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Resumo

Um grande reparo de uma linha de producéo classificada como critica € um evento de
extrema importancia, pois, € uma parada de longa duracdo que afeta diretamente o
fluxo de producdo da empresa e também uma oportunidade Unica para recompor a
disponibilidade projetada para esta linha. Desta forma, para cumprirmos a duracéo e
escopo estabelecidos para este evento é necessario um modelo de programacao
atualizado com as melhores préaticas e que possibilite uma visdo integrada de todos os
servicos previstos para o grande reparo. Neste contexto, este trabalho busca através de
pesquisas bibliograficas de praticas de sucesso em paradas programadas de
manutencao, introduzir melhorias no modelo de programacdo de grandes reparos
utilizado, fornecendo assim, um padréo de trabalho alinhado com a necessidade da
empresa.

Palavras-chave: Grande Reparo; Programacdo Integrada; Melhores Praticas;
Disponibilidade.

PROPOSAL FOR A MODEL OF MAJOR REPAIR PROGRAMMING
Abstract
A major repair of a production line classified as critical is an extremely important event,
because it is a long-term shutdown that directly affects the flow of production company
and also a unique opportunity to recompose the availability designed for this line. Thus,
in order to fulfill the duration and scope established for this event, it is necessary to have
an updated programming model updated with the best practices and that enables an
integrated vision of all the services foreseen for the major repair. In this context, this
work seeks through bibliographic research successful practices in scheduled
maintenance shutdowns, introducing improvements in the programming model of major
repairs used, thus providing a work pattern aligned with the need of the company.
Keywords: Major Repair; Integrated Programming; Best Practices; Availability.
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1 INTRODUCAO

As paradas programadas para manutencdo dos equipamentos sdo pecas
fundamentais para que uma empresa consiga se manter competitiva quando o
assunto é volume de producéo, desempenho, custos operacionais e produtividade. No
entanto, a gestdo das paradas de manutencdo € um grande desafio para diversas
industrias, ndo existe maneira mais facil de fazer ou mais rapida, existe apenas a
maneiracerta.

O volume de atividades, informacdes e pessoas envolvidas em uma parada de
manutencao é extremamente alto e rico em detalhes. Isso pesa o gerenciamento e faz
com que o planejamento, programacao e o controle da parada de manutencéo sejam
realizados de uma forma particular e totalmente diferente do que € usado para controlar
as atividades de manutencao do dia-a-dia.

A Gestao das Paradas de Manutencao deve ser vista como um projeto e faz o
bom uso de ferramentas, técnicas e processos de Gerenciamento de Projetos para
obter sucesso.

A realizacdo de uma parada de grande reparo em uma linha produtiva
classificada como critica é o evento mais importante da manutencdo, pois, seu
objetivo principal é reestabelecer aquele equipamento a sua condicdo de trabalho
ideal. Este evento, por ser uma parada de longa duracdo da linha de producéo,
necessita um controle de programacéo apurado e diferenciado. Em funcéo disto, o
problema de pesquisa definido foi: como melhorar o programa e execucdo dos
grandes reparos das linhas criticas através da reestruturacdo do modelo de
programacao?

O objetivo principal € propor a revisdo do modelo de programacao de grandes
reparos, tornando ele integrado e alinhado com as melhores praticas identificadas.

Para atingir o objetivo do presente trabalho, foi elaborada uma pesquisa
bibliografica e um estudo de melhores préaticas aplicadas para a implantacdo da
metodologia na empresa Usiminas.

2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Contextualizacao
A manutencdo para ser estratégica, € necessaria estar voltada para os
resultados da organizacéo. E preciso deixar de ser apenas eficiente para se tornar
eficaz, ou seja, deve-se manter a funcdo do equipamento o planta disponivel para a
operacdo reduzindo a probabilidade de uma parada de producdo nao planejada
(KARDEC; NASCIF, 2001).

Lafraia (2001) classifica basicamente os tipos de manutencdo em corretiva e
preventiva. A manutencao corretiva envolve todas as a¢des necessarias para retornar
um equipamento ou linha de producédo do estado de falha para o estado operacional.
Este tipo de manutencao néo é planejada, normalmente ocorre quando nao se deseja
e por consequéncia provoca elevados custos para as empresas.

Ja a manutencao preventiva tem o objetivo de manter o equipamento ou linha
de producdo em condigdo normal de operacdo através da prevencdo de ocorréncia
de falhas. Este tipo de manutencdo € planejada e realizada conforme programa
estabelecido (através de inspec¢do, controle de taxa de falhas, etc.).



2.2 Parada de Manutenc¢éo (Grande Reparo)

Um grande reparo € um tipo de manutencao preventiva, pois, ele é planejado e
realizado conforme intervalo de tempo definido. Entretanto, diverge de uma manutencéo
programada regular, pois, possui maior duragéo, mais recurso envolvido e tem o objetivo
de restabelecer as condi¢des de funcionamento dos equipamentos e em alguns casos,
introduzir melhorias nestas instalacdes.

Moschin (2015) define que em muitas empresas de processo, 0s equipamentos
funcionam em regime de trabalho continuo e seu desligamento compromete a producao
e em situacdes especificas, até mesmo os préprios equipamentos. Durante o ciclo de
vida dos equipamentos, ocorrem desgastes por muitos fatores ligados a operacao
normal e apds determinado tempo, perde-se a capacidade de producéo, indicadores de
gualidade dos produtos e confiabilidade dos equipamentos. Neste momento deve-se
realizar a recuperacao dos equipamentos através de um Grande Reparo. A figura 1
mostra a evolucédo do desempenho de uma linha ou equipamento em fungéo do tempo,
a realizacao de paradas programadas regulares até que o limite de performance seja
alcancado e a realizacdo de um Grande Reparo recuperando a condicdo ideal de
performance.

Figura 1 — Influéncia do Reparo e Grande Reparo
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O que caracteriza um grande reparo € ter inicio e fim bem definidos (é uma
atividade temporaria), um escopo previamente definido, recursos adequados a este
escopo, possuem grande quantidade de servicos, equipes multidisciplinares,
interdependéncias e interferéncias entre atividades, regime de trabalho diferenciado e
podem ser caracterizada com um projeto (com inicio, meio e fim definidos).

Verri (2015) comenta que o sucesso de um grande reparo passa pela aplicacao
do processo das 10 areas de conhecimento do PMI (Project Management Institute)
gue sao: escopo, tempo (prazo), custo, riscos, qualidade, comunicacédo, suprimentos e
contratacdo, recursos humanos, stakeholders e integragéo.



2.3 Proposta de um Modelo de Programacdao Integrada de Grande Reparo

Os Reparos Programados obedecem a um plano ciclico previamente
elaborado e baseado em intervalos de tempo definidos. Entretanto, somente estes
reparos peridodicos ndo sdo suficientes para recompor toda a disponibilidade
projetada dos equipamentos.

Neste cenério de reducdo gradual do desempenho dos equipamentos surge a
necessidade de realizar Grandes Reparos que possuem a funcéo basica de recompor

a disponibilidade projetada do equipamento, além de introduzir pequenas melhorias de
desempenho.

Figura 2 — Reparo Programado x Grandes Reparos.
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Por ser um evento especial, com periodicidade definida através de um plano
diretor de grandes reparos (PDGR), sua programacdo deve integrar todas as areas
da empresa que se relacionam direta ou indiretamente com a linha de producédo e o
evento, cabendo a Programacgao da Manutencéo a responsabilidade de receber, tratar
e realizar estas demandas.

Atualmente a programacdo dos grandes reparos € realizada de forma ndo
integrada e a Geréncia de Programacao da Manutencdo controla principalmente o

escopo contratado referente as atividades eletromecénicas, andaime e pintura do
evento.
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Apesar deste recurso eletromecanico, andaime e pintura representar mais de
80% da mao de obra envolvida, as principais falhas ocorridas durante os Grandes
Reparos estao relacionadas a interacao destas atividades com os servicos realizados
por outras unidades durante o evento. Estas falhas podem ser:

* O prolongamento da linha pela falha de um elevador;

» Cancelamento de atividades em fungéo de interferéncia com outrasrealizadas
por equipes de lubrificacdo ou civil;

Realizacdo de hora extra devido a servigos ndo programados de Oficinas;
» Ocorréncias de seguranca provocadas pela ndo identificacdo de interferéncia
de servigos programados e préaticas operacionais ap0s a parada dalinha.

Desta forma a Programacao Integrada visa centralizar em uma Unica unidade
(Geréncia de Programacdo da Manutencéo) a elaboracdo de todo programa de um
Grande Reparo. Este modelo integrado possibilita eliminacao de interferéncias, melhor
organizacdo do evento e principalmente a otimizagéao do recurso envolvido.

2.3.1 Definicbes e Integracdo do Grande Reparo

Os Grandes Reparos aprovados pela empresa sao empilhados, definindo assim
a data de realizacdo do evento e sua duracdo. Este empilhamento é realizado pela
Programacdo da Manutencdo e alinhado com a Operacdo, Manutencdo das Areas,
Engenharia de Manutencdo, Engenharia Industrial, Planejamento e Controle da
Producdo e a cadeia de Logistica da empresa. Ele tem o objetivo de eliminar a
interferéncia entre paradas de linhas, garantir uma ordem de mobilizagédo e
desmobilizacdo dos recursos envolvidos e realizar um alinhamento entre 0s grupos
da organizacdo que poderao afetar ou serem afetados pelo evento.



Figura 4 — Empilhamento de eventos de Grandes Reparos.
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Este empilhamento sequencial de Paradas passa a ser controlado e qualquer
mudanca deve ser avaliada por todos os envolvidos e aprovada pela Diretoria de
Manutencao.

Com a data e duracdo do Grande Reparo é estabelecida através de reunido
formal entre os envolvidos, o cronograma de etapas e entregas do evento que é
baseado em seis marcos.

» Entrega do escopo (antecedéncia de seis meses);

» Planejamento preliminar e contratacéo de servicos (antecedéncia de quatro
meses);

* Programade Seguranca e aquisicao de materiais e equipamentos (antecedéncia
de trés meses);

* Programa macro (antecedéncia de um més);

+ Consolidacao do programa (antecedéncia de quinze dias);
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* Preparacéo para a execuc¢do (antecedéncia de sete dias).

Figura 5 — Marcos do Grande Reparo
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O cumprimento destes marcos sdo monitorados de acordo com a folha de
verificagdo abaixo, cabendo & equipe responsavel pelo Grande Reparo realizar os
ajustes necessarios durante a programagéao do evento.

* Contribuicdo técnica ao 74° Congresso Anual da ABM — Internacional, parte integrante da ABM Week

2019, realizada de 01 a 03 de outubro de 2019, Sao Paulo, SP, Brasil.




Figura 6 — Folha de verificagdo da integracéo do grande reparo.
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2.3.2 Entrega do Escopo

O escopo do Grande Reparo deve ser entregue com seis meses de
antecedéncia ao inicio do evento e deve integrar todas as areas envolvidas direta ou
indiretamente a esta Parada. Cabe ao Programador do evento confirmar o
recebimento deste escopo de todas as areas da empresa, estabelecendo a relacdo de
demandantes com escopo envolvido no Grande Reparo. Além disto, esta relacdo de
servicos deve ser verificada para garantir se foram emitidos dentro do padréo
estabelecido.

As ordens de manutencdo envolvidas neste escopo devem estar planejadas
(ordens em status CTRY) e apds o seu recebimento, a Programacdo da Manutencio
realizard uma analise, avaliando se o servico planejado se caracteriza como uma
atividade de grande reparo ou de reparo programado. O objetivo desta verificacdo é
realizar nos eventos de grandes reparos aqueles servicos de maior relevancia,
garantindo assim maior controle e qualidade das atividades programadas.

O escopo sera considerado congelado com 5 meses de antecedéncia a data do
inicio da Parada. Apés este congelamento, qualquer alteracdo devera ser realizada
apos aprovacado do Programador do evento, mediante a emissao de formuléario
padrdo aprovado e respeitando um indice de cumprimento do escopo original de
80%.

Para as atividades rotineiras que serdo realizadas pelas equipes de reparo fixas
da Manutencado durante o Grande Reparo, o escopo definitivo deve ser entregue com
1 més de antecedéncia a data de inicio da Parada.

2.3.3 Planejamento Preliminar e Contratag&o de Servigos

Apds o primeiro congelamento do escopo (5 meses do evento), Neste marco de
4 meses, o0 Programador realiza o nivelamento do recurso solicitado, elabora o
programa preliminar e encaminha as ordens de manutencdo para a avaliagdo da
Seguranca do Trabalho.

Nesta etapa, 0s processos de contratacdo de servicos e atividades externas
(oficina, usinagem, caldeiraria, etc.) devem estar em andamento (processo de compra
aprovado).

1 Status CTR - status da ordem de manutenc&o liberada para a Programac&o da Manutencéo. Indica que
o planejamento da ordem ja foi concluido e a ordem de manutencéo esté liberada para programagao.



O padrao de qualificacdo da mao de obra aplicada atualmente esta alinhada
com as melhores praticas observadas, que busca o sucesso da parada atravées da
contratacao de profissionais capacitados e qualificados para realizar as atividades
programadas.

2.3.4 Plano de Seguranca e Processo de Aquisicao de Materiais e
Equipamentos

Apos a andlise das ordens de manutencao do grande reparo e verificacdo dos
desvios e ocorréncias de seguranca ocorridas nos eventos anteriores, a Seguranca
do Trabalho apresenta o plano de seguranca para o evento, identificando os principais
riscos e sugerindo acdes preventivas. Cabe ao Programador a revisdo deste plano e
realizar alinhamento dele com os envolvidos com o Grande Reparo.

Nesta fase, todos os processos de compra de materiais e locacdo de
equipamentos devem estar em andamento e € funcdo do Programador receber e
realizar o acompanhamento perioddico da lista contendo as informacgdes dos processos
de compra. Este acompanhamento deve ser realizado junto a Suprimentos e a area
Demandante, entretanto deve-se estabelecer um método de controle semelhante ao
existente na contratacdo de servicos, e centralizando esta informacdo no
Programador.

2.3.5 Programa Macro

O programa da parada estad em fase final de elaboracdo e neste momento é
realizada a validac&o do histograma de equipamentos de baldeio e demais recursos de
mao de obra. Além disto, é feito o alinhamento dos marcos do cronograma dogrande
reparo.

Dois pontos importantes definidos neste marco sao:
e Alinhamento do plano de mobilizagdo da contratada com todos osenvolvidos;

e Definicdo da curva de arranque da linha envolvida no grande reparo,
consolidando o programa da Parada com o planejamento de producdo no més
do evento.



Figura 7 — Curva de arranque de um Grande Reparo.
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2.3.6 Consolidacdo do Programa

Na etapa de consolidacdo, é realizada a entrega final do programa do
grande reparo, as ordens de manutencdo Sao entregues aos executantes, sao
realizadas reunides especificas para discussao das atividades criticas, € realizada
a verificagdo do recebimento dos sobressalentes e materiais, e emitido a
programacéao de utilizagdo dos restaurantes.

2.3.7 Preparacao para Execucao

Realizado a liberagdo do canteiro de obra, realizado o posicionamento de
banheiros e vestiarios, e envio do caderno referente ao programa detalhado do
Grande Reparo.

3 CONCLUSAO

Com base neste trabalho, podemos concluir que o modelo de programacgao
de grandes reparos atualmente utilizado na Usina de Ipatinga possui um bom
alinhamento com as boas préticas identificadas. Entretanto algumas
oportunidades de melhoria devem ser realizadas principalmente no melhor
detalhamento das regras e conceitos da definicho e entrega do escopo,
elaboracdo de um plano de seguranca que busque nos aprendizados do passado
as ac0Oes corretivas para 0s proximos eventos e estabelecimento de um padrdo de
controle de aquisicdo de materiais e equipamentos semelhante ao utilizado na

kt



contratacao de servicos. Aliado a isto, € fundamental realizar a integracdo de todos
0s escopos do evento, possibilitando assim a elaboragcdo de um programa de
grande reparo que possa fornecer as bases necessarias para realizar as atividades
previstas no tempo previsto e obedecendo ao orgcamento estabelecido.

Tudo isso demanda um profissional de programacao melhor preparado,

com grande conhecimento de sua area de atuacédo e capaz de identificar os pontos
criticos do Grande Reparo de sua responsabilidade. Além deste profissional melhor
preparado, a disciplina no cumprimento destas etapas € um fator primordial para o
sucesso do evento.
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