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RESUMO: Uma gestdo eficiente da manutencdo desempenha um papel crucial na otimizacdo do
funcionamento de qualquer empresa e na promocéao do seu crescimento continuo. A busca por melhorar
a gestdo da manutencdo exige a implementacdo de conceitos e procedimentos padronizados, que
proporcionem um ambiente de trabalho mais organizado e eficaz. Nesse contexto, a aplicagdo da
metodologia CIT & CSM surge como uma ferramenta valiosa, pois ndo apenas auxilia na identificacéo de
areas que sao relevantes de aprimoramento, mas também permite a classificacdo da manutencdo em
diferentes niveis de maturidade. O objetivo central deste projeto é realizar uma avaliacdo abrangente do
nivel de maturidade atual da gestdo de manutencdo na empresa e, a partir dessa andlise, introduzir
métodos e praticas da metodologia CIT & CSM para elevar esse nivel. Esse processo de melhoria baseia-
se na coleta de dados tanto qualitativos quanto quantitativos, que serve como base para a criacdo de
padrdes de identificacdo de ativos, a elaboracdo de planos de manutengéo preventiva, a padronizagéo dos
fluxos de ordens de servico, a classificacdo de servigo ativos com base em sua criticidade, a introducéo
de rotinas de programacéo e a implementacdo de um sistema de controle completo para a gestdo da
manutencdo. Por meio dessas iniciativas, o projeto visa melhorar a eficiéncia e a eficacia da gestao de
manutenc¢do da empresa, resultando na otimizacéo de recursos e na garantia da disponibilidade constante
dos ativos. A metodologia CIT & CSM oferece uma estrutura sélida para a consecucéo desses objetivos,
ao estabelecer praticas de gestdo padronizadas e estratégias de melhoria continua. Com isso, uma
empresa estarq mais bem preparada para enfrentar os desafios do mercado de forma eficaz e competitiva.
Uma boa gestdo de manutencédo hoje se faz essencial para a eficiéncia e a evolugdo de uma empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Manutencéo Corretiva, CIT&CSM, Maturidade.

ABSTRACT: Efficient maintenance management plays a crucial role in optimizing the functioning of any
company and promoting its continuous growth. The quest to improve maintenance management requires
the implementation of standardized concepts and procedures, which provide a more organized and
effective work environment. In this context, the application of the CIT & CSM methodology appears as a
valuable tool, as it not only helps in identifying areas that are relevant for improvement, but also allows the
classification of maintenance at different levels of maturity. The central objective of this project is to carry
out a comprehensive assessment of the current maturity level of maintenance management in the company
and, based on this analysis, introduce methods and practices of the CIT & CSM methodology to raise this
level. This improvement process is based on the collection of both qualitative and quantitative data, which
serves as a basis for creating asset identification standards, developing preventive maintenance plans,
standardizing work order flows, classifying service assets based on their criticality, the introduction of
programming routines and the implementation of a complete control system for maintenance management.
Through these initiatives, the project aims to improve the efficiency and effectiveness of the company's
maintenance management, resulting in the optimization of resources and ensuring the constant availability
of assets. The CIT & CSM methodology provides a solid framework for achieving these objectives by
establishing standardized management practices and continuous improvement strategies. With this, a
company will be better prepared to face market challenges effectively and competitively.

Good maintenance management is now essential for the efficiency and evolution of a company.
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1 INTRODUCAO

Primeiramente é essencial compreender o significado da manutencdo, que
envolve todas as atividades destinadas a garantir que os ativos de producdo
permanecam em perfeitas condicbes de funcionamento. A palavra ‘'manutencao’ tem
suas raizes no termo em latim 'manus tenere’, que significa ‘'manter o que se tem em
maos', como explicado por Ferraz Junior (2009).

Conforme observado por Otani e Machado (2008), a manutencdo, como parte
estratégica das organizacfes, desempenha um papel crucial na garantia da
disponibilidade dos ativos e tem um impacto significativo nos resultados da empresa.

A funcdo de manutencdo desempenha um papel crucial, complementando as
operagcbes e fazendo parte da funcdo de producédo, que desempenha um papel
fundamental na estratégia das empresas. Segundo Xenos (1998), a manutencao esta
intimamente ligada aos processos produtivos, influenciando principalmente a qualidade
e eficiéncia. Portanto, a manutencdo tem um papel estratégico vital na melhoria dos
resultados operacionais e financeiros das organizacoes.

A manutencdo alcancou o status de funcdo estratégica devido ao seu papel
fundamental nos sistemas produtivos, que garante a disponibilidade e a presenca
adequada dos ativos. Isso desempenha um papel crucial na garantia da qualidade
intrinseca dos produtos, fazendo da manutencdo uma participante ativa e essencial na
estratégia das organizacoes (NASCIF; KARDEC, 1999).

Conforme planejado por Stevenson (2001), a funcdo de producéo é responsavel
por criar 0s produtos ou servi¢gos que uma empresa disponibiliza no mercado. De acordo
com Ballestero-Alvarez (2010), a funcéo de producdo desempenha um papel central na
definicdo, aquisicao e gestdo dos recursos necessarios para a producéo eficaz dos bens
a serem oferecidos.

A avaliacdo da atualizacdo dos processos em varias areas de atuacdo de uma
organizacdo tem se tornado um aspecto de grande importancia na gestao empresarial.
Conforme indicado por Jia et al. (2011), os modelos de maturidade se tornaram
ferramentas criticas para a avaliacdo de empresas e seus desempenhos, apoiando-as

na implementacao de melhorias estruturadas nos processos de gestéao.



Herbert Viana (2020) descreveu que o Sistema CIT & CSM oferece de forma
concisa as diretrizes aplicaveis para sua aplicacdo na indastria. Além disso, inclui um
checklist pratico e bem embasado, com o propésito de realizar auditorias e classificar os
sistemas submetidos a ele em diferentes niveis de exceléncia.

Até o ano de 2020, o modelo CIT & CSM foi implementado com sucesso em
empresas de varios setores produtivos, como no caso do setor de agucar e alcool (Raizen
Energia), movimentacdo de cargas (Makro Engenharia), logistica (Makro Transporte) e
carcinicultura (Camanor Produtos Marinhos). Isso evidencia a sua capacidade de se
adaptar a gestdo de ativos e manutencao em diferentes contextos de producao. (VIANA,
2020)

Nessa perspectiva, a manutencdo se mostrou como um dos pilares de uma
empresa bem sucedida, onde se pode aplicar politicas e conceitos basicos de gestdo de
manutencdo em uma industria de embalagens. Junto ao desafio de, identificar a
maturidade de manutencdo presente na empresa e evoluir ela em um nivel até o fim

desse projeto.

2 METODOLOGIA

Para referenciar e validar esse trabalho, neste capitulo contém conceitos de
diversos autores. Dividido em 27 subcapitulos que possuem informacdes sobre o0s
conceitos basicos de manutencéo e a respeito do processo de auditoria para descobrir

a maturidade da manutencao.

2.1 Manutencao

Monchy (1989) destaca que a nog¢do de manutencdo teve origem no contexto
militar e, por volta dos anos 1950, passou a ser aplicada na esfera industrial. A
manutencao industrial é reconhecida como um componente vital para garantir a
produtividade e a qualidade de produtos e servicos, independentemente do setor. Além
disso, a manutencao se tornou uma ferramenta indispensavel na busca pela otimizacéo

de custos na industria.



Manutencdo € a definicAo das acdes necessarias para garantir o correto
funcionamento dos equipamentos. Na gestdo de qualidade, a missdo da manutencéo &
garantir que os equipamentos e instalacdes disponiveis estejam disponiveis para cumprir
um programa de producédo ou servico, levando em consideracéo a preservacédo do meio
ambiente, confiabilidade, seguranca e custos. (KARDEC & NASCIF, 2009).

Segundo a Associacao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT), o defeito e a falha
podem ser definidos pela norma NBR 5462-1994 como descritos abaixo.

Falha é definida como a impossibilidade de um sistema ou componente cumprir
com sua funcdo no nivel especificado ou requerido. Também, pode ser interpretada
como a alteracdo da capacidade de um bem realizar uma funcao requisitada. Uma falha
torna os equipamentos inaptos a desempenhar a funcao para a qual foram criados.

Defeito € explicado conforme a norma como uma situacdo na qual um item
apresenta um desvio de uma caracteristica em relacédo a seus requisitos originais. Este
tipo de evento ndo impede que o0 equipamento realize sua funcdo. Entretanto, seu
desempenho é fortemente impactado. Um defeito pode ser considerado critico quando
eventualmente resultar em uma falha, condicbes perigosas e inseguras, danos
significativos ou condi¢des inaceitaveis. Ao contrario da falha, o defeito ndo causa a
indisponibilidade de forma imediata de um equipamento. No entanto, a falha pode ocorrer

em curto ou meédio prazo.

2.1.1 Confiabilidade

De acordo com Slack et al. (2009), produtos e servi¢os confiaveis desempenham
um papel fundamental na criacdo de vantagem competitiva para as empresas. Em
relacdo a manutencado, a norma brasileira NBR 5462-1994 define confiabilidade de um
item como a probabilidade de que o item funcione conforme o necessario durante um
periodo de tempo especifico e sob condi¢des de uso definidas.

A confiabilidade é a probabilidade de que um item cumprira sua funcdo de maneira
garantida durante um periodo de tempo especifico e sob condi¢cdes especificas. Para
calcular a confiabilidade de um equipamento, é necessario levar em conta a

confiabilidade de todos os seus componentes. Dessa forma, a confiabilidade do sistema



sera igual ou inferior a confiabilidade do componente menos confiavel, de acordo com a
teoria da confiabilidade. (Neponuceno, 1999; Kardec, 2009; Dhillon, 2002; Monchy,
1989),

2.1.2 Manutenabilidade

A manutenabilidade se refere a capacidade de um dispositivo a ser reparado e
retomar seu funcionamento normal ap6s uma falha dentro de um determinado periodo.
Isso significa que o dispositivo pode ser solicitado a manutencédo e restaurado para
cumprir sua funcéo original, desde que as condic6es adequadas de uso , procedimentos
e meios especificos devem ser seguidos, conforme descrito por Branco Filho (2006).

Esse conceito foi desenvolvido durante o inicio da Revolugdo Industrial,
estabelecendo diretrizes e procedimentos para atender as necessidades dos mecéanicos
gue realizavam a manutencdo de equipamentos usados por longos periodos
(NEPOMUCENDO, 1999). A eficiéncia da manutencdo de equipamentos, a teoria da
confiabilidade demonstra que, em algum momento, todas as maquinas falhardo.
Portanto, € essencial minimizar o tempo de reparo quando isso ocorrer (VIERRI, 2007).

Normalmente, a manutenibilidade ndo é considerada no projeto inicial do
equipamento, mas pode ser aprimorada por meio do planejamento e da engenharia de
manutenc&o. E fundamental que as informacées relacionadas as instrugdes sejam claras
e diretas, facilitando o treinamento e o estabelecimento de padrdes, conforme apontado
por Moubray (2000).

2.1.3 Disponibilidade

A disponibilidade é a garantia de que um componente ou sistema, apos ter
passado por manutencdo, funcione conforme o necessario dentro de um periodo de
tempo especifico. Isso leva em conta a confiabilidade, a manutenabilidade e o suporte
de manutencdo, como explicado por Kardec (2002 )

O conceito de disponibilidade é a propor¢do do tempo total durante o qual um

equipamento estd disponivel para desempenhar suas funcbes necessarias



(NEPOMUCENO, 1999). De acordo com Vierri (2007), a disponibilidade é indicada como
o indicador mais crucial, uma vez que a principal responsabilidade da manutencéo &

garantir a continuidade operacional.

2.2 Tipos de Manutencéao

Tradicionalmente, a manutencao é dividida em planejada e ndo planejada, com
base em dois principais tipos de abordagem: manutencdo corretiva e manutencao
preventiva. A manutencdo ndo planejada ocorre quando um equipamento para de
funcionar sem uma decisédo gerencial. J& a manutencao planejada é organizada, com
atividades previstas e controladas, resultando em maior qualidade, eficiéncia, seguranca
e menor custo em comparagdo com a manutencdo nao planejada. (KARDEC, 2009;
VIANA, 2009)

Segundo Siqueira (2005), a manutencdo preventiva € sempre planejada,
enquanto a manutencao corretiva pode ser tanto planejada quanto nao planejada, sendo
esta Ultima chamada de manutencdo emergencial. A classificacdo da manutencéo
também pode estar relacionada a atitude dos usuarios em relacéo as falhas (SIQUEIRA,
2005). Basicamente, qualquer trabalho de manutencao realizada em maquinas que ja
apresentam falhas é considerado como manutencgédo preventiva.

A distingdo entre ‘falha’ e 'defeito’ pode criar uma area de confusdo na divisédo
entre manutencdo corretiva e manutencdo preventiva. Na realidade, ndo existe
manutenc¢ao corretiva para reparar defeitos, mas a dificuldade em separar claramente
‘falha’ de 'defeito’ pode tornar a distincdo entre esses tipos de manutencdo um desafio,
conforme explicado por Branco Filho (2008).

2.2.1 Manutencéo Corretiva
A Manutencéo Corretiva é realizada quando as maquinas apresentam problemas,

como falhas panes e quebras, que os impedem de funcionar como deveriam (BRANCO
FILHO, 2006). Normalmente, essa manuten¢cdo ndo é programada e envolve lidar com



guestdes imprevistas que nao podem ser agendadas (DHILLON, 2002). Alguns
especialistas dividem em manutencéo corretiva de emergéncia e planejada.

Quando a manutencéo precisa ser feita imediatamente para evitar impactos no
sistema produtivo, é indicada a manutencao corretiva emergencial (BRANCO FILHO,
2008; VIANA, 2009). Em geral, esse tipo de manutencdo envolve custos significativos
devido a perdas de producado e qualidade, e pode até resultar em danos adicionais ao
equipamento (KARDEC, 2009).

A manutencgdo corretiva, de acordo com a NBR-5462, ocorre apdés uma falha e
tem como objetivo restaurar um item as condicbes de permissdo para seu
funcionamento. Essa abordagem é aplicada apdés a identificacdo de falhas ou
desempenho insatisfatério em equipamentos e pode ser dividida em corretiva
emergencial, aproveitamento de paradas nédo programadas e corretiva programada.

2.2.2 Corretiva Emergencial

A manutencdo corretiva que deve ser realizada imediatamente para evitar
impactos no sistema produtivo € chamada de manutencdo corretiva emergencial
(BRANCO FILHO, 2008; VIANA, 2009). Normalmente, esse tipo de manutencao envolve
custos significativos devido a perdas na producédo, na qualidade e na qualidade pode até
causar danos adicionais ao equipamento (KARDEC, 2009).

2.2.3 Corretiva Programada.

Se a manutencao for realizada em um dado posterior a deteccgéo, ela € algumas
vezes como manutencdo corretiva planejada. De acordo com a definicdo de Kardec
(2009), a manutencéo corretiva planejada € uma atividade planejada para corrigir o

desempenho abaixo do esperado ou para resolver uma falha por decisdo da gestao.



2.2.4 Manutencao Preventiva

A Manutencéo Preventiva envolve a realizacéo de intervencdes em equipamentos
gue estao operacionais e funcionando dentro de suas especificagdes (BRANCO FILHO,
2006). Em termos simples, é um conjunto de atividades de manutencéo fornecidas para
manter os equipamentos em boas condi¢cfes para a producédo (SULLIVAN et al., 2004).

Segundo Xenos (2004), a Manutencao Preventiva deve ser realizada com
frequéncia e deve ser a principal atividade de manutengdo em qualquer empresa.
Embora seja mais dispendiosa devido a substituicio de componentes antes do término
de sua vida util, a manutencao preventiva reduz o numero. Além disso, a manutencao
preventiva reduz as falhas inesperadas, melhora o controle sobre o funcionamento dos
equipamentos e eleva a autoestima da equipe (VIANA, 2009).

A manutencao preventiva busca aumentar a vida Gtil do equipamento, reduzir as
falhas em equipamentos criticos, melhorar o planejamento e a programacao da
manuten¢ao, minimizar as perdas de producao devido a falhas e garantir a seguranca
da equipe de manutencao (SULLIVAN et al., 2004).

2.2.5 Preventiva Condicéo

A manutencdo realizada nas areas noturnas de falha ou no momento mais
operacional, levando em consideracdo outros requisitos operacionais, é conhecida como
manutencao preditiva (BRANCO FILHO, 2006). Essa abordagem envolve atividades que
se baseiam em resultados de inspecdes periodicas quantitativas, nas quais séo feitas
secoes de parametros para monitorar a manipulacéo e detectar sinais de falha.

A manutencgdo preditiva € mais eficaz quando ha parametros mensuraveis com
valores limite (XENOS, 2004). Em comparagdo com a manutencdo baseada em
condicdo, a manutencao periddica € geralmente mais dispendiosa, pois parte da vida util
do componente € desperdicada (XENOS, 2004).



2.2.6 Preventiva Baseada no Tempo

Sao atividades sistémicas executadas em maquinas que estdo operacionais, seja
por um periodo de tempo especifico, por quilometragem percorrida ou qualquer outra
variavel (BRANCO FILHO, 2008). Essas atividades de manutencdo preventiva sao
eficazes quando ha uma relacao entre a idade do componente e a probabilidade de falha.
Com base na vida util estimada do componente, determinamos um intervalo de tempo
fixo para ag0es preventivas.

Essas acbes sdo executadas independentemente do estado atual do
Componente, assim que o tempo de vida estimado € aprimorado. Em alguns casos, 0s
materiais podem ter sua resisténcia reduzida devido a processos naturais, como lesoes,
fadiga, abraséo ou corrosdo. Nesses casos, o intervalo de manutencdo deve ser menor
do que a vida util do componente (XENOS, 2004).

2.2.7 Preventiva Sistematica

Conforme explicado por Viana (2020), a manutencdo planejada consiste em
realizar servicos em intervalos predefinidos ou com base em critérios estabelecidos,
reduzindo a probabilidade de falhas. Isso cria um ambiente operacional mais confiavel e
contribui para o bom funcionamento das atividades de producéo.

As programacdes sistematicas sdo condicionantes com base em uma analise
prévia realizada por técnicos e engenharias de manutencdo. Essa abordagem reduz
significativamente a necessidade de improvisagao, resultando em um nivel mais elevado
de qualidade nos servigos, em comparagédo a um ambiente que depende principalmente
de acdes corretivas (VIANA, 2020).

2.2.8 Manutencéao Preditiva

A abordagem conhecida como Manutencdo sob Condicao envolve atividades de

monitoramento das condi¢cdes dos equipamentos com base em parametros operacionais



mensuraveis, seguindo um acompanhamento sistematico de acordo com critérios
preestabelecidos (PEREIRA, 2009; BRANCO FILHO, 2008; VIERRI, 2007).

A Manutencdo Preditiva € uma escolha sensata quando as consequéncias de
falhas s&o significativamente dispendiosas, e 0s custos envolvidos nessa abordagem
S80 menores que 0s gastos com reparos e as perdas na producdo. Permitindo aprimorar
a substituicdo de componentes, antecipando quando uma peca esta atingindo o fim de
sua vida util. Isso elimina a necessidade de desmontagens para inspecdo e trocas
prematuras, resultando em uma vida mais longa para os equipamentos (XENOS, 2004,
VIANA, 2009; PEREIRA, 2009).

Segundo Branco Filho (2008), o uso de ferramentas e software eficazes torna a
manutencao preditiva uma das op¢des mais econdmicas e seguras para gerenciar a
manutencao. Além disso, a formacgéao técnica da equipe desempenha um papel crucial,
ja que a andlise e interpretacdo precisa dos dados sdo de extrema importancia
(KARDEC, 2009).

De acordo com as propostas de Neponuceno (1999) e Pereira (2009), os
principais beneficios da manutencao preditiva podem ser resumidos da seguinte forma:

° Reducéo geral de custos em torno de 15% a 20% em comparag¢ao com a

manutenc¢ao corretiva, minimizando perdas de materiais;

° Menos ocorréncias de falhas catastréficas;

° Diminuicdo da necessidade de equipamentos sobressalentes;
° Melhor controle dos estoques de pecas de encomenda,;

° Maior conhecimento sobre o funcionamento dos equipamentos;
° Interveng&o no momento mais adequada, evitando falhas;

° Menor incidéncia de falhas;

° Melhorias na seguranca,

° Criacdo de um historico de manutencao;

) Reducéo da necessidade de mao de obra extra e horas extras;
° Tomada de decisbes embasadas em dados concretos

As inspecdes desempenham um papel crucial na manutencao preventiva. Elas

podem ser realizadas de maneira simples por operadores e técnicos, auxiliando na



deteccdo de defeitos que possam resultar em falhas nos equipamentos. O uso dos
sentidos humanos, como viséo, tato, olfato e audicdo € comum nessas inspecdes. No
entanto, essas abordagens tém limitagdes, uma vez que a percepc¢ao humana € subjetiva
e os resultados podem variar, tornando dificil estabelecer padrées confiaveis (XENOS,
2004).

2.3 Sistema CIT & CSM

Na proposta do sistema de gestdo da funcdo Manutencdo definido por Herbert
Viana, existe 0 seu macroprocesso, composto por 6 (seis) processos, (1) Controle Inicial,
(2) Identificacdo da demanda; (3) Tratamento da demanda; (4) Controle da manutencéo,
(5) Suporte ao tratamento da demanda e (6) Modificacdes e melhorias.

Destes, seis processos tém origem a denominacgao para o sistema de gestéo, o
chamando de “Sistema CIT & CSM” para gestdo da manutencgao, sendo o termo “CIT”
alusivo aos processos minimos, ou podemos chamar de basicos, para o funcionamento
da funcdo manutencao, no caso:

(1) “C” de Controle Inicial;

(2) “I” de Identificagdo da Demanda;

(3) “T” de Tratamento da Demanda.

Ja o termo “CSM” refere-se aos processos mais avangados para uma funcao
manutenc¢ao, sendo eles:

(1) “C” de Controle da Manutencéo;

(2) “S” de Suporte ao tratamento da demanda;

(3) “M” de Modificagdes de Melhorias para manutengao.

Vinculados aos seis processos identificados existem 26 (vinte e seis) atividades
necessarias para a adequada atuacéo da funcdo Manutencdo em uma organizacao de

capital intensivo, conforme indicado no Anexo A.



2.3.1 Controle Inicial

O Controle inicial consiste na metodologia utilizada na implantagdo de novos
projetos ou equipamentos, com o objetivo de garantir a maxima manutenibilidade,
minimizando as perdas decorrentes da mortalidade infantil, bem como maximizar o
resultado proporcionado pelos ativos projetados.

Kardec e Nascif (2012) destacam que essa etapa estabelece um sistema de
gerenciamento de maneira antecipada, o que favorece a eliminacéo de falhas nas fases
iniciais e a criacdo de sistemas de monitoramento. Um processo, equipamento ou
produto de alta qualidade resultado de acfes prévias e desenvolvido.

No processo de Controle Inicial, sdo realizadas quatro atividades principais: (1)
acompanhamento de projetos; (2) elaboracao de planos e cadastro técnico; (3) rotulagem
e transferéncia de ativos; e (4) definicdo de critérios de importancia e estratégias de

manutencao.

2.3.2 Identificacdo da Demanda

De acordo com Kumar (2013), uma das principais dificuldades enfrentadas pelas
empresas esta relacionada a selecdo das estratégias operacionais mais especificas para
aprimorar suas capacidades existentes, reduzir os custos de manutencédo e alcancar o
nivel de competitividade desejado, tudo isso baseado em uma avaliacdo precisa de
eficiéncia e eficacia.

A etapa de ‘identificacdo da demanda’ desempenha um papel crucial no
aprimoramento da compreensao das necessidades de manutencdo de um conjunto de
ativos financeiros de uma organizacdo. Esse processo representa um dos pilares do
macroprocesso de manutencdo e envolve uma habilidade de absorver as informagdes
coletadas no campo, bem como as fontes dos planos de manutencéo, para direcionar
especificamente as atividades a serem abordadas.

Neste processo sao consideradas 4 (quatro) atividades: (1) Planos de
Manutencdo Preventiva Sistemética (MPS); (2) Manutencdo Preventiva Condicional

(MPC); (3) Manutencéao Corretiva Emergencial e Programada; (4) Solicitacédo de Servico.



2.3.3 Tratamento da Demanda

De acordo com Herbert Viana (2009), uma vez identificada a demanda de
manutengao parte-se para o processo de “Tratamento da Demanda”, conforme a
metodologia CIT/CSM, o percurso é realizado conforme a figura 46, por meio de 4
(quatro) atividades: (1) Planejamento da Demanda; (2) Aprovisionamento da Demanda,;

(3) Programacéao da Demanda e (4) Execucéo.

Figura 1 — Tratamento da Demanda
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Fonte: VIANA (2021).

Essas etapas séo realizadas por uma equipe de profissionais que possuem
conhecimento e experiéncia no setor. Caso contrario, surgem problemas. Normalmente,
0 protagonista principal desse processo € o PCM (Planejamento e Controle da

Manutenc¢do), e a Ultima atividade € a Execucdo da Manutencao.



2.4 Controle da Manutencéo

A etapa de "Controle da Manutencdo" monitora e avalia o cumprimento das
demandas e metas condicionais, oportunamente como base para a implementacdo de
melhorias e correcdes, de acordo com Branco Filho (2008)

Serao consideradas 5 (cinco) atividades de acompanhamento deste processo: (1)
Indicadores de Manutencéo; (2) Gerenciamento da Rotina; (3) Auditoria interna dos
processos de manutencdo; (4) Gestdao de componentes (Servicos externos) e (5)

Controle de Planos, Cadastros e Criticidades.

2.5 Maturidades da Manutencéao

De acordo com Viana (2021), os niveis de atualizacdo na gestdo da manutencao
sdo classificados em cinco estagios: Inocéncia, Construcdo, Consciéncia, Evolucdo
Sustentavel e Exceléncia. A progressao por esses niveis envolve a adocdo gradual de
praticas de gestdo saudavel, conforme delineadas no modelo CIT/CSM. O objetivo final
€ estabelecer um ambiente de resultados sustentaveis, onde a execucdo das tarefas
operacionais se torne algo comum e corrigido. A busca pela exceléncia visa a tornar
essas atividades algo tdo familiar que elas sejam realizadas sem a necessidade de
esforgos realizados, realizados de maneira rotineira e simplificada.

Na busca de uma maneira mais adequada de visualizacdo da maturidade na
gestdo da manutencdo, observei os estudos de Charan et al. (2018), e seu “pipeline da
lideranga”, adaptado para o que chamei de “pipeline da maturidade da manutencao”,

conforme apresentado no anexo F.

2.6 Auditoria dos Processos internos da Manutencéo

A “Auditoria Interna dos Processos de Manutengéo”, de acordo com Cabral (2006),
€ uma atividade sistémica e documentada que tem como objetivo avaliar se o0s
procedimentos propostos estdo sendo seguidos especificamente pela equipe de

manutencdo. Ela envolve uma andalise minuciosa das praticas pela equipe de



manutencao, verificando sua confiabilidade e a conformidade com os procedimentos
definidos para a funcdo de manutencdo. Em resumo, as auditorias internas dos
processos de manutencao buscam garantir que as operagbes de manutencdo sejam
alinhadas com os padrdes e boas préaticas condicionais.

O indicador que expressa o nivel de conformidade da pratica adotada no cotidiano
com a padronizacdo estabelecida para as atividades do macroprocesso, sera o IMM,

indice de Maturidade da Manutenc&o.

2.6.1 Calculos das diferencas entre graus de importancia e aderéncia

Em comparagédo com outros modelos de avaliagdo que avaliam a conformidade
com base na comparagdo direta entre alcancados e metas previstas, este modelo
introduz os conceitos de "grau de importancia” e "grau de aderéncia” para cada questao.
Esses conceitos ajudam a considerar pesos e avaliar bem os critérios atendidos em
relacdo as metas condicionais. Em vez de uma simples comparacdo numérica, esta
abordagem considera a relevancia de cada classificacdo e o qudo bem ele esta sendo
aplicado, fornecendo uma avaliacdo mais detalhada e equilibrada.

O calculo do nivel de maturidade da gestdo da manutencéo foram adaptacdes de
proposi¢cdes encontradas nos trabalhos de Barcellos Filho (2006), Rodrigues (2013),
Macchi et al. (2011), Macchi e Fumagalli (2013) e Paiva (2019). Para avaliagdo surgem
dois elementos de analise: (1) o grau de importancia do quesito (GIQ) e (2) o grau de
aderéncia do quesito (GAQ).

O grau de importancia de cada quesito revela o quanto € necessario (importante),
a atividade que o mesmo representa para o atual momento da gestdo da manutencao,
sua definicdo deve ser expresséo do entendimento dos lideres da organizacdo quanto a
maturidade desejada para 0 momento vivido, no decorrer do tempo espera-se que a
importancia de todas as atividades e 0s processos da manutencao atinjam os seus graus
maximos, refletindo, assim, o nivel de exigéncia de exceléncia para todos os quesitos.

O grau de importancia de cada questao indica o quédo fundamental € uma atividade
em relacdo a situacdo atual da gestdo de manutencdo. Essa definicdo deve refletir o

entendimento dos lideres da organizacao sobre o nivel de maturidade desejado naquele



momento. Com o0 tempo, esperamos que todas as atividades e processos de
manutencao se tornem igualmente cruciais, refletindo um alto padréo de exceléncia na
gestdo de manutencéo. Isso significa que, a medida que a organizacao evolui, todas as
atividades de manutencdo se tornam mais importantes para alcancgar a exceléncia na
gestao da manutencao (VIANA, 2020). Anexo |.

Conforme Herbert Viana (2021), Anexo J, valores negativos indicam areas onde
as préticas de gestdo estdo em desacordo com as boas praticas condicionais, enquanto
valores positivos representam um desempenho superior ao necessario. A alta
administracao atribui a cada quesito os valores correspondentes ao grau de importancia
do mesmo, e esses valores sdo usados como referéncia durante todo o processo de
implantacdo. O auditor que conduz o diagnéstico atribui ao grau de precisdo de cada
guestdo em relacdo as boas praticas.

Identificam-se pontos de melhoria nos processos de manutencdo onde houver
lacuna (GAP - GIP < 0) e quanto maior a diferenca maior a prioridade do processo em
frente ao outro. Depois de finalizar o formulario pode se identificar em que nivel de
consciéncia a manutencao possui e qual nivel se pretende alcancar de acordo com a alta
gestdo da empresa (VIANA, 2021).

2.7 Indicadores da Empresa e do Mercado

Neste trabalho sao utilizados dados que séo resultados de um levantamento cujo
objetivo é elevar o nivel de maturidade da manutencdo da empresa.

Foi utilizado como base, para comparacdo e compreensao do nivel atual da
manutencao da empresa, indices fornecidos pela ABRAMAN (Associacdo Brasileira de

Manutenc¢éo), que indica como o mercado nacional de manutencgéo esté trabalhando.



Figura 2 — Indicadores ABRAMAN

Indicadores Mercado de Papel e Celulose — ABRAMAN
2017
Disponibilidade: 92%
indice de Corretiva: 24%
indice de Preventiva: 31%
indice de Preditiva: 31%
indice de outras atividades 14%

Fonte: Documento Nacional da Abraman 2017

Para a coleta de dados, esse trabalho optou por realizar um tratamento tanto
gualitativo, quanto quantitativo. Na pesquisa qualitativa foi analisada o funcionamento da
equipe, procedimentos e os fluxos das manutencdes existentes.

J& na pesquisa quantitativa, foram levantados os indicadores da empresa, como
indice de disponibilidade, corretivas, preventivas e preditivas. Esses dados foram
encontrados em planilhas feitas no software Excel, onde se armazenavam alguns

histéricos de manutencgdes e relatorios de producao.

Figura 3 — Indicadores da Empresa de Embalagem

Indicadores da Empresa — Maio 2023
Disponibilidade 86%
indice de Corretiva 86%
indice de Preventiva 7%
indice de Preditiva 0%
indice de outras atividades 7%

Fonte: O Autor (2023)

2.7.1 Diagnéstico da Maturidade da Manutencdo da Empresa

Apds a pesquisa e levantamento de dados, a fim de compreender todos os

processos de manutencdo da empresa também foi definido com a diretoria o grau de



importancia de cada quesito (GIT) na visao da alta gestdo da empresa para 0 momento
e em seguida comparado com o grau de aderéncia (GAT) no formuléario de auditoria para
identificar a qual a aderéncia em relacdo ao macroprocesso.

No Anexo G pode se observar a situacdo atual da empresa e a mesma se
enquadra no nivel de inocéncia. Definindo o objetivo de atingir o nivel da Construcao, ou
seja, a primeira passagem, bem como desenvolver um plano de acédo das atividades a

serem implantadas que se encontra no Anexo C.

2.8 Controle Inicial

Controle inicial em implantagdo com atividades como cadastros técnicos,
tagueamento e definicdo da criticidade dos equipamentos ja em uso, e com a maioria do

portfélio de ativos contemplada;

2.8.1 Tagueamento e Codificagéo de ativos

O tagueamento € a base da organizacdo da manutencéo, pois ele sera o
mapeamento da unidade fabril, orientando a localizacdo de processos, e também de
ativos fisicos para receber manutencao.

O codigo de TAG possui quatro niveis: (1)AREA; (2)PROCESSO; (3)ETAPA DE
PROCESSO; (4)CONJUNTO. Consiste em uma sequéncia alfanumérica com 3 nimeros,
gue representam area (centena) e processo (dezena e unidade), 3 ndmeros que
representam etapa de processo e 3 letras e 2 nUmeros que representam o conjunto.

Figura 4 - Exemplo de TAG

SETOR DO + ETAPA DO
CONJUNTO
PROCESS0O PROCESSO
000 000 XXX00
000.000.XXX00
EXEMPLO
104 001 CTR | 0001
MPMA FORMADOR CDNJUNTDTRANSFERENCIA' SEQUEMCIAL
104.001.CTRO1

Fonte: Autor (2023)



Podemos notar que o TAG 104.001.CTRO1 nao faz referéncia a um equipamento
especifico, mas sim, a um conjunto de varios equipamentos que constituem um conjunto

com funcéo bem definida na referida etapa de processo.

2.8.2 Identidade do Ativo

Na maioria das empresas, existem ativos fisicos que podem ser utilizados em mais
de uma posicdo no parque industrial. Essa caracteristica confere a necessidade de
codificacdo a tais equipamentos, para se ter um controle eficaz do seu uso ao longo da
vida util, nos diversos tag’s que o mesmo tenha ocupado. Surge, devido a tais itens de
rodizio, a necessidade de codificar os equipamentos de forma analoga a identidade, ou
seja, o0 equipamento habita um TAG.

Ao codificar, registra-se 0 equipamento, da mesma forma que o numero da
carteira de identidade civil registra um cidadao.

Tal codificacdo serd anexada ao equipamento por intermédio de placas de
identificacéo, resistentes o suficiente para acompanhar o mesmo, onde for utilizado, com
objetivo de garantir sua rastreabilidade, seu historico de manutencao e a fidelidade no
gue diz respeito a suas caracteristicas técnicas.

O caédigo ID é composto de trés letras, um hifen e quatro nimeros, da seguinte
forma: XXX-9999.

As trés letras iniciais contém a informacao da classe do equipamento, como por
exemplo:

(1) MEL — Motor elétrico;

(2) RED - Redutor;

(3) BCM — Bomba centrifuga de massa,;

Os quatro udltimos numeros serdo o sequencial dentro da classe de cada
equipamento.

Apos codificados e tagueados, 0s equipamentos e conjuntos devem ser
identificados no campo com as placas metalicas, de forma que jamais se soltem, de
acordo com o modelo padréo. As caracteristicas técnicas de cada conjunto, bem como



as fichas com os dados técnicos de cada equipamento devem estar cadastradas no

acervo técnico.

2.8.3 Definicdo de criticidade e taticas de manutencgao

Considerando que dentro de uma empresa existem recursos, tanto pessoais
guanto financeiros, limitados, a classificacdo dos equipamentos é uma etapa muito
importante, que precede a definicdo das estratégias de manutencéo, dependentes da
priorizacdo. Esta classificacdo é realizada pelo nivel de criticidade dos equipamentos de
A a C, em ordem decrescente de criticidade.

As classificacdes A, B e C se referem respectivamente as classificacdbes MUITO
ALTO, ALTO E MEDIO no sistema informatizado. A aplicac&o da classificacéo faz-se no
nivel hierarquico de conjunto e todos os equipamentos vinculados ao respectivo conjunto
seguem a criticidade do mesmo. Tal abordagem considera que a avaliacao da criticidade
precisa avaliar, além das caracteristicas técnicas de cada equipamento, também sua
aplicacdo atual. A avaliacdo da criticidade é de responsabilidade da engenharia de
manutencao e deve ser validada junto a geréncia.

No Anexo D pode ser observado o critério adotado para a classificacdo de
conjuntos.

A partir da classificacdo correta dos equipamentos, a estratégia para direcionar de
maneira mais eficiente os recursos e esforcos é definida.

Nos equipamentos classificados com a criticidade A, o foco deve ser sempre a
confiabilidade maxima, considerando que a falha destes acarreta graves problemas
relacionados a seguranca, a imagem da empresa junto ao cliente e ao orcamento. Nestes
casos, aplica-se preferencialmente a manutengéo preditiva, seguida da manutencao
preventiva e em casos em que falhas de caracteristicas aleatdrias se tornam muito
frequentes, procura-se utilizar a manutencéo por melhoria. A manutencéo corretiva deve
ser evitada.

Nos equipamentos classificados com a criticidade B, o foco deve ser sempre em
disponibilidade méxima, visando manter sempre uma alta produtividade. Nesta situagao,

aplica-se preferencialmente a manutencio preventiva. E aceitavel tratar de maneira



corretiva as falhas aleatérias com impacto reduzido. Em casos muito especiais é possivel
aplicar a manutencao preditiva. A aplicacdo da manutencéo corretiva deve visar sempre
a execucao de forma planejada.

Nos equipamentos classificados com a criticidade C, o foco deve ser no custo de
manutencao. Deve-se priorizar o minimo custo, considerando que as falhas ndo geram
impactos altamente significativos. Nesta situacdo, aplicam-se as manutencdes preditiva
e preventiva em casos muito especificos e a manutencdo corretiva passa a ser
preferencialmente utilizada de maneira planejada.

E importante destacar a necessidade de alinhamento da estratégia na composicao
do estoque de manutencéo, tendo em vista que o setor de armazenamento deve suprir
as demandas rapidamente.

No caso da manutencdo corretiva, € necessario buscar frequentemente a
execucdao de forma planejada. A manutencéo corretiva emergencial € sempre prejudicial
ao processo produtivo e evidencia falhas na estratégia de manutencdo ou problemas
relacionados a execugdo da manutencao.

A manutencédo por melhoria deve ser sempre avaliada nos casos em que falhas
gue ocorrem de maneira aleatéria se tornam muito frequentes. O custo-beneficio de
investimentos deve ser superior aos impactos e custos relacionados ao restabelecimento

da funcao dos equipamentos.

2.8.4 Elaboracéo de planos e cadastro técnico

Os planos de manutencdo sédo gerados inicialmente a partir de recomendacdes
do manual do fabricante dos equipamentos, de empresas e profissionais especializados
e com conhecimento na aplicagédo especifica dos equipamentos no local, da experiéncia
das equipes de manutencdo ou pela associagcao por semelhangca com equipamentos
existentes.

Estes planos visam garantir as condi¢cdes basicas para que os equipamentos
possam cumprir sua funcdo. As tarefas geradas a partir destes planos devem ser

rotineiramente programadas para que haja um padréo de execucéo.



A geracao dos planos de manutencdo € responsabilidade da Engenharia de
manutencdo. Tanto no caso de planos preventivos quanto preditivos, algumas
informacgdes sao essenciais para um bom planejamento. Abaixo sdo apresentadas
algumas perguntas que auxiliam neste processo.

1 - Qual o servico principal a ser realizado?

2 - Qual a periodicidade? (diario, semanal, quinzenal, mensal, anual, etc).

3 - Em que momento pode ser executado? (parada programada, parada geral,
programacao semanal).

4 - Quais as tarefas deverao ser executadas? (devem ser relacionadas todas as
tarefas que deverao ser executadas em sequéncia logica, priorizando o desenvolvimento
de tarefas padréo).

5 - Quais os procedimentos a serem seguidos nas tarefas?

6 - Quem sdo os responsaveis pela execucdo dos servicos? (setor e tipo de
profissional).

7 - Qual o tempo necessario para execucdo de cada tarefa? (devera ser
dimensionado em HH).

8 - Que recursos serdo necessarios para a execucao dos servicos? (pecas,
ferramentas, materiais, consumiveis, etc.);

Uma vez que os planos estao criados, cabe ao planejamento de manutencao o
acompanhamento, gerenciamento e programacao para os mantenedores das ordens de
servico de manutencao.

Com o programa de manutencdo implementado, a experiéncia da equipe de
manutencao deve ser utilizada para melhorar e aprimorar os planos preventivos e as
documentacdes inicialmente elaboradas, possibilitando a formacdo de um histérico de

manutencao solido dos equipamentos.

2.8.5 Solicitacao de servico

O trabalho de manutengcdo se inicia a partir de uma tarefa pendente de

manutencao, que pode ser solicitada via usuario/operador ou pode estar vinculado a um



plano de manutencédo preventiva ou preditiva. Esta tarefa pode ser emergencial ou pode
ser programavel, a partir de uma rotina de planejamento e programacéo através do PCM.

Ao receber a solicitagdo de servico de manutencdo, o encarregado da area
responsavel pela manutencdo devera fazer o primeiro crivo para verificacdo da
procedéncia e validacdo da solicitacdo. Uma vez validada a solicitacdo segue para
planejamento do PCM, com apoio técnico do Encarregado/supervisor. No caso da ndo
validagéo, a solicitagdo deve ser cancelada e o solicitante deve receber o feedback
imediato.

Apoés elaborado o planejamento e, conforme a disponibilidade de mé&o de obra
(HH), as ordens de servico sdo programadas e direcionadas aos
encarregados/supervisores. Estes devem supervisionar a execucao e o apontamento por
parte dos mantenedores. Todo servico executado pela manutencdo deve ser apontado
e arquivado para composicao do histérico. Esta pratica contribui para os processos de
analises de falhas e também para as resolucbes de problemas futuros, antes do
encerramento do ciclo. Apds a verificagdo no sistema, a ordem de servico fica disponivel

para concluséo pelo PCM.

2.8.6 Tratamento da Demanda

A programacédo semanal seguird a seguinte rotina, o PCM disp&e na planilha da
programacao as ordens de servico planejadas diariamente.

Na quinta-feira PCM alinha a programacédo semanal com o encarregado da
manutencdo, definindo quem vai fazer o servico e o tempo programado conforme
prioridade, na sequéncia sera feita a reunido para consolidagédo e alinhamento entre
operagao e manutengao.

Na sexta feira divulgacdo da programacdo semanal, impressao das ordens de
Servigo e a Programacao para os colaboradores;

Na segunda-feira € entregue a programacdo semanal pelo encarregado da

manutencao. (Fluxograma no Anexo E)



Prioridades da Programacéao:

1- Ordens de servico relacionadas a segurancga;

2- Reprogramagao;

3- Preventivo;

4- Preditivo;

5- Corretiva programada;

6- Melhorias;

7- Investimento;
Hora util: 40 horas semanais por colaborador (a principio);
Apontamento:
O colaborador realiza o servico e aponta a OS impressa e entrega ao PCM para
finalizagdo da OS.

2.8.7 Controle da Manutencéo

A partir da implantagéo do Sistema de Gestédo da manutengé&o os indicadores a
seguir serdo acompanhados para compor o histérico de manutencao.

Disponibilidade: E a probabilidade de que um componente que sofreu
manutencao exerca sua fungéo satisfatoriamente para um dado periodo de tempo. Pode
ser expressa pelo percentual do tempo em que o equipamento esta disponivel para
realizar sua funcao requerida. A disponibilidade se relaciona com a confiabilidade e a
manutencdo pela seguinte equacdo, onde TMPF (Tempo médio para falha) e TMR
(Tempo médio de reparo). Disponibilidade = TPMF / TMPF + TMR. Pode ser segmentada
em disponibilidade fisica, que considera o tempo base total e disponibilidade inerente,
gue desconta os tempos programados indisponiveis e avalia apenas as paradas néo
programadas.

indice de corretiva (IC): Corresponde ao percentual do tempo dedicado a
manutencao corretiva em relagdo ao numero total de intervencgdes. Niveis inferiores a
25% séo considerados aceitaveis. Ja valores superiores a 50% podem indicar um estado

de caos na manutencgéo.



indice de preventiva (IP): Correspondente ao percentual do tempo dedicado as
acOes preventivas. Ao contrario do indice de corretiva, este indicador deve estar acima
dos 75% o que indica uma melhor qualidade da manutencéo.

indice de programacdo (IPR): Retorna a porcentagem entre as horas
programadas de manutencao e as horas totais disponiveis dos colaboradores. Aderéncia
a programacao (APR): retorna a porcentagem entre as horas realmente executadas e as

horas programadas.



3 "RESULTADOS, ANALISE E DISCUSSAO

Esse projeto apds, a identificacdo do nivel de maturidade da manutencdo da
empresa, foi focado em desenvolver a primeira passagem, da inocéncia para construcao,
onde é implantado os conceitos e definicdo de fluxos e procedimentos e principalmente

o controle e gestédo de tudo o que foi implantado.

Figura 5 - Classificagao da Maturidade

Maturidade Metas por funcdes

Etapa Objetivo Meta
atual C I T C S M

Etapa 1 Inocéncia Construcéo 55 60 [ 60 | 60 | 50 | 50 | 50

Etapa 2 | Construcdo | Consciéncia | 70 80 | 80 | 80 | 60 | 60 | 60

. Evolugao
Etapa 3 | Consciéncia ) 90 | 100 ( 100 | 100 [ 80 | 80 | 80
Sustentavel
Evolucéo o
Etapa 4 ) Exceléncia | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100
Sustentavel

Fonte: O Autor (2023)

Figura 6 - Evolugéo da Maturidade

Evolugdo da Maturidade

Inicio Etapa 1 Etapa 2 Etapa 3 Etapa 4

. Maturidade == Meta

Fonte: O Autor (2023)



Figura 7 - Indicadores Finais

Indicadores da Empresa — Outubro 2023
Disponibilidade 93%
indice de Corretiva 32%
indice de Preventiva 29%
indice de Preditiva 20%
indice de outras atividades %

Fonte: O Autor (2023)

No decorrer deste estudo, tornou-se evidente que o rapido crescimento da
empresa ndo foi acompanhado pela evolugcdo da gestdo de manutencao. Isso se deve a
falta de padrdes de cadastro de equipamentos, a auséncia de fluxos e procedimentos
formalizados e a inexisténcia de planos de manutencdo para 0s equipamentos em
operacdo. Essa lacuna na organizacdo da manutencao criou desafios significativos, ja
gue a empresa se expandiu rapidamente.

Para abordar essa questéo, a implementacdo do tagueamento dos ativos foi de
grande relevancia, pois permitiu a identificacdo eficaz dos equipamentos e localizacao
de um historico que serviu como base para a criacdo de planos de manutencao. Essa
abordagem esta alinhada com as novas politicas da empresa e resultou em melhorias
consideraveis na gestao de manutengéo.

Uma andlise realizada durante uma audiéncia em outubro de 2023, Anexo H,
demonstrou que a empresa avancou em seu nivel de modernidade, atingindo o patamar
da Construcdo, com uma preciséao de 60,74% no macroprocesso. Esse avanco atingiu o
objetivo proposto neste trabalho, que visava elevar o nivel de maturidade da empresa
em termos de gestdo de manutengdo. Além disso, os indicadores de desempenho da
empresa também apresentaram melhorias notaveis.

Essa experiéncia com a metodologia CIT e CSM destacou a eficacia das
ferramentas de gestdo e a importancia da participacdo excepcional dos colaboradores

em todo o processo. Como licdo aprendida, fica claro que a metodologia CIT e CSM tem



o potencial de aprimorar a gestédo de ferramentas de manutencéo de maneira abrangente
e que a analise critica e a implementacéo precisam das gestfes, alinhadas com metas
e objetivos bem definidos, s&o cruciais para o sucesso e a evolugdo de toda a

organizagao.
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ANEXO A - Macroprocesso do Sistema CIT e CSM
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Fonte: VIANA (2021).



ANEXO B - Formulario de Auditoria

Processo

Atividades

Quesito

GIT

Controle Inicial

Acompanhamento
de projetos

1"q

Os papéis e responsabilidades das geréncias de manutengdo, na
interface com as areas de projetos/suprimentos responsaveis pela
aquisicio do ativo, sdo definidos e cumpridos?

2°a

A drea identifica, controla e elimina os desvios da entrega do ativo, de
forma a garantir a seguranga, conformidade, aspectos ambientais e a
performance do mesmo?

37a

A area definiu @ cumpre os critérios de aceite, adequacio do
desempenho do ative, contendo, ne minimo os itens abaixo?
Conformidade com especificacdio técnica

Performance de testes;

Adequacdo aos requisitos de atividades criticas e as normas de
SEeguranca.

4%q

Os requisitos para a infraestrutura de manutengdo (oficinas, postos de
manutengio, armazéns, etc.), guando aplicavel, foram validados para
fungdo manter?

Tagueamento e
codificacio de
ativos

i"'q

A documentagio técnica necessdria estd atualizada com as
modificacbes realizadas? E encontra-se sob guarda, garantindo sua
utilizagdo sem riscos de extravios?

2°q

A drea definiu e cumpre os critérios de aceite de adequacgio da
documentacdo técnica, incluindo os registros das andlises de
|gerenciamento de riscos e mudangas P

3a

0O ativo foi contabilizado conforme diretrizes corporativas, no sisterma
oficial da drea (patriménio)? E foram cadastrados no sistema
informatizado de manutengdo no minimo os itens: TAG, Criticidade e
Lista de sobressalentes estocdveis no almoxarifado?

Defini¢io de
criticidade e
titicas de
manutengio

17q

A area possui critério para definicio e revisdo da criticidade dos ativos,
considerando aspectos de salde e seguranca, meio ambiente,
qualidade do produto, custos e atendimento ao processo?

2°Q

Todos os ativos possuem sua crificidade cadastrada no sistema
informatizado de manutencio conforme definigio?

Elaboragdo de
planos e cadastro
técnlco

1"q

Todos os Tag's de equipamentos no sistemna informativo possuem folha
de especificacio / manuals técnicos vinculados, garantindo assim facil
acesso aos dados técnicos dos equipamentos?

2°Q

Todas as tarefas previstas no plano estdo de acordo com a abordagem
de estratégia de manutengio?

ERls]

A area possui analise de lubrificacdo dos seus ativos, considerando os
atives a serem lubrificados; a identificacdo clara dos pontos de
lubrificaciio; a especificagiio das quantidades e tipos de lubrificantes e o
ciclo entre as lubrificagBes?

Identificacdo da
demanda

Monitoramento
sistematico das
condiges

1"q

Existern planos sistematicos de inspecdo de ativos?

2°q

Anomalias identificadas nas inspecies, tornam-se laudos e em seguida
fundamentam a abertura de ordens de manutencio do tipo
“condicional"? E quando realizada a sua respectiva 05, existe o laudo
pos-intervencio, verificando a efetividade da resolucio?

3a

A drea definiu e cumpre o critério para estabelecer as inspegbes
estruturais gue devem ser realizadas na rotina de manutengdo, tanto
nos equipamentos como nas oficinas, e estruturas prediais?

Manutencio

sistemdtica

1"a

0s planos de manutencio preventive sistematicos estdo cadastrados,
atendendo aos requisitos definidos nas titicas de manutengdo para
cada ative?

2%q

Os planos sistematicos geram 05 's automaticamente de acordo com
intervalo definido?

3a

Existe critério estabelecido para definicio e revisio dos intervalos
conteddo dos planos de manutengio?

Manutengdo
corretiva

1"q

As corretivas sdo registradas no sistema informatizado?

2"q

0O nivel de corretiva esta abaixo de 40%7

3"a

A manutencdo corretiva estd presente somente em ativos de baixo
custo, facil reparo, pouco impacto a continuidade das atividades da
operagdo, rammente sendo identificada em atives de criticidade Aou BY

4°q

O setorde manutengdo corretiva sempre consegue atender agilmente e
de forma efetiva as demandas de manuten¢io corretiva, minimizando
o5 possiveis impactos a continuidade das atividades da operacta? Com
MTTR < 2 horas?

Dif. ABS.

1"a

A solicitacio de servigo pelo usudrio € realizada via sistema
informatizado ?

2%q

Todas as solicitagbes de servicos sempre passam previamente por uma
avaliacio de pertinéncia e verificagio de duplicidade, analisadas por um

profissional do setor de manutengio, antes de se tornarem OM's?

Solicitagiio de
Servigo

3%a

0O profissional do setor de manutengio, responsavel por realizar a
avaliacio de pertinéncia e a verificacio de duplicidade das solicitacies
de servigo, sempre fornece feedback adequado ao usudrio solicitante
quando a solicitagio é rejeitada?

4°0Q

Uma vez aprovada a solicitagio de servigo, recebe nimero de 05, e &
encaminhada para o PCM para seu devido tratamento ?




Tratamento da
Demanda

Planej da

17q

A drea que elaborou o planejamento quinguenal, mapa de 52 semanas,
& na rotina desdobra em plano mensal, com periodo e duragio,
considerando plancs periodicos (alinhados ao sistema informatizado de
manutengio), moediicagbes, intervengbes relevantes e condicionais de
grande impacto?

270

Existe definigdo do critério e frequéncia de revisio do mapa de 52
semanas? As revisbes siio realizadas conforme critério?

demanda

Exte!

Todas as ordens de manutengdo planejadas possuem os critérios
minimos?

Descrigdo das tarefas a serem realizadas;

HH previsto para cada tarefa;

Materiais a serem utilizados na OM;

Previsdo de uso de ferramentas especiais;

Previsho de atendimento a requisito de seguranca (quando houver).

Aprovisionamento
da demanda

17q

0s materiais necessarios para a execugdo da manutengdo programada,
sa0 requisitados, organizados e disponibilizados para as frentes de
servigo antes do inicio das atividadesy?

2°q

Os materiais utilizados nas atividades de manutencio foram
requisitados através de ordens de manutencio?

37q

Os materiais reservados para programacio do 5+ 1 sdo mantidos sob
guarda do almoxarifado, até o seu uso na drea?

490

As sobras de materiais sao controladas pelo PCMW, para fins de utilizagdo
em futuras programagbes?

590

0 PCM contrela o nivel minimo de estogue de materiais, tratando os
desvios quando da sua ooorréncia?

Programacgdo da
demanda

1"q

A area cumpre o planoc de médio prazo validado, mapa de 52 semanas?
(Indicador e valor de referéncia conforme definigio da drea
responsavel)

2'q

Existe o desdobramento da programagio mensal nas atividades de
manutencao previstas parao 5 +1 (programagdo semanal)?

3'a

A disponibilizagio dos equipamentos é alinhada com o cliente de
acordo com a programagio 5+17

4°0

Existe programagdo para os equipamentos awiliares e ferramentas
especiais (proprios e terceiros)?

570

As atividades de manutengio postergadas sdo reprogramadas no
sistema informatizado? O5's mudam de status para "aguardando
prog cao"?

Execucdo da
demanda

1"q

A area atinge os resultades operacionals da manutengdo, cumprindo a
estratégia de manutengdo? (indicadores operacionals da manutengio e
valores de referéncia conforme definicio da area responsavel)

2'q

A drea executa as OM s conforme programagio? (indicador e valor
referéncia conforme definigio da drea responsavel).

37q

Alideranca da execucdo acompanha as atividades de manutengio,
considerando a rotina didria (D-1, D, D+1), comunicande
adeguadamente a mesma na passagem de turno e inicio de jornada? Os
desvios identificados na rotina didria sdo tratados?

4°q

A drea de excucio estd com Backlog estdvel e opera dentro dos limites
minimo & méximo adequados (conforme meta estabelecidas)?

Controle da
manuten;io

17q

A manutencdo possui manual de indicadores, estabelecendo formulas
de célculos, bem como, premissas de medigio?

2°0

Os indicadores de desempenho do setor de manutengdo estao todos
alinhados com os objetivos estratégicos da companhia?

es da
manutencio

Exde}

0Os indicadores sdo acompanhades gerencialmente e amplamente
divulgados para as equipes?

470

Os desvios identificados nos indicadores da manutencdo sdo tratados?
Existe controle e acompanhamento das agdes geradas no tratamento
dos desvios dos indicadores de manutencéo?

Gerenciamento da
rotina da
manutengio

17q

Existe procedimento padrdo com as principais tarefas a serem realizadas
das atividades dentro do cotidiano de cada ocupacio citada no
organcgrama do setor de manutengdo? O procedimento estd sendo
cumprido?]

2%q

A drea possui procedimento padrio acerca das reunies de rotina a
serem realizadas? Mas reuniBes de rotina da manutengdo, sio
discutidos os indicadores relativos a cada reunido? E desvios
identificados sdo tratados?

37q

Tedas as reunides sao registradas atraves de atas e estas sao sempre
devidamente arquivadas e disponibilizadas para consultas com controle
de acesso fisico ou virtual (indicando classificaciio de seguranca do
documente quando necessario)?

Auditoria interna
dos processos da
manutencio

1"q

A manutencao possui PDM (Plano diretor de manutencao), onde consta
a andlise do momento atual das dreas de manutengio, seu cendrio
future com base no plano operacional, objetivos da manutengio e
planejamento estratégico da companhia?

2'q

A manuten¢io possui check-ist de perguntas acerca dos seus processo
e atividades formalizado em proced imento pradrio?

370

A drea aplica periodicamente diagndsticos com base neste check-list?

470

As lacunas e oportunidades identificadas nos diagndsticos sdo
organizadas, acompanhadas e tratadas através de plano de acdo, sendo
foco de reunides periodicas da equipe?




570

0 indice de maturidade da manutencio (IMM) faz parte da rotina de
acempanhamento de indicadores da area? Todos o conhecem e sabem
seu significado ?

670

0 check-list de perguntas sobre maturidade da mmanutencio aos seus
processos € revisado periodicamente?

Gestdo de
componentes e
equipamentos

A drea possul politica definida para recuperacio de componentes (Ex:
Descarte, recuperagdo interna, recuperagio externa, remanufaturado,
etc.)? Incluindo a lista de fornecedores certificados? A estratégia
definida & cumprida?

2°q

Quando a drea faz uso de fornecedores externos, o envio de
equipamentos para 0s mesmaos ¢ controlada por sistema informatizado,
quegamnta o atendimento acs prazos legais acerca de notas fiscais do
tipo "simples remessa"?

3°a

Servigos de reforma externa com orgamento > R$30.000,00, sdo
peritados por profissional da manutengio?

4°q

Existe inspecdo de recebimento de equipamentos mantenidos
externamente? E anomalias identificadas, sdo tratadas?

5°0

As reformas internas sdo controladas de forma a fornecer corretamente
4 programagiio do PCM, as dtas firmes de entrega?

Suporte ao
tratamento da
demanda

Sistemas
informatizados

1°0

A velocidade das rotinas no sistema informatizado atende as demandas
do PCM?

2'q

Todas as rotinas no sistema informatizado necessdrias para o trabalho
da drea sdp utilizadas?

°q

Em caso de falhas no sistema informatizad o, o diagndstico da sua causa
& répido e preciso?

4%

Ainteracdo do software de manutencio com outros softwares € rapida
& precisar

570

0 sistema informatizado é capaz de programar o trabalho em uma base
didria, semanal efou mensal e equilibra a demanda (nivelamento de
rECUrsos) pam as pessoas e eguipamentos?

6°0

Existe uma versdo mobile do sistema infor matizado totalmente
integrada, capaz de ser utilizada em dispositivos mdveis?

Gestio de
ferramentarias e
oficinas

1°0Q

Todas as ferramentas de uso coletivo e equipamentos de medicio estio
cadastrados em um sistema informatizado de controle de empréstimos
e devolugbes? O seu controle e inventdrio anual é efetive?

2°0

Existern critérios definidos para o controle de calibragdo das
ferramentas de uso coletivo e equipamentos de medigio? O controle de
calibragio definido estd sendo efetive?

370

Todas as ferramentas de uso coletivo e equipamentos de medigio
apresentam-se em condicdes adequadas de uso e com seu certificado
valido de calibracio ([guando exigido)? As mesmas sdo disponibilizadas e
quantidade e qualidade necessarias para a execucio das atividades?

400

As oficinas de apoio apresentam adequada limpeza e ordenagdo, bem
como, a referéncia para cada espaco foi definida, ilustrada em imagem,
€ aarea estd de acordo com a mesmar

570

As oficinas apresentam layout otimizado que favereca a produtividade
dos trabalhos das equipes, e o atendimento ao cliente?

6°0

As maquinas operatrizes das oficinas, bem como, seus sistemas de
utilidades e predial, possuem plano de manutengdo? Eos mesmo estdo
sendo cumpridos?

0

As oficinas de manutengdo e instalagbes prediais sdo inspecionadas, no
minimo anualmente, nas condicbes da sua integridade estrutural? As
ndo conformidades identificadas sdo tratadas?

Gestdo de pessoas

A drea possui matriz de responsabilidades x habilidades x competéncias,
que registra todos os ocupantes de cargos, suas respectivas atribuicies,
responsabilidades, hablilidades, permissdes de servico e trelnamentos?

2°0

0 planejamento da capacitacao previsto na matriz de responsabilidades
x habilidades x competéncias é aderente em nivel acima de 80%7

-1

-1

370

A drea possul desdobramentos de indicadores do nivels gerencials ao
nivel operacional, mantendo uma logica de suporte entre eles? A
definigio das metas para os indicadores é realista e mensuravel?

-l

4°0

A drea pratica efetivamente o feedback, adotando um ciclo claro de
analise de desempenho com avaliagbes individuais e também em
colegiado, finalizando com uma devolutiva a cada empregado, com o
devido registro do seu plano individual de desenvolvimento?

5°Q

A drea acompanha a curva salarial da equipe, e promove agies sobre
andlise da mesma?

4

670

A drea promove agbes de engajamento, proporcionando maior
pertencimento da eguipe com o objetivos estratégicos, bem como, com
05 seus valores e cultura?

ra

Os processos de recrutamento e selegdo da equipe de manutengdo sdo
baseados nas respectivas descricbes de cargos, e as entrevistas de
selecdo envolvemn ao menos dois niveis hierarquicos de lideranga formal
da empresa?




Politica de estoque
e fornecimento

170

As dreas de suprimentos e manutencio possuem definigio clara e
objetiva dos seus acordos de nivels de servigo (ANS), que proporcionam
eficiéncia (disponibilidad e, rapidez, custos 6timos e confiabilidade de
entrega) no atendimento a demanda por pegas e materiais de consumo
aplicados nos servigos de manutencdo? Os ANS's sdo acompanhados na
rotina de ambas as dreas e seus desvios sdo tratados?

2°q

A drea possul um planejamento de consumoe de materiais do ciclo
orcamentario e suas alteragbes sdo alinhadas com a gestdo de estogue
(suprimentos/almoxarifado)?

3°Q

Para os itens estocivels, encontra-se definido seus estoques minimos e
pontos de reposicio automatica? O percentual de itens estocaveis
abaixo do minimo encontra-se menor gque 5% (indice de ruptura < 5%)7

470

A drea possui lista de itens de garantia operacional clara e objetiva,
onde consta a justificativa e o estogue necessdrio do item? A garantia
operacional esta sendo cumprida?

-1

57Q

Existem campanhas de inserviveis (materiais com mais de 2 anos
parados no estogue), de forma a retird-los efetivamente do estoque? As
campanhas seguem critérios claros e sao aprovadas por ao menos dois
niveis gerenciais?

670

Existe a cooperacdo entre as equipes de almoxarifado e manutengio
para definir procedimentos de boas praticas de armazenagem e
conservagao de pegas e componentes estocados? Eo cumprimento aos
procedimentos & efetive?

Orcamento da
manuten¢io

170

A drea elaborou o planejamento das atividades de manutencao do ciclo
orgamentario com escopo, periodo e duragdo, considerando planos
preventivos siskematicos (alinhados ao sistema informatizado de
manutencio), modificacBes, intervengiies relevantes e condicionais de
grande impacto e o seu orcamento de opex fol baseado neste
planejamento ?

27q

0O orcamento opex & acompanhado na rotina mensal da area e seus
desvios sio tratados de forma a garantir um desvio < 0% em relagio ao
or¢ado? O acompanhamento € realizado na visao absoluta e unitaria,
bem como, existe comparagio com periodes passados, além da
comparagdo com a meta do exercicio atual?

g

A area elaborou o orgamento de investimentos correntes, com fins de
garantir a sustnetabilidade do atendimento da manutencio, observando
acbes de atualizacdo, modernizagio, conservacio e melhorias das
instalagbes e equipamentos de apoio a manutencdo?

470

A drea acompanha o avango fisico, econdmico e financeiro dos seus
projetos de investimento correntes mais relevantes, com tratamento
dos desvios identificados?

590

A drea promove agbes junto & equipe, sensibilizando-a sobrea
necessidade da redugdo de desperdicios e otimizacdo de custos nas
atividades de rotina?

Gestdo de saude,
seguranca e
meio-ambiente

17q

As taxas de frequéncia e gravidade para acidentes pessoais estdo abaio
do limite estabelecido para area?

2°q

0Os acidentes pessoals e ambientais foram investigados? Seus planos de
acio estio com agbes dentro do prazo e sendo acompanhados?

37q

Existe requisitos formais para a esecuclo de atividades de alto grau de
risco? A area verifica sua aderéncia em campo?

a°q

A area registra e trata eventos potenciais, como quase acidentes e
condigbes ambientais inseguras? Seu controle estd sendo efetivo?

Tratamento de
Perdas

170

A drea possui definicdo das perdas a serem tratadas e da base a ser
utilizada, se a fonte € o sistema informatizado de manutengdo, o da
operagio, ou ambos? Estas definigBes estdo sendo aplicadas na rotina
da drea?

2°q

Existe procedimento padrao em relagdo da metodologia para o
tratamento das falhas criticas, bem como, das falhas perdas sistémicas
(o minimo as crénicas), contendo: (i) Responsdveis pela condugdo da
analise e participantes da mesma; (i) critérios de gatilho para iniciar
uma andlise de falhas; (jii) identificacio das causas raizes; (iv) prazos
para as agtes de blogueio?

3'a

s agbes de blogueio das causas identificadas para as falhas criticas e
perdas sistémicas sdo acompan hadas na rotina da drea e estdo sendo
efetivas?

a°q

A drea promove a comunicagio das andlises de falhas junto a sua
equipe, buscando sensibilizéd-la em relagio as rotinas de andlise,
métodos aplicados, causas das falhas e importancia da atividade para os
resultados operacionals?

590

As agbes de bloqueio passiveis de padronizacdo através efou criagdo de
padries, intrugdo de trabalho, plano de manutengdo, ect.; estdo sendo

padronizadas e efeti nte sistematizadas ?

o]

A drea promove treinamentos, palestras, discussdes, lighes ponto a
ponto, etc, sobre técnicas e métodos para a andlise de falhas e perdas,
de forma a promaover o conhecimento da equipe sobre o assunto, bem
como, inovacdo na aplicagdo das mesmas e aplicagdo em casos
concretos no campo?




Modificagdes e
Melhorias

Testes de novos
equipamentos/ma
teriais

170

Existe na drea métodos para identificacio e priorizacio de
oportunidades para desemvolvimento de novos materials, e novos
fornecedores de servigo e de fabricagdo? Tais métodos utilizam fontes
de informagio baseadas nas atividades e rotinas previstas no SGM (Ex.
tratamento de perdas, execucdo da manutencdo, LCC, engenharia da
confiabilidade, etc.)?

20

A drea mensura os ganhos minimos para as oportunidades identificadas,
identificando quando aplicivel os impactos em: seguranca, melo
ambiente, custos e qualidade?

3a

A drea aplica os testes e andlises pertinentes, com base em parametros
predefinidos, para a verificacio das oportunidades de desenvolvimento,
atestando ao final sua viabilidade ou ndo para cada caso?

4°q

A drea promove a correta comunicagio das andlises de oportunidades
de desenvolvimento para todas as dreas envolvidas e de interesse?

570

A @rea promove e/ou participa periodicamente de workshops, feiras,
congressos, etc. para fins de atualizagdo em novas tecnologias e
inovagbes?

190

A area possui procedimento padrao definindo critérios para aplicagdo
de estudos de nalise do custo do ciclo de vida dos ativos, considerando:
priorizagio dos ativos a serem analisados; métodos/técnicas adotadas;
riscos dos cendrios analisados; viabilidade técnica e econdmica dos
v'rios cendrios estudados ? O procedimento esta sendo cumprido?

270

Existem substituigbes ou descartes com base nos estudos de LCC? E
quando ndo evidenciad o nenhum dos cendrios anteriores, existe estudo
de LCC que indica manter a situagdo atual existente?

3'q

Os estudos concluidos sdo acompanhados de maneira gue se verifigue a
aderéncla aos resultados previstos? Os resultados estdo em linha como
previsto?

a°q

A drea possui controle sobre ativos que ultrapassaram sua vida util
econdmica?

Engenharia da
confiabilidade

170

A area definiu e aplica critérios de priorizacao dos ativos (considerando,
no minime, a andlise de riscos operacionais da unidade de negécio) e a
metodologia a ser usada para tratamento preventivo de falhas?

A area aplica técnicas quantitativas, com base em probabilidade, para
andlise da confiabilidade dos ativos em seus sistemas e subsistemas? E
quando a andlise envolve diversos subsistemas, existe modelagem de
blocos de confiabilidade (RDE)?

Eto]

As causas, os efeitos, e os modos de falha funcionais sdo avaliados
[FMEA)? Existe tratamento para as causas identificadas?

4°q

A area define acBes para eliminar ou reduzir a probabilidade de
ocorréncias dos modos de falhas e seus impactos e a implantacdo das
aghes é gerenciada?

500

Membros da equipe de manutengdo da area, participam de eventos
relacionados a engenharia de confiabilidade (cursos, congressos, etc.|?

60

A confiabilidade R(t) dos ativos classe A de prioridade, demonstra curva
positiva de crescimento?

Programa de
melhoria continua

1°q

Existe uma definiglo clara da rotina para solicitagho e aprovacio de
modificagbes e melhorias, prevendo além das responsabilidades
técnicas e gerencial sobre a mesma, a andlise de viabilidade econdmica?

'q

As OM's para realizagio de tarefas vinculadas &s modificacbes e
melhorias nos ativos, tem classificagiio especifica e controle adequado?

3a

As modificagbes e melhorias aprovadas e colocadas em execugao, tém
seu cronograma fisico, econdimico e financeiro acompanhados? E ndo
apresenta desvios?

a°q

A documentagdo técnica referente aos ativos modificados & atualizada
com as modificagBes realizadas?

590

Existe acompanhamento da drea em relacdo ao atendimento dos
objetivos previstos das modificactes? Estdo sendo atingidos?

670

Existern praticas de melhoria continua na drea que envolvem todos os
colaboradores, em todos os nivels, visando o aprimoramento constante
das atividades de cada processo ou atividade, atuando em lacunas onde
sd0 percebidas oportunidades de melhorias de desempenho? As agbes
implantadas sdo efetivas?

Fonte: O Autor (2023)



ANEXO C - Plano de Acao

OBJETIVO O Plano de Acao
; Resultado
gue sera
' Esperado
feito.
R Qual o
O que vocé ) o .
o Resultado Quais as atividades necessarias?
quer atingir? )
Desejado
Equipes com Estruturar Engenharia de manutencéo e PCM.
dominio e Divulgar cronograma e projeto de implantacdo para

gestao sobre o
equipamento.
Acervo técnico

disponivel para

toda a equipe através de reunido com a equipe e

comunicacao interna.

Definir critério minimo de aceite de novos

eguipamentos.

manutencdo. |Definir padrao de cadastro e tagueamento de ativos.
Gestao basica |Cadastrar ativos da area piloto.
Controle _ . . :
| do ativo. Regras [Taguear ativos da area piloto.
Inicia
basicas, fluxos e|Reconstituir acervo técnico da area piloto.
procedimentos |Organizar e disponibilizar para toda equipe acervo
estabelecidos e |técnico da area piloto.
amplamente  |Definir lista de sobressalentes estocaveis da area
divulgados e pi|oto_
conhecidos  [Definir critérios para criticidade de ativos.
dentroda  [Definir a criticidade dos ativos da area piloto.
fabrica. Definir estratégia basica de manutencéo.
Manutencdo |Criar rotinas de manutencéo preventiva dos ativos da
o preventiva e |area piloto.
Identificacao . - — — _
manutencao [Definir critérios para criacao e revisédo de rotinas
da demanda _ .
corretiva preventivas.
programada [Definir o fluxo da ordem de servico.




implementadas

e fluxo de ordem

de servigco bem
definido e

divulgado.

Implementar rotinas preventivas.

Implementar fluxo da ordem de servigo

Tratamento

Planejamento e

Programacéo de

Definir critérios de planejamento da ordem de servico.

Definir critérios de programacéao da ordem de servico.

Criar rotinas de planejamento, programacéo e

da demanda . execucédo de ordem de servico.
manutencao. : : _
Implementar rotinas de planejamento, programacao e
execugao de ordem de servigo.
Definir indicadores e célculos basicos de manutencao.
Controle e Divulgar e treinar encarregados e gestores nos
Controle da . o .
. gestdo da |indicadores de manutengéo.
manutencao . __ _
manutenc¢ao. |[Controlar indicadores de manutencéo
Controlar medidas e atividades implementadas
Definir cargos e fungdes da equipe de manutencao.
Definir niveis e habilidades e competéncia dos
Gestao de cargos.
pessoas, Definir politica de compra de materiais e
Suporte ao Politicas de |equipamentos de manutencgao.
tratamento da| materiais e |Definir politica de estoque de materiais de
demanda niveis manutencgao.

adequados de

Criar procedimentos para trabalhos de risco junto a

ModificacOes

e melhorias

seqguranca. seguranca.
Criar programa de acidentes e incidentes junto a
seguranca.
Eliminar

recorréncia de

falhas, diminuir

Criar e implementar rotina de tratamento de falhas.




necessidade de
pronto
atendimento e
paradas de

manutencao.

Fonte: O Autor (2023)

ANEXO D - Fluxograma para classificacao de criticidade

Figura 7 —
2
w 3
1 5 3
1|2
17002
\{ 1B
A C

Tabela de aplicacao do fluxograma para classificagdo de equipamentos.
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Fonte: Classificacdo ABC -Adaptado de JIPM (1995)

ANEXO E - Fluxograma de Solicitacdo e Programacao de Servicos
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sequranca especificos, procedimenios, elc |
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Fonte: O Autor (2023)

ERECUlar O 3anvigo &
apontar a O imgns ik

Calaboradores farem apomamenio na OF impressa &
eniregam ao PCM.

Encarregada verilica o que foi execulade & alinha
reom PCM

Aponlar as Ordens de servigo no Sislema.

Reprogramar pars proxima ssmana,

Finalizar OF no Sislema.




ANEXO F - indice da Maturidade da Manutenc&o
Exceléncia

§ & previsiveis;

ce em nivel ofimo;

Passagem
Auditoria realiz:

LCe
Orcamento com b

Passagem

C zagio minima do PCM: Ap namento e Programagio;
Indicadores de Manutencio definidos/acompanhados. Software Ok.

Inocéncia

Manutencis
Aunseéncia de mdicadores de manuteng NATe Proprio;
Estrutura orgamizacional confisa em seus papeis e respons:
Constante falta de materiais de manuter

Fonte: VIANA (2021)

Em cada nivel de maturidade para Charan (2018), os lideres apresentam
caracteristicas de comportamento e estilo que traduzem sua maturidade, do mesmo

modo, Viana (2021) explica que cada area de manutencdo apresentard caracteristicas



associadas a seus resultados, e adequacdes ao modelo CIT/CSM para cada um dos

niveis da maturidade da manutencéao.

ANEXO G - Formuléario de Auditoria Resultado Inicial

Formulario de auditoria - Sistema de Gest3o da Manutengdo

. Atividade | Processo | Macroprocesso
Processo Atividade — — —
Aderéncia | Aderéncia Aderéncia

Acompanhamento de projetos 35,29%

| | Tagueamento e codificagdo de ativos 30,77% %

Cont Inici 30,91
ontrole Inicta Definicdo de criticidade e taticas de manutencdo 20,00% !

Elaboracdo de planos e cadastro técnico 33,33%
Monitoramento sistematico das condigcbes 20,00%

Identificacio da demanda Manutengaoc preventiva sistematica 21,43% 33,33%
Manutengdo corretiva 44,44%
Solicitag8o de Servico 43,75%
Planejamento da demanda 27,27%

Tratamento da Demanda Aprowslonamfnto da demanda 25,00% 29,17%
Programacio da demanda 28,57%
Execucdo da demanda 37,50%

- Irndicador:s da rnarcliutengao _ g;,i;‘:ﬁ 34,15%

Controle da manuteng3o .ere-ncllamento a rotina da manutencdo _ " o 30,86%
Auditoria interna dos processos da manutengio 22,22%
Gestdo de componentes e equipamentos 43,48%
Sistemas informatizados 37,50%

Gestdo de ferramentarias e oficinas 50,00% 46,15%
Suporte ao tratamento da Gestdo de pessoas 47,62%
demanda Politica de estoque e fornecimento 45,00%

Orgamento da manutencdo 33,33% 37,04%
Gestdo de saude, seguranca e meio-ambiente 31,58%
Tratamento de Perdas 20,00%
Testes de novos equipamentos/materiais 35,29%

Modificagdes e Melhorias LCC 50,00% 33,33%
Engenharia da confiabilidade 33,33%
Programa de melhoria continua 42,31%

Fonte: O Autor (2023)



ANEXO H - Resultado da Auditoria Final

Formulario de auditoria - Sistema de Gest3o da Manutencdo

Processo

Atividade

Atividade

Processo Macroprocesso

Aderéncia

GAT |Aderéncia Aderéncia

Acompanhamento de projetos

58,82%

Tagueamento e codificacao de ativos

61,54%

Controle Inicial

Definicdo de criticidade e taticas de manutencdo

Elaboracao de planos e cadastro técnico

Monitoramento sistematico das condices

Manutencdo preventiva sistematica

60,00%

ﬂ

Identificacdo da demanda

Manutengado corretiva

Solicitagdo de Servigo

Planejamento da demanda

45,45%

E

Aprovisionamento da demanda

37,50%

Tratamento da Demanda

Programacao da demanda

80,95%

Execugdo da demanda

75,00%

E

Indicadores da manutengdo

61,11%

Controle da manutengdo

Gerenciamento da rotina da manutencao

£9,23%

60,74%

Auditoria interna dos processos da manutencio

70,37%

Gestao de componentes e equipamentos

Sistemas informatizados

Gestdo de ferramentarias e oficinas

43,48%

E

Gestdo de pessoas

porte ao tratamento da deman|

Politica de estogue e fornecimento

58,82%

Modificagdes e Melhorias

Orcamento da manutengdo 33,33%

Gestdo de saude, seguranca e meio-ambiente 47,37%
Tratamento de Perdas 60,00%

Testes de novos equipamentos/materiais 52,94%

LCC

50,00%

Engenharia da confiabilidade

55,56%

Programa de melhoria continua

53,85%

55,56%

O Autor (2023)

Fonte



ANEXO | — Grau de Importancia e Grau de Aderéncia

Escala Grau de Importancia do Quesito Grau de Aderéncia do Quesito
1 Sem Importancia Nio Atende (Inocente)
2 Pouco Importante Atende Parcialmente (Em construcio)
3 Importante Atende em nivel satisfatorio (Consciente)
4 Muito Importante Atende em nivel otmuizado (Sustentavel)
5 Imprescindivel Atende em nivel de exceléncia (Excelente)

Fonte: VIANA (2021).



ANEXO J — Exemplo de aplicacdo do IMM

Quesito [Abs_) Atividade [Abs. ) Processo [Abs_) Macroprocesso
GIO ] GAQ | Dif.Abs.1 | GIA [ GAA | Dif.Abs.2 | GIP | GAP | Dif.Abs.3 | GIMP | GAMP | Dif.Abs.4
Processo 1
Atividade 1.1
PO |Quesitol 3 7 1
20 Gmm'tn 2 5 3 2 ! ° .
i i - i 1 4
Alividade 1.2
T ] 1
Cuesito 1 3 2 6 5 3
20 |Ouesio2 3 3 1]
Proceszo 2
Atividade 2.1
n 1 L -
a Ouae=alio 1 3 2 10 7 a
20 |Quesito2 5 1 a w | w e
Atividade 2.2 20 5 5
B ito 1 -2
0 [Questo 5 3 0 8 >
20 |Ouesio2 5 B 1]
Processo 3
Ahividade 3.1
" i
O [Ouesiol 1 1 i} 4 5 >
220 |Quesito 2 3 1 -2
Atividade 3.2 o 8 -2
WO |Quesita ! 3
- B B 0
220 |CQuesito 2 3

Fonte: VIANA (2021).
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