EEEM ARNULPHOMATTOS ELETROTECNICA

Planejamento e Controle de Manutencao

No capitulo anterior, contextualizamos através de trés motivos distintos (porém
interligados) como é construido um cenario cadtico dentro da gestdo da manuten-
cao.

Como ja foi possivel perceber nesse ponto, para antagonizar esse cenario é neces-
sario desenvolver um contexto de gestdo da manutencdo baseada em informacao.

Portanto, a primeira etapa para iniciar a estruturacao da manutencao baseada em
informacado é entender qual a situacdo atual da drea e qual o nivel de organizacdo
que ela ja apresenta.

A partir dai sera possivel verificar quais as necessidades de planejamento e contro-
le serdo necessarias para iniciar as intervencoes baseadas em informacao.

Atribuimos, entao, como tarefa principal nessa etapa, a implantacdo de um setor
especifico dentro da manutencao; apenas para lidar com o planejamento e o con-
trole da manutencao, denominado atualmente como PCM.

Para Viana (2016), a implantacdo de um sistema de planejamento e controle da
manutencdo é um dos sistemas que articulam os processos internos da funcao
manutencao. Juntos, esses amparam os fatores de sucesso na gestao de ativos e,
por conseguinte, em um sistema de gestao de ativos.

J4& para Teles (2019), o PCM € o nucleo estratégico do setor de manutencéo, agindo
como cérebro da area.

Independentemente de ser tratado como cérebro, ou como um pilar para o su-
cesso, o que realmente é relevante, é entender que a estruturacao de um PCM é o
inicio da orienta¢do da manutencdo para um trabalho organizado e controlado, em
gue metas sdo definidas, as atividades sdo planejadas e a execucdo das tarefas é
controlada pelo monitoramento e coleta de dados. A comparacao dos indicadores
gerados e o planejamento realizado serd o “estopim” para a tomada de acoes de
melhoria do setor.
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A figura a seguir demonstra as etapas para implantacao de um setor de Planeja-
mento e Controle de Manutencao definida por Teles (2019):

Etapas para Implantag@o do PCM - Planejamento e
Conirole da Manutencao

Mitigacdo das Corretivas

Cadastro e Hierarquizacéo
dos ativos

Planejamento da
Manutencdo

Programacdo da
Manutencdo

Controle da Manutencao

Melhoria Continua do
PCM

000000

Figura 5 - As 6 etapas para implanta¢cdo do PCM. Fonte: TELES, 2019.

Veja que a implantacao de um setor de PCM esta totalmente voltada para que a
manutencdo passe a ser gerida com uma sistematica logica, bem definida e base-
ada em informacao.

A primeira etapa consiste em criar uma estrutura logica do cendrio atual da manu-

tencao por meio do levantamento de dados e da padronizacao das atmdades
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Na segunda etapa, sao definidos os alvos do trabalho da manutencao para conso-
lidar a estruturacao logica.

O terceiro passo é planejar a rotina com base em toda informacao obtida na pri-
meira e na segunda etapa.

Com o planejamento em maos, chega o momento de programar as atividades do
dia a dia.

Durante a execucao dessas atividades, dados serao coletados e o controle das
atividades serdo realizados através do comparativo entre padrdo (planejado) e a
realidade (executado).

Por fim, para aperfeicoamento do setor, com base nos acertos e fracassos obtidos
na execucao das atividades, acoes serdao tomadas para mitigar os erros e exponen-
cializar os acertos.

A implanta¢do do Planejamento e Controle da Manutencdo € o primeiro grande
passo para gerenciamento da manutencao com base em informacgao e, conse-
guentemente, para transformacao de um cenario cadtico em um cenario controla-
do.

RCM e Engenharia de Manutencao

O Planejamento e Controle da Manutencdo é o primeiro grande passo para realiza-
¢ao da gestao da manutencao com base em informacao.

Mas afinal, existem outros passos? E caso existam, quais sao eles?

E possivel que a manutencdo se estruture ainda melhor, mesmo depois da im-
plantacao do PCM? O que mais pode ser feito?

Caso vocé esteja vivendo esse dilema, saiba que, sim, ainda ha muito o que me-
Ihorar.
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O proximo passo é entender a manutencao como nucleo central da confiabilidade
dos ativos. Isso quer dizer que a manutencao ndo é uma area coadjuvante que,
por mais que esteja bem organizada, serve apenas para reparar equipamentos que
estao quebrados. Sob essa dtica, parece que a manutencao é apenas uma area de
suporte a producao, devendo atuar o minimo possivel para que a area principal
(produc&o) opere com forca total.

De acordo com Kardec & Nascif (2001), atualmente a manutencdo ganhou status
de funcao estratégica devido ao seu papel nos sistemas produtivos, em que a dis-
ponibilidade dos ativos e suas devidas calibracoes estdo diretamente relacionadas
ao seu bom desempenho.

Ora, como estamos falando de func¢do estratégica, podemos entender que a ma-
nutencao, sim, tem papel de protagonista na garantia da confiabilidade dos ativos,
assim como no aumento de sua disponibilidade e na reducao de custos do ciclo
de suas vidas Uteis (O que é conhecido como LCC - Life Cycle Cost).

Atoda essa “nova” funcao da manutencao, atribuimos o nome de MCC - Manu-
tencdo Centrada em Confiabilidade (Ou, por sua sigla em inglés, RCM).

A MCC é uma metodologia que surgiu em meados da década de 70, inicialmente
na indUstria aeroespacial e, posteriormente, foi se difundindo para outros setores.
O principal fator de difusao da metodologia foi a publica¢do do livro RCM - Relia-
bility Centered Maintenance, por John Moubray, em 1991, o qual Moubray explica
todas as diretrizes para implantacao de uma politica de Manutencao Centrada em
Confiabilidade. Apds a publicacdo desse livro, a MCC comecou a ser popularizada
em todo o globo.

Neste livro, ndo irei explicar as diretrizes e nem as técnicas para implantacao da
MCC, visto que esse ndo é o objetivo aqui. O que precisa ficar claro é que a MCC le-
vou a manutencdo a um nivel estratégico em que a diminuicao do LCC e o0 aumen-
to da disponibilidade dos ativos, nesse momento, esta diretamente relacionado
com o0 bom desempenho da fun¢do manutencgao.
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Se nesse momento vocé se perguntar, o que tudo isso tem a ver com gestao da
manutencdo com base em informacao? Posso Ihe dizer que a resposta é muito
simples.

A relacdo entre o MCC e a gestdo com base na informacado é que para implantar
essa politica e, consequentemente, usufruir dos resultados que ela proporciona, é
necessario um processamento muito maior de informacdo do que, simplesmente,
para a organizac¢ao do setor.

A premissa basica do MCC é a confiabilidade ser o centro de tudo, portanto, todas
as estratégias sdo definidas com base em andlise de falhas. A ideia é que com
base em cada padrdo de falha diferente seja adotada uma estratégia ideal para
garantir o melhor resultado possivel do ativo.

Os fundamentos de um bom planejamento de manutencao baseado em confia-
bilidade é o de analisar o comportamento das falhas nos equipamentos com o
passar do tempo, para que sejam definidas estratégias certas para cada tipo de
equipamento, levando em conta sua importancia dentro do contexto operacional.

A curva PF proposta por Moubray (1991) exemplifica bem a evolucdo da falha atra-
vés de seus sintomas até a perda total de capacidade do equipamento de operar.
Cada “degrau” de perda de desempenho pode ser verificado pela apresentacao

de um sintoma diferente e entender o momento ideal de intervir no equipamen-
to, balanceando o melhor custo e resultado da intervencao, onde o efeito sobre a
operacao seja o0 mais restrito possivel, é fundamental para a garantia da confiabili-
dade e reducao do LCC.

Aimagem a seguir ilustra bem esse fato:
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Figura 6 - Andlise da falha em equipamento rotativo sob a dtica d
“Desempenho X Tempo X Gravidade da Consequéncia”.
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Na imagem, temos:
CF - Causa da Falha - Motivo que ocasionou a falha antes de sua ocorréncia.

F - Falha - Perda da capacidade de desempenhar funcao de um equipamento. Evo-
lui conforme a performance vai caindo, até que o equipamento de fato paralise a
operagao.

MF - Modo de Falha - Sintoma pelo qual a falha pode ser percebida. Vai se agravan-
do conforme a falha vai evoluindo.

EF - Efeito da Falha - Consequéncia da falha sobre a operacdo do negdcio. Se agra-
va conforme a falha vai evoluindo, tendo seus estagios mais impactantes para a
operacao evidenciados apos a falha funcional (parada do equipamento).

Para a realizacdo de uma abordagem baseada na analise de falhas, perceba que
diversos fatores devem ser considerados e a decisdo dependera sempre do calculo
de melhor “custo x beneficio” para tomada de decisao.

No MCC, tudo ¢é calculado com base em indicadores. A disponibilidade, a confiabili-
dade, a mantenabilidade, as estratégias, os riscos das falhas, o LCC, absolutamente
tudo é calculado e todas as decisoes sdo tomadas com base nesses numeros.

A grande evolucdo é que no PCM (mostrado no capitulo anterior) introduzimos a
manutenc¢ao no universo do planejamento e acao com base em informacao. Agora
na MCC, partimos para as decisoes estaticas e equacionais da manutencdo, o que
eleva essa area como funcdo estratégica no negocio.

Sucesso Traduzido em Numeros

Até o momento, neste capitulo, tentei mostrar para vocé que a manutencdo vem
evoluindo com o passar dos anos no sentido de maturar a sua gestao para um
processo de planejamento, controle e tomada de decisdao com base na informacao.

Todo esse trabalho é chancelado por uma economia gigantesca nos cofres das orga-
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nizacoes. Todo o investimento necessario para melhorar as técnicas de gestdo, au-
mentar as tecnologias, capacitar as pessoas e automatizar os processos, é refletida
em um retorno muito maior de “milhoes e milhoes” de lucro e em um aquecimento,
ainda maior, na economia mundial.

Perceba que, de repente, o assunto mudou de manutencao para dinheiro. E é ai que
as coisas comecam a ficar interessante. Do que adianta toda essa evolugao, se no
final ela ndo puder ser traduzida em dinheiro?

As induUstrias, assim como em qualquer outra organiza¢do, tém como maior obje-
tivo a obtencao de lucro. Se tragarmos um paralelo entre uma organizacao e uma
locomotiva, podemos dizer que a missao e a visdo da empresa é a mesma coisa que
o destino, o local onde a empresa deseja chegar. Os trilhos sdo os objetivos estra-
tégicos e os planejamentos, que direcionam até a chegada no destino, e o LUCRO
nada mais é do que o combustivel que possibilita a movimentacdo da locomotiva.

Sem lucro, a empresa nao pode investir em expansao, em inovacao e em capaci-
tagdo, portanto, fica estagnada. Obviamente, os negocios ndo sdo movimentados
apenas pelo dinheiro, existem objetivos sociais maiores do que isso para serem
atendidos, como preencher parcelas de mercado, gerar satisfacao aos consumido-
res e utilizar o seu negdcio como alavanca para o desenvolvimento social. Todavia,
para atingir esses objetivos, focar no lucro sempre sera a prioridade, pois sem essa
ferramenta, nenhuma promocao social seria possivel, por isso, podemos dizer que a
empresa sempre terd metas e objetivos socioecondémicos (Objetivos sociais visando
lucro e vice-versa).

A importancia de tracar esse paralelo é mostrar para vocé que os objetivos estra-
tégicos sempre serdo tracados em “cifroes”. As metas de expans3o, de aquisi¢ao
e de dominio de mercado, serdo sempre quantificadas em “moeda local”. Cabera
aos gestores de cada area, entender esses objetivos estratégicos e, com base neles,
tracar objetivos taticos para o setor, bem como planejamentos para alcancar tais
objetivos.

A essa tarefa de entender os objetivos estratégicos e traduzir em objetivos taticos e
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operacionais, damos o nome de desdobramento de metas.

O gestor mais completo e preparado é aquele que sabe desdobrar as metas da ma-
neira mais palpavel possivel para que, assim, possa tracar o planejamento do setor.
E pertinente falarmos sobre isso para entrarmos, enfim, na Manutencao Centrada
em Qualidade.

Irei levantar aqui algumas premissas e, posteriormente, iremos analisar o seu inter-
-relacionamento.

1- Qualidade ¢ definir especificacoes e seguir esses padroes estabelecidos.

2 - Podemos dizer que especificacoes sdo objetivos operacionais que sdo defi-
nidos com base no plano da area.

3 - O planejamento tatico € um desdobramento para as areas dos objetivos
estratégicos.

4 - O principal objetivo estratégico de uma companhia é a obtencdo de lucro
para manter a “engrenagem rodando”.

Veja, se a empresa quer lucro, deve tracar metas. Essas metas deverao ser desdo-
bradas em metas de area e, com base nessas metas, serdo tracados planos taticos.
Os planos taticos norteiam os objetivos operacionais. Os objetivos operacionais sao
definidos por meio de especificacoes. Definir e cumprir especificacoes é o que cha-
mamos de Qualidade.

Logo, para que a empresa obtenha lucro, todas as areas precisam de Qualidade
(cada uma delas no cumprimento de suas especificacdes).
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META - OBTER AUMENTO DE RECEITA DE 20% NO ANO. )

PLANO — AUMENTAR PRODUCAO EM 40%.
NORTE

META — AUMENTAR DISPONOBILIDADE DA MAQUINA X DE
60% PARA 80% NO ANO.

PLANO — REDUZIR O NUMERO DE FALHAS FUNCIONAIS DE 15

PARA 8 POR MES.
NORTE

META — REALIZAR TODAS AS 40 PREVENTIVAS
PROGRAMADAS DO MES.

OBJETIVO (ESPECIFICAGAQ) - CONCLUIR CORRETAMENTE
AS 5 INSPECOES PROGRAMADAS POR DIA

Figura 7 - Desdobramento de metas em niveis.

Na figura, vocé pode ver como as metas estratégicas se desdobram até os objetivos
operacionais.

Ora, se atender especificacoes no contexto operacional, pode ser entendido como
Qualidade, logo, para a empresa obter lucro, precisa de Qualidade em todos os seus
niveis.

Sem Qualidade, as especificacoes tracadas ndo sdo atendidas, assim, os planos ta-
ticos ndo sao alcancados, muito menos o lucro é obtido.

Portanto, centrar em qualidade significa centrar a gestao do setor em trabalhar de
maneira a atender as especificacoes tracadas.

Todo o contexto montado até aqui tem o Unico intuito de mostrar para vocé que
sem informacdo ndo ha gestdo e que a Manutencdo Centrada em Qualidade ird Ihe
mostrar esse caminho (o da gest&o), fornecendo as 7 principais ferramentas da qua-
lidade dentro do contexto da manutencao, para que elas sejam poderosas aliadas
no trabalho com a informacao e, consequentemente, na obtencao de sucesso na
conducao da area.
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