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RESUMO

O Planejamento e Programagao de Manutencdo tem-se mostrado um setor de
grande importancia dentro das empresas e industrias, pois € responsavel pela
distribuicdo dos servicos que irdo ocorrer dentro das instalagdes. Dessa forma,
conhecer os processos que se sucedem nesta parte € de extrema importancia para
a competitividade das empresas. Para aumentar a competitividade das empresas é
necessario ter esses processos bem definidos e conhecidos por todos os envolvidos.
Nesse sentido, existem ferramentas que auxiliam a conhecer cada etapa e a ajustar
esses processos, como a Gestdo de Processos de Negocios (Business Process
Management: BPM), uma disciplina que busca propiciar a gestdo dos procedimentos
que ocorrem dentro da empresa. Através do mapeamento e modelagem dos
processos, a Gestdo de Processos de Negodcios busca oferecer informacdes
estratégicas para o bom gerenciamento dos negécios da empresa. Diante disso,
existem notagdes disponiveis que auxiliam a visualizar da melhor forma esses
processos: o Business Process Management Notation (BPMN) da visao aos
processos da empresa, buscando analisar as etapas, os envolvidos e possiveis
solucbes de melhorias. Portanto, este trabalho buscou analisar um setor de
Planejamento e Programacao de Manutencédo, o qual esta presente em uma usina
termelétrica, com o objetivo de conhecer seus processos, identificando os
responsaveis, as etapas para a realizacdo das atividades e, a partir da analise dos
processos, Vvisualizar possiveis melhorias para que as atividades fossem
reconhecidas por todos os envolvidos. Para realizar a analise deste setor buscou-se
os conhecimentos do BPM e da notacdo BPMN. Com isso, foi possivel realizar o
mapeamento e modelagem dos processos, identificar o processo de Planejamento e
Programacdo de Manutengcdo e os seus envolvidos, e a partir disso, identificar
possiveis oportunidades de melhorias. Para a coleta de dados, foram realizadas
observagodes in loco e entrevistas. A observacao in loco teve inicio no dia 17 de
Julho de 2023 por parte da autora e sua finalizagdo ocorreu no dia 17 de Agosto de
2023. As entrevistas foram feitas separadamente com cada funcionario, as primeiras
perguntas da entrevista foram com o supervisor, com inicio no dia 03 de Agosto de

2023 e término em 06 de Agosto de 2023. Os outros quatro programadores tiveram



as suas entrevistas feitas separadamente, o programador 1 foi entrevistado no dia
10 de Agosto de 2023 e sua entrevista foi finalizada no dia 13 de Agosto de 2023. O
programador 2 foi entrevistado no dia 15 de Agosto de 2023 e sua entrevista foi
finalizada no dia 16 de Agosto de 2023. Para a entrevista do programador 3 a
mesma foi realizada no dia 18 de Agosto de 2023 e finalizada no dia 21 de Agosto
de 2023. Por fim, o programador 4, que foi entrevistado no dia 23 de Agosto de 2023
e a finalizacao de sua entrevista deu-se no dia 25 de Agosto de 2023. O setor conta
com o auxilio de um estagiario, neste caso a autora deste trabalho, em virtude disto,
o trabalho focou apenas no supervisor e nos programadores. Essas entrevistas
foram transcritas e analisadas por meio da Andlise Textual Discursiva (ATD). Com a
ferramenta SIPOC, foi possivel conhecer cada etapa dos processos que ocorrem no
Planejamento e Programacédo de Manutencao, para documentar estes processos, a
metodologia 5W1H teve um grande auxilio, pois através dela foi possivel criar um

plano de agao, a fim de minimizar as falhas atuais e futuras que poderiam surgir.

Palavras-Chave: BPM; BPMN; Processos; Usina; Planejamento e Programacao de

Manutencao.



ABSTRACT

Maintenance Planning and Programming has proven to be a sector of great
importance within companies and industries, as it is responsible for the distribution of
services that will occur within the facilities. Therefore, knowing the processes that
take place in this part is extremely important for the competitiveness of companies.
To increase the competitiveness of companies, it is necessary to have these
processes well defined and known by everyone involved. In this sense, there are
tools that help to understand each stage and adjust these processes, such as
Business Process Management (BPM), a discipline that seeks to provide
management of procedures that occur within the company. Through mapping and
modeling processes, Business Process Management seeks to offer strategic
information for the good management of the company's business. In view of this,
there are notations available that help to visualize these processes in the best
possible way: the Business Process Management Notation (BPMN) gives insight into
the company's processes, seeking to analyze the stages, those involved and
possible improvement solutions. Therefore, this work sought to analyze a
Maintenance Planning and Programming sector, which is present in a thermoelectric
plant, with the objective of understanding its processes, identifying those responsible,
the steps for carrying out the activities and, based on the analysis of the processes,
visualize possible improvements so that the activities were recognized by everyone
involved. To carry out the analysis of this sector, knowledge of BPM and BPMN
notation was sought. With this, it was possible to map and model the processes,
identify the Maintenance Planning and Programming process and those involved,
and from this, identify possible opportunities for improvements. For data collection,
on-site observations and interviews were carried out. The on-site observation began
on July 17, 2023 by the author and ended on August 17, 2023. The interviews were
carried out separately with each employee, the first questions of the interview were
with the supervisor, starting on August 3, 2023 and ending on August 6, 2023. The
other four programmers had their interviews done separately, programmer 1 was
interviewed on August 10, 2023 and his interview ended on August 13, 2023.

Programmer 2 was interviewed on August 15, 2023 and his interview was completed



on August 16, 2023. For programmer 3's interview, it was carried out on August 18,
2023 and concluded on August 21, 2023. August 2023. Finally, programmer 4, who
was interviewed on August 23, 2023 and his interview ended on August 25, 2023.
The sector has the help of an intern, in this case the author of this work, due to this,
the work focused only on the supervisor and programmers. These interviews were
transcribed and analyzed using Discursive Textual Analysis (DTA). With the SIPOC
tool, it was possible to know each stage of the processes that occur in Maintenance
Planning and Programming, to document these processes, the 5W1H methodology
was of great help, as through it it was possible to create an action plan, in order to

minimize the current and future failures that could arise.

Keywords: BPM; BPMN; Process; Power plant; Planning and Programming of

Maintenance.
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1 INTRODUGCAO

Ter os processos conhecidos, padronizados e monitorados garante as
organizagbes diversos diferenciais competitivos, dentre os quais, possibilita aos
envolvidos conhecer as atividades que ocorrem em seu ambiente de trabalho e suas
relacbes, além de permitir aos gestores acompanhar os sistemas de produgao
(BALDAM, 2014). Diante disto, o Gerenciamento de Processos de Negdcios (BPM -
Business Process Management) é visto como uma disciplina que busca contemplar
todos os processos e responsaveis pelas atividades dentro da organizagéo,
abrangendo os diversos setores dentro de uma instituicdo (ABPMP BPM CBOK,
2013).

Utilizar os principios do BPM nao é exclusivo para grandes empresas, essa
cultura pode ser aplicada em diversas organizagdes, sejam de meédio ou grande
porte, a forma como serd gerenciado seus meios € que tornara a empresa
competitiva (BALDAM, 2014). Dessa forma, Idrogo et al. (2019) destacam a
importancia de utilizar o Business Process Management em uma empresa de meédio
porte a qual é caracterizada como sendo uma organizagdo de fabricacdo e
distribuicdo de refrigerantes, os autores afirmam que puderam determinar a
criticidade do processo e visualizar onde havia a maior concentragdo de gargalos e a
partir disso houve as recomendacdes de melhorias em seus processos, porém 0s
autores afirmam que essa disciplina ainda encontra dificuldades de ser aplicada em
empresas menores.

No entanto, em empresas maiores, essa metodologia ja encontra-se mais
difundida, como é caso de uma agéncia bancaria, que de acordo com Nascimento
(2022) havia uma necessidade de diminuir o tempo em que os clientes ficavam
esperando, a partir disso, houve uma exigéncia de avaliagdo do processo, durante o
mapeamento e modelagem foi possivel verificar este procedimento e os problemas
que acarretavam na espera, dessa forma ao aplicar pode-se notar pontos de
melhorias.

Sendo assim, o BPM dispde da notagdo Business Process Management
(BPMN) que auxilia a representar os processos, a partir do mapeamento e

modelagem (TELES, 2019). Em consequéncia desta afirmagao, os conhecimentos
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do BPM podem ser aplicados em diversas empresas sem um ramo de atuagao certo
e, por consequéncia, elevar seus desempenhos.

Este estudo foi realizado dentro de uma usina termelétrica, situada no
municipio de Candiota, RS. A usina é descrita como sendo do tipo térmica a vapor e
para o seu movimento utiliza carvdo mineral. Sua atividade € produzir eletricidade,
de forma sustentavel, para isso, ela utiliza de equipamentos de controle de
emissdes. Para essa geragao ocorrer de forma correta e seguindo os principios
estabelecidos pela empresa responsavel, os processos de apoio exercem um papel
fundamental, entre os quais tem-se a manutencido, conforme estabelece Branco
Filho (2008).

Dentro desta empresa existem diversos setores que contribuem para a sua
geracao, no entanto, esta pesquisa teve como prioridade analisar o setor de
Planejamento e Programacdo de Manutengdo, cujas atividades tém grande
importancia para o funcionamento da empresa. De acordo com Branco Filho (2008)
para uma empresa obter os beneficios da manutengdo e garantir que todos da
organizagdo tenham ciéncia dos servigos que devem ocorrer na planta, a empresa
deve ser contemplada com o setor de Planejamento e Programagéo de Manutengao.
Diante disto,

De acordo com Viana (2022), este setor € tido como um auxilio a
manutencdo, visto que o mesmo sera responsavel por coordenar e distribuir os
servicos desta divisdo para todos os envolvidos nestas atividades. Este estudo
analisou o setor de Planejamento e Programacdo de Manutengdo o qual é de
extrema importancia dentro da empresa, visando a programacao de servigos diarios
e semanais a fim de organizar as atividades que ocorrem na empresa em analise.

Em virtude do que foi apresentado, o presente estudo aplicou os
conhecimentos relacionados ao BPM, utilizando a notagcdo BPMN neste setor, a fim
de conhecer os processos existentes e propor melhorias, visto que o mesmo
enfrenta precariedades em sua estrutura, sem a existéncia de documentos
documentados e de um pessoal preparado para a demandas que surgem dentro do

Planejamento e Programacgao de Manutencgéo.
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1.1 Tema e problema de pesquisa

Diante do exposto, este trabalho busca aplicar os conhecimentos do BPM,
utilizando a notagdo BPMN para mapear e modelar os processos dentro de um setor
de Planejamento e Programagédo de Manutencdo, em uma usina de térmica a vapor
movida a carvao mineral, localizada na regido sul. Atualmente existe apenas um
documento contendo o passo a passo das atividades que sdo desempenhadas
dentro do setor, porém, este documento ndo é conhecido por todos os atuais
envolvidos nos processos, 0 que pode acarretar em problemas no estabelecimento
do cronograma de manutengdes. Em decorréncia das dificuldades encontradas no
setor de Planejamento e Programacdo de Manutencido, este trabalho busca
responder a seguinte questdo: como aplicar os conhecimentos de BPM para que os
envolvidos no processo possam conhecer as atividades que sdo desempenhadas no

setor de Planejamento e Programacgao de Manutengao?

1.2 Objetivo Geral

O presente trabalho tem como objetivo geral identificar o fluxo do processo e
documentar os processos que ocorrem no setor de Planejamento e Programacgao de
Manutencéao, a partir do conhecimento das atividades, este estudo buscou analisar a
estrutura do setor e, a partir disso, propds melhorias que irdo contribuir com a
melhora das atividades e deixara todos os envolvidos cientes das atividades que

ocorrem no setor.

1.3 Objetivos Especifico

Os objetivos especificos deste trabalho foram determinados para cumprir o

objetivo geral, os objetivos especificos sao:

a. identificar o fluxo do processo que ocorre no setor;

b. identificar melhorias a serem realizadas no setor em analise;
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c. propor um plano de acao utilizando a ferramenta da qualidade SW1H para

implementar a disciplina BPM.

1.4 Justificativa

O BPM contribui significativamente na melhora dos processos de uma
organizacgao, por meio da modelagem e analise (ABPMP BPM CBOK, 2013). Em
virtude desses beneficios, o BPM tem a sua aplicagdo em diversas empresas em
diferentes setores de atuagdo. A vista disto, Cardozo e Barreto (2022, p.12)
destacam a importancia da aplicacdo dessa disciplina, apontando melhorias em

Seus pProcessos.

Através do mapeamento e modelagem, foi possivel identificar melhorias no
método em como os materiais eram impelidos no sistema da organizagao.
Com isso, obteve-se uma melhor visualizagao destes procedimentos e quais
estratégias utilizar para a melhoria das atividades.

Diante disso, utilizar o BPM n&o garante apenas melhorar o desempenho dos
processos, mas também difundir as informacgdes sobre eles. Moniz Junior et al.
(2019) analisa instituicbes de ensino para as quais o BPM possibilitou maior
compreensao dos processos internos. Os autores admitem que ao implementar o
BPM na instituicdo em analise, os usuarios dos processos puderam conhecer sobre
as etapas, recursos e responsabilidades. Assim, a partir dos beneficios descritos,
este trabalho ird contribuir para atender a fragilidade do setor em analise, buscando
entender seus processos e a partir disto padronizar os mesmos.

Sendo assim, observa-se que essa aplicagao contribui significativamente para
a melhora dos processos organizacionais. Diante do exposto, este trabalho pode ser
associado aos contexto da Engenharia de Produgao, os quais sdo abordados pela
ABEPRO (2014): tem-se a Engenharia de Operagdes e Processos da Produgéo, e
seus subtopicos, Gestdo de Sistemas de Producdo e Operacdo e Gestdo da
Manutencdo. Também relaciona esse trabalho a area Pesquisa operacional a sua
subarea Modelagem, Simulacdo e Otimizagdo, ja que para a elaboragcdo deste

projeto utilizou-se de ferramentas de modelagem e analise de processos. Dessa
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forma, aplicar estes conhecimentos serviu de incentivo para a elaboracdo deste
projeto.

A partir dos conhecimentos adquiridos ao longo do curso, tem-se a
oportunidade de obter conhecimentos aplicando a Gestdo de Processos de
Negdcios em uma empresa, partindo de ferramentas apresentadas em disciplinas
como Gestdo da Qualidade, com a utilizagado das ferramentas da qualidade como
5W1H; Simulagao, com ferramentas de modelagem; Estratégia Organizacional, onde
estuda-se o planejamento de empresas; e Manutengdo Industrial, onde sé&o

abordados os tipos de manutencao e sua importancia em uma empresa.

1.5 Delimitagao do tema

Para a realizacao deste estudo buscou-se analisar os processos que ocorrem
dentro de um setor de Planejamento e Programagao de Manutengdo em uma Usina
Termelétrica, através dos conhecimentos da disciplina Gestdo de Processos de
Negocios. O estudo ndao aborda os métodos e técnicas de planejamento da

manutencao.

1.6 Estrutura do trabalho

Este documento esta dividido em cinco capitulos, os quais foram estruturados
de acordo com a importancia das informacdes, os mesmos podem ser visualizados

nos topicos a seguir.

1.6.1 Capitulo 1

Este capitulo expde a introdugao ao tema, onde é apresentado a empresa na
qual o estudo foi realizado e consequentemente o setor de analise, também é
apresentado neste item o tema e problema de pesquisa que esta sendo abordado
neste estudo, onde o mesmo descreve a aplicagdo dos conhecimentos do BPM
utilizando a notagdo BPMN para mapear e modelar os processos que ocorrem no

setor. Os objetivos apresentados descrevem a identificacdo do fluxo do processo e
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0s objetivos especificos cumprem o objetivo geral. Neste estudo a justificada da
pesquisa apresenta a necessidade de aplicar os conhecimentos adquiridos ao longo
do curso e a importancia de ter os processos conhecidos em uma organizagao, por
fim, tem-se a delimitacdo do estudo, onde buscou analisar os processos do setor de

Planejamento e Programacgao de Manutencgéo.

1.6.2 Capitulo 2

Tem-se neste capitulo a apresentagédo acerca dos conceitos gerais e revisao
da literatura em relagdo ao BPM, introduzindo seus beneficios, a definicao de
processos, apresentacdo da notagdo BPMN, uma breve histéria da manutengao,
descrevendo suas geragdes, os tipos de manutencdo, quando deve ser utilizado
cada uma e apresenta o Planejamento e Programagao de Manutencédo, destacando

a importancia deste setor para a produtividade da empresa em que esta inserido.

1.6.3 Capitulo 3

A metodologia destacada neste capitulo aborda a classificacdo desta
pesquisa, as etapas para a realizagdo da mesma, onde é apresentado as perguntas
que foram realizadas com o supervisor € com a equipe do setor, neste capitulo é
destacado o organograma da empresa, informando a atividade que cada integrante
exerce e a sua formacao, também tem-se as ferramentas que foram utilizadas no

trabalho a fim de conhecer os processos e propor melhorias.

1.6.4 Capitulo 4

Este capitulo manifesta a apresentagdo e andlise dos resultados, onde é
exposto o processo em detalhes através da ferramenta SIPOC, neste topico é
apresentado as dificuldades encontradas durante a realizacdo das entrevistas, que
foram identificadas com a Analise Textual Discursiva, neste mesmo capitulo é

apresentado a proposta de melhoria, utilizando a ferramenta SW1H.
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1.6.5 Capitulo 5

Por fim, tem-se o capitulo 5, onde é apresentado as consideragdes finais
acerca deste estudo, enfatizando a importancia de ter os processos conhecidos por
todos os envolvidos, a partir dos resultados obtidos é apresentado neste tépico

como as ferramentas utilizadas contribuiram significativamente para este trabalho.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O presente capitulo ira apresentar os conceitos acerca do tema em estudo,
através de definigdes, caracteristicas e conceitos que abrangem a gestdo dos
processos em um setor de Planejamento e Programacéo de Manutengao, utilizando
a notacdo BPMN.

2.1 Processos

Processo é considerado o agrupamento de tarefas dentre as quais podem
envolver pessoas, maquinas, equipamentos e informagdes, sendo executadas de
forma continua com o intuito de converter qualquer entrada em uma respectiva saida
(BALDAM, 2014). De acordo com BPM CBOK (2013), as atividades existentes nos
processos possuem uma relagdo mutua entre si, cujo objetivo € a entrega de
servigos, por meio da transformagcao dessas entradas (informagdes, documentos,
demandas, entre outros). Para analisar as entradas e saidas dos processos,
sugere-se a utilizagdo de fluxogramas, os quais sao responsaveis por fornecer uma
visdo ampla dos processos existentes.

Os processos sao estruturados com base nas atividades que sado executadas
dentro da organizacao e, dessa forma, os mesmos devem estar explicitos a todos os
interessados, pois os mesmos “contribuem para a gestdo da empresa e auxiliam na
execucgao das atividades”, com informagdes pertinentes, distinguindo as obrigagbes
de cada agente, os estagios das atividades e a relagdo entre cada trabalho
executado (LIMA; GARCEZ, 2021, p. 01).

A definicdo de processos, de acordo com a Associacdo de Gestdo de
Processos de Negocio (Association of Business Process Management Professionals
- ABPMP) (BPM CBOK, 2013), pode ser compreendida como:

Processo é uma agregagdo de atividades e comportamentos executados
por humanos ou maquinas para alcangar um ou mais resultados. Processos
sdo compostos por atividades inter-relacionadas que solucionam uma
questéo especifica. Essas atividades sdo governadas por regras de negocio
e vistas no contexto de seu relacionamento com outras atividades para
fornecer uma visao de sequéncia e fluxo (BPM CBOK, 2013, p.35).
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De acordo com Jesus e Macieira (2014), os processos podem ser divididos

em trés categorias, sendo elas:

e processos Primarios (centrais, essenciais ou finalisticos): estdo
relacionados a entrega dos produtos ou servigos ja conhecidos. Esta
categoria tende a agregar valor ao cliente de acordo com as especificagdes

feitas pelos mesmos.

e processos de Suporte (ou apoio): esta categoria € conhecida pelas
atividades primarias, as quais fornecem o0s recursos necessarios ao

funcionamento da organizagéo.

e processos gerenciais (ou reguladores): por meio dos quais se realiza o
planejamento e controle, sendo os responsaveis por estabelecer a diregdo da

evolucao dos negocios.

Dessa forma, percebe-se que:

Compreender como esses trés tipos de processos de negdcio (primario,
suporte e gerenciamento) interagem e se relacionam uns com os outros em
uma organizagao € essencial para a compreensao da disciplina de BPM
(BPM CBOK, 2013, p.36).

Diante da importancia dos processos, sua gestao € imprescindivel para o bom
desempenho das empresas. Dessa forma, a seguir, discorre-se sobre o

Gerenciamento dos Processos de Negdcios.
2.2 Gerenciamento de Processos de Negécios (BPM)

O BPM busca melhorar € monitorar os processos dentro da organizagao,

diante disto, seu propdsito € destacado como:

Analisar os processos oportunizando conhecer o seu fluxo de operacdo ou
informacional, componentes e participantes de forma detalhada para, em
seguida, promover melhorias sistémicas e continuas, visando alcangar a
sua maxima eficiéncia (ARAUJO; GOMES, 2022, p. 03).



23

O surgimento da Gestdo de Processos de Negdcios teve grande influéncia na
era em que a tecnologia da informacéao (Tl) teve grande importancia para a mudar a
visdo sobre gestdo de processos, a partir dela foi possivel conhecer varios
conceitos, pois a Tl trouxe uma abordagem diferente, com varios procedimentos e
praticas que pudessem ser utilizadas. Essa perspectiva mudou o rumo das
organizagbes, tornando-se importante aliado no aperfeicoamento, ou seja,
estabelecer e ordenar os seus procedimentos (ALMEIDA; PORTELA; SILVA, 2021).

Segundo a BPM CBOK (2013), o Gerenciamento de Processos de Negdcios
(Business Process Management - BPM) é reconhecido como sendo uma disciplina
gerencial. A composi¢cdo de sua arquitetura é apresentada através da definicao,
desenho, controle e transformacgao continua de processos de negdcios. A Gestao de
Processos de Negdcios pode ser observada como uma alternativa para os objetivos
organizacionais sejam alcangados, para compor esses principios a Gestdo de
Processos de Negdcios utiliza principios e praticas que sédo os pilares para
orientarem a organizagao. No entanto, para ter efeitos benéficos na organizagao,
esta disciplina deve ser implementada de forma correta (MAGAR; BUSTAMANTE;
FIGUEIREDO; PEREIRA, 2020).

Dessa forma, quando utilizado de maneira correta e seguindo sua estrutura, o
BPM auxilia empresas que buscam melhorias em seus processos, logo, utilizar dos
conhecimentos disponibilizados pelo BPM dara a empresa vantagens competitivas
(REGO; JUNIOR, 2020).

A partir de sua implementacdo do BPM em uma organizagdo, busca-se a
melhoria de desempenho e melhor posicionamento no mercado sem a dependéncia
de novas tecnologias (CAPOTE, 2012). Essa possibilidade resulta da ideia de que o
BPM é considerado um grupo de praticas que partem dos aprendizados dispostos
na gestdo de processos e nado de principios da tecnologia, dessa forma, a
organizagcdo deve manter um comprometimento permanente com essa metodologia
(ALMEIDA; PORTELA; SILVA, 2021).

Porém, para gerenciar € preciso antes conhecer e padronizar 0s processos, 0
que envolve o0 mapeamento e a modelagem desses procedimentos. De acordo com

Capote (2012), o mapeamento, a modelagem e a analise dos processos sao vistos
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como oportunidades de mudar as atitudes e o comportamento de toda uma
organizagao, seja esta com ou sem fins lucrativos, iniciativa privada ou publica.
Conforme exposto, o BPM propicia uma série de beneficios as empresas, os

quais sao descritas na segao a seguir.

2.2.1 Beneficios da aplicagao BPM

Através do BPM é possivel observar a importdncia da padronizacdo dos
processos, além de dar visibilidade a todos da organizagdo sobre 0s processos
existentes (BALDAM, 2014). Aplicar o BPM na organizagdo trara beneficios
significativos, pois suas ag¢des visam aumentar a capacidade, conceder valor aos
clientes, e, com isso, ter um retorno financeiro baseado no bom desempenho e na
visdo de futuro da organizagédo (TURRA; JULIANI; SALLA, 2018).

E possivel a partir da aplicacdo do Gerenciamento de Processos de Negdcio
obter vantagens competitivas e inumeros beneficios significativos, dentre os
principais, destacam-se (BALDAM, 2014, p. 34):

eliminacao/reducgéo de tarefas manuais;
eliminagcao de esforcos em duplicidade;
reducgao do lead time dos processos e Redugao de custos;

melhoria do servigo ao cliente;

® a0 T o

direcionamento automatico de problemas/excec¢des para 0s

gerentes/responsaveis pelos processos.

Diante dos beneficios demonstrados anteriormente, a seguir sé&o

apresentados estudos que os comprovam:

e eliminagao/reducao de tarefas manuais: para promover mudangas dentro
da organizacéo, Berti (2021) destaca as vantagens do BPM em uma empresa
de maquinas agricolas. O estudo foi implementado na area de Planejamento e
Controle da Producgao, onde foram mapeados os processos e analisados cada
um por meio do ciclo BPM para implementar melhorias. O autor pode

observar a diminuicdo nos indices de retrabalho.
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e eliminagao de esforgos em duplicidade: durante a execugao de seu estudo
sobre as possiveis contribuicbes da Gestao de Processos de Negdcios em um
setor de fluidos de refrigerante, Azambuja (2021) questionou os funcionarios
sobre “as alteragcbes propostas de eliminar tarefas desnecessarias e as
duplicidades antes encontradas no processo”. Foi observado que dentre os
respondentes, 87% concordou estar satisfeito com as melhorias propostas
utilizando BPM (AZAMBUJA, 2021, p. 152).

e reducao do /lead time dos processos e Redugao de custos: conforme
Durana et al. (2019) em seu estudo sobre mapeamento de processos
utilizando BPM em uma industria de bens de consumo, buscou-se melhorar
0s processos de importagdo de produtos acabados a partir da chegada dos
mesmo até a liberacdo desses produtos. Diante disso, utilizou-se o
mapeamento de processos para observar onde ocorria 0 gargalo e, dessa
forma, propor melhorias. A partir dessas melhorias, a empresa obteve uma
reducdo em seu custo de armazenagem e reducado de seu lead time em 3

dias.

e melhoria de servigo ao cliente: conforme evidencia Santos et al. (2021), em
seu estudo realizado em uma empresa de gerenciamento de projetos que
sofria com precariedade em seus processos, o objetivo central do trabalho era
aperfeicoar os processos utilizando do BPM para melhorar estes
procedimentos. Com isso, os autores relataram diversas vantagens que
elevaram a competitividade da empresa, entre as quais destaca-se o “nivel de
satisfacao, pois foram eliminadas atividades que ndo agregam valor e o foco
voltou-se para processos condizentes com o PMBOK”. Além disso, os
processos puderam ser conhecidos por todos os envolvidos, e tecnologias
atuais puderam ser implementadas, auxiliando nas tarefas diarias (SANTOS;
FRANCO; SILVA, 2021, p. 14).



26

e direcionamento automatico de problemas/exce¢ées para os
gerentes/responsaveis pelos processos: empresas com processos
padronizados tendem a serem mais competitivas perante as outras, para que
nao apenas os gestores, mas todos os envolvidos consigam visualizar cada
atividade destes processos, dessa forma, Souza et al. (2021) analisaram os
processos existentes em uma empresa de Tecnologia da Informagao e
perceberam que a mesma nao disponha de padronizacdo em seus processos.
Dessa forma, utilizando dos conhecimentos de BPM, foi possivel conhecer e
disponibilizar a documentacdo desses processos para todos os envolvidos da

empresa.

Conforme apresentado, as empresas quando introduzem o BPM em sua
organizagdo acabam por obter diversas vantagens, pois ter os processos
reconhecidos facilita na identificacido de possiveis melhorias. Tais aperfeicoamentos
tornam empresas destaques em seu ramo de atuagao.

Sendo assim, na segao seguinte sera apresentada a metodologia ciclo de vida

BPM, utilizada para a implementacéo.

2.3 Metodologia Ciclo de Vida BPM

O Ciclo de Vida do BPM é repleto de a¢des que devem estar alinhadas com a
estratégia da organizacdo e com as necessidades dos clientes da empresa. Dessa
forma, o ciclo de vida BPM é descrito como um ciclo continuo, que contém o
planejamento, analise, desenho, implementagdo, monitoramento e controle e
refinamento dos processos de negocio (BPM CBOK, 2013).

A idealizacdo do ciclo de vida BPM inspira-se a partir do ciclo PDCA de
Deming, o CBOK (2013) apresenta que a gestao de processos decorre a partir do
PDCA, o qual é orientado a analisar os processos de uma organizagao de forma
simplificada através das quatro agdes dispostas em sua estrutura: planejar, executar,

verificar e agir.
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De acordo com Dumas (2017), o ciclo de vida BPM & composto por seis
etapas. A Figura 1 ilustra quais sao estas fases que compdem este ciclo de vida do

Business Process Management.

Figura 1: Ciclo de vida Bussiness Process Management
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Fonte: Adaptado de Dumas et al. (2017)

Este ciclo é de extrema importancia para que os processos dentro da
organizacédo sejam aprimorados e melhorados. Durante a execugao do mesmo, €
possivel abranger diferentes métodos e ferramentas com o objetivo central de
identificar cada processo e, dessa forma, propor as devidas melhorias (DUMAS et
al., 2017).

Para a implementacdo deste ciclo, a empresa deve possuir uma estrutura
organizada de BPM, o qual deve estar incorporado em seus sistemas, pois o ciclo
BPM apresenta uma direcdo voltada para a pratica (DAVALOS; LIMA; SOUZA,
2018). Jesus e Macieira (2014) destacam que o ciclo de vida tem foco em executar e
otimizar os processos diarios de uma organizagdo, dessa forma, conforme as
atividades estdo sendo realizadas, elas sdo acompanhadas a fim de aprimora-las
conforme os requisitos propostos pelos clientes.

Apods apresentadas as definicbes acerca do Gerenciamento de Processos de
Negdcios e as suas principais caracteristicas e beneficios, na seg¢do seguinte sera

apresentado o Planejamento e Controle da Manutencdo. No entanto, antes de
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adentrar o tépico principal, sera apresentado uma breve histéria da manutencao e os
tipos de manutengao utilizados nas organizagoes.

Em virtude do que foi apresentado acerca do Gerenciamento de Processos
Negocios, a segao seguinte sera contemplada com a notagdo BPMN (Business

Process Management Notation).

2.4 BPMN (Business Process Management Notation)

Para a modelagem dos processos que ocorrem no setor de Planejamento e
Controle da Manutengdo sera utilizado a notacdo BPMN (Business Process
Management Notation). Essa notagao auxilia todos os envolvidos no processo a
visualizar as operagdes e suas relagdes. Também sao identificados os responsaveis
pelas operacdes e os papéis que desempenham, por meio da notacdo que conta
com grupos denominados piscinas ou raias (BROCKE; ROSEMANN, 2013). Dessa
maneira, a notacdo BPMN pode ser aplicada em diversas empresas de diferentes
ramos de atuagdo (TURRA; JULIANI; SALLA, 2018). Para ilustrar os principais
simbolos utilizados nesta notagdao, o Quadro 1 apresenta seus nomes e uma breve

descri¢cao destes elementos.

Quadro 1: Principais simbolos da notacdo BPMN (Business Process Management
Notation)

(Continua)

Simbolos Representagao grafica

Evento - E considerado o inicio de um processo, estes
eventos podem iniciar um processo, interromper ou

finalizar os mesmos.

Atividade - Este simbolo representa as atividades de

um processo, ou seja, o fazer dentro do processo.
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(Conclusao)

Simbolos

Representagao grafica

Fluxo de Sequéncia - Representa a ordem de

sequéncia em que as atividades serdo executadas.

Fluxo de Associagao - Este simbolo € utilizado para
associar informacgdes, tanto para entradas quanto para

saidas.

e

Fluxo de Mensagem - Utilizado para informar o fluxo
de mensagens enviadas e recebidas durante a

colaboracéo de diferentes atores de piscinas diferentes.

Gateway - Sua fungdo é fornecer os caminhos

possiveis dentro de um processo.

Piscina - Representa a quem cada responsabilidade é
fornecida, onde ¢ identificado cada ator deste processo

e suas atividades.

Rais - Sao consideradas subdivisdes das piscinas onde

¢é identificado os atores deste processo.

Evento final - Considerado o evento de encerramento

do processo.

Fonte: Dheka (2019), adaptado pela autora (2023)

Dessa forma, através desta notagao, sera possivel reconhecer os processos e

0s responsaveis por cada atividade dentro do setor de Programacgéo e Programacgao

de Manutencgao. Diante disso, a proxima sec¢ao deste trabalho conta a apresentagao

acerca das estratégias de manutencgao.
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2.5 Evolugao das estratégias de Manutengao

A manutencao tem seu crescimento associado aos avangos tecnoldgicos, ja
que teve uma influéncia significativa nos acontecimentos de fluxos intensos de
trabalho nos setores. Conforme o passar das décadas, “estratégias de manutencéo
foram sendo aprimoradas em decorréncia das necessidades de reposicdo e
aumento da vida util dos equipamentos”. Essas estratégias tiveram o intuito de
auxiliar o bom desempenho dos equipamentos, e para que os mesmos continuem
seu funcionamento sem prejudicar os meios de produgdao (CUNHA; MATOS;
CARNEIRO; COELHO, 2020, p. 02).

Dessa forma, Viana (2022) destaca que esse advento das tecnologias e o
consequente aumento da produgao exigiram consertos dos equipamentos com
maior frequéncia, o que demandou o maior desenvolvimento da manutengao, com
isso, pode ser observado que a manutencdo tem grande influéncia neste contexto,
em virtude de diversas possibilidades de melhorias, visto que a mesma vem sendo
caracteriza como um pilar importante dentro da organizagdo, sendo ela a
responsavel por manter a estrutura da empresa (CAVALCANTI; RESENDE;
BARROS, 2022).

De acordo com Kardec e Nascif (2010), o ano de 1930 foi o inicio da
progressao da manutengao, sendo segmentada em cinco geragées. O Quadro 2

apresenta, em resumo, cada uma dessas geragoes.

Quadro 2: Resumo da evolugao da manutencéao

(Continua)

Geragao Descrigao

Esta relacionada ao periodo que antecede a segunda guerra mundial, onde
0s equipamentos ndo eram totalmente automatizados. Nesta geragéo, os
equipamentos ndo necessitavam de muitos concertos, tendo apenas a
manutengao corretiva nao planejada sendo executada.

Primeira Geracao

O final da segunda guerra mundial foi um marco para a humanidade e, dessa
forma, a demanda por diferentes produtos influenciou o aumento de
Segunda Geragao magquinarios nas empresas. Nesse periodo foi adentrando os termos de
disponibilidade e confiabilidade, com isso, a manutencao preventiva teve seu
inicio nesta época.
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(Conclusao)

Geragao Descrigao

Partindo para o periodo da década de 1970, a terceira geracdo é marcada
pela parada indevida da producéo, a qual estava atrelada ao uso do sistema
just-in-time. Essas paradas em intervalos poderiam prejudicar a produgao
acarretando na paralisagao da industria.

Terceira Geragao

A quarta geragao € marcada pela continuidade de atividades ja realizadas na
geragao passada. A disponibilidade e confiabilidade permanecem existindo
Quarta Geracgéo aqui. A Engenharia da manutengdo permanece, visto que suas atividades
quando empregadas tendem a justificar a existéncia da disponibilidade e
confiabilidade.

A quinta geracdo mantém os principios da geracdo passada, porém seu
enfoque agora € na unido de todas as areas e com o objetivo na gestao de
ativos e dando maior confiabilidade a engenharia da manutengéo, utilizando
dos conceitos do mundo atual e sua tecnologia.

Fonte: Kardec e Nascif (2012), adaptado pela autora (2022)

Quinta Geragao

7

Para o planejamento da manutengdo é preciso conhecer os tipos de
manutencdées e quando devem ser realizadas, essas caracteristicas sao

apresentadas a seguir.
2.6 Tipos de Manutencgao

Equipamentos e maquinas, por serem utilizados com grande frequéncia nas
fabricas, industrias e usinas, acabam por sofrer paradas inesperadas que podem
prejudicar o andamento das atividades ocorrentes. Com isso, para evitar possiveis
falhas, quebras ou paralisagdes inesperadas, os tipos de manutencédo auxiliam os
funcionarios a estarem preparados para qualquer intervengdo que venha a ocorrer
(KARDEC; NASCIF, 2010).

De acordo com a norma NBR 5462 (1994) a mesma define os trés principais
tipos de manutencdo, sendo a manutengdo preventiva, manutengado corretiva e
manutencao preditiva. No entanto, Kardec e Nascif (2010) caracterizam esses tipos
de manutencdo em seis categorias, conhecidas como as principais que sao
utilizadas nas empresas que dispdem de maquinas e equipamentos, sendo elas:
manutencao corretiva nao planejada; manutengao corretiva planejada; manutencao
preventiva, manutengdo preditiva; manutengcdo detectiva e engenharia da

manutencao.
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O Quadro 3 apresentado a seguir apresenta as definigdes de acordo com o0s

autores a respeito de cada manutencgao.

Quadro 3: Tipos de manutencéo
Tipo de manutengao Descrigao

Essa manutencdo estd associada a agir no
equipamento quando a falha ja ocorreu. Desta forma,
utiliza-se da corretiva para reposicionar o
equipamento em suas condigdes normais.

Manutencgéo Corretiva

Através do acompanhamento da preditiva, detectiva
ou inspegao, € possivel verificar 0 andamento das
Manutencéo Corretiva Planejada condi¢gdes do equipamento. Com isso, esse tipo de
manutengdo acontece quando as condigdes
esperadas ndo estdo de acordo com o previsto.

Ocorre quando o equipamento ja apresentou a
deficiéncia, com isso, essa manutengao realiza-se
sem preparagao ou aviso por parte da equipe de
manutengao

Manutencéo Corretiva ndo Planejada

Realizada com o intuito de prevenir a falha nos

Manutencao Preventiva . . . ,
equipamentos em intervalos pré determinados

Quando o equipamento apresenta diferengas em seu
desempenho, esta manutencdo é utilizada. Seu
objetivo é a supervisdo da qualidade de
funcionamento dos maquinarios e, dessa forma,
aplicar a correcdo em caso de diferengas em seu
funcionamento.

Manutengéao Preditiva

A diferenca desta manutengdo para as outras esta
Manutengao Detectiva em verificar imperfeigcbes ocultas pelos responsaveis
pela manutengéo.

Seu objetivo é auxiliar a manutencdo, sugerindo
melhorias e a adog¢do novas formas de executar o
servigo com base nas técnicas de modernizagéo do
mundo atual.

Fonte: Kardec e Nascif (2010), adaptado pela autora (2022)

Engenharia de Manutencao

De acordo com os tipos e caracteristicas descritas, faz-se o Planejamento e

Programacao de Manutengédo, os quais sdo descritos a seguir.

2.7 Planejamento e Controle da Manuteng¢ao

Analisando a partir da manutengao estratégica:
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O setor de PCM (Planejamento e Controle da Manutengéo) deve ser o setor
estratégico de manutencéao, destinado a pensar de forma a avaliar todos os
cenarios possiveis de operagdo e manutencdo (MORAIS; PEREIRA;
NASCIMENTO, 2022, p. 01).

Investigando os fluxos de geragao das atividades, podem ser observados
obstaculos e melhorias a serem realizadas, sendo que, para isso, € necessaria a
criacdo de projetos, que estruturam a melhoria continua (MORAIS; PEREIRA,;
NASCIMENTO, 2022).

O planejamento e controle da manutengao trazem iniUmeros beneficios para a
empresa, além de auxiliar sobre os servigcos que serao realizados ele conta com a
oportunidade de colaborar no monitoramento destes servicos de manutengao
(SANITA; CAMPOS, 2020). Analisando este setor, tem-se a programacéo de
manutencdo na qual é de extrema importancia para que 0s servigcos ocorram da
melhor forma possivel. De acordo com Teles (2019), os programadores sdo o0s
responsaveis por distribuir os servigos de manutengao a fim de garantir que todos os
envolvidos estejam a par das atividades.

O PCM tem como objetivo administrar informagdes pertinentes a manutencéo,
em que se destacam os custos, tempo de manutencéao, estado de conservacéo dos
equipamentos, indices de disponibilidade e tempo médio entre falhas (TELES,
2019). De acordo com Branco Filho (2008), este setor ndo é considerado uma
funcdo, mas sim o responsavel por planejar, programar e distribuir os servigos dentro
da organizagéo.

A composigao de um setor de PCM engloba diferentes setores, ou seja, cada
funcionario deste departamento deve possuir experiéncias em diferentes areas, para
assim auxiliar o bom funcionamento desta divisdo, sendo os responsaveis que,
organizam as atividades, e desenvolvem as atividades que devem ocorrer na
empresa (SOARES, 2019). No entanto, existem alguns principios a serem seguidos
para implementacdo do setor de PCM em uma organizagdo, dentre eles Branco
Filho (2008) destaca:

e 0 porte da empresa,;
e a organizacao da empresa;

e a aceitacao da existéncia de uma secao de PCM,;
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e necessidade de melhor acompanhamento das atividades de manutencgao e

controle de custos €e;

e a relacdo custo beneficio entre as despesas de criacdo do PCM e as

vantagens que trara.

Segundo Teles (2019), o PCM, segue uma estrutura basica que pode ser

alterada conforme a estrutura da organizacédo na qual esta sendo aplicado. Segundo

o autor, este setor de Planejamento e Controle da Manutencdo tende a ser

complementado com a seguinte estrutura, que esta representada na Figura 2.

Figura 2: Estrutura basica do PCM

COORDENAGAO DE
MANUTENGAO (PCM

SUPERVISCR DE

PLANEJAMENTO

- Lo L
& &
PLANEJADOR DE PROGRAMADOR DE ANALISTA DE
MANUTENGAO MANUTENGAO MANUTENGAO
N p N P ‘a
[ nsrerorpEROTA | [ INSPETORDEPREDMVA | [ DESENHISTA/PROUETISTA |
[[Auxiuar apminisTRATIVO | [ ESTAGIARIO

SUPERVISOR MANUTENCAC
PREVENTIVA

TECNICOS DE

MANUTENGAO FREVETIVA

Fonte: Teles (2019, p.66)

De acordo com TELES (2019), é atribuido a cada integrante deste setor as

seguintes fungdes, que podem ser visualizadas no Quadro 4.

Quadro 4: Fungdes dos integrantes do Planejamento e Programagédo de Manutencéo
(Continua)

Funcionarios

Funcgao

Coordenador de manutengéo

Tem como

responsabilidade comandar

servicos dentro do PCM, cada atividade deve ser
passada para este individuo

os
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(Continua)

Funcionarios

Fungao

Supervisor de manutengao

Manter o equilibrio define a fungdo deste
profissional, com isso, ele fica responsavel pelas
esferas da Gestdao da Manutengdo: Gestado de
Pessoas; Gestdo de Processos e Gestdo de
Ativos.

Planejadores de manutencéo

Gerenciar os Planos de Manutencao Preventiva,
Preditiva, Lubrificacdo e Inspecado; Elaborar
procedimentos técnicos das atividades de
manutencgao; Dimensionar  os recursos
necessarios para o bom cumprimento das
atividades; Gerenciar a carteira de servigos
planejados e que em breve irdo passar para a
programacgdo; Revisar constantemente o escopo
técnico das atividades de manutencgao, visando
encontrar pontos de melhorias, com base em
experiéncias passadas.

Programadores de manutengao

Distribuir as atividades planejadas pelo
Planejador de Manutencédo no calendario de 52
semanas; Criar cronograma de atividades para
as paradas de manutencéo; Pleitear paradas de
manutengdo com o departamento de produgéo;
Quantificar o tempo necessario para realizagéo
das atividades de manutengdo; Otimizar
cronogramas de manutengdo de acordo com o
tempo disponivel.

Analistas de manutencgao

Calcular e gerenciar os indicadores de
manutengdo;Gerenciar, com muita proximidade,
os custos de manutengdo; Atuar como um
“termostato” e ndo apenas como um
termémetro; Transformar informagdes
qualitativas em dados quantitativos e manter o
departamento de manutengdo municiado desses
dados.

Inspetores de manutengao preditiva

Este profissional tem o poder de informar o
planejador com dados a respeito do
funcionamento dos equipamentos, através dos
equipamentos de monitoramento é possivel que
ele identifique e se certifique das condi¢des dos
maquinarios.
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(Conclusao)

Funcionarios

Funcao

Inspetores de manutencdo e rota

Para informar o planejador acerca do
andamentos dos equipamentos no chao de
fabrica, este profissional €& de extrema
importancia, pois a partir dele sera possivel
identificar as falhas, partindo dos seus proprios
sentidos, sem utilizar equipamento para tal
atividade.

Técnicos de manutengao preventiva

Executar as atividades de manutengdo de
acordko com os planos de manutengéo,
procedimentos e ordens de servigo; Preencher
detalhadamente ordens de servico e relatérios
conforme a execugcdo das atividades de
manutengéo; Informar o PCM sobre o estado de
conservagdo dos ativos e  possiveis
necessidades de melhoria.

Auxiliares administrativos

Sua funcédo é ser a mao de obra do PCM, ou
seja, este profissional sera responsavel pelos
trabalhos administrativos.

Estagiarios

A fungdo do estagiario € de aprender, para
entender como funciona o setor, deverdo ser
atribuidas tarefas que sejam uteis para o seu
desempenho profissional.

Desenhistas e projetistas

Estes individuos ficam responsaveis por
registrar os itens importados, esses mesmos
funcionarios podem ficar responsaveis por
trabalhar na atualizagcdo de projetos de
processos e equipamentos.

Fonte: Teles (2019, p. 67), adaptado pela autora (2022).

Perante as abordagens apresentadas anteriormente em relagcdo ao

Planejamento e Programacdo de Manutencéo e descrito a estrutura deste setor e

suas caracteristicas, nas secbes seguintes sera conceituado, o Planejamento da

Manutencéao e o Controle da Manutencgao.

2.7.1 Planejamento da Manutengao

De acordo com Branco Filho (2008), planejamento é considerado o meio para

atingir objetivos, os quais exigem a plena consciéncia de como 0s mesmos serao
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alcangados. Desta forma, o autor esclarece que para cumprir estes objetivos, o
planejamento € essencial, ou seja, ele estabelece os processos para alcangar os
propoésitos requeridos. Planejar € inteiramente uma questdo do futuro, € um
processo que possui atividades que deverao ser realizadas futuramente em prol de
objetivos a serem alcangados (MAXIMIANO, 2011).

Planejamento é caracterizado como a unido de tarefas com o objetivo comum,
aumentar a eficiéncia da empresa e contribuir para a mesma atingir seus objetivos
futuros de forma organizada (TELES, 2019). Partindo da premissa dos conceitos de
PCM, o planejamento neste setor tem como responsabilidade “proporcionar maior
confiabilidade, manutenabilidade obtendo consequentemente maior disponibilidade
do equipamento”, pois perante isto, sera feito um planejamento visando garantir o
entendimento por parte de todos os envolvidos na atividade e dessa forma, o tempo
para realizar a atividade sera reduzido (SOARES, 2019, p. 39).

Para o planejamento da manutengédo acontecer, as informag¢des devem ser
passadas para a equipe e as mesmas planejadas para situagdes futuras. O
planejamento quando executado de forma correta dentro da organizagdo tem
excelentes resultados, visto que o mesmo auxilia a empresa a antecipar-se as
mudancas que podem vir a ocorrer em seus processos € no ambiente na qual esta
inserida (TELES, 2019).

2.7.2 Controle da Manutengao

O Planejamento e Controle da Manutengao (PCM) dispde de duas fases o
planejamento e o controle, que buscam melhorar os processos existentes na
manutencao, dentre elas destaca-se a fase do controle, que de acordo com Slack
(2018), esta atrelada a saber enfrentar possiveis modificacbes que venham a ocorrer
no processo de planejamento, para o autor “Controle € o processo de lidar com
esses tipos de mudanga”, (Slack, 2018. p. 353). O autor argumenta que essas
tarefas de monitoramento “fazem os ajustes que permitem que a operagéao atinja os
objetivos estabelecidos no plano, mesmo quando as suposicdées em que o plano foi
baseado néo se confirmam” (SLACK, 2018, p. 353).



38

Branco Filho (2008) destaca que o controle da manutencédo € uma atividade
importante, onde é realizado o acompanhamento das tarefas executadas diante dos
responsaveis para que dessa forma ocorra tudo de acordo com os requisitos
estabelecidos. Entretanto, € nesta fase onde tem-se algumas responsabilidades tais
como, reunir dados, expor, apresentar os resultados através de graficos e facilitar as
decisdes que serdao tomadas (MORAIS; PEREIRA; NASCIMENTO, 2022).

O Controle da Manutengao deve ser constante, deve acontecer antes, durante
e apos as atividades de manutencao da planta. O ato de controlar as atividades de
manutencdo é onde se concentra toda a gestdo dos resultados obtidos com as
acgdes planejadas e programadas (TELES, 2019. p.89).

Dessa forma, Teles (2019) salienta que o controle da manutencédo é
executado através da analise de indicadores, com isto, sera possivel identificar se as
tarefas que vém sendo executadas estdo tomando o rumo esperado pelo

planejamento.

2.7.3 Beneficios do Planejamento e Controle da Manutengao

Ao implementar o PCM dentro de uma organizacgéo, sua principal atividade &
buscar a melhoria continua dos processos que decorrem na empresa, dessa forma,
quando implementado de forma correta tende a melhorar as condi¢cdes de
funcionamento das tarefas, partindo disso, Teles (2019) afirma que o Planejamento e
Controle da Manutengao garante a organizagao, a otimizagado dos seus recursos.

Dessa forma, dentro de uma industria, o PCM consegue montar "um melhor
fluxo de trabalho, onde é possivel destacar: a organizagdo das tarefas de
manutencgao, provisdo de recursos para gerenciar os servicos mantenedores, manter
a elaboragao e acompanhar os indicadores, compor a equipe, diminuir os indices de
manutencao corretiva e elevar o planejamento do setor” (LAMAS, 2021, p. 31).

Utilizar das praticas de PCM trara a empresa seu destaque em comparagao a
concorréncia, dentro da organizagdo, manutencionar os instrumentos garante maior
vida util e impede que a producdo tenha uma parada indesejada durante a
execucgao, dessa forma, manter os padroes de PCM garante que as manutencgoes,

tenham seu agendamento e sejam executadas dentro do prazo estabelecido no
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cronograma da empresa. Com isso, os ativos da empresa terdo maiores
disponibilidades sem atrasar as demandas exigidas (LEITE, 2021).

Perante as abordagens acerca do Planejamento e Programagao de
Manutencgéo, no capitulo seguinte sera apresentada a metodologia utilizada para a

realizacao deste trabalho.
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3 METODOLOGIA

Neste capitulo sera apresentada a classificacdo da pesquisa, os métodos
utilizados para sua realizagdo, a descricdo do setor no qual o estudo foi realizado, a
notagcdo usada para a modelagem dos processos, e as ferramentas utilizadas para a

realizagao do estudo no setor de Planejamento e Programacgao de Manutencéo.

3.1 Classificagao da pesquisa

Classificar a pesquisa € a forma que leva a compreensao das etapas a serem
seguidas para a elaboragao e interpretagdo do projeto (FARIAS FILHO; ARRUDA
FILHO, 2015). Segundo Gil (2022), definir a classificacdo de uma pesquisa pode
ocorrer de diferentes formas, porém para definir esta classificacdo € necessario
definir quais os critérios que serdo abordados em seu estudo. Para identificar a qual
classe pertence a pesquisa, deve-se analisar sua divisdo, nesse sentido existem
duas das quais sao as mais utilizadas em estudos, a pesquisa basica e a pesquisa
aplicada (GIL, 2022). A pesquisa basica €& estabelecida como a busca por
conhecimentos para complementar os ja adquiridos com o tempo, nesse sentido,
essa observacao ndo necessita de uma aplicacdo pratica. No entanto, a pesquisa
aplicada busca aplicar os conhecimentos em uma aplicagéo pratica e utilizar esses
saberes em prol de resolugao de incertezas do mundo moderno (MATIAS PEREIRA;
2016).

Dessa forma, baseados nos principios apresentados anteriormente, a
natureza deste estudo € descrita como uma pesquisa aplicada, ja que este trabalho
foi desenvolvido e sera aplicado em um setor de Planejamento e Programacéao de
Manutengdo com o objetivo de propor melhorias. De acordo com Farias Filho e
Arruda Filho (2015), a pesquisa aplicada é caracterizada por resultados partindo da
aplicagao de um estudo com o intuito de resolver ou solucionar problemas.

A classificagao da pesquisa € conhecida a partir de seus objetivos, conforme
apresenta Gil (2022), o que diferencia uma pesquisa da outra sdo o0s seus
propositos, podendo ser exploratorios, descritivos e explicativos. Neste estudo, a
pesquisa € classificada como descritiva, pois tem como escopo descrever e

documentar os processos de Planejamento e Programacgao de Manutengéo.
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A abordagem da pesquisa é categorizada em duas classifica¢des, quantitativa
e qualitativa. A quantitativa classifica os resultados em dados para a analise de
forma experimental utilizando do ambito estatistico, tais como, porcentagem, média,
moda, mediana, desvio padrdo, dentre outros. Diante disso, a qualitativa se
diferencia em que os dados obtidos ndo devem ter sua analise de forma estatistica,
sua principal diferenca em relacdo a quantitativa, e seus processos sao analisados
de forma complexa (FARIAS FILHO, ARRUDA FILHO; 2015). Em consideracao a
explicagdo apresentada, a abordagem utilizada para a realizagado deste estudo € a
qualitativa, que de acordo com Matias Pereira (2016) ndo utiliza de procedimentos
estatisticos, a coleta de dados parte do contato direto com o ambiente em que esta
sendo inserida.

Conforme esclarecido acerca da classificacdo da pesquisa, no tépico a seguir

serdo apresentadas as etapas para a realizagcdo da mesma.

3.2 Etapas da pesquisa

Através da metodologia Ciclo de vida BPM sera possivel conhecer e analisar
0S processos existentes em um setor de Planejamento e Programagao de
Manutencdo na empresa objeto de estudo. Entre as etapas previstas no Ciclo da
Figura 1, serdo contempladas a descoberta, analise e redesenho dos processos.
Nesse sentido, através da notagdo BPMN, ocorrera o mapeamento e a modelagem
desses processos, na Figura 3 estd descrito como ocorrerdo as etapas desta

pesquisa.
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Figura 3: Etapas da Metodologia
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Fonte: Autora (2023)

Diante das etapas apresentadas para a realizacao desta pesquisa, em
primeiro momento foi necessario conhecer as atividades sob responsabilidade do
setor de Planejamento e Programagao de Manutengéao, através das observagdes em
campo da autora e entrevista semi-estruturada com o supervisor de planejamento,
as entrevistas foram estruturadas com base nas observagdes no setor em analise. A
seguir, sdo apresentadas as perguntas que foram realizadas junto ao supervisor

sobre 0s processos ocorrente e a equipe deste setor:

a) quais 0s processos necessarios ao planejamento e programagado de
manutencao?

b) esses processos estdo documentados e disponiveis a equipe?

c) os funcionarios da equipe sabem da existéncia desses procedimentos?

d) o setor conta com uma equipe preparada para realizar as atividades desses
processos?

e) o que interfere o setor em ter uma equipe preparada?

f) o que impede a contratacdo de novos funcionarios?

g) quem sao os responsaveis por cada etapa desses processos?

h) existe alguma dificuldade enfrentada pelos funcionarios desta equipe?
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i) o que impede os colaboradores presentes no setor possuirem estes

conhecimentos?

Apo6s o levantamento inicial junto ao supervisor da area, passa-se para a fase
de mapear e modelar estes processos com a utilizagao do Software Bizagi Modeler.
O mapeamento foi realizado por meio da observagao, analise documental dos
registros de manutencao e entrevistas semi-estruturadas com os participantes dos
processos. As perguntas realizadas com a equipe, foram estruturadas com base na
observacado da autora no setor, as mesmas que foram feitas sdo apresentadas a

sequir:

a) quais atividades relacionadas ao planejamento e programacédo de
manutencgao vocé realiza?

b) quais recursos sao necessarios a execugao das atividades?

c) com quem vocé interage para executar as atividades?

d) de quais informagdes e documentos necessita para executar as atividades?

e) quais dificuldades e oportunidades observa com relagéo ao processo?

Com o mapeamento dos processos pode-se identificar oportunidades de
melhorias, as quais foram organizadas por meio de um plano de agao utilizando a
ferramenta 5W1H, formulando estratégias para a aplicagdo dessas melhorias. Na
secdo a seguir apresenta-se o setor de Planejamento e Programacado de

Manutencéo.
3.3 Setor de Planejamento e Programagéao de Manutengao

A parte de manutengdo no qual a pesquisa foi realizada é responsavel por
distribuir os servicos que devem ocorrer na empresa. A composi¢cao do
Planejamento e Programacao de Manutencgéo se da por seis pessoas responsaveis
pela programagédo dos servigos e distribuicdes de ordens de manutengéo para os
demais setores e equipes. Este setor é composto por um supervisor, um
encarregado, dois programadores, um engenheiro mecanico que tem como

responsabilidade as manutengbes preventivas e um estagiario. O organograma
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deste ambiente pode ser visualizado na Figura 4. Para conhecer um pouco sobre a
formacgédo e o papel de cada membro do setor, o0 Quadro 5 apresenta em detalhes

essa informacao.

Quadro 5: Atividades desempenhadas

Fungao dentro do Planejamento e

Cargo desempenhado Formacgao Programagio de Manutengéo

Gerenciar as atividades que ocorrem
dentro do setor de Planejamento e
Supervisor Técnico mecénico Programagdo de Manutengdo, as quais
estdo atreladas a parte de planejamento e
programacao das atividades.

Tem como fungcdo as atividades
relacionadas a programagao diaria e
semanal, sua responsabilidade estd em
fazer as programagbes no sistema de
gerenciamento e ir acompanhando o
andamento da programacao diaria.

Engenharia de producéo,
Encarregado assistente técnico e
engenharia de seguranga

Servicos diarios que sdao de competéncia
aos setores de manutencido elétrica e
instrumentacdo e controle, durante o dia
deve ir conferindo o sistema de
gerenciamento verificando as demandas
que venham a surgir para estes setores.

Programador 1 Assistente técnico

Tem como responsabilidade distribuir
ordens de manutengédo e manutencionar o
sistema de gerenciamento, acompanhando
0 andamento das atividades atribuidas ao
setor de manutencao mecanica.

Administracdo e técnico

Programador 2 -
mecanico

Cuidar das manutengcbes preventivas,
onde ird acompanhar o andamento e a
partir dos servigos realizados ir4 gerar
indicadores de acompanhamento.

Engenheiro mecénico Engenharia mecéanica

Manutenc&o do sistema de gerenciamento,
auxiliando na elaboragédo de planilhas de
controle, expde as apresentacdo nos
monitores e auxilia na elaboragdao das
demandas de transporte e refeigdo.

Graduando-se em

Estagiario Engenharia de Produgao

Fonte: Autora (2023)

As atividades realizadas no setor de Planejamento e Programacido de
Manutencdo sao distribuidas entre os seis representantes da equipe. Para saber

quais servigos serao realizados durante a semana e quais ja foram, toda quinta-feira
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as 13h30min € realizada a reunido semanal de coordenagcdo, onde o0s
representantes de Setores de Manutengao (mecéanica, caldeiraria; instrumentacéo e
controle; elétrica e oficinas eletromecanicas), Supervisor de Turno, representantes
da area de Suprimentos, Manutencdo Civil, Planejamento e Programacdo e
representantes da Diretoria de Geragao. Esses participantes se reunem em prol da
analise da apresentagcdo dos servigos programados para as proximas semanas,
nesta reunido € apresentado os indicadores de desempenho da equipe de

programacao e os indicadores de competéncia da area de manutencao.

Figura 4: Organograma do setor analisado
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Fonte: Autora (2023)

O topico a seguir tratara da ferramenta de gestao SIPOC, a qual teve grande
importancia para a realizagdo deste estudo, por meio de sua utilizacado foi possivel

conhecer 0s processos € 0s seus participantes.

3.4 SIPOC

Para conhecer as atividades que ocorrem no setor de Planejamento e
Programagao de Manutengdo sera imprescindivel o uso da ferramenta SIPOC,

conforme caracteriza SILVA et al. (2023) esta técnica é reconhecida a partir do Lean



46

Six Sigma, na qual é possivel visualizar os processos que ocorrem de forma ampla,
verificando possiveis gargalos. Em concordancia ao que foi mencionado
anteriormente, esta ferramenta trata-se de uma metodologia de facil utilizacao, cujo
proposito € demonstrar os processos que ocorrem em determinado local, a
identificacdo desses processos ocorre a partir dos seus elementos, com inicio nos
Suppliers (fornecedores), Inputs (entrada), Process (processo), Outputs (saida) e
Customers (clientes) (SANTOS; FRANCO; SILVA, 2021).

Dessa forma, os processos serao reconhecidos, conforme aponta WERKEMA
(2012), essa ferramenta tem o propdsito de definir o processo que melhor se
caracteriza, ou seja, quando aplicada € possivel conceituar o processo que é
essencial para o desenvolvimento de um projeto e consequentemente os envolvidos
possam ficar a par do escopo da atividade. Através desta metodologia sera possivel
padronizar os processos, apds reconhecidos, fica mais acessivel aos envolvidos
destacarem suas duvidas e sugerirem melhorias.

Em decorréncia da utilizacdo desta ferramenta, foi possivel através da mesma
reconhecer em detalhes os processos que ocorriam no setor de Planejamento e
Programacao de Manutengéo, observando os envolvidos, os responsaveis por cada
etapa do processo, a quem pertencia cada demanda e a partir da identificacdo dos
processos foi possivel descrever em detalhes cada elemento descrito no SIPOC.

A seguir, sera apresentado a ferramenta 5W1H, neste trabalho a sua
utilizacdo deve ter grande énfase, ja que a partir dela foi possivel criar o plano de

acao para aplicar as melhorias dentro do setor.

3.5 5W1H

Os resultados desta pesquisa contaram com a ferramenta da qualidade 5W1H
a fim de elaborar um plano de agdo. Tem-se por objetivo essa metodologia aplicar
melhorias em um processo, a partir disso, essas melhorias podem ser possiveis
contribuir para extinguir ou diminuir qualquer falha que possa haver no processos, a
partir disso, reduzir a chances de existir falhas futuras (SILVA; OLIVEIRA; ROCHA,;
MORAIS, 2023). Essa ferramenta conta com informagdes que serdo de extrema

importancia na elaboragcao do plano de agao, para conseguir elaborar, a ferramenta
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apresenta cinco perguntas nas quais o usuario da ferramenta ira responder, estas
perguntas sao: what, who, when, where, why e how (OLIVEIRA, 2020).

A partir das metodologias utilizadas no trabalho, o préximo capitulo apresenta
os resultados apdés a implementagcdo dos conhecimentos de BPM no setor de

Planejamento e Programacgao de Manutencgéo.
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4 APRESENTAGAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Apods a apresentagao das ferramentas utilizadas e a sua importancia, este
capitulo apresentara a pesquisa, descrevendo o0s processos do setor de
Planejamento e Programacdo de Manutengdo, também descreve uso das
ferramentas SIPOC e 5W1H. A partir da identificacdo dos processos, foi possivel
analisar quais gargalos estavam presentes e as principais dificuldades enfrentadas

pelos colaboradores. Os topicos a seguir tratam das questdées mencionadas.

4.1 Mapeamento do setor de Planejamento e Programagao de Manutengao

Para a construcao dos resultados deste trabalho, foi utilizada a ferramenta de
qualidade SIPOC, conforme mencionado no capitulo anterior, a qual foi de suma
importancia para conseguir visualizar os elementos que caracterizam o processo de
Planejamento e Programacao de Manutencgao. Esta ferramenta serviu de base para
mapear 0S processos.

O acrébnimo SIPOC dispdem de cinco colunas, cada pilar possui sua
caracteristica prépria, dando inicio aos Fornecedores (Suppliers), e seguindo com as
Entradas (/nput), os Processos (Process), as Saidas (Output) e os Clientes
(Customers). Diante das caracteristicas dessa ferramenta, cada elemento aborda as
informacdes necessarias para descrever as atividades que ocorrem no setor de
Planejamento e Programacgao de Manutencgéao.

O Quadro 6 apresenta o mapeamento realizado no setor, sendo que a
primeira etapa desta pesquisa foi realizada com o supervisor deste departamento.
Apos, o Quadro 6 foi atualizado com informagdes complementares fornecidas pelos

demais funcionarios envolvidos no processo.
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Fornecedores Entradas Processos Saidas (Output) Clientes
(Suppliers) (Input) (Process) P (Customers)
Informacdes .
Setor de | sobre os | Verificar Sistema de Ordens de servicos o
~ . . entregue aos | Terceirizados
operagao equipamento | Gerenciamento :
s supervisores
- Transformar  notas S_upt_arwsores Mao de obra
. . Materiais distribuem as .
Meio ambiente . em Ordens de propria da
necessario ~ ordens para as
Manutengao . empresa
equipes
Verificar Cada equipe ¢€
Predial banco de | Organizar responsavel por
notas uma atividade
Os responsaveis
Documentaca i analisam a
Infraestrutura . Definir .
0 necessaria necessidade de
recursos
Criticidade A solicitacao é feita
. dos .
Preventivas . Procedimentar para o setor de
equipamento =
s programacgao
Servi Quantidade (0] setor de
ervigos P ~
de  pessoal | Distribuir programacgao
urgentes e e
necessario solicita os recursos
Encerrar Execugéao da
atividade

Gerar indicadores de
desempenho

Fonte: Autora (2023)

Na primeira etapa deste processo, verifica-se o sistema de gerenciamento,

onde os fornecedores deste processo informam quais equipamentos ou problemas

foram encontrados na planta. Entre os fornecedores foram identificados o setor de

operagao, meio ambiente, predial, infraestrutura, preventivas e servigos urgentes.

Conforme estabelecido na ferramenta SIPOC,

estes fornecedores sao os

responsaveis por fornecer as informagdes para o setor de Planejamento e

Programacao de Manutencgao. Portanto, os setores responsaveis por providenciar no

sistema de gerenciamento as notas com as informagdes indicando o local, a data da

ocorréncia e 0 nome do responsavel que criou a nota.
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Ao iniciar as atividades desta area, uma grande demanda vem do setor de
operacgao, tendo uma variagao de notas no sistema em torno de 20 a 30 diariamente.
Porém, no caso de servigos que possam acarretar na parada instantanea da
empresa, a prioridade fica com 0os mesmos.

Na segunda etapa deste processo, transforma-se as notas criadas em ordens
de manutencdo, para isso necessita de informacdes, conforme estabelece a
ferramenta SIPOC, as entradas no processo as informagdes sobre os equipamentos.
Neste caso, € necessario informar sobre a quebra de um equipamento, de modo que
0s responsaveis por descobrir esse problema devem descrever na nota criada todas
as informagdes pertinentes para o setor de Programagao, o qual ficara ciente do
ocorrido e providenciara os recursos necessarios para realizar o servigo. Decorrendo
sobre as entradas deste processo, tem-se os materiais necessarios. Para realizar
qualquer atividade, €& informado aos programadores quais materiais serao
necessarios para realizar os servigos programados do dia. E de responsabilidade do
setor providenciar os materiais.

A terceira etapa, conta com a organizacao e verificagcdo do banco de notas,
onde, segundo estabelecido anteriormente & conhecido como as estradas deste
processo, a verificagdo e organizacdo do banco de notas, serve para que 0s
programadores providenciem as ordens de manutencao. Nestas ordens, constam os
servigos que irdo ser realizados no dia, ja que para realizar qualquer servigo dentro
da planta, os operadores proprios e terceirizados devem possuir os documentos
necessarios para as atividades ocorrerem. Um documento importante € a ordem de
servigo, sendo que deve constar em cada ordem a prioridade, a qual € estabelecida
antes da transformacdo de nota para ordem, conforme a criticidade dos
equipamentos, ou seja, se € um equipamento que ao parar compromete a
integridade de funcionamento da termelétrica, 0 mesmo sera priorizado.

Finalizando as entradas deste processo, tem-se a quantidade de pessoal
necessario, uma vez que todas as atividades necessitam de uma equipe preparada
e essa quantidade de pessoal deve ser informada na ordem de manutengao quando
a mesma for finalizada. Esta etapa ocorre para que possa ser calculado o Hora

homem (Hh), indicador que se refere ao percentual de horas que determinada
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equipe disponibilizou para realizar as atividades que foram deixadas em sua
competéncia.

Os processos neste setor referenciam as atividades que ocorrem durante o
dia, tendo inicio com a verificagdo do sistema de gerenciamento, onde sao criadas
as notas, que posteriormente sao transformadas em ordens de manutencdo, as
quais portam os servicos que devem ser realizados e sdo de suma importancia para
prosseguir com as atividades. Apdés o processo de transformacdo, tem-se a
organizagdo, onde os programadores sao responsaveis por organizar em ordem de
prioridade e equipes.

Cada servigo exige um setor especifico, estes setores serao responsaveis por
averiguar a situacao e realizar as atividades, em seguida a organizagao, na qual é
definido os turnos de trabalho que serdo responsaveis por fazer as atividades. O
periodo de trabalho € dividido em dois, sendo o turno da manha e o turno da
tarde/noite, e os programadores ficam responsaveis por definir essa ordem.

A sexta etapa consiste em distribuir as ordens de manutencéo, que ocorre
durante a reunido diaria, na qual participam os representantes de manutencgao,
supervisores de turno, representantes da area de suprimentos, manutencao civil,
planejamento e programagao e representantes da geréncia da usina. Essa reunido
ocorre duas vezes ao dia, sendo a primeira na parte da manha, com inicio as
08h30min, com duragao de 30 minutos e a segunda reunido ocorre a tarde, sendo
iniciada as 15h30min e também contém 30 minutos de duracgao.

Na sétima etapa ocorre o encerramento das ordens de manutencao, apos a
finalizagdo das atividades, antes de finalizar e apds a etapa seis, as ordens de
servigos sao entregues aos supervisores. Os mesmos irdo distribuir para as equipes
responsaveis, cada equipe é responsavel por uma atividade, ou seja, 0s servigos
dispostos na ordem significam uma atividade que deve ser realizada. Em algumas
ordens, ha servicos de competéncia das equipes de manutengdo mecanica e
servigos para manutencao elétrica, conforme apéndice A, B, C, D e E, diante disso,
0s responsaveis analisam a necessidade de recursos, € verificado o servigco que
deve ser feito e se esse servigo necessita de materiais ou maquinario. Em caso de
necessidade, a solicitagcao é feita para o setor de programacgao, que ira entrar em

contato com os portadores destes recursos, apds este contato, e entregue os
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recursos, a execucao da atividade ocorre, e apds as atividades serem concluidas, as
ordens de manutencao sédo encerradas no sistema de gerenciamento.

Por fim, tem-se a etapa oito, a qual é destinada para a geragao de
indicadores de desempenho, onde € possivel verificar o andamento de cada setor.

Conforme apresentado, a ferramenta SIPOC foi de extrema importancia para
apresentar o processo e suas caracteristicas. Possibilita identificar as fronteiras do
processo (entradas e saidas), e as operagdes que o compdem, sendo utilizado como
referéncia para o mapeamento. A partir disso, na seg¢do seguinte, o processo é

descrito com mais detalhes.

4.2 Identificagao do processo

A partir das observacbes diarias e de entrevistas realizadas com os
integrantes deste processo, péde ser possivel notar como ocorre o funcionamento
do setor de Planejamento e Programacdo de Manutencdo. As entrevistas foram
transcritas e analisadas por meio da Analise Textual Discursiva, de modo que cento
e 138 unidades de sentido foram classificadas em 67 categorias. Ao identificar
categorias que possuiam o mesmo assunto, das 67 categorias chegou-se a 10

As categorias identificadas s&o: atividades, conhecimento técnico,
documentagcdo, gestdo de manutencdo, notas de manutencdo, prioridade de
manutengdo, processos, recursos, setor e sistema de gerenciamento. Essas sao

apresentadas e descritas no Quadro 7.

Quadro 7: Classificagcao das categorias

(Continua)

Categoria Descrigao

Atividades As atividades descritas decorrem dos servigos que o
setor de Planejamento e Programacao de Manutengao
realiza. Entre as atividades que sdao de sua
competéncia, tém a elaboragdo de indicadores de
desempenho, tabelas, cronogramas, planejar,
programar e distribuir os servigos para as equipes de
manutencao.
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(Continua)

Categoria Descrigao

Esta categoria transcorre da necessidade dos
funcionarios que fazem parte do Planejamento e
Programacao de Manutengao portarem o conhecimento
solicitado no setor, e também refere-se aos outros
setores que necessitam de mais pessoas com este tipo
de conhecimento.

Conhecimento técnico

A categoria documentagéo refere-se aos documentos
que s&0 necessarios para realizar as atividades nos
equipamentos, as notas que sao transformadas em
ordens, o manual de instrugdo para os envolvidos no
setor e os manuais de cada equipamento, visto que ter
em maos esse documento ira facilitar quando deve ser
feita a manutengéo, bem como o detalhamento de qual
equipamento precisa de corregao.

Documentagao

A gestdo de manutencdo abrange as manutencdes
preventiva, preditiva e corretiva. Sendo necessario criar
indicadores que acompanhe o andamento das mesmas
e planos de manutencgao preventiva.

Gestao de manutengao

As notas de manutengao sao itens importantes, todo o
servico que deve ser realizado, primeiramente é criado
Notas de manutencao em forma de nota e posteriormente transformando em
ordem, cada nota deve possuir: hora, local, nome do
solicitante e tipo de prioridade.

O contexto de prioridade esta relacionado a
classificagdo que cada nota deve possuir, em virtude
disto, a criticidade das notas define qual servico deve
ser realizado primeiro.

Prioridade de manutencéao

A categoria processos apresenta as atividades que
Processos ocorrem, desde a chegada do funcionario no setor até a
entrega das ordens de manutencg&o para as equipes.

Sa0 recursos necessarios para a realizacdo das
Recursos atividades: recursos humanos (proprio e terceiros),
equipamento, materiais e tempo.

Os setores mencionados s&o descritos como:
mecanica, instrumentacdo e controle, elétrica,
planejamento e programacdo de manutengdo, meio
ambiente e seguranga e saude do trabalho.

Setor
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(Conclusao)

Categoria Descrigao

Para os servigos ocorrerem € necessario inserir essas
demandas no sistema de gerenciamento, o qual é
Sistema de gerenciamento utilizado internamente pela empresa, a partir dele as
notas serao criadas e posteriormente transformadas em
ordens de manutencgao.

Fonte: Autora (2023)

Perante a apresentagdo de como ocorreu a coleta de informagdes, segue-se
agora para a identificagdo do processo, onde é exposto o funcionamento do setor de
Planejamento e Programacgao de Manutengao. Os dados coletados foram verificados
por meio da observacao in loco.

O inicio deste processo ocorre pela verificagdo do sistema de gerenciamento
pelos funcionarios do departamento, conforme destaca o Entrevistado 1, em sua
fala: “os funcionarios responsaveis ao chegarem pela manha verificam o programa
de gerenciamento utilizado na empresa, em busca das notas de manuteng¢éo criadas
na noite anterior’. Esses funcionarios sdo os responsaveis por verificar a quantidade
de notas criadas, o teor de sua prioridade e o local onde o trabalho deve ser
realizado. Este sistema comporta todos os servigos que devem serem realizados na
planta, esses servigcos sdo criados em forma de notas de avaria, geralmente pelo
setor de operagdo da empresa, conforme destaca o Entrevistado 1 “sdo as
demandas que o setor de operagéo coloca, com o nome do responsavel, a hora de
criagdo da mesma e o local a onde a manutencdo deve ocorrer”. O setor de
operacao se destaca na criagao de notas de servigos, pois ele € o responsavel por
demandar a manutengdo de algum equipamento que quebrou, uma pecga que deve
ser arrumada ou um equipamento que sofreu uma parada instantanea.

Os servicos solicitados pelo setor de operacédo sao atividades que ocorrem
durante o periodo da noite. Também é destaque na fala do Entrevistado 1, que as
notas de manutencdo devem possuir informacdes suficientes para que quando os
funcionarios do Planejamento e Programacdo de Manutencdo, ao verificarem o
Sistema de Gerenciamento, possam identificar quais servicos podem atrapalhar o

processo de transformacgao. Apds a verificagdo dessas notas, os responsaveis do
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setor analisam a prioridade de cada uma, destacando o que deve ser realizado nas
primeiras horas da manha e o que ira ficar para a parte da tarde, conforme destaca o
Entrevistado 2 “classificando e priorizando as atividades de manutengbes, conforme
a criticidade do equipamento, impacto na geragcdo, no meio ambiente e na
seguranga das pessoas”. Ou seja, dentre as notas criadas no sistema, quando
verificado o seu grau de prioridade, é analisado se aquele servigo descrito pode ser
realizado nas proximas horas ou se & de extrema urgéncia, no qual a descricéo
informada na nota aponta uma interferéncia nas atividades da empresa,
prejudicando assim a geracdo de energia da usina. A urgéncia de cada nota é
distinguida a partir do conceito de prioridade de manuten¢ao, no Quadro 8 é possivel

visualizar essa distingao.

Quadro 8: Conceitos de prioridade de manutencéao

Criticidade Descricao

Emergéncia Refere-se ao equipamento/sistema que pode apresentar riscos
instantdneo e que podem prejudicar o meio pessoal, patriménios da
empresa € o meio ambiente, em virtude deste risco, também esta
atrelado a perda total de geracdo. Ao deparar-se com notas
portando esta criticidade, o atendimento deve ocorrer de imediato.

Urgéncia Notas com esta criticidade indicam que o equipamento/sistema esta
demonstrando algum defeito que podera acarretar em uma falha,
esta falha pode prejudicar o andamento da geragao, indicando uma
perda de geragao parcial ou total. Deve ocorrer o atendimento neste
equipamento/sistema dentro de um periodo de 24 horas a partir da
visualizagao desta ocorréncia.

Necessario Refere-se a servigos que n&o acarretam na perda de geragao ou
expelem risco ao meio pessoal ou ao meio ambiente, notas
portando essa criticidade podem ter sua programagéo feita a longo
prazo.

Fonte: Autora (2023)

Conforme a criticidade da nota criada, os funcionarios transformam essas
notas em ordens de manutencao, cada ordem de manutengao tem a sua descrigao,
elas podem ser: corretiva, preventiva, melhorias e de projeto. A descricdo das

mesmas pode ser visualizada no Quadro 9.
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Quadro 9: Conceitos de tipos de ordens de manutengao

Tipo de ordem

Descricao

Ordem de manutengao corretiva

Esta ordem refere-se a qualquer trabalho em
nos equipamentos/componentes que aprendam
defeito, falha ou degradados, ou seja, a falha
encontra-se aparente e dessa forma acaba
comprometendo a integridade do
equipamento/componentes.

Ordem de manutencao preventiva

E solicitada quando o equipamento/componente
necessita de revisdo de acordo com os
requisitos do projeto, ocorrendo em intervalos
pré-determinados de acordo com o manual.

Ordem de manutencao de melhorias

Solicita-se esta ordem quando o]
sistema/equipamento necessita de
melhoramento, benfeitoria ou houve uma
mudanga no projeto, tem-se incluido neste tipo
de OM, servigos que envolvam: limpeza,pintura
e demandas da manutengéo civil e predial.

Ordem de projeto

Ordem utilizada para projetos de investimentos.

Fonte: Autora (2023)

A partir do tipo de ordem, tem-se a geragao no sistema de gerenciamento,

logo, essas ordens sao distribuidas em uma reunido com o pessoal da manutengao

mecanica, conforme aponta o Entrevistado 03 em sua entrevista “os servigos

informados nelas s&o distribuidos para os setores competentes”. Esses setores

descritos pelo Entrevistado 03 s&o divididos em: elétrica, instrumentagéo e controle,

mecanica, caldeiraria e inspecédo. Dessa forma, a divisdo dos servigos ocorre entre

os cinco grupos de trabalho que irdo se responsabilizar pelas demandas desses

setores, o Quadro 10, apresenta quais séo estes grupos de trabalho identificados na

empresa.

Quadro 10: Grupos de trabalho da Programagéao de Manutencéo

(Continua)

Grupos

Responsabilidade

Grupo 1

Carvao bruto;

Carvéo pulverizado (mesas, classificadores, moinhos);
Caldeira e auxiliares;

Ventilagao;

Dutos de ar e gases e carvao.
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(Conclusao)

Grupos Responsabilidade

Grupo 2 e Cinza leve;
Cinza pesada;
e FGD.

Grupo 3 e Tratamento D’agua e Quimica;
Ciclo térmico;
Gerador.

Fase A;

Fase B;

Sistemas Comuns;

Oficinas eletromecanicas e tornearia.

Grupo 4

Grupo 5 e Planos preventivos e Preditivos das Fases A/B/C e
sistemas comuns.

Fonte: Autora (2023)

A partir da entrega das ordens a cada equipe, 0s mesmos analisam as
atividades a serem realizadas e, ap0s essa analise da descrigdo, essas notas sao
distribuidas aos supervisores de cada area e entregues as equipes responsaveis
pelos servigos.

Ao entregar as ordens para os lideres das equipes, 0s mesmos verificam se a
atividade ira necessitar de maquinario e materiais. Se necessitar, é informado qual o
tipo de maquinario e o tipo de material que sera necessario para realizar a atividade.
Assim, essas informagdes sao repassadas aos funcionarios do setor de
Planejamento e Programacédo de Manutencdo. Em relagdo aos itens necessarios
para a realizacdo do servigo, o Entrevistado 3 argumenta em sua fala que alguns
dos materiais estdo em competéncia de outras areas, sendo necessario uma

interagdo com diferentes setores:

“Durante a realizagao das atividades a interagdo acontece com o pessoal de
todas as areas presentes na empresa, sendo as areas de manutengao
mecanica, manutencgdo elétrica, instrumentagéo e controle e as terceirizadas
que fazem parte da empresa”. "

A partir da solicitagdo dos recursos que serdo necessarios, os programadores

verificam a disponibilidade, quando o recurso solicitado € algum maquinario e o

' Trecho retirado da entrevista com o entrevistado 3 realizada no dia 21 de Agosto de 2023.
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mesmo esta sendo utilizado para outros meios, que impegam o seu uso de imediato,
0 servigo programado para o dia € entdo analisado pelos envolvidos e informado se
0 mesmo pode ser realizado nas préoximas horas. No caso da atividade ser descrita
como urgéncia, € informado a situagdo aos funcionarios portadores do equipamento
e solicitado seu uso. Apos os recursos terem sido solicitados e entregues aos
solicitantes, as equipes podem finalmente realizar suas atividades.

Posteriormente a realizagado dos servigos programados, o setor de operacéo,
responsavel por realizar os testes nos equipamentos, é acionado pelo responsavel
de manutencdo para averiguar a situagdo do equipamento no qual o servigo foi
realizado, fazendo teste e verificando se o0 mesmo esta disponivel para operar
normalmente. Em caso de aprovacdo, o servico tem seu fim, e a ordem de
manutengcdo pode ser encerrada, anteriormente a este processo, 0s supervisores
internos dos servicos devem finalizar a Analise Preliminar de Riscos (APR),
Permissao de Trabalho (PT) e retirar o bloqueio. Também deve constar os materiais
que foram utilizados, Hh, quais os defeitos que este equipamento possui e
consequentemente as falhas que apresentava antes dos testes. Finalizando essas
atividades, a ordem de manutencdo € encerrada e arquivada no sistema de
gerenciamento.

Consequentemente, apds o arquivamento da ordem de manutengédo é
realizada a coleta da quantidade de servigos realizados durante determinado
periodo. Dessa forma, obtém-se indicadores de desempenho, os quais sdo enviados
por email para cada supervisor dos setores mencionados. De acordo com o
Entrevistado um, a responsabilidade de manutencionar o sistema de gerenciamento,
buscando por ordens encerradas e abertas e enviar estes dados coletados é do

estagiario, conforme destaca em sua fala:

“O estagiario é responsavel pela manutencdo no sistema de gerenciamento,
auxiliando na elaboragéo das planilhas de controle, expbe a apresentagdo
dos monitores e auxilia na elaboragdo das demandas de transporte e
refeicdo, quando solicitados?”.

2 Trecho retirado da entrevista realizada com o entrevistado 1 no dia 15 de Agosto de 2023.
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A partir das planilhas de controle mencionadas € possivel analisar o

desempenho das equipes responsaveis pelos servigos. Diante disto, na Figura 5 é

possivel verificar o fluxograma deste processo.

Figura 5: Fluxograma do setor de Planejamento e Programagao de Manutencgao
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Fonte: Autora (2023)

4.3 Oportunidades de melhorias

Diante da caracterizagao das atividades e dos dados coletados no setor de

Planejamento e Programacao de Manutencgao, ao analisar as informacgdes passadas

e realizar a observagcao do processo, foram identificadas falhas na realizacdo do

mesmo. Inicialmente, a equipe presente no setor de Planejamento e Programagao
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de Manutengdo nao possui os conhecimentos necessarios que o departamento
cobra.

Estes funcionarios foram disponibilizados de outros setores distintos da
manutengdo mecanica, sendo dos setores de compras e almoxarifado, conforme

destaca o Entrevistado 1:

“os funcionarios da equipe dispbe de faculdades e conhecimentos diferentes
do que é esperado no setor, sendo funcionarios disponibilizados de outros
sefores com pouca experiéncia em planejamento e programagdo da
manuteng&o®”.

Em contrapartida, o Entrevistado 3 esclarece que, apesar de sua dificuldade
por ser realocado de outro setor, a experiéncia que passa com a equipe de
manutencdo tem lhe sido benéfico, ja que estar presente com as atividades de
manutencdo lhe fornece o0 conhecimento necessario para entender os

equipamentos:
“Em decorréncia de ser realocado de outra area, as atividades do setor de
Planejamento e Programacgdo de Manutengdo eram desconhecidas, a partir
do contato diario com o setor de manutengédo, passei a me apropriar de
conhecimentos e habilidades que até o momento ndo fazia parte de minha
rotina, com isso, diariamente é um aprendizado novo adquirido®".

Em virtude disto, € possivel notar que, o contato diario tem |he sido benéfico,
porém, estar em outro setor dificultou o seu aprendizado, sendo necessario o
convivio frequente com pessoas especializadas em manutencdo, o que acaba
dificultando os processos do seu setor. Porém, o mesmo nao esta constantemente
presente para auxiliar os funcionarios que vao até o setor em busca de ordens ou
materiais.

Dessa forma, através da entrevista realizada com o Entrevistado 1 e o relato
do Entrevistado 3 , foi constatado o desafio em desenvolver as habilidades
demandadas pelo setor. Conforme destaca em outro trecho da entrevista, o

Entrevistado 1 esclarece a dificuldade em obter pessoas com o preparo adequado:

“A falta de funcionarios, se tirar colaboradores de outros setores com
experiéncia na &area de manutengcdo, os demais setores irdo ficar

3 Trecho retirado da entrevista realizada com o entrevistado 1 no dia 20 de Agosto de 2023.
4 Trecho retirado da entrevista realizada com o entrevistado 3 no dia 18 de Agosto de 2023.
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desfalcados, pois 0s supervisores responsaveis por cada area possuem
experiéncias e seus subordinados ndo possuem o mesmo conhecimento”.®
Em virtude disso, é argumentado pelo Entrevistado 1 o motivo de a empresa
nao contratar novos funcionarios que possuam a experiéncia que € solicitada neste
setor: “O sistema de gerenciamento utilizado na empresa é de uso proprio dos
funcionarios internos, ndo sendo possivel distribuir o acesso a terceirizados,
impedindo a contratagdo de novos colaboradores com experiéncias para auxiliar”.
Dessa forma, a dificuldade principal apontada pelo Entrevistado 1 transcorre
da falta de pessoas que possuam o0s conhecimentos na area de manutencao

mecanica, conforme aponta na entrevista:

“Os funcionarios da equipe teriam que especializar-se nos setores ja
existentes na empresa, tendo que ter uma vivéncia de area de véarios anos
nos setores de operagdo ou manutencdo para assim ficarem especialistas

nos processos ocorrentes nas empresasﬁ”.

Essa vivéncia nao bastaria ser apenas por algumas semanas ou meses,
teriam que ser pessoas que além de conhecer os processos de manutengdo possam
treinar novos funcionarios para que fiqguem em seus lugares, e desta maneira a sua
saida nao prejudique a area na qual esta inserido.

A falta de funcionarios com experiéncia prejudica o setor em outros aspectos,
consequentemente, as atividades que ocorrem dentro do setor n&o sao igualmentes
distribuidas. Por conta da pouca experiéncia dos envolvidos no setor, acaba que as
demandas séo deixadas para dois programadores, onde a sobrecarga de servigos é
maior para os envolvidos.

Conforme visto anteriormente, o setor conta com cinco funcionarios e um
estagiario, dentre os funcionarios, apenas trés realizam as mesmas atividades,
conforme destacam em suas entrevistas, sendo o Entrevistado 5 com as atividades
completamente diferentes do que é esperado pelas expectativas do Entrevistado 1,
no Quadro 11 é possivel identificar a similaridade das atividades desempenhadas

por eles.

® Trecho retirado da entrevista realizada com o entrevistado 1 no dia 20 de Agosto de 2023.
5Trecho retirado da entrevista realizada com o entrevistado 1 no dia 20 de Agosto de 2023.
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Quadro 11: Atividades desempenhadas

(Continua)

Entrevistado Atividades desempenhadas

Entrevista 1 Gerenciar as atividades que ocorrem dentro do
setor de Planejamento e Programagido de
Manutencgéo, as quais estdo atreladas a parte

de planejamento e programagéo das atividades.

Entrevistado 2 Identificar as necessidades da intervencédo de
manutencdo no processo operacional, do
Sistema de Gerenciamento, classificando e
priorizando as atividades de manutengdes,
conforme a criticidade do equipamento, impacto
na geracao, no meio ambiente e na seguranga
das pessoas, otimizando o0s recursos e o
avaliando o periodo de intervencgao;

Realizar cronogramas no Microsoft Project, nas
interven¢des que causam grandes impactos e
que devam ser demonstrados para area
gerencial, identificando os recursos e tempo de
execugao;

Executar reunides semanais com  0s
responsaveis técnicos de manutengido e
operacao, nivelando as informagdes referente a
operacgao e manutencgao da planta;

Demonstrar e acompanhar indicadores de
Gestdo de Manutengédo Preventiva, Preditiva e
Corretiva, realizando e propondo melhorias

continuas nos planos de Manutengéo.
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(Conclusao)

Entrevistado

Atividades desempenhadas

Entrevistado 3

Criacdo dos planos de manutengdo e
acompanhamento desses plano; Criagdo de
ordens de servico a partir das notas de
manutenc¢ao criadas no sistema;

Distribuir as ordens de manutencéo criadas;
Avaliar o tempo das atividades que serao
executadas;

Acompanhar servigos em campo, dando suporte

a outras areas da empresa.

Entrevistado 4

Criacao de ordens de servigo a partir das notas
de manutengao criadas no sistema;
Analisar a prioridade das atividades
Acompanhar servigos em campo, dando suporte

a outras areas da empresa.

Entrevistado 5

Programacéo das manutengdes preventivas da
mecanica e inspegao;
Criacdo de indicadores de manutengdes

preventivas realizadas.

Fonte: Autora (2023)

No Quadro 11 pode-se perceber que, apesar de algumas diferengas, €&

possivel notar similaridade. Entre os trés primeiros Entrevistados, neste contexto, as

atividades diarias sao divididas entre o programador 3 e o programador 4 , a

atividade que cada um desempenha é apontada pelo Entrevistado 1:

“o programador 4 é responsavel por ter uma atengdo maior com 0s servigos
de manutengédo elétrica e instrumentagdo, ja o programador 3 , fica
responsavel por ver a parte mecénica, onde o maior volume se concentra

ali””.

Entretanto, o programador 4 apresenta certas dificuldades em reconhecer as

atividades que devem ser realizadas, atreladas a nao identificacdo da criticidade

7 Trecho retirado da entrevista realizada com o entrevistado 1 no dia 20 de Agosto de 2023.
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correta da ordem de manutencdo, pois seu conhecimento é limitado, sendo
necessario uma ajuda extra para visualizar o quéo critico apresenta a nota.

O Entrevistado 1 esclarece que existe um documento padrdo do setor de
Planejamento e Programagédo de Manutengédo, no qual porta todas as informagdes
acerca das atividades que devem ser realizadas no setor, conforme destaca em sua
entrevista: “existe um procedimento operacional com as etapas que devem ser
realizadas até a saida do processo, este procedimento operacional esta disponivel
para todos os integrantes da equipe”. No entanto, apenas trés funcionarios leram o
documento e adquiriram mais informacdes sobre as atividades.

Nao ler o documento acabou prejudicando o entendimento do Entrevistado 4
em relacdo a criticidade da nota. Conforme descrito anteriormente, o setor de
operacao é responsavel pela criagdo de notas no sistema, dessa forma, o0 mesmo
identifica que todas as atividades possuem o mesmo grau de emergéncia, o que de
acordo com o Entrevistado 1 ndo é verdadeiro: ‘porém, o setor de operacéo
considera todas as notas criadas como possivel emergéncia, no entanto
dependendo do local de instalacdo, o pessoal do setor de programagdo consegue
visualizar qual a urgéncia do servigo”. Este local de instalagdo se refere ao local
onde deve ocorrer a manutencdo. E preciso conhecer essa informacao para indicar
a criticidade da nota, o que ira facilitar na hora de distribuir os servigos.

O Entrevistado 2 argumenta que, apesar das informacgdes acerca do local de
instalacao ser informado, outras informagdes importantes ndo sao descritas na nota.
O mesmo esclarece que os funcionarios, ao criarem a nota no banco de dados, nao
identificam o problema da quebra do equipamento: “Eventualmente, descrigdo da
avaria sem detalhes que ajudariam a identificar o defeito preliminarmente,
antecipando o tempo da parada do equipamento”. Este trecho da entrevista
demonstra que ter os detalhes esclarecidos na nota facilitaria a busca por recursos e
o programador antecipadamente identificaria o tempo que cada atividade levaria
para ser executada. O nado preenchimento correto posteriormente a realizagdo da
atividade também dificulta quando os programadores buscam por informagdes para
compor os indicadores de desempenho, conforme destaca o Entrevistado 2:
“Dificuldade de rastrear as atividades antepassadas, devido ao ndo preenchimento

nos bancos de dados existentes”. A informagdo passada pelo Entrevistado
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relaciona-se aos funcionarios que tém como responsabilidade finalizar as atividades
na ordem de manutengado. Essa finalizagdo ocorre no sistema de gerenciamento, e
0s responsaveis nao possuem o conhecimento sobre esse banco de dados. O que
também dificulta esse preenchimento € apenas o pessoal interno ter acesso a essa
ferramenta de gestdo, ja que os terceirizados passam as informag¢des para os
internos € 0s mesmos sao 0s responsaveis por finalizar as ordens.

Outra questdo apontada pelo Entrevistado 2 é a dificuldade em obter
recursos, uma vez que argumenta que os recursos disponiveis sdo menores do que
€ esperado para realizar as atividades: “ocasionalmente, recursos menores que a
demanda de atividades”. Isto acaba dificultando o exercicio das atividades, visto
que, o servigo informado na ordem de servigo acaba sendo adiado para a proxima
hora ou dia, dependo da dificuldade em se obter o recurso podera levar alguns dias
e dessa forma, acaba por prejudicar o andamento das atividades dentro da planta.

A seguir sera apresentado a proposta de melhoria, na qual contara com a

utilizagao da ferramenta 5W1H.

4.4 Proposta de melhoria

Durante as entrevistas e a observagdo do processo de Planejamento e
Programacao de Manutencao, foram identificadas diversas dificuldades, conforme
destacado na secdo anterior. As atividades desempenhadas por cada operador
demanda atencdo e conhecimentos técnicos, dentre estes conhecimentos, os
funcionarios devem ter dominio sobre o sistema de gerenciamento que a empresa
utiliza, no qual as notas sao criadas e transformadas em ordens de manutencgao.

Perante o que foi mencionado anteriormente, as atividades que ocorrem no
setor Planejamento e Programacdo de Manutengdo tem grande impacto nos
servicos que devem ser realizados. Com isso, este setor tem uma grande
responsabilidade e seus empregados, logo, devem possuir os conhecimentos e
habilidades necessarias as atividades que desempenham, de forma a ndo prejudicar
o desempenho da usina.

O setor € um ambiente que possui poucos funcionarios, o que também acaba

dificultando a execugao dos servicos, de modo que as tarefas acabam sendo
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distribuidas de acordo com a experiéncia de cada colaborador. Essa distribuicao
dificulta ndo apenas quem esta executando a atividade dentro do setor como
também quem esta por fora, esperando as ordens de manutengao para realizar os
servigos solicitados.

Em virtude das entrevistas e apds a coleta de dados, foi identificado cada
etapa do processo, conforme destaca a Figura 5. A descrigdo do processo na segao
anterior da destaque para algumas dificuldades apontadas pelos entrevistados e
As

identificadas pela entrevistadora. informagdes destacadas podem ser

visualizadas no Quadro 12.

Quadro 12: Dificuldades apontadas pelos entrevistados

Dificuldades Entrevistado

Empregados ndo possuem conhecimentos solicitados no setor de
Planejamento e Programagédo de Manutencao

Entrevistado 01

Poucas pessoas no setor, dificultando o mesmo quando a maioria
dos programadores estdo em campo

Entrevistado 03

Subordinados n&o possuem 0s mesmos conhecimentos de seus
supervisores

Entrevistado 01

Atividades distribuidas baseado no conhecimento de cada
empregado

Entrevistado 01

Sobrecarga dos empregados com experiéncia

Entrevistado 01

Falta de interesse em aprender sobre as atividades

Entrevistado 01

Setor de operagdo considera que todas as notas possuem o
mesmo grau de criticidade

Entrevistado 01

Falta de informagdo na nota,
indicadores de desempenho

prejudicando a criacdo de

Entrevistado 02

Empregados ndao possuem conhecimentos sobre o sistema de
gerenciamento utilizado

Entrevistado 02

Ferramenta de gestado de uso restrito a propria empresa

Entrevistado 02

Recursos menores que a demanda das atividades

Entrevistado 02

Fonte: Autora (2023)

A partir da identificacdo das dificuldades, este trabalho buscou inicialmente

identificar os processos que ocorrem, e propor melhorias através de um plano de
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acgao, utilizando a ferramenta 5W1H. Desta forma, é possivel apontar sugestdes,
conhecer melhor as dificuldades e implementar melhorias, com as seguintes
perguntas: what: o que sera feito?; who: quem devera fazer?; where: onde deve ser
realizado?; when: quem deve realizar?; why: porque realizar?;, e how: quando
realizar?.

O Quadro 13 apresenta a utilizagdo da ferramenta a partir das informacdes

coletadas no setor de Planejamento e Programacgao de Manutencao.

Quadro 13: Plano de acao - 5W1H

(Continua)
When?
? ?
What? (0 que | Who? (quem ir4 (o"r‘\’;‘:’:éré (quando Why? (co"r::(‘)"’s:eré
sera feito?) fazer?) feito? sera (porque?) s
eito?) feito?) feito?)
Instruir Para que os
colaboradores Primeiro empregados
sobre os | Supervisor e | Usina semestre | POSsam ter o Treinamento
processos que | Encarregado Termelétrica de 2024 conhecimento
ocorrem no sobre 0s
setor processos
Treinar pessoas
pﬁgasam e Supervisor de | Usina Primeiro | O setor possui
P pen - semestre | poucos Treinamento
adentrar o setor | cada area Termelétrica L
de de 2024 | funcionarios
Programacao
. Para que os
Supervisor do N funcionarios
R setor de . Primeiro = ) Cronograma
Divisao de Planei Usina nao figuem
anejamento e - semestre de
tarefas = Termelétrica sobrecarregad o
Programagcdo de de 2024 os com . as atividades
Manutencéao demandas
Ira auxiliar os
Criacao de L mesmos a
. . Primeiro | terem mais
metas para | Supervisor e | Usina semestre | interesse sobre Software
motivar os | Encarregado Termelétrica de 2024 | as atividades livre
funcionarios que
desempenham
Instruir Diminuira o)
colaboradores Setor de | Usina Primeiro | tempo de
sobre a | roaramacso Termelétrica semestre | transformacdo | Treinamento
diferencga de | P9 ¢ de 2024 | de nota para
criticidade ordem
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(Conclusao)

- Where? When? How?
What? (o que Who? (quem ira " . | (quando Why? s
L (onde sera . (como sera
sera feito?) fazer?) ] sera (porque?) .
feito?) . feito?)
feito?)
Instruir Maior
colaboradores N facilidade em
. Primeiro
sobre o correto Usina encontrar .
. Encarregado - semestre Treinamento
preenchimento Termelétrica dados para a
. de 2024 L
no sistema de criacéo dos
gerenciamento indicadores
Para facilitar o
Instruir Supervisor do ;JSO. . lpelos
_— uncionarios,
colaboradores setor de , Primeiro "
. . Usina permitindo .
sobre o sistema | Planejamento e - semestre . Treinamento
~ Termelétrica autonomia dos
de Programagcdo de de 2024
. 4 mesmo  para
gerenciamento | Manutengao o
utilizar o]
recurso
Monitorar 0s . Para identificar
Processos Usina Primeiro a necessidade
através de | Encarregado - semestre .~ _ | Ciclo PDCA
Termelétrica de reposi¢ao
ferramentas de de 2024 d
~ € recursos
gestao

Fonte: Autora (2023)

A partir da utilizacdo desta ferramenta e das informacgdes apresentadas por
ela, sera possivel criar um plano de acgado, onde as atividades do setor serdo
padronizadas, conhecidas e cada empregado presente no Planejamento e
Programacao de Manutencgao podera entender os processos que ocorrem dentro do
setor. Segundo as informacgdes apresentadas no Quadro 13, a aplicacdo das
melhorias tem previsdao para o ano de dois mil e vinte e quatro (2024), em seu
primeiro semestre, onde sera possivel apresentar as propostas e 0s seus

respectivos responsaveis pela realizagao de cada tarefa.
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5 CONSIDERAGOES FINAIS

O Planejamento e a Programacao de Manutencao afetam diretamente o dia a
dia dos funcionarios, tendo diversos deveres que devem ser realizados para auxiliar
no funcionamento da organizagdo. Entre algumas de suas responsabilidades,
tem-se a geragao de ordens de manutengao que, no ambito atual da empresa, sao
de extrema importancia. Apos a geracao destas ordens, tem-se entdo a distribuicao
para as equipes que sao responsaveis por executar os servicos. As atividades
presentes nas ordens de servicos podem contar com a colaboragao de diferentes
areas, sendo que cada supervisor € responsavel pela distribuicdo dos servicos e,
dessa forma, verificar a quem pertence determinada atividade. A partir dessas
informacodes, o estudo teve como objetivo reconhecer os processos que ocorriam no
setor de Planejamento e Programacédo de Manutencdo, através das entrevistas
semi-estruturadas, foi possivel coletar informagdes sobre as atividades
desempenhadas por cada membro da equipe, a Analise Textual Discursiva (ATD)
contribuiu para que fosse possivel identificar a dificuldade enfrentada por cada
integrante, pois apds completar a ATD a mesma contribuiu na identificacao de falhas
e oportunidades de melhorias.

Em consequéncia dos resultados desta pesquisa, buscou-se inicialmente
conhecer os processos através do mapeamento e posterior modelagem, para as
quais utilizou-se o SIPOC e a notacdo Business Process Management Notation.
Essas ferramentas foram de extrema importancia para conhecer em detalhes as
atividades que ocorriam e os seus envolvidos, utilizar do SIPOC forneceu a este
trabalho reconhecer as etapas para realizar as atividades que sao de competéncias
do Planejamento e Programagao de Manutengao, conforme visto, a partir dos seus
pilares, possibilitou a este estudo identificar quem eram os fornecedores, as
entradas, o0s processos, as saidas e os clientes deste setor. A notagdo BPMN serviu
como base para apresentar o fluxograma do setor, onde foi possivel identificar os
gargalos que estavam afetando a produtividade do mesmo.

Em decorréncia das dificuldades apontadas e reconhecidas a partir da coleta
de dados, foi possivel elaborar um plano de agcdo com a ferramenta 5W1H, no qual

foi possivel propor melhorias que fossem significativas para o setor, essas melhorias
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irdo contar com o auxilio de profissionais mais experientes do setor, dentre eles o
supervisor e o encarregado.

Diante disto, este trabalho utilizou de ferramentas que puderam reconhecer o
processo, seus envolvidos e as etapas que o compde, com a ferramenta SW1H foi
possivel criar um plano de ag¢ao para ser implementado dentro do setor de
Planejamento e Programagao de Manutencdo, em virtude das sugestdes de
melhorias, sugere a aplicagao desta metodologia identificada para trabalhos futuros
em outro setores da empresa, tais como os mencionados no texto: manutengao
elétrica, manutengcdo mecanica, instrumentacdo e controle e manutencao civil.
Sendo também possivel de ser aplicado em outros setores fora da area de

manutencao, tais como: administracao, almoxarifado e compras.
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Alta 0 |Objeto Em Operagéo 11/08/2023

Data de Término

N° da Nota de Anormalidade
12/08/2023

Centro Planejamento

Centro Trabalho Condigéo da Ordem

MECANICA - MANUTENGAO MECANICA ENCERRADO COMERCIO

Registrada

Condigéo do Usuario |

Representacao Estrutural
Cédigo

Denominagéo

VALV (CA4)CONT DAMPER CANTO 4 CAMADA 4

Objetos Técnicos
Local de Instalagdo
Codigo

G-U-UTC3-05-HHA04-AAT0 1

Denominagéo

VALV (CA4)CONT DAMPER CANTO 4 CAMADA 4

Equipamento
Cédigo

Denominagéo

AOM.GERP.0018




APENDICE B - Ordem de servigo manutengio mecanica: folha 2
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Ordem
de Manutencao

Ordem

Folha
Numero Codigo Tipo
43001446066 PREV ORDEM DE PREVENTIVA 2
Lista de Operagées
4 = - — ” Centro Recurso Duragao Trabalho Recurso Duragdo Trabalho "
Operagéo Cond, D da Operagdo Trabalho |Previsto Prevista Previsto Real Real Real Uiidade
0010 DAMPER TRANCADO ABERTO.. MECANICA 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 H

Observacoes

Pontos de Medicao

Cédigo Descrigéo do Ponto Valor Maximo Valor Minimo Valor Medido Unidade
Meios Auxiliares de Produgéo - MAP
Operagio Descrigéo da Operagio Meio Auxiliar de Produgéo Quantidade
Responsavel pela Ordem

Matricula Ramal/MO
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APENDICE C - Ordem de manutengao contendo servigos para manutengio

mecanica e elétrica: folha 1

Ordem
de Manutencao

Ordem Folha
Numero Codigo Tipo
PREV ORDEM DE PREVENTIVA 1
Descricdo do Servico a ser Realizado Prioridade Condicéo de Instalagéo Data de Inicio Data de Término N° da Nota de Anormalidade
VAZAMENTO DE OLEO PELA BOMBA PRINCIPAL D Alta 9 |Em Qualquer Condigéio Operl 18/08/2023 20/08/2023 |
Centro Planejamento Centro Trabalho Condigéo da Ordem Condigéo do Usuario
MECANICA - MANUTENGAO MECANICA LIBERADO Concluida |

Representacao Estrutural

Cédigo Denominagéo

BOMBA VACUO 1 SIST.OLEO SELAGEM GERADOR

Objetos Técnicos
Local de Instalagdo
Codigo Denominagéo

BOMBA VACUO 1 SIST.OLEO SELAGEM GERADOR

Denominagéo
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APENDICE D - Ordem de manutengao contendo servigos para manutengao

mecanica e elétrica: folha 2

Ordem

de Manutengio

Ordem Folha
Numero Codigo Tipo
PREV (ORDEM DE PREVENTIVA 2
Lista de Operacoes
" & - _— ” Centro Recurso Duragéo Trabalho Recurso Duragéo Trabalho .
Operagéo Cond, D da Operagdo Trabalho |Previsto Prevista Previsto Real Real Real Uitidade
DESLIGAR BOMBA B
0020 ELETRICAMENTE ELETRICA 0 0,0 00 0 0,0 0,0 H
MAN145 REMOCAO DA BOMBA E
0030 9 INSTA BB PURIE CONT_EQUJ 0 8,0 0,0 0 0,0 0,0 H
TURBINA - VAZAMENTO DE OLEO
0040 SEPARADOR MECANICA 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 H
0060 9 MAN140 APOIO A MECANICA CONT_EQU] 0 4,0 0,0 0 0,0 0,0 H
0070 9 MAN226 SERVICOS DE LUB. 24/08 LUBRIF 0 8,0 0,0 0 0,0 0,0 H
0080 el MANZ229 SERVICOS DE LUB. 24/08 LUBRIF 0 4,0 0,0 [} 0,0 0,0 H
0090 9 MANZ226 SERVICOS DE LUB. 24/08 LUBRIF 0 8,0 00 0 0,0 0,0 H
0100 RELIGAR ELETRICAMENTE ELETRICA 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 H
FISCALIZAGAO SERVIGOS LUBRIF
0110 OP 70/80/90 LUBRIF 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 H
DESLIGAR/LIGAR
0130 ELETRICAMENTE ELETRICA 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 H
0140 9 MAN184 SUBSTITUIR BOMBA CONT_EQU] 0 4,0 0,0 0,0 0,0 H
0150 INVERTER SENTIDO DE GIRO ELETRICA 0 0,0 0,0 0 0,0 0,0 H
Observagoes
VAZAMENTO DE OLEO PELA BOMBA PRINCIPAL DO TANQUE DE OLEO DE SELAGEM.
Pontos de Medicdo
Cadigo Descrigao do Ponto Valor Maximo Valor Minimo Valor Medido Unidade




83

APENDICE E - Ordem de manutengio contendo servigos para manutengao

mecanica e elétrica: folha 3

Ordem
de Manutencao

Pontos de Medigéo
Cédigo I Descrigdo do Ponto

Ordem Folha
Nimero Cédigo Tipo
PREV ORDEM DE PREVENTIVA 3

|\lalor Maximo |\lalor Minimo

I\lalor Medido

|Unidade

l

Meios Auxiliares de Produgao - MAP
Operagéo Descrigéo da Operagéo

Meio Auxiliar de Produgéo

Quantidade

Responsavel pela Ordem

Matricula

Ramal/MO




