efeso®, tem inicio na Cosipa a
implantacdo de um amplo programa, denominado Projeto Evoluir, baseado na
filosofia TPM. Esta metodologia, que tem um alcance em todas as atividades da
empresa, pode ser dividida em “Pilares” de acordo com sua abrangéncia. A Figura 2
apresenta uma situagao de concepcgéao destes pilares. A implantagéo dos Pilares do
Projeto Evoluir foi programada de forma escalonada. Optou-se inicialmente pelo
langamento do Pilar de Manutengdo Planejada, em virtude da importancia
estratégica da atividade. A preparagdo do langcamento teve 4 meses de duracéo.
Nesta fase buscou-se a identificacdo das atividades que possibilitariam a migragao
do estagio atual para uma condicdo onde os principios fundamentais do TPM
(Manutencdo Produtiva Total) fossem incorporados a cultura do pessoal da
manutencao, aproveitando os recursos disponiveis.
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Fonte: EFESO Consulting
Figura 2. Projeto Evoluir - Gestéo Produtiva Total

As principais atividades desenvolvidas durante a fase de preparagéo foram:

= Revisao dos Indicadores de Desempenho da Manutencéo.

= Modelo para avaliacdo das Perdas da Manutencéo.

= Andlise da capacidade das instalacbes e identificacdo dos “gargalos” de
produgao.

= Desenvolvimento de modelos de Projetos de Redugao de Perdas.

» Planejamento de método de comunicagédo e langamento dos projetos (Gestao a
Vista).

= Elaboragdo do programa de formagdo dos PKE’s (Process Kaizen Engineers —
Engenheiros de Melhoria de Processos).

» Preparagao do Pilar de Manutencéo Planejada.

3 IMPLANTAGAO DA MANUTENGCAO PLANEJADA

O primeiro passo para a implantagdo do “Pilar de Manutencédo Planejada” foi o
reconhecimento dos processos chave com interferéncia direta nos resultados da
manutencdo da empresa em sua condi¢cao atual. Nesta fase inicial da implantacéo
foram identificados 11 processos com base na analise das principais deficiéncias da
manutengao (Quadro1).
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Quadro 1. Processos Chave - Jan/2004

Processo Descricao
. . ~ Geragao e atualizacao dos planos de controle da
1 | Atualizagéo planos de inspegao ~
manutengao.

2_|Utilizagdo planos de inspegao. Inspecao, alimentagéo das informagdes e analises
3 | Utilizagao planos de lubrificagao. pecao, ¢ ¢ '
4 Implementagéo de bloqueios de Andlise de dados, solugao de problemas, bloqueios e

quebras. acgobes corretivas.
5 Elgpprapao dos |'nd|§:adores de Coleta de dados, alocagao de critérios e indicadores.

eficiéncia das maquinas.
6 Planejamento e implementagédo de uma | Plano de produgéo, plano de manutengao, preventiva,

grande parada. passos para a implementagdo e acompanhamento.

Definigdo de niveis de estoque, reclassificagdo dos

7 | Sobressalentes de manutencgao. RN .
sobressalentes e localizagdo de armazéns.

Técnicas preditivas disponiveis e necessarias,

8 | Manutengao baseada na condigéo. definicao dos pontos de controle e consequiéncias no
plano preventivo.
9 Capacitagéo do pessoal da Definigdo das necessidades de treinamento,
manutenc¢ao. orcamentos, planejamento e controle de qualidade.
Geragao das ordens de servico, dimensionamento da
10 | Ordens de servigo da manutengao. carga de trabalho, negociacao das prioridades e

implementacao.

Definigdo das necessidades de auditoria, plano de
controle, implementagéo e tomadas de agoes.

11 | Auditorias da manutencao.

Para a implementagcdo das solugdes necessarias de cada um destes processos
chave foi desenvolvido um roteiro para o diagndstico e avaliagao preliminar (Figura
3). Foram definidas as principais ag¢des para a implantagado do Pilar de Manutengao
Planejada, que teve como premissa basica a utilizagdo de recursos e metodologias
disponiveis na empresa adequadas aos fundamentos do TPM, que exigiu um grande
envolvimento do pessoal da manutencéo e teve o acompanhamento e apoio da alta
administracao através do Comité Diretivo, descrito no item 4.3.

Mapeamento do Processo

I

Definigdo das Lacunas

l

Diagnose - Avaliagao Preliminar

Estruturagao das Lacunas Fundamentais

Alocagido dos Comités de Manutengéo

H

Definigao de Indicadores de Eficiéncia

N

Implementagao de Solugdes
Comités do Pilar MP

Fonte: EFESO Consulting
Figura 3. Roteiro para Andlise dos Processos-Chave

A fase de implantacdo durou aproximadamente 13 meses, fundamental para a
formagao e divulgagdo do conhecimento dos processos chave da manutengdo. As
trés agdes principais que definiram a implantagdo do Projeto Evoluir foram:
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3.1 Organizacao dos Comités do Pilar de Manuten¢ao Planejada

O diagndstico da manutencgéo e identificagdo dos processos chave resultaram na
criacdo dos comités (Figura 4). Estes comités foram organizados de forma
padronizada e executaram um amplo trabalho especializado nas suas fungdes,
objetivando a identificacdo dos problemas, proposta e implantacdo de solugdes. A
Tabela 2 apresenta a missao dos Comités.
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Fonte: COSIPA - Projeto Evoluir - Pilar MP
Figura 4. Comités de Manuten¢ao Planejada - Processos Chave

Tabela 2. Missdo dos Comités - Abr/2004

Comité Missao
A Medir e monitorar a eficiéncia, custos e orgamento da manutencdo. Definir
Eficiéncia , o
perdas através da politica de deployments.
~ Definir politicas de atualizagdo, manutengdo e disponibilizacdo da
Documentacgao e ; . N
Técnica documentacdo técnica. Promover e garantir a atualizacdo da documentacao

técnica.

Analise de Falhas

Revisar e padronizar a sistematica de anadlise de falhas para eliminar as
perdas. Controle e gestéo da eficiéncia das andlises.

Suporte a Gestao
Autbnoma

Estudar a viabilidade de implantagédo da gestdo autdbnoma. Definir as politicas
de suporte da manutencdo a gestdo autbnoma e as necessidades de
capacitagdo aos responsaveis.

Capacitagéo da
Manutengao

Dar suporte a capacitacdo dos profissionais da manutengdo. Promover e
medir 0 processo de capacitagao.

Sobressalentes

Definir as politicas de gestédo dos sobressalentes. Revisdo das especificacdes
técnicas. Gestdo com menor custo.

Gestdo da Rotina
Preventiva

Controle do cumprimento das rotinas de inspecdo e execugao na aplicagédo
dos planos de manutengdo preventiva. Atender ao fluxo das preventivas,
medir sua aplicagao e reduzir falhas.

Preditiva

Estruturar a gestdo da manutencdo preditiva. Padronizar a aplicagdo das
técnicas e contribuir para a reduc&o dos gastos com os sobressalentes.

Planejamento da
Manutengao

Estabelecer rotinas e métodos para revisdao dos planos de manutengao.
Garantir a utilizagao do sistema informatizado da manutencgao.

Grandes Reparos

Estruturar e normalizar objetivando reducéo de custos.

Lubrificagéo

Gestéo da lubrificagao para a reducdo de perdas. Padronizacdo de métodos
e lubrificantes.

Para demonstrar as atividades desenvolvidas pelos comités durante a fase de
implantacao, tomamos como exemplo o Comité de Documentacéo Técnica.

Lacuna: Desatualizagdo da Documentagao Técnica Existente.
Proposta: Regularizagdo da Documentagao Técnica.
Conteudo:

1. Descrigao da lacuna e seus efeitos:
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A Documentagdo Técnica vem apresentando um processo de desatualizacdo em
funcao da falta de investimentos neste setor durante os ultimos anos. Alguns fatores
contribuiram para o aumento da deficiéncia da documentagéo, entre os principais
podemos citar: novas instalagdes, modificagdes de equipamentos e falta de recursos
atuais. Os efeitos desta desatualizacdo sdo observados em diversas atividades,
gerando deficiéncias e erros nos processos da rotina (compras de sobressalentes,
analises de falhas, planos de inspecgéo, estudos de melhorias e organizagdo da
documentacéao técnica).
2. Quantificagdo da lacuna:

O levantamento dos documentos desatualizados foi efetuado em todas as unidades
de producgao tendo como prioridade os equipamentos criticos. Deve-se ressaltar que
o levantamento contempla os documentos existentes, mesmo que estejam na forma
de croquis e nao disponiveis no arquivo técnico. Apds a conclusdo dos
levantamentos foram totalizados 90.420 documentos desatualizados nas diversas

modalidades.
3. Recursos de desenhistas / investimentos:
- Recurso necessario: 16des.+28proj. (5anos).
- Critérios de quantificagao: Preparacao: 2h/documento.
Execucao: 0,5h/documento.
- Critérios de distribuigdo no tempo: 5anos (regularizagao).

4. Acdes colaterais do Comité de Documentagao Técnica:
- Bloqueio da alimentacao da deficiéncia.
- Exigéncia de documentagao aos fornecedores de novos equipamentos.
- Liberacao de recursos da Engenharia de Manutengao para novos desenhos.
- Reducgao da requisicao de copias nas areas através da disseminagao de terminais
de computadores e treinamento para consulta.
5. Garantias de retorno do investimento:
- Desenhistas com contrato anual e renovacao condicionada as auditorias.
- Programa de trabalho detalhado em 1 trimestre e ciclo completo em 1 ano.
- Auditorias para avaliacdo da evolucao dos trabalhos.

3.2 Implantagao do Curso de PKE's

O curso de formacado de PKE's (Process Kaizen Engineers — Engenheiros de
Melhorias de Processos) esta entre as agdes fundamentais para a implantagcdo do
Pilar de Manutencao Planejada. Os PKE’s sao especialistas em melhoria continua
com competéncias e habilidades para desenvolver e liderar projetos multifuncionais
e multidepartamentais, que visam alcangar os melhores resultados para a empresa.
O papel do PKE pode ser resumido nos seguintes itens:

- Facilitadores, instrutores e lideres de times com uma visdo diferenciada;

- Disseminadores da metodo-logia de trabalho;

- Facilitadores de comunica-¢ao entre a alta direcdo e o nivel operacional.

O PKE é preparado para o desenvolvimento de conheci-mentos, habilidades e
capaci-dade de focar nos resultados. O curso de formagao esta organizado em 4
modulos: Manutencdo, Qualidade, Gestdo Operativa e Engenharia Industrial. O
treinamento tem duracdo de 12 meses (3 meses cada modulo). A 12 semana de
cada médulo é dedicada a aulas tedricas em tempo integral e posteriormente séo
formadas duplas para o desenvolvimento de um projeto pratico visando redugdes de
perdas. No primeiro curso foram formados 24 engenheiros de melhorias de
processos. A Figura 5 demonstra o Perfil de um PKE.
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3.3 Projetos de Reducao de Perdas

As atividades envolvendo os projetos de reducdo de perdas estdo diretamente
relacionadas com o comité de eficiéncia, porém a sua abrangéncia €& determinante
para os objetivos do Pilar de Manutengao Planejada. Esta condigcdo faz com que
estes projetos sejam incluidos entre as a¢des fundamentais para a implantacédo da
manutencado planejada. Um dos fatores que reforcam esta condicao esta no fato
destas atividades exigirem o envolvimentos dos PKE's, elementos das areas de
manutencao e apoio dos comités. O principio para o langamento dos projetos esta
na analise dos indicadores de eficiéncia e custo dos equipamentos criticos, visando
direcionar agbes para a eliminagao das perdas, eliminagao de lacunas nos fluxos e
reducdo dos custos de manutencdo. Para a definicdo final dos itens a serem
incluidos nos projetos de redugao de perdas sao utilizados os seguintes critérios:

1. Equipamentos gargalo.

2. Perdas ainda n&o atacadas por projetos ja langados.

3. Valor do beneficio anual.

4. Compatibilidade de uma das metodologias disponiveis.

5. Ocupagao em projetos dos integrantes da area.

6. Introducédo de novas metodologias.
Os langamentos dos projetos de reducdo de perdas passaram a ser denominados
por ondas. Os projetos de 1% Onda foram denominados “Projetos Piloto” e
classificados pelo tipo de roteiro a ser utilizado em seu desenvolvimento. A partir
desta classificacdo foram definidas as metodologias de trabalho conforme
Quadro 3.

Quadro 3. Roteiros para Redugéo de Perdas — Mai/2004

Conhecimento Perda

Quebras / Pequenas Paradas

Manuteng&o Tempo de Preventiva / Perda de Velocidade

Qualidade Defeito / Refugo de Processo e Tecnoldgico
Inventario / Overusage

Gestédo Operativa Estoque / Lead Time / WIP

Setup / Troca de Material / Eficiéncia de Grupo

Engenharia Industrial Tempo Ciclo Homem x Maquina
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Os projetos de redugédo de perdas normalmente tem um periodo de duragao de 4
meses. Apos a conclusao dos projetos pilotos (12 onda), as demais ondas foram
langadas sucessivamente, com os mesmos critérios definidos anteriormente, sendo
um dos principais elos de conexao de todas as atividades do Pilar de Manutencgao
Planejada.

4 CONSOLIDAGAO DO PILAR DE MANUTENGAO PLANEJADA

Apesar do grande envolvimento do pessoal da manuteng¢do central e manutencéo de
area durante as fases de preparacdo e implantacao do Pilar de Manutencao
Planejada ainda existia uma duvida sobre a real utilizagdo dos trabalhos dos comités
nas areas operacionais. Para melhor entender esta situagdo a Figura 6 apresenta,
de forma resumida, a estrutura de organizagdo da manutengdo. Apds os meses de
implantacdo os conceitos da manutengao planejada obtiveram significativo avango
nas geréncias da manutengao central, porém as atividades de manutengao de area,
vinculadas as geréncias de producédo, ainda precisavam de um maior estimulo para
o envolvimento e conhecimento dos desenvolvimentos obtidos no Pilar.

DESCENTRALIZADA | CENTRALIZADA )

REDUCAO . ACIARIA MANUTENGAQ CENTRAL

AREAS DE PRODUGAO ‘
LAM, QUENTE . LAM, FRIO . ENERGIA
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Inspecéao Engenharia de Mal Gao - Instry a0 - A
J1_ Servicos de Manutencdo - Oficinas
-R ™ é - Pl it e Prog dos Servigos de Manutencéo.
e resrl.llado.mdade peloequip Oficinas - Reparo Eletromecénico - Preventivas - Grandes Reparos
- Execugdo dos Servigos de Manutengdo.
- Planos: Inspegéo - Lubrificagdo - Civil - Refratdrios - Estruturas Metdlicas - Pintura - Tapamento e
Preditiva. Cobertura - Tubulag8o - Refrigeragio - Topografia - Oficinas.
- Gestdo dos Sobressalentes. -E da Manutengdo Eletr ica das dreas de Py
-E ¢do das de E de &
Sistemas de Manutengdo - Projetos - Melhorias das Instalagdes
- de P , Instr ®
Automagio.
- Coord 30 da Manutenclio Planejad

Fonte: COSIPA - Projeto Evoluir - Pilar MP
Figura 6. Estrutura Organizacional da Manutencéo

No final do ano de 2005 a coordenacao do Pilar, em conjunto com o Comité
Diretivo, identificou a necessidade de criacdo de um comité responsavel pela
garantia de implementacédo das decisbes dos comités nas areas de producao. Nesta
etapa foi efetuada uma reestruturacéo do Pilar (Figura 7) com a criagdo do Comité
de Auditoria e incorporacdo do Comité de Grande Reparo, que ja estava com suas
atividades normalizadas, ao Comité de Planejamento.

PLANEJADA
Alberto Janusrio

Anaise | | |Lubrific. | | [sobress.| | | Docum | | | Gestso | | [Efciéncial

Falhas Técnica Contrat.

José Carlos Mdrio Sérgio Marcio Nassar Francisco Piffer
[Gestio | [proditiva| [ cepadit. | Planej. | | Auditoria
Rotina Manut. Manut.

Miguel Rume Rener José Mauro Marty Aristensir
K ATIVIDADES b

SUANGE AQUISICAO

DE ACAO

PROJETOS
REDUGAO DE
PERDAS

- - o FOCO NO
MELHORIAS CONHECIMENTO RESULTADO

METODOLOGICO

Fonte: COSIPA - Projeto Evoluir - Pilar MP
Figura 7. Nova Estrutura do PILAR
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Para o lancamento do Comité de Auditoria foram necessarios inumeros trabalhos de
preparacao e estruturacao desta nova atividade. A fungao de auditar a aplicagcao dos
conceitos dos comités nas atividades de manutencido de area estava bem definida,
porém nao existiam pessoas preparadas para exercer esta funcdo de acordo com os
critérios estabelecidos pelo Pilar de Manutencéao Planejada.
A preparacao de auditores foi a primeira grande atividade do comité. Estas pessoas
deveriam conhecer todos os detalhes de cada comité, para poder acompanhar a
evolucdo dos indicadores nas areas de producao. Posteriormente os resultados das
auditorias deveriam ser avaliados e divulgados de tal forma a exigir o
comprometimento de todos os envolvidos nos processos da manutengao. A seguir
sao apresentadas as principais etapas das auditorias.

4.1 Elaboragao do Manual do Auditor

A divulgacédo e implantagdo de todos os indicadores estabelecidos pelo comités
depende de um perfeito entendimento pelo pessoal envolvido nestes processos.
Apesar da relativa simplicidade destes indicadores o entendimento de sua utilizagao
e os procedimentos para a sua implantagao depende de um amplo envolvimento de
muitas pessoas e uma continua atividade de acompanhamento para evitar desvios
no processo. Para garantir o conhecimento aprofundado de todos os processos
envolvidos nos comités a primeira atividade foi a elaboragcédo de um documento que
foi denominado de Manual do Auditor. Neste manual foram detalhadas de forma
auto-explicativa todas as atividades de cada comité, em um trabalho conjunto dos
auditores (membros do comité de auditoria), lideres e membros dos comités. A partir
do entendimento dos comités foram elaboradas as instrugdes que permitiram um
processo de perfeito acompanhamento dos indicadores dos comités em todas as
geréncias das areas de producgao.

4.2 Primeira Fase das Auditorias

As auditorias tiveram inicio apés amplo debate entre a coordenacao do pilar, lideres
de comités e auditores. Todo o conhecimento dos comités foi divulgado para os
auditores, que passaram a conhecer o processo de implantagcdo e acompanhamento
de todos os indicadores. As primeiras auditorias mostraram que o entendimento das
atividades dos comités exigiam uma fase preliminar que envolvia a divulgagdo do
Pilar nas geréncias de producdo. Além disso, o contato entre os auditores e os
gerentes das areas demonstraram a necessidade de alguns ajustes do processo de
auditoria e para alguns casos foram necessarios ajustes das atividades dos comités.
Considerando o Comité de Documentagdo Técnica j4 mencionado no exemplo do
item 3.1., a identificagcdo dos documentos desatualizados e a definicdo das revisdes
dependem dos elementos da manutencao de area. Este item passou a ser auditado
mensalmente para garantir um ritmo de atualizagdo da documentagdo de acordo
com as metas definidas pelos recursos disponibilizados pela empresa. Os demais
processos de todos os comités passaram a identificar os itens que dependiam do
envolvimento das areas de producdo para alcancar as metas de cada indicador
definido desde o inicio do projeto de evolugao da manutencgao.

Os primeiros resultados globais das auditorias sao apresentados na Figura 8.
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| Projeto Evoluir - Resultados de Auditoria - Abrili2006
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Fonte: COSIPA - Projeto Evoluir - Pilar MP
Figura 8. Resultados Globais das Auditorias (FASE INICIAL)

4.3 Acompanhamento do Pilar de Manutengao Planejada pelo Comité Diretivo

Um dos principios fundamentais para a garantia da mudanca cultural na empresa é o
envolvimento de todos os niveis hierarquicos. A alta administracdo da empresa que
acompanhou o processo de preparacdao e implantacdo do Pilar de Manutengao
Planejada, teve importante papel na consolidagao dos trabalhos através de reunides
mensais que tiveram sua pauta ajustada para o Comité Diretivo de acordo com as
necessidades dos trabalhos. Nesta fase buscou-se o fortalecimento do
conhecimento dos processos chave da manutencdo, com destaque para os
indicadores de eficiéncia da manutencao que definiram os projetos de reducao de
perdas. As auditorias dos comités e dos projetos de reducdo de perdas,
denominadas “follow up”, foram acompanhadas mensalmente e garantiram um
grande avango destes processo. Os itens de avaliagdo possuiam um critério de
pontuagcdo que permitiam o acompanhamento do progresso das atividades dos
comités. A média das avaliagbes evoluiram de 72% (2° semestre 2006) para 90%
(em 2007). O acompanhamento da implantacdo das decisbes dos comités nas
areas passou a ser efetuada pelo Comité Diretivo através das Auditorias, que a partir
de abril de 2006 passaram a ser realizadas mensalmente nas areas de producéo. Na
fase inicial ocorreu um processo de treinamento das areas para garantir a
disseminacgao das atividades dos comités. No final de 2006 o processo de auditoria
ja estava consolidado e passou a ser um processo rotineiro para as geréncias que
apresentaram boa aceitagdo dos processos do Pilar de Manutencao Planejada.
Durante esta fase um dos destaques para a consolidacdo dos novos padrboes da
manutencao foi a implantagao da ficha de analise de falhas.

Esta ficha estabeleceu uma metodologia padronizada para a analise de ocorréncias
de paradas de equipamento por problemas relacionados com a manutencdo. Nas
reunides do Comité Diretivo as falhas de equipamentos passaram a ser analisadas
em conjunto com os indicadores de eficiéncia, permitindo uma analise detalhada de
cada problema e as propostas de acdes de bloqueio e contra medidas. Esta
metodologia de acompanhamento permitiu um processo de integracdo entre as
atividades dos comités e foi um dos passos significativos para que o Pilar de
Manutencéo Planejada comegasse um periodo de estabilizagdo atraves da inclusao
de suas metodologias nas rotinas de trabalho de toda a empresa.
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5 ESTABILIZAGAO DO PILAR DE MANUTENGAO PLANEJADA

Apesar de todos os resultados de auditoria comegarem a indicar uma condicdo de
melhoria dos processos de manutengao ainda existiam duvidas sobre a continuidade
do Projeto Evoluir e do Pilar de Manutencéo Planejada.

= O conhecimento adquirido e os resultados obtidos pelos comités teriam um
alcance permanente?

= Como poderiam ser mensurados os resultados do Pilar?

= A base da piramide da manutengédo (executantes, inspetores e supervisores)
conheciam e aplicavam os conceitos dos comités em suas atividades?

= Os processos de auditorias necessitavam de revisdes e adequagdes?

= As empresas terceirizadas atendiam os requisitos dos comités?

= As paradas operacionais necessitam de tratamento diferenciado?

Os resultados globais da empresa demonstravam avancgos significativos, porém nao

existia uma indicagcado especifica da influéncia do Pilar neste processo. Quando

observados, em detalhes, alguns dos objetivos da manutencédo planejada ainda
demonstravam uma certa dificuldade para serem alcangados:

» Garantia da reducao permanente do numero de falhas dos equipamentos.

= Controle da programacgéao das atividades de manutengéo.

» As empresas contratadas, responsaveis por grande parte das atividades de
execucado da manutencido, nao apresentam indicadores para acompanhamento
de sua evolugao.

= Supervisores e inspetores, pertencentes as geréncias de areas, devem ter um
maior envolvimento nos processos do Pilar de Manutengao Planejada.

= As normas e procedimentos da manutencdo devem ser revisados e adequados
aos novos conceitos.

= A interface com outros processos da empresa também necessitam de um
processo de gestao para identificar seus indicadores e avaliar a influéncia nos
processos produtivos.

Ainda no final do ano de 2006 foram tomadas decisbdes para resolver algumas das

questdes acima. A criacao do Comité de Gestao das Contratadas teve inicio no final

de 2006 e se estendeu durante o ano de 2007 no sentido de identificar indicadores

que possibilitassem o acompanhamento da influéncia da mao de obra de execucao e

a disseminacao dos processos dos comités nas atividades destas empresas. Este

comité passa por um processo de estruturacao e definicdo de atividades, sendo

fundamental para o fortalecimento do Pilar de Manutencao Planejada.

Outra mudanca significativa, em 2007, foi o langamento de novos pilares para avaliar

a influéncia de outros processos nos resultados produtivos:

- Pilar de Gestdo Autbnoma: visa o envolvimento dos operadores nas atividades
basicas de manutencao e conservagao dos equipamentos que operam.

- Pilar de Melhoria Focada: foca atividades relacionadas aos projetos de redugéo
de perdas com fatores operacionais.

- Pilar de Gestdo Antecipada: a principal atividade é garantir que os novos
investimentos estejam perfeitamente sintonizados com as metodologias
existentes para evitar novos impactos de mudancgas.

Estas mudancgas foram imediatamente implantadas e tiveram ampla participacao de

todos os setores envolvidos, sendo de fundamental importancia para a estabilizacao

do Pilar de Manutencédo Planejada.
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6 INTEGRAGAO DO PILAR MANUTENGAO PLANEJADA

O envolvimento de todos os processos no Pilar de Manutengéo Planejada, incluindo
os servicos de terceiros através do Comité de Gestdo das Contratadas e o
lancamento de novos pilares demonstraram a disposicdo da empresa na
estabilizacado do Projeto Evoluir. Estas decisbes estao perfeitamente de acordo com
a filosofia do TPM e sdo fundamentais para o sucesso deste projeto. Porém, novos
desafios terao inicio a partir de 2008 e o grafico da Figura 9 representa onde
deverao ser direcionados os principais esforcos das equipes de coordenacao para a
garantia de continuidade das evolugdées que em parte ja foram alcancgadas. As “ilhas
de exceléncia” que comegam a ser alcangadas com o grande empenho do Pilar de
Manutencéo Planejada somente terdo continuidade com o envolvimento de todos os
demais setores da empresa. Além da criacdo destes novos pilares € necessario
promover a integracado de todas as atividades, para obter uma evolugao homogénea
e constante.
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Fonte: COSIPA - Projeto Evoluir - Pilar MP
Figura 9. Fases de Desenvolvimento do Pilar Manuten¢éo Planejada

7 CONCLUSAO

A “Manutencao Planejada” € um grande desafio para as equipes de gestdo. Garantir
uma condicao ideal de trabalho, como por exemplo o alcance de “zero paradas de
emergéncia”, ndo foi em momento algum considerado um objetivo impossivel de ser
alcancado. As diversas fases de desenvolvimento e a experiéncia obtida pelas
equipes mostram que o envolvimento de todos, com motivacdo e participagao
atuante, € o combustivel que garante a evolugcédo. Este envolvimento deve ser
coordenado e os fundamentos do TPM fornecem forte inspiragdo para o
descobrimento dos objetivos e o0 alcance dos resultados.
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