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RESUMO

Este estudo tem como objetivo analisar a aplicacdo de uma nova ferramenta, baseada do Mapa
de 52 Semanas, instrumento utilizado para conhecimento da programacdo anual de
manutencdes preventivas em uma série de ativos, no planejamento e projecédo de atividades de
manuteng&o preventiva para equipamentos Heavy Mobile Equipments (HME) de uma empresa
de mineracdo, visto que o tipo de operacdo apresentado pela mineracgao gera desgaste excessivo
nos ativos moveis utilizados, ocasionando em maior frequéncia e necessidade de manutengdes
preventivas, visando evitar a ocorréncia de falhas indesejaveis ao processo. Para isso, o estudo
teve como fundamento tedrico a manutencéo e suas classificagdes, a gestdo da manutencao e
as fungdes, propriedades e objetivos do setor de Planejamento e Controle da Manutengao
referente a atividade de mineracdo. Ademais, a metodologia aplicada ao trabalho foi através de
um estudo qualitativo, estudo de caso e pesquisa bibliografica, devido ao estudo ser realizado
em relacdo a melhoria do processo de planejamento a médio prazo de manutencgdes preventivas
de uma empresa, como também o método realizado ser dividido em passos, sendo eles a analise
da atividade anual, analise das Gltimas atividades preventivas ocorridas, estudo da performance
real dos equipamentos, a locacdo da duracdo de Backlogs previstos para execucdo, a analise das
estratégias de manutencdo e a realizacdo das projecdes das atividades preventivas para 0 més
estudado. Desta maneira, a formulacdo de uma proposta de melhoria para o setor de
Planejamento e Controle da Manuteng&o permitiu aos setores de Manutencdo e Operagdo maior
controle sobre a previsdo de manutengfes preventiva de cada equipamento, em relacdo a
duracdo e as tarefas a serem realizadas, como também dominio sobre a Disponibilidade Fisica
(DF) de cada equipamento e frota, propiciando aos setores mais liberdade para alcangar as
metas estabelecidas de perfuracdo para o ano, ndo interferindo na produtividade da empresa.
Por meio desta analise, foi possivel perceber o impacto do Cronograma em comparagao com o
uso do Mapa de 52 Semanas no planejamento de equipamentos HME, uma vez que as projecoes
realizadas a médio prazo se mantem em programacdes de curto prazo e os valores previstos de
DF séo utilizados pela Operagdo como base de dados para formulacdo do plano de perfuragéo

da empresa.

Palavras-chave: Planejamento, Manutencdo Preventiva, Equipamentos HME, Mapa de 52
Semanas, Planejamento e Controle da Manutencéo.



ABSTRACT

This study aims to analyze the application of a new tool, based on the Map of 52 Weeks, an
instrument used for knowledge of the annual schedule of preventive maintenance in a series of
assets, in the planning and projection of preventive maintenance activities for Heavy Mobile
Equipments (HME) of a mining company, since the type of operation presented by mining
generates excessive wear in mobile assets used, causing a higher frequency and need for
preventive maintenance, aiming to avoid the occurrence of undesirable failures in the process.
For this, the study had as theoretical foundation the maintenance and its classifications, the
maintenance management and the functions, properties and objectives of the Planning and
Maintenance Control sector related to the mining activity. Moreover, the methodology applied
to the work was through a qualitative study, case study and bibliographic research, due to the
study being done in relation to the improvement of the preventive maintenance planning process
in a company's medium term, as well as the method being divided into steps, which are the
analysis of the annual activity, analysis of the last preventive activities that happened, study of
the real performance of the equipment, the location of the duration of Backlogs foreseen for
execution, the analysis of the maintenance strategies and the accomplishment of the projections
of the preventive activities for the studied month. This way, the formulation of an improvement
proposal for the Planning and Maintenance Control sector allowed the Maintenance and
Operation sectors to have more control over the preventive maintenance forecast of each
equipment, in relation to the duration and the tasks to be done, as well as control over the
Physical Availability (DF) of each equipment and fleet, providing the sectors with more
freedom to reach the goals established for the year, not interfering in the company's
productivity. Through this analysis, it was possible to perceive the impact of the Cronograma
in comparison with the use of the 52-Week Map in the planning of HME equipment, since the
projections made in the medium term are maintained in short-term schedules and the predicted
values of DF are used by the Operation as a database for formulating the company's drilling
plan.

Key-words: Planning, Preventive Maintenance, Heavy Mobile Equipments, 52-Week Map,

Planning and Maintenance Control.
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1 INTRODUCAO
1.1 Formulagéo do Problema

A competitividade apresentada no mercado de trabalho pelo ramo da mineracéo cria a
necessidade das empresas no setor a procurarem por maneiras inovadoras de aumentar sua
producdo e seus lucros a fim de se destacarem dos seus concorrentes. Por meio desse raciocinio,
as corporagdes passaram a enxergarem a manutencdo como area capaz de reducgdo de custos e
aumento de produtividade, ao contrario da imagem ultrapassada de setor corretivo (XENOS,
1998).

Logo, a norma NBR 5462 (1994, p.6) conceitua a manutengdo como “a combinagao de
acOes técnicas e administrativas, incluindo as de supervisao, destinadas a manter ou recolocar
um item em estado na qual possa desempenhar uma fungio requerida”. Contudo, a necessidade
imposta pela operagéo para produzir resulta na necessidade de controlar a disponibilidade dos

ativos e sua confiabilidade.

Desse modo, o Planejamento e Controle da Manutencdo torna-se essencial para o
alcance dos objetivos organizacionais do setor de Manutengéo. Assim, Viana (2002, p.5) afirma
que “a manutencdo ndo pode se limitar a apenas corrigir problemas cotidianos, mas deve
perseguir sempre a melhoria constante, tendo como norte o aproveitamento maximo dos
instrumentos de produgéo, aliado ao zero defeito”. Além disso, 0 mesmo autor destaca que o
PCM possibilita aos homens e mulheres da manutencéo facilidades e recursos na busca pela

perfeicdo.

Assim sendo, a realizacdo do planejamento de manutencéo torna-se fundamental para a
mineracdo quando as condi¢des de ambiente apresentadas pela atividade resultam no desgaste
acelerado dos componentes dos ativos e, consequentemente, no crescimento de ocorréncias de
manutencdes corretivas. Em virtude desse comportamento, as estratégias de planejamento de
manutencdo expressadas pelos fabricantes necessitam do PCM para atuar com manutengdes
preventivas, no intuito de evitar a ocorréncia de falhas, de modo que as proje¢des das paradas

exigem maior gerenciamento.

Para fins de aplicacdo, o estudo e direcionado para o setor de Manutencdo de uma
empresa de mineragdo. Assim, o setor aplica no seu processo de planejamento o Mapa de 52
Semanas (M52S) para realizar as projecdes das intervengdes preventivas no setor industrial.

Essa ferramenta consiste na exibicéo de todas as manutengdes preventivas que serdo realizadas



semanalmente durante o intervalo de um ano. Entretanto, em fungéo das circunstancias em que
0s equipamentos moveis estdo envolvidos na atividade de mineragdo, principalmente em mina
subterranea, esta ferramenta demanda de maior detalhamento, em especial pois ha a
possibilidade da realizacdo de mais de uma atividade de manuten¢do na mesma semana,

ocorréncia que seria de dificil visualizacdo no M52S.

Portanto, para adequar o Mapa de 52 Semanas visando atender a realidade semanal do
processo, sera necessario investigar uma adaptacédo a esta ferramenta, no objetivo de garantir

um melhor gerenciamento e atuacdo da Manutencao.
Diante do contexto, tem-se a seguinte problematica:

Como analisar as manutengdes preventivas e propor melhorias para o
Planejamento e Controle da Manutencao de equipamentos moveis de uma empresa de

mineracao?

1.2 Justificativa

Baseado nas ideias de Xenos (1998), o constante avancgo da tecnologia nos processos de
producdo acarretaram a necessidade de manter os equipamentos em pleno funcionamento, que
visa a capacidade de alcancar as metas propostas de producgéo, e a manutencdo tornou-se um
setor tdo primordial quanto a producao, pois as atividades de manutencéo passaram a funcionar
basicamente para evitar o desgaste natural dos equipamentos e instalagdes, e consequentemente,

grandes paradas nas producdes.

Logo, o PCM converte-se no setor interino a manutencdo responsavel pela
administracdo da degradacdo dos equipamentos. Desse modo, 0 planejamento bem aplicado é
a base para alcancar o melhor gerenciamento da manutencdo possivel, garantindo a
confiabilidade das atividades preventivas e corretivas e o controle dos recursos necessarios, seja

humano, ferramental ou reposi¢édo (XENOS, 1998).

Em virtude disso, a otimizacdo do Mapa de 52 Semanas no ambiente considerado,
permite melhor gerenciamento sobre a realizagao das preventivas nas datas projetadas, pois sao
dependentes das horas de utilizagdo dos equipamentos pela producéo e da disponibilidade dos
recursos humanos e instrumental, necessitando da analise diaria desses valores. Ademais, essa

adaptacdo também permite a manutencdo apresentar a maxima disponibilidade dos ativos



envolvidos no processo para a producao, em virtude da realizagdo mensal da anélise das paradas
de preventiva, ao contrério da elaboracdo anual do M25S.

1.3 Objetivos
1.3.1 Geral

Analisar as manutengdes preventivas para propor melhorias para o Planejamento e
Controle da Manutencdo de equipamentos moveis através da otimizacdo do Mapa de 52

Semanas de uma empresa de mineracéao.

1.3.2 Especificos

e Realizar um estudo bibliografico sobre: Manutencdo, Gestdo da Manutencéo,

Planejamento e Controle da Manutencdo;

e Elaborar um procedimento metodoldgico para analisar como funciona o
Planejamento e Controle da Manutencdo da empresa estudada para propor

melhorias;

e Comparar a base teérica com os resultados obtidos para propor melhorias para
Planejamento e Controle da Manutencdo em equipamentos moveis em uma

empresa de mineragéo.

1.4 Estrutura do Trabalho

O trabalho esta dividido em cinco capitulos, onde no primeiro capitulo é apresentado a
formulacdo do problema, a justificativa para a realizacdo do trabalho e seus objetivos geral e

especificos.

O segundo capitulo trata da fundamentacéo tedrica dos conceitos e teorias a respeito da
manutencdo. Também sdo relatados os diferentes tipos e formas de organizacdo da manutencao,
relacionando-os com as vantagens e desvantagens existentes em cada um, o setor de
Planejamento e Controle da Manutencéo, alem do Mapa de 52 Semanas e como é realizado a

projecdo das manutencdes preventivas pela ferramenta.



O terceiro capitulo é responsavel pela elaboracdo do procedimento para
desenvolvimento da pesquisa, de modo que serd aplicado a base teodrica apresentada e realizada

a projecao das manutenc@es preventivas em um intervalo de tempo desejado.

O préximo capitulo tera como objetivo apontar os resultados obtidos através da
otimizacdo do ferramental utilizado em relagéo a projecdo antes conhecida. Desse modo, no
ultimo capitulo serd apresentado a relacdo do uso do Mapa de 52 Semanas tradicional em
comparagdo com a otimizacao realizado nesse trabalho, atraves dos resultados alcangados com

a aplicacédo da proposta de melhoria no processo de mineragéo.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 Manutengdo

Na necessidade de padronizar o significado do termo manutencdo para as empresas
situadas no territorio brasileiro, a norma NBR 5462 (1994, p. 6) conceitua como a “combinagio
de todas as agOes técnicas e administrativas, incluindo as de superviséao, destinadas a manter ou
recolocar um item em um estado no qual possa desempenhar uma funcio requerida”. Dessa
maneira, Xenos (1998) complementa a norma afirmando ser a realizacdo de qualquer atividade
com a finalidade de assegurar que um equipamento continue a desempenhar as funcdes para as
quais foram projetadas, em um nivel de desempenho exigido. Ademais, a Manutencao também
é explicada pelo Almeida (2015) como o agregado de cuidados e procedimentos técnicos
necessarios a garantir o bom funcionamento e o reparo dos ativos, reafirmando a importancia

do bom funcionamento.

Assim, com a finalidade de recuperar um equipamento a sua completa fungéo, as
empresas utilizam de variaveis métodos de manutencao existentes, na qual a maneira em que é
realizada a intervencdo nos equipamentos Heavy Mobile Equipments (HME), ou Equipamentos
Pesados Moveis, a caracteriza (KARDEC & NASCIF, 2019). Entre esses métodos, 0s mais
relevantes para o estudo serdo a Manutencdo Corretiva, Preventiva, Preditiva e Engenharia de
Manutengéo.

De acordo com Viana (2002, p. 10), a “Manutencdo Corretiva € a intervencdo necessaria
imediatamente para evitar graves consequéncias aos instrumentos de producéo, a seguranca do
trabalhador ou ao meio ambiente. Xenos (1998) complementa a afirmacdo ao dizer que é a
intervencdo feita apds o incidente. O mesmo autor também afirma que esta opcao de estratégia
deve ser considerada principalmente fatores econémicos, por ser mais barato que a prevengéo

das falhas dos equipamentos.

O método de Manutencdo Corretiva, segundo Kardec e Nascif (2019), também
representa a intervencdo da manutencdo em equipamentos que expressam desempenhos
diferente do esperado, ndo necessariamente intervencdo de emergéncia. Entretanto, a Corretiva,
mesmo sendo o procedimento de maior velocidade de reparo, ndo garante que ocorrera em
tempo de evitar 0s prejuizos causados por uma paralisacdo inesperada do equipamento, que
podem chegar a funcionarios parados, atrasos de producdo ou compras de pegas sem anélise de
preco adequado (ALMEIDA, 2015).



Ao conceituar a Manutengdo Preventiva, Almeida (2015, p. 17) afirma que “¢ a
manutencgéo planejada e controlada, realizadas em datas predeterminadas, de modo a manter a
maquina ou o equipamento em corretas condi¢des de funcionamento e conservacao, evitando
paradas imprevistas”. Ademais, Viana (2002) acrescenta que ¢ todo servigo de manutengao
realizado em equipamentos que ndo estejam em falha, situando em condic¢Oes operacionais,

objetivando a reducgéo da probabilidade de ocorréncia de falhas.

Dessa forma, ao envolver tarefas sistematicas, como inspecdes, reformas e trocas de
pecas, este método deve ser considerado a atividade de manutencdo principal em qualquer
empresa, pois mesmo com a geragdo de mais custos em relagcdo a Corretiva, a disponibilidade
dos ativos aumenta com a diminuicdo da ocorréncia das falhas e, consequentemente, as paradas
inesperadas de producdo (XENOS, 1998).

Em relacdo ao método de Manutencdo Preditivo, também conhecido por Manutencéo
com Base no Estado do Equipamento, Kardec e Nascif (2019, p. 44) define o processo como
“atuagdo realizada com base na modificagdo de parametros de condi¢do ou desempenho, cujo
acompanhamento obedece a uma sistematica”. O mesmo autor afirma que o método ¢ a primeira
grande quebra de paradigma no setor, pois a partir do monitoramento da condi¢édo de operacgédo
do equipamento, as intervencdes de correcdo podem ser realizadas, quando necessarias, através

de uma manutencdo corretiva planejada.

Assim, a Manutencéo Preditiva prevalece a disponibilidade a medida que o controle
permite a operacdo continua do ativo pelo maior tempo possivel. De outra maneira, Almeida
(2015) completa que através de inspecdes periddicas, em que fenbmenos como temperatura,
vibracdo e ruidos excessivos sdo observados, € possivel indicar as reais condicGes de
funcionamento de um equipamento, a partir dos sinais apresentados quando algum componente

demostra desgaste.

Assim, Xenos (1998) também declara que a Manutencéo Preditiva permite a otimizagéo
da troca de pecas ou reforma dos componentes criticos e estender o intervalo de intervencéo,
pois a inspecao dos ativos possibilita a maior projecdo do limite de vida dos componentes em

questao.

Ao apresentar a Engenharia de Manutencdo, Kardec e Nascif (2019) conceitua este
método como o0 suporte técnico da manutencdo dedicado a consolidar a rotina do setor e
implantar melhorias. Também afirma que este método € a segunda quebra de paradigma na

Manutenc&o, pois a pratica expressa uma mudanca de cultura para o setor. Dentre as principais



atribuicdes da Engenharia de Manutengdo estdo: o controle da confiabilidade e disponibilidade
dos ativos; a gestdo de materiais e sobressalentes; a elaboracéo de planos de manutencdo e de
inspecdo e a manutencdo deles; 0 acompanhamento de indicadores; a realizacdo de Analise de

Falhas e o fornecimento de suporte a execugéo.

Viana (2002) também agrega que a Engenharia de Manutencdo possui grande
importancia no processo, como fator de desenvolvimento técnico-organizacional do setor.
Logo, este método ¢ estabelecido com “o objetivo de promover o progresso tecnoldgico da
Manutencdo, através da aplicacdo de conhecimentos cientificos e empiricos na solucdo de
dificuldades encontradas nos processos ¢ equipamentos” (VIANA, 2002, p. 82). Dessa forma,
0 autor explica que o procedimento visa perseguir a melhoria da manutenibilidade das
maquinas, maior produtividade e a eliminacéo de riscos em seguranca do trabalho e de danos

a0 meio ambiente.

Portanto, Viana (2002) ainda conclui que a Engenharia é totalmente responsavel pela
busca de melhorias, assim a area devera ser capaz de descobrir maneiras praticas a implantacdo
de projetos que alcancem o0s objetivos tracados a partir desta visdo, ou seja, aplicar a gestao da

manutencdo nNo processo para conquistar os objetivos antes determinados.

2.2 Gestao da Manutencao

Em virtude dos novos desafios apresentados para as empresas no cenario de uma
economia globalizada e altamente competitiva, onde as mudangas se sucedem em alta
velocidade, a manutencdo necessita ser um agente proativo do processo, de maneira que a
atividade de manutencao seja integrada ao processo produtivo, contribuindo efetivamente que
a empresa caminhe rumo a exceléncia (KARDEC & NASCIF, 2019). O mesmo autor
complementa que a mudanca estratégica aplicada em funcéo da gestdo da manutencao possuli
reflexo direto nos resultados empresariais, como o0 aumento da disponibilidade, faturamento e

lucro, reducéo da demanda de servicos e de custos, além da preservacdo ambiental.

Ademais, Xenos (1998) acrescenta a ideia de gestdo que, para as empresas, as
dimensGes de custo, moral e seguranga sdo mais significativas, pois apresentam maiores
impactos sobre os acionistas e empregados, de modo que os dois Ultimos fatores estdo

diretamente associados a satisfagdo de seus funcionarios. Assim, o autor afirma que é notavel



que a gestdo seja de interesse quando se tornou importante vender a imagem da empresa tanto

para seus empregados quanto para os clientes externo e a sociedade.

Dessa maneira, a gestdo aplicada a Manutencdo possui grande variedade de
instrumentos a disposicdo do setor, com a finalidade de permitir aos Gerentes melhor controle
sobre os equipamentos, o processo e 0 pessoal (KARDEC & NASCIF, 2019). Entre algumas
dessas ferramentas estdo: o método PDCA, a Manutencdo Produtiva Total (TPM), a
Manutencdo Centrada na Confiabilidade (MCC), o Seis Sigma e 0 5S. O autor ainda incorpora
que a simples utilizacdo desses instrumentos ndo sdo garantias de bons resultados, pois as
causas do sucesso iniciam através da implementacéo correta dos ideais da missdo do setor, seus
conceitos bésicos, seus paradigmas a serem alcancados. Contudo 0 uso correto destas
ferramentas pode alcancar resultados excelentes, como também conquistar novos patamares de

competitividade.

Além disso, Soeiro (2017) complementa que a eficiéncia da manutencdo esta
diretamente interligada ao tempo total de producéo, pois a duracdo do servico serd a mesma
indiferente de sua qualidade. Assim, o custo de uma ma gestdo da manutencdo estd embutido
no processo. Dessa forma, o autor afirma que o sistema de manutencédo aplicado deve visar o
maximo desempenho, produtividade e qualidade da empresa, além de ser composto pelos

métodos e fungdes gerenciais da manutencao.

Logo, o Sistema de Manutencdo € relacionado como parte da gestdo voltada para os
meios de producdo, como equipamentos e instalacdes, e possui o principal objetivo de
transformar o trabalho da manutencdo em uma funcdo estratégica diante da concorréncia,
visando a redugdo permanente de custos, ao aumento da confiabilidade de seus ativos e a alta
qualidade de seus servicos (SOEIRO, 2017). Diante disso, a figura a seguir mostra,
esquematicamente, um conceito de gestdo empresarial e o posicionamento do Sistema de

Manutencdo, formado pelos topicos inseridos no interior da linha tracejada.
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Figura 1: Esquematizagdo de um Sistema de Manutenc&o aplicado a Gestdo
Fonte: Soeiro (2017, p. 28)

Portanto, Soeiro (2017) deduz que a manutencdo se torna um centro de resultados
importantes para alavancar a competitividade dos negdcios, pois 0 setor passa a ter cada vez
mais uma funcdo estratégica no contexto da gestdo empresarial. Dessa forma, o autor ainda
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sustenta que “a inteligéncia da manutencdo estd na construcdo da estratégia e,
consequentemente, do sistema de manutencdo e da gestdo do Planejamento e Controle da
Manutengdo” (Soeiro, 2017, p. 33). Assim, pode-se concluir que o sucesso da manutencdo esta
na definicdo correta da melhor estratégia para gerir as falhas nos equipamentos em funcéo do
processo trabalhado, e que a gestdo do PCM sera responsavel pela manutenibilidade da

estratégia definida.

2.3 Planejamento e Controle da Manutengéo

Diferente das manutengdes industriais, em que a manutengdo mantém o foco nos
equipamentos, em empresas com processos continuos as paradas programadas sdo as atividades
de manutencdo mais indicadas (SOEIRO, 2017). Desse modo, essas intervencfes sdo
conduzidas como um projeto e suas atividades medidas através do tempo, sejam a execugao, 0s
produtos, 0s componentes necessarios ou o resultado. Portanto, 0 mesmo autor reafirma a
importancia de gerenciar as interfaces do processo de manutencdo, como o compartilnamento

de espaco, recursos do trabalho, movimentacao e icamento de cargas, pois a parada programada
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demanda atencdo especial quanto ao local da realizagdo fisica da manutencgéo, ao layout e a
estruturacdo da intervencdo, com o intuito de antecipar possiveis interferéncias e a utilizagéo

de recursos.

Logo, Xenos (1998) complementa que muitas atividades, para serem bem executadas,
necessitam de meses de preparagdo, exigindo grandes projetos de logistica, como contratacdo
de pessoal, transporte e armazenamento de pecas e material, além de instalagdes especificas
liberadas e autorizacGes. Desse modo, o planejamento e a padronizacdo sdo as bases para
melhorar o gerenciamento da manutencdo, pois podem garantir, principalmente, a
confiabilidade das acdes corretivas e preventivas e a previsibilidade dos recursos necessarios.
Além, o autor dita que através desta maior previsibilidade é possivel gerenciar o orgcamento da

atividade de manutengdo com maior precisao e sem surpresas.

2.3.1 Organizagdo da Manutengéo

Devido a utilidade de possuir controle sobre a divisdo dos setores de uma empresa, cada
vez mais torna-se necessario representar a localizacdo das areas operacionais e seus
equipamentos, bem como também a atuacdo organizada da manutencdo, através da
identificacdo, muito conhecido como o tagueamento dos ativos (VIANA, 2002). O tagueamento
estruturado dos equipamentos permite & equipe de manutencdo planejar e programar as
atividades de maneira mais rapida e racional, além de possibilitar a extracdo de informac6es

extratificadas por Tag, como nameros de quebras, disponibilidades, custos, entre outros fatores.

Dessa forma, Viana (2002) complementa que a utilizacdo do tagueamento definira a
base organizacional da manutencdo de uma empresa, pois este método sera responsavel pelo
mapeamento de unidade fabril, auxiliando na localiza¢do de processos e equipamentos para as
atividades de manutencdo. Assim, o mesmo autor define que uma companhia de médio ou
grande porte pode optar por cinco niveis de Tag para estruturar o seu tagueamento, sendo o
nivel mais alto reservado para as Geréncias, seguindo das suas subareas, seus respectivos

sistemas, os aglutinadores, e por Ultimo a posi¢ao dos equipamentos/subconjuntos.

Apos a classificacdo dos equipamentos através do tagueamento, cada ativo também deve
ser separado em relacdo ao seu uso e seu setor. Desta maneira, as principais frotas e seus
respectivos Tags previstos para o planejamento foram Fandrill (SB), Jumbo (JE), Caminhdes
(CW), Carregadeiras LHD (CG), Perfuratrizes Open Pit (PW) e Sondas (SD). Assim sendo,
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como exemplificacdo, a frota de Fandrill serd utilizada como base para o desenvolvimento do
trabalho, sendo equipamentos utilizados para a perfuragédo da parede da mina e retirada do

minério, portanto tangendo aos ativos com maior impacto da atividade de manutencéo.

Outra forma de organizar os processos de manutencao, segundo Viana (2002, p. 38),
consiste na formulagcdo da Ordem de Manutencdo (OM), definida pela “instrugdo escrita,
enviada via documento eletronico ou em papel, que define um trabalho a ser executado pela
manutengdo”. As OMs consistem na autorizagdo de trabalho que devem ser seguidas para a
conclusdo da atividade de manutencgdo, assim organizando e registrando o que foi realizado.
Dessa forma, o autor também acrescenta que existem trés maneiras de gerar Ordens de
Manutenc¢do: manual, automatica ou via Solicitacdo de Servi¢co. Assim, as OMs possuem um
ciclo de vida, na qual passam por fases especificas, obrigatorias ou ndo, denominadas de estado

da OM e sdo definidas como: Nao iniciada, Programada, Iniciada, Suspensa e Encerrada.

2.3.2 Homens da Manutengao

Antes de iniciar a realizacdo da manutencdo em si nos equipamentos, as Ordens de
Manutencdo, como visto anteriormente, necessitam passar por determinadas etapas que exigem
de certa duracdo e cargos especificos para sua execu¢do. Segundo Viana (2002), esses cargos
sdo compostos por individuos denominados de Homens da Manutencao que séo constituidos
principalmente pelos Executantes, Planejadores e Supervisores de Manutencéo.

Dessa maneira, Viana (2002) afirma que a visdo do executante da manutencéo tem sido
alterada na modernidade, pois a atividade de manutencdo dos equipamentos nao se inicia mais
com a intervenc¢do do Técnico Mecanico ou de um Eletricista, porém com o proprio operador
do maquinério. Logo, os operadores sdo responsaveis diretos pelo estado de seus equipamentos
e, portanto, encarregados de tarefas como instrucdes de lubrificacdo e limpeza, engaxetamento
e reaperto, além de inspecdes superficiais e encaminhamento de Solicitacbes de Servico para

correcdo de eventuais falhas observadas.

Assim, Xenos (1998) complementa que a participacdo do operador nas atividades de
manutenc¢do, conhecida também como Manutencdo Auténoma, visa principalmente evitar a
deterioracdo dos equipamentos, detectando e tratando suas anomalias em um estagio inicial
antes que se desenvolvam e resultem em falhas. Entretanto, a introducdo deste tipo de

manutencdo, apesar de diminuir o distanciamento entre os setores de producdo e manutencéo,
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nédo elimina a necessidade de uma estrutura de manutencédo eficiente e produtivo. Portanto, o
mesmo autor acrescenta que a pratica da Manutencdo Autdnoma deve ser utilizada como um
ajustador de relacdes entre os departamentos de producdo e manutengdo, incentivando a

cooperacdo entre eles, sem substituir o servigo necessario de manutencao.

Dessa forma, Viana (2002, p. 75) explica que os tradicionais executantes da
manutencdo, ou seja, 0S cargos representados por técnicos mecanicos, eletricistas e
instrumentistas, no mercado moderno, tendem a serem substituidos pelo técnico mantenedor,
definido pelo “profissional que nao sO6 conhece a sua fungdo especifica dentro da sua
especialidade, como tem habilidades em vérias areas do conhecimento das ciéncias aplicadas a
industria, além de habilidades no campo interpessoal”. Por isto, 0 autor afirma que um excelente
técnico mantenedor deve desempenhar alguns requisitos para o Seu Sucesso €, por conseguinte,
0 da sua empresa, como: educacgdo formal técnica; conhecimento em informatica; senso critico;

atitudes proativas e espirito de equipe.

Ao se tratar da funcdo do Planejador na manutencdo no mercado moderno, Viana (2002)
declara ser de suma importancia por ser a reunido de trés cargos antes muito requisitado em um
sO individuo: o Planejador, o Programador e o Coordenador de Materiais. Dessa forma, o
mesmo autor complementa que um profissional de planejamento deve possuir caracteristicas
variadas, pois além de reconhecer os requisitos necessarios de um bom Técnico Mantenedor,
também deve compreender de uma boa experiéncia nos trabalhos de manuten¢do em maquinas,
isto &, o excelente profissional de PCM sera aquele que possuir experiéncias e conhecimentos
tanto da execucdo da manutencdo, com seus processos e equipamentos envolvidos, como

também de coordenacdo e gerenciamento de ativos e pessoas.
Logo, Viana (2002) complementa que as principais atribui¢des de um Planejador sdo:
e Gerenciamento dos Planos de Manutencao;

A funcdo em questdo é responsavel direto pela geracdo das OMs pertinentes aos planos

de manutencdo cadastrados e pela manutencgéo, simulacéo, liberacéo, e criagcdo de novos planos.
e Coordenacéo e Tratamento das Inspecoes;

O planejador deve organizar toda a malha de inspecdes da area de sua responsabilidade,
assim tratando as possiveis anomalias detectadas e podendo cobrir todas as rotas existentes no

periodo ndo superior a 60 dias.

e Coordenacédo de Materiais;
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O planejador seré responsavel pela especificacdo, requisicao e recebimento de qualquer

material necessario para uma manutencdo programada.
e Programacao de Paradas e Servicos;

A proposta inicial de detalhamento de uma parada como também programar 0s servigos
no tempo e no espaco de forma a otimizar ao madximo a mao de obra disponivel, visando reduzir
o tempo do equipamento sem liberacdo para Operacdo garantindo o cumprimento da estratégia
estabelecida sdo tarefas designadas ao Planejador de Manutencdo. Logo, o funcionério também
deve identificar desvios e ndo conformidades, além de acompanhar a execu¢do da programacao

determinada.
e Controle dos indices de Manutencéo.

O fechamento dos indices mensais de manutencdo deve ser realizado pelo PCM,

passando desta forma um retrato fiel do desempenho do Planejamento e Equipes de execucao.

Portanto, é perceptivel a grande responsabilidade presente na fungédo do Planejador e a
necessidade de possuir uma excelente equipe de PCM, com a qualidade demandada para atender

as caréncias da area de execucéao.

Dessa maneira, apresenta-se a importancia de existir o Supervisor de Manutencédo na
equipe de PCM que, segundo Viana (2002, p. 79), “é aquele profissional responsavel pela
coordenacdo e orientacdo da equipe de executantes, particularmente dos Técnicos
Mantenedores”. Em vista disso, esta fungdo possui diversas atribuigdes possiveis, desde o
encaminhamento de quesitos técnicos, como até questbes burocraticas na forma de controle de
custos e horas extras de sua equipe. Assim, 0 autor afirma que a posicdo do supervisor de
manutencdo na hierarquia da empresa € intermediaria, de modo que esta categoria garante a

implementacdo das diretrizes gerais da diretoria do setor.

Por isto, este cargo € apresentado com dualidade devido a sua hierarquia. Viana (2002,
p. 79) complementa a sentenca dizendo que “para o operario, ele (supervisor) ¢ a empresa, para
a empresa ele ¢ mais um operario”. Consequentemente, esta situagcdo exige do Supervisor de
Manutenc¢éo algumas habilidades especificas como, além das também exigidas pelos Técnicos
Mantenedores e pelo Planejador, um excelente controle emocional, um pensamento sistematico,
experiéncia e visdo estratégica, controle, orientacdo e gerenciamento de pessoas, gestdo de

seguranca e capacidade de motivar sua equipe.
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Dessa forma, é perceptivel que a funcdo do Supervisor de Manutencdo no organismo
produtivo é mais complexa que as antes trabalhadas, contudo, através de uma boa lideranca, a

equipe de PCM seré capaz de executar tais atribuicfes com éxito.

Assim, para facilitar a compreensdo das funcdes do Planejamento e Controle da
Manutencdo voltada a administracdo das paradas programadas, Viana (2002) segmenta as
atividades do setor em trés fatores primordiais: a analise sobre a carteira de servi¢o sobre a

demanda do setor e 0s materiais necessarios.

2.3.3 Carteira de Servico

Ainda segundo Viana (2002), a carteira de servi¢os de um planejador consiste em todas
as atividades de manutencdo pendentes nos equipamentos de sua responsabilidade. Deste modo,
as principais fontes que geram servicos para a carteira sdo: as OMs preventivas, que sdo geradas
através dos planos de manutenc¢édo associados aos equipamentos; as OMs manuais, solicitacdes
geradas para atender atividades ndo planejadas, como corretivas ou emergenciais; OMs
concebidas a partir de solicitaces de servico da operacdo; e as OMs provenientes de inspecdes
e laudos preditivos. Dessa forma, a carteira de servigo apresenta todo o trabalho que necessita
ser realizado pela manutencdo em um intervalo de tempo. Assim, cada atividade pendente deve

necessariamente possuir um registro e constituir uma Ordem de Servico.

2.3.4 Demanda do Setor

Em contrapartida a carteira de servico, cada Ordem de Manutencdo deve apresentar a
previsao de tempo necessaria para a execucao do servi¢co completo por funcionéario, o chamado
Homem-Hora (HH), ou seja, na ocorréncia da geracdo de uma ordem, o PCM deve fornecer
uma estimativa da duracdo necesséria para a resolugdo efetiva dos servicos (VIANA, 2002).
Dessa maneira, a relacdo entre as atividades presentes na carteira e o tempo disponivel por méo
de obra para a realizacdo determina a demanda do setor. O autor conclui que a defini¢do destes
valores € utilizada como base para o célculo de backlog e principalmente para a programacao

semanal das equipes de manutencéo.



15

2.3.5 Materiais Necessarios

Da mesma forma que o planejador deve estimar as demandas ao gerar uma ordem de
manutencdo, Viana (2002) completa que a defini¢do dos itens necessarios para a execucao dos
servigos também deve ser realizada. Dessa forma, o planejador devera acompanhar cada etapa
da aquisicdo do material, condicionando a programacao da Ordem de Manutencéo ao status da
compra. Logo, quando as Ordens séo provenientes de planos de manutencéo, a lista de materiais
ja esta contida nas mesmas, porém na ocorréncia de servigos de corre¢do nao programadas,
havera a necessidade da requisi¢do de compra desses materiais. Em ambos os casos, é dever do

planejador conduzir a situacdo da requisicdo do material.

Por consequéncia, Viana (2002) acrescenta que 0 sucesso deste acompanhamento é
dependente do fluxo de informacGes entre os setores de PCM, de compras e almoxarifado,

exigindo a existéncia de uma reunido periédica dos individuos relacionados.

2.3.6 Priorizacao das Ordens de Servico

Como afirma Viana (2002, p. 120), a prioridade de execuc¢édo das Ordens de Manutencao
sempre serd formada em virtude do impacto da intervencdo ou do equipamento em relacdo ao
processo, enquanto OMs de mesmo nivel sdo priorizadas de acordo com a data de sua geracao,
isto €, “o PCM classificard sua carteira de servico, de maneira tal que as primeiras ordens na
lista serdo nivel 100, depois 200, até 900, sendo que as ordens de mesmo nivel terdo sua
priorizagdo definida pela antiguidade”. Entretanto, falhas nas execugdes de ordens podem
ocorrer em funcdo da auséncia de condicdes da operacionaliza¢do de uma matriz de prioridade

ou até no excesso de equipamentos tagueados como criticos.

Dessa maneira, para a empresa € necessario a criacdo de uma maneira simples de
priorizacdo de servigo, certificando uma légica simples e padréo para a classificacdo da carteira
de cada planejador, visando facilitar desde a orientacdo no planejamento e programacao quanto
a compreensdo de terceiros da decisdo tomada (VIANA, 2002). Consequentemente, o autor
apresenta que a definicdo de critérios para priorizacdo de OMs cadastradas podem ser

estipuladas através de trés passos:

e Durante a geracdo, todas as Ordens de Manutencdo devem receber um critério

de prioridade definido através de um consenso entre o cliente e o planejador;
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e Para OMs com permanéncia por mais de 30 dias sem solucdo, a ordem em

questdo devera ter sua prioridade elevada imediatamente em 1 nivel,

e Asordens com o mesmo nivel de prioridade terdo sua classificacdo definida pela
antiguidade.

Viana (2002) ainda afirma a necessidade de analisar a programacao através de reunides
semanais, com a presenca de profissionais do PCM, da operacdo e de supervisores de
manutencdo com o intuito de garantir uma possivel flexibilidade necessaria a manutencéo e,
principalmente, certificar que o planejamento das atividades de manutencéo seja resultado do
consenso dos diversos setores do processo de producéo.

2.3.7 Planos de Manutencao

Viana (2002, p. 87) define os planos de manuten¢do como “o conjunto de informagdes
necessarias para a orientacdo perfeita da atividade de manutencdo preventiva”. Assim,
representam o detalhamento da estratégia de manutencéo adotada pela empresa. O mesmo autor
acrescenta que a maneira como € descrito a acdo preventiva pelo setor é determinado através

da disposicdo no tempo e espaco, e da qualidade das suas instrucées.

Diante disto, Xenos (1998) complementa a ideia anterior ao afirmar que a necessidade
da realizacdo da manutencdo preventiva é a base para a elaboracdo do plano de manutencao.
Por consequéncia, quanto melhor for o conhecimento da equipe de planejamento em relacdo as
necessidades preventivas impostas pelo equipamento, maior sera a eficiéncia do plano, isto &,
um bom plano de manutencéo sera aquele que, além de apresentar todas as a¢cdes preventivas a
serem tomadas com a finalidade de evitar as falhas e garantir o bom funcionamento do
equipamento, também consiga repassar para o Técnico Mantenedor, descritivamente, cada

atividade que devera ser executada.

Em principio, para elaborar o plano de manutencéo, deve-se conhecer os padrdes de
manutencdo exigidos pelos equipamentos em questdo, que representam as agdes preventivas de
inspecdo, reformas e trocas de componentes, além de suas respectivas frequéncias de execugéo.
Logo, esses padrGes devem, principalmente, conter instrugdes detalhadas sobre qual
componente realizar a inspecéo, a reforma ou a troca, o0 porqué e como devem ser executadas,
dessa maneira sera possivel elaborar planos de manutencéo que definem suas datas de execugéo
(XENOS, 1998).
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2.3.8 Indicadores de manutencéo

Ao contextualizar a manutencdo moderna, Xenos (1998) explica que além da funcéo de
retornar um equipamento a poder exercer sua funcdo requerida, a manutencdo possui como
principal atividade evitar a degradacéo e ocorréncia de falhas, causadas pelo seu uso e desgaste
natural. Dessa forma, ha a necessidade de acompanhar o desempenho do setor em direcdo a
esses objetivos. Assim, sio denominados os “Indices”, “Indicadores de Desempenho” ou

“Indicadores da Manutencao”.

Logo, para o setor de manutencdo, ap6s a definicdo da atual situacdo da area, 0s
indicadores atuam ao propor desafios para a melhoria e no acompanhamento da evolugédo da
acao humana mantenedora, além de serem fatores presentes no que tange a rotina diaria do
setor, portanto devem retratar aspectos importantes no processo da empresa (VIANA, 2002).
Com isso, é responsabilidade do PCM a avaliacdo dos indicadores utilizados na melhor forma
de acompanhar o processo, de maneira que priorize 0 acompanhamento dos indices que sejam
relevantes para a atividade em questao, pois 0 mesmo autor afirma que a consolidacédo de dados

sem utilidade é gerada através de recursos e tempo desperdicados.

Assim sendo, entre todos os indicadores de manutencdo possiveis de trabalho, 0os mais

indicados para a atividade de mineragcdo em questdo sdo:
e Tempo Médio Entre Falhas - MTBF;

O tempo médio entre as falhas — MTBF (Mean Time Between Failures) possui a fungdo
de analisar o comportamento do equipamento em estudo em virtude das praticas de manutencéo.
Assim, o crescimento do valor do indicador em um intervalo de tempo representa um sinal

positivo em conjunto com a diminui¢des de intervengdes corretivas.

Dessa forma, esse indicador é obtido através da divisdo entre a soma das horas
disponiveis do equipamento para a operagdo (HD) e pelo numero de intervencdes corretivas no

equipamento (NC) neste mesmo intervalo de tempo.

MTBF = HD
 NC (1)
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e Tempo Médio Para Reparo - MTTR,;

O tempo médio para reparo — MTTR (Mean Time To Repair) apresenta a duracdo média
necessaria para a equipe de manutencdo realizar as atividades de execu¢do no equipamento em
questdo. Consequentemente, quanto menor o valor deste indice, menor seré o tempo necessario

para a equipe e maior a disponibilidade do ativo para a operacao.

Logo, esse indicador é fornecido atraves da divisdo entre a soma das horas de
indisponibilidade do equipamento somente em func¢éo da manutencéo (HIM) pelo nimero de

intervencdes corretivas (NC) neste mesmo intervalo de tempo.

HIM

e Disponibilidade Fisica — DF;

Assim, Viana (2002) afirma que a forma como a DF é trabalha pode variar dependendo
da atividade realizada pela empresa, contudo a disponibilidade fisica representa o percentual de
dedicacdo do equipamento em questdo com a area de producdo em relacdo as horas totais do
periodo, isto é, segundo a norma NBR 5462 apud Viana (2002, p. 143), a Disponibilidade Fisica
é “a capacidade de um item de estar em condi¢des de executar uma certa fungdo em um dado

instante ou durante um intervalo de tempo determinado”.

Desta maneira, este indicador pode ser apresentado a partir da divisdo entre as horas

trabalhadas (HT) e as horas totais no periodo (HG), adaptando o resultado para o percentual.

HT
DF = (—) * 100%

HG ®3)

e Backlog;

Viana (2002, p. 149) define o Backlog como o “tempo que uma equipe de manutencao

deve trabalhar para concluir todos o0s servicos pendentes, com toda a sua forca de trabalho, e se
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ndo forem adicionadas novas pendéncias durante a execucao dos servigos até entdo registrados
e pendentes em posse da equipe de Planejamento ¢ Controle de Manuteng¢ao”. Logo, este
indicador corresponde na relacdo entre a demanda de servicos previsto na carteira de um

planejador e a capacidade da equipe de manutencdo em atendé-los.

Dessa forma, a capacidade da equipe em executar os Backlogs é fornecida em relacéo
ao intervalo de tempo desejado, seja em dias, meses ou anos, dependendo do interesse do setor.

> HH em carteira
> HH instalado (4)

Backlog =

e indice de Corretiva— IMC;

Viana (2002) declara que o indice de corretiva objetiva indicar a porcentagem das horas
reais de manutencdo que foram dedicadas em atividades classificadas como corretivas, por
consequente, o alto valor desse indicador resultard em altos valores de Backlog e um

Disponibilidade Fisica significativamente baixa.

Assim, esse indicador é determinado através da divisdo entre as horas utilizadas em
funcdo de atividades de manutencdo corretiva (HMC) e as horas gastas com atividades de
manutencdo em geral, corretivas e preventivas (HMP), adaptando o valor para o percentual.

= * 0,

e indice de Preventiva — IP

Viana (2002) explica o indice de preventiva como o oposto do indice de corretiva, assim
sendo, o valor apresenta, em porcentagem, as horas consumidas por atividades de manutencao
preventiva em relacdo ao tempo total utilizado do equipamento na pratica da manutengdo em

um intervalo de tempo. Com isso, o autor complementa que o resultado imposto pelo indice
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também serd o oposto apresentado pelo IC, demostrando que o aumento do valor do IP define

uma série de impactos positivos a area da manutencao.

Y HMP

Indice de Preventiva = SHMC 73 HMP * 100% (6)

Portanto, € passivel de conclusdo que os indicadores apresentadores anteriormente seréo
necessarios como base de dados para elaboracdo da duracdo das atividades de preventiva e,
consequentemente, essenciais para formacdo da Disponibilidade Fisica de cada frota, principal
objetivo da proposta em questdo. Desta forma, as informacdes adicionadas neste capitulo
serviram como base teorico aplicada ao estudo, além de apresentar dados e indicadores que
foram utilizados para definir as atividades preventivas a serem realizadas. Assim sendo, a partir
da compreensdo deste capitulo seré facilitado a percepcao dos objetivos almejados pelo estudo.
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3 METODOLOGIA

Este capitulo é reservado para apresentar a metodologia utilizada para consolidacéo e
analise dos dados de manutencdo referentes aos equipamentos HME de mineragdo. O
procedimento em questdo objetiva a realizacdo de um levantamento dos dados, além de
promover uma breve discussao sobre do capitulo posterior. Desta forma, é apresentado a seguir
o tipo de pesquisa relacionada ao trabalho, os respectivos materiais e métodos utilizados, suas

variaveis e indicadores, como também os dados coletados.

3.1 Tipo de pesquisa

O tipo de pesquisa é classificado de acordo com o problema a ser analisado pelo trabalho
em questdo, isto é, como propor melhorias no planejamento de preventivas em equipamentos
moveis para o setor de PCM de uma empresa de mineracdo. Desse modo. A pesquisa €

classificada quanto a forma de abordagem, os objetivos e aos procedimentos técnicos.

Conforme Creswell (2007), dependendo das alegac6es de conhecimento, das estratégias
e do método utilizado, uma técnica de pesquisa pode pender a ser mais qualitativa, quantitativa

ou mista. Logo, 0 mesmo autor esclarece estas técnicas como (CRESWELL, 2007, p. 35):

Uma técnica qualitativa é aquela em que o investigador sempre faz alegagdes de
conhecimento com base principalmente ou em perspectivas construtivistas (ou seja,
significados mdaltiplos das experiéncias individuais, significados social e
historicamente construidos, com o objetivo de desenvolver uma teoria ou um padréo)
ou em perspectivas reivindicatérias/participatdrias (ou seja, politicas, orientadas para
a questdo ou colaborativas, orientadas para a mudanga) ou em ambas. Ela também usa
estratégias de investigacdo como narrativas, fenomenologias, etnografias, estudos
baseados em teoria ou estudos de teoria embasada na realidade. O pesquisador coleta
dados emergentes abertos com o objetivo principal de desenvolver temas a partir dos
dados.

Portanto, é possivel concluir que a pesquisa em questao € qualitativa, pois visa propor a
melhoria de uma ferramenta padrdo a manutencdo através da aplicacdo de dados reais

apresentados pelo PCM de uma empresa de mineragé&o.

Em vista dos objetivos previstos pelo trabalho em questéo, a pesquisa pode ser definida
com exploratoria, pois, como afirma Gil apud Silva e Menezes (2005, p. 21), esta pesquisa
“visa proporcionar maior familiaridade com o problema com vistas a torna-lo explicito ou a

construir hipoteses”. Da mesma forma, o autor complementa que este objetivo “envolve
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levantamento bibliogréafico, anélise de exemplos que estimulem a compreensdo”. Assumindo,

assim, as formas de Pesquisa Bibliogréfica e Estudo de Casos.

Em relacdo aos procedimentos técnicos, o estudo é classificado como pesquisa
bibliogréafica e estudo de caso. Desse modo, a pesquisa bibliografica € definida por Gil (2002,

p. 44) como:

A pesquisa bibliografica é desenvolvida com base em material j& elaborado,
constituido principalmente de livros e artigos cientificos. As pesquisas sobre
ideologias, bem como aquelas que se propdem a andlise das diversas posicdes acerca
de um problema, também costumam ser desenvolvidas quase exclusivamente
mediante fontes bibliograficas.

Logo, o estudo de caso também € uma estratégia associada a técnica qualitativa, em que
Stake apud Creswell (2007, p. 32) define que:

O pesquisador explora em profundidade um programa, um fato, uma atividade, um
processo ou uma ou mais pessoas. Os casos sao agrupados por tempo e atividade, e 0s
pesquisadores coletam informacOes detalhadas usando uma variedade de
procedimentos de coleta de dados durante um periodo de tempo prolongado.

Assim, pode-se classificar a pesquisa em questdo como pesquisa bibliografica e estudo
de caso, pois sdo utilizadas de estudos tedricos aplicados ao setor de Planejamento e Controle
da Manutencdo, como também um estudo de caso executado sobre o planejamento de
manutencdes preventivas com o intuito da obtencdo de um resultado. Portanto, em relacdo ao
tipo de pesquisa realizada, pode-se definir as metodologias aplicadas como Pesquisas

Qualitativa, Exploratdria, Bibliogréfica e Estudo de Caso.

3.2 Materiais e Métodos

O fluxograma (Figura 2) apresenta as etapas necessarias para a analise e
desenvolvimento de projecbes mais eficazes de manutengdes preventivas e inspecdes em

equipamentos HME de uma empresa de mineragéo.
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Analise da atividade anual nos altimos 120 dias

-

Analise das ultimas atividades preventivas e inspectes concluidas

-

Analise da performance dos equipamentos nos altimos 120 dias

-

Locacdo da duracdo dos Backlogs previsto para execucdo no més vigente

-

Analise das estratégias de manutencdo preventiva adotadas

-

| Realizacdo das projectes das atividades preventivas e inspectes para o més vigente

Figura 2: Fluxograma das etapas do processo
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

Conforme apresentado na figura 2, o primeiro passo para a resolucdo da problematica
apresentada é a andlise das atividades anuais dos equipamentos examinados, isto &, a avaliacdo
das horas reais utilizadas em atividade dos ativos pela operacdo, com o intuito de planejar as
horas trabalhadas prevista até a proxima intervencdo mecénica. Dessa forma, a etapa posterior
consiste na caracterizacdo das Ultimas atividades de manutengdo realizadas por cada
equipamento, sendo suas OM’s classificadas como concluidas ou como liberadas para

execucao, logo permitindo conhecer a atividade posterior necesséaria a ser executada.

Em seguida ha a necessidade de averiguar a performance dos equipamentos em questao,
através dos indicadores de desempenho como MTBF e MTTR, em um intervalo de tempo pré-
estabelecido (120 dias), pois com a avaliacdo desses indices é possivel projetar a duracdo das
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manutencdes e, consequentemente, determinar a real Disponibilidade Fisica da frota. Assim, a
locacdo do tempo de Backlog também sera responsavel pela determinacdo do tempo de

indisponibilidade e ocasionando diminuicéo do valor de DF apresentada para 0 més.

Dessa maneira, apos definir todos os dados necessarios para realizar a projecdo, sera
importante que o individuo conheca as estratégias de manutencdo adotadas e suas respectivas
frequéncias de ocorréncia. Portanto, com os dados extraidos anteriormente, sera possivel a
realizacdo de uma projecdo mais eficaz e verdadeira em relacéo a real situacdo dos maquinarios
e da exigéncia do setor de operacdo, permitindo que o PCM possa controlar de maneira
competente desde o planejamento como a duracdo de suas atividades e com isso fornecer ao

seu cliente a Disponibilidade Fisica dos equipamentos no més com maior precisao.

3.3 Variaveis e Indicadores

O item em questdo possui 0 objetivo de determinar as variaveis e os indicadores
diretamente relacionados ao estudo em questdo. Assim, Gil (2002, p. 32) define as variaveis
como “tudo aquilo que pode assumir diferentes valores ou diferentes aspectos, segundo 0s casos
particulares ou as circunstancias”. Dessa forma, 0 autor ainda afirma que este termo possui 0
objetivo de proporcionar maior precisdo aos enunciados cientificos, sejam eles hipéteses,

teorias, leis, principios ou generalizacdes.

Em contrapartida, os indicadores, de acordo com Takashina e Flores (2005), sdo formas
de representacdo quantificaveis das caracteristicas de produtos e processos. Desta forma, sdo
utilizados para controlar e melhorar o desempenho e a qualidade dos produtos e processos da
organizacdo. Assim, a tabela 1 relaciona a variavel do estudo e seus respectivos indicadores.
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Tabela 1 - Variaveis e Indicadores

Variaveis Indicadores

Planejamento e Controle da Manutencédo | Indicadores de Manutencdo (MTBF, MTTR, DF)
Controle de MP e inspecdes
Planos de manutencao
Ordens de Manutencéo (OM)
Méo de obra humana (HH)
Homens da manutencao

Materiais

Fonte: Pesquisa direta (2021)

3.4 Instrumentos de Coleta de dados

Os dados necessarios para o cumprimento do trabalho em questdo foram baseados em
informacdes reais de uma empresa de mineracao e exportados de um sistema ERP (Enterprise
Resources Planning), que consiste em aplicativos de software responsaveis pelo controle de
gestdo e desempenho de planejamento dos recursos de uma organizacdo. No caso em questdo,
o0 sistema encarregado pelo armazenamento das informacgdes de Horas Trabalhadas, Backlog,
indicadores de desempenho e as estratégias e planos de manutencdo foi o sistema SAP ou
Systemanalysis Programmentwicklung.

Dessa forma, os dados apresentados pelo sistema SAP possuem a capacidade de serem
exportados em formato de tabela e convertidos para o formato utilizado pelo software Microsoft
Excel, ferramenta que sera responsavel pelos célculos e resultados apresentados pelo trabalho

em questéo.

Logo, as figuras 3 e 4 demostram, respectivamente, a consulta apresentada pelo médulo
de manutencdo do sistema SAP responsdvel pela exportacdo das Gltimas atividades de
manutencdo preventiva e inspecOes realizadas pelo setor e a tabela de dados resultantes da

consulta anterior no formato Microsoft Excel:
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@ w |E| Pesq.endereco  Recept.apropr.custos Meio auxiliar de producdo Campos cliente
status da ordem
+ aberto ~f em process encerrado comn histér  Esquema selecdo
+ Cabecalho da ordem DdsGerais/ Administrativos | Localizacdo/CIC | Operacio | Datas | Outros |
o~
Cabecalho da ordem
Ordem até T
Tipo de ordem até 8
Local de instalagdo até T
Equipamento até 8
Conjunto até T
Material até 8
MO de série até T
Dds.adics.dispos. até 8
Nota ate T
Centro trab.respons. até 8
Cntr.cntr.trab. ate T
Periodo 16.08.2021 até
Funcdo pa
Lista obj.incluida
. . . , . .
Figura 3: Layout do mddulo de consulta as OM's realizadas apresentado pelo sistema SAP.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).
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Figura 4: Tabela de dados no Microsoft Excel resultante da exportacéo do sistema SAP.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

3.5 Tabulacéo de dados

Conforme apresentado no item 3.4, a consulta no banco de dados do sistema SAP da

empresa em questdo permite a exportacdo das informacdes em formato de Microsoft Excel e,
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através desta tabela de dados resultante, a utilizagdo de formulas e a formacao de um Dashboard

para a apresentacao das informacGes determinadas.

A B c o E F G H 1 4 K L M N o P a
1 MANUTENCAO HME - PLANEJAMENTO INTEGRADO - CRO QUADRIMESTRAL - FROTA JUMBOS
2 Resum
3
4
5 Datas com Jumbe em Oficina >214d; >z125h)
6 C> 168 168 1 168 168 168 168 168 720 744 744 * Fator pondera s produtividade média do ef
7 - Semana [s2136 2137 B 52139 52140 52141 52142 52143 Simulagio M+ v de ugha)
8 |,eg 06/08/2021_[13/09/2021 |2 7 4 4 X 0.70
9 | Premissas om 12/03/2021 _ [19/09/2021  [26/09/: /1 |31 31 |Qtde_Dias [Fator de Tempo BL [M+3)

loss10/2021  [10/10/2021  [17/10/2021  [28/10/2021  [31/10/%¢
0 2,00 3,00 4,00 0

10 o7s
i * Fator calcula Duragio BL com base na Dur.
12 emana 52136 52137 52138 52139 52140 521 52142 52143 ov-2 dez-21
1310040419 | JE033  Data MP
14
s Ciclo MP Perfur
1610040440 Ciclo MP Carreta
T Horas MP 1 - . - - g - - Foras MP
18 Horas BL = = ~ |HorasBL
19 Horas MC 1402 14.82 14,82 14,82 14,82 14,82 14,82 14,82 63,50 65,62 65,62 |Horas MC
20 Dias MP+BL E B = - - 5 5 - — |Dias MP+BL
2 DOF 51% [91% | ETE | B [91% 1% [1% [o1% |51% [51% 51% DF
2
2310043916 | JEMD  Data MP
2
= Ciclo MP Perfur
26 10043915 Ciclo MP Carreta
E2d Horas MP | Horas MP
28 Horas BL B B — |HorasBL
29 Horas MC 8,60 860 860 8,60 860 860 860 860 36,87 38,10 38,10 [Horas MC
30 Dias MP+BL | B - B B - - - - - - |Dias MP+BL
31 DF [35% [95% 5% 55% 55% 95% 55% 35% 55% [55% [55% DF
CALENDARIO 2021 0_Input_Awdliar 0 - CRO - DF Resumo 1_Calc_Fandrill 1_CRO_Fandrill 2 Calc_Jumbe | 2 CRO_Jumbo = 3 Calc LHD | 3.CROLHD | 4 Calc PW | 4 CROPW | 5Calc .. (&

Figura 5: Dashboard final da projecdo das manutengdes preventivas.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

3.6 Consideracdes Finais

Desta forma, o capitulo em questdo foi responsavel pela abordagem dos tipos de
pesquisa utilizados para a execucao do estudo, assim como as ferramentas de analise, métodos
e objetivos necessarios para a realizacao do projeto. Assim sendo, o capitulo posterior abrange
o0 estudo de caso, no qual todos os contetdos apresentados nas Referéncias Bibliograficas séo

utilizados para a aplicacdo pratica e obtencdo dos resultados.
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4 RESULTADOS
4.1 Caracteristicas da Empresa/Setor

Para a realizacéo do projeto, em primeira instancia, foi necessario determinar em quais
circunstancias os equipamentos e, consequentemente, as atividades de manutencdo preventiva
sdo encontradas. Desta forma, pode-se estabelecer que a proposta de melhoria foi desenvolvida
para o setor de Planejamento e Controle de Manutencdo de uma empresa de mineragéo, cuja
principal atividade econdmica encontra-se na mineracdo de ouro através da aplicacdo de minas

subterraneas e a céu aberto (Open pit).

Logo, para a melhor elaboracdo das estratégias de manutencao utilizadas pelo setor, é
importante 0 conhecimento dos processos de mineracdo aplicados pela operagdo e o0s
equipamentos envolvidos na atividade. Assim, a empresa divide o processo de mineracdo
subterranea em: sondagem da area a ser explorada, explosao, aplicacdo de contencéao de choco,

perfuracdo da mina, carregamento e transporte do minério perfurado.

Dessa maneira, em fungdo das atividades de mineracdo da empresa, o setor de
manutencdo adotou para os equipamentos Heavy Mobile Equipments (HME) as estratégias de
preventivas por Horas Trabalhadas (HT), de modo que as praticas de manutencdo ocorram
segundo a utilizacdo dos ativos e, consequentemente, ao plano de perfuragcdo da Operacéo. Por
tanto, a area de Planejamento e Controle da Manutencao se torna necessaria a mineragao ao ser
responsavel pela duracéo e controle das atividades de manutencdo, sejam pela preparacao da
execucdo da tarefa, através de materiais e mao de obra qualificada, pelo controle dos custos do
setor de manutencdo ou, principalmente, pela geréncia da Disponibilidade Fisica (DF) dos
equipamentos para uso da Operacao, de maneira que gere 0 menor impacto possivel no Plano
Mestre de Producdo (PMP) e a execucdo da perfuracao.

4.2 Diagnostico das atividades realizadas do setor em fungdo dos indicadores
4.2.1 Andlise da atividade anual dos equipamentos

Devido a adogédo de uma estratégia de manutencgéo preventiva em funcéo das HT’s pela
empresa para 0s equipamentos HME, a definicdo correta da atividade anual de cada
equipamento individualmente torna-se uma etapa crucial para as projecdes das preventivas, pois

este dado serd utilizado pelo sistema para liberar as OM’s para execucao na data programada.
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Logo, a atividade anual consiste nas horais totais de utilizacdo de cada ativo prevista no

intervalo de um ano de operacao.

Desta forma, esta informacdo pode ser definida através do histérico de uso do
equipamento, determinando o aumento ou diminui¢do do valor em relacao as marcacg6es diarias
apresentadas no sistema SAP. Por consequéncia, esses dados sdo tratados através do Microsoft

Excel em uma tabela dindmica, permitindo analise do histérico més a més.

A B C D E F G H
1 |Loc.instalagdo BRO6-MOE-LOA-VL90F-CG127 |7
2 |Denominagdo (Tudo) hd Loc.instalagdo = %
3 BRO6-MOE-LOA-VL90F-CGO87 2
4 |Rétulos de Linha -7 Soma de Diferenca
5 |28/07/2021 24,3 BRO6-MOE-LOA-VL90F-CG127
6 |25/07/2021 12,1 BRO6-MOE-MSP-C416F-RC034
7 |24/07/2021 9,3
8 |23/07/2021 12,4 BRO6-MOE-MSP-C416F-RC035
9 |22/07/2021 10,4 BRO6-MOE-MSP-C416F-RC036
10 [21/07/2021 9,9
11 |18/07/2021 10,9 BROG-MOE-MSP-C416F-RC0O37
12 17/07/2021 7 BRO6-MOE-MSP-C416F-RC038
13 |16/07/2021 8,3 "
14 |15/07/2021 3,7 nRNS MANT maen canen ponts
15 |14/07/2021 10,2 Data T&
16 |13/07/2021 2,6
17 |12/07/2021 9 julde 2021 MESES
18 |11/07/2021 g 2021
19 |10/07/2021 0 MA JUN JuL AGO SET ouT NOV D
20 |08/07/2021 1,9
21 |07/07/2021 10,4 < >
22 |06/07/2021 7,6
23 |01/07/2021 1
24 31/07/2021 10,6 DIAS 30 31/07/2021
25 |30/07/2021 9,4 HT/DIA 6,36 01/07/2021
26 (29/07/2021 10,7 HT NO ANO 2320,2
27 |Total Geral 190,7

Etapas | Analise CRO CDSI | Base SAP HT | SAP_IKO7 PtoMed IK17 analise anual | TD analise anual

Figura 6: Tabela dindmica criada no programa Microsoft Excel com o histérico de HT da frota.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A figura 6 apresenta uma tabela dindmica realizada no programa Excel através do
historico de HT por dia exportado do sistema SAP com o intuito de facilitar a analise dos valores
periodicamente. Através da diferenca da Hora Trabalhada registrada entre os dias, é possivel
analisar o valor médio relatado no intervalo de um més e aproximar do desempenho real dos

equipamentos.

Por consequéncia, a tabela dinamica criada no Excel permite com que 0 usuario possa

analisar a atividade anual de cada equipamento individualmente, em que no trabalho foram
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aplicados para setenta ativos. Contudo, para propiciar melhor compreensédo do projeto, os
exemplos serdo desenvolvidos somente na frota de Fandril devido a maior frequéncia das
atividades preventivas. Apesar disso, a maneira em que sera realizada a andlise para esta frota
é semelhante para as restantes, alterando praticamente a frequéncia das atividades, e podendo

ser replicada para 0s maquinarios remanescentes.

Portanto, as figuras 07 a 16 exemplificam a realiza¢do da analise da atividade anual dos
5 equipamentos, taguecados como “SB002”, “SB021”, “SB026”, “SB027” ¢ “SB034”. Para isso,
sdo demostradas as bases de dados de cada ativo exportadas e os valores totais de HT em um

intervalo de maio a agosto do ano de 2021.

A B € D E F G H I

1 - Doc.medi¢d - Ponto medigdc - | Data ~ | ValMed/PosTCont - |Posigdo con ~ | Difereng - | Criado pc - | Denominag&o >

6 | BROG-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112498607 1003962 27/08/2021 13.402,20 13.402,20 12,00 '30036052 HORIMETRO DE PERFURACAD
161 BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112481659 1003962 24/08/2021 13.390,20 13.390,20 5,00 '30036052 HORIMETRO DE PERFURACAD
215 | BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112474418 1003962 23/08/2021 13.385,20 13.385,20 2,20 '30036052 HORIMETRO DE PERFURAQAD
267 | BROG6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112473082 1003962 22/08/2021 13.383,00 13.383,00 9,50 '30036052 HORIMETRO DE PERFURAQAD
325 | BROG6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342  '112473043 1003962 21/08/2021 13.373,50 13.373,50 5,60 "30036052 HORIMETRO DE PERFURAQAO
388 | BROG-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112473037 1003962 20/08/2021 13.367,90 13.367,90 6,80 "30036052 HORIMETRO DE PERFURAQAO
455  BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112472666 1003962 19/08/2021 13.361,10 13.361,10 11,40 "30036052 HORIMETRO DE PERFURAQAO
617 | BRO6-MOE-DRL-ACM6C-SB002-C6342 '112464617 '1003962 16/08/2021 13.349,70 13.349,70 4,70 '30036052 HORIMETRO DE PERFURAQAO
670 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-SB002-C6342 '112464594 '1003962 15/08/2021 13.345,00 13.345,00 8,00 '30036052 HORIMETRO DE PERFURAQAO
721 BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112463959 1003962 14/08/2021 13.337,00 13.337,00 9,50 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
903 BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112440094 1003962 11/08/2021 13.327,50 13.327,50 1,10 "30041060 HORIMETRO DE PERFURACAO
957 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-SB002-C6342 112449066 1003962 10/08/2021 13.326,40 13.326,40 15,90 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
1072 BROG-MOE-DRL-ACMGC-SBO02-C6342 112444458 1003962 08/08/2021 13.310,50 13.310,50 2,50 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1144 BROG-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112443884 1003962 07/08/2021 13.308,00 13.308,00 4,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1209 BROG-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 ‘112432697 1003962 06/08/2021 13.304,00 13.304,00 3,00 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
1270| BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112429934 1003962 05/08/2021 13.301,00 13.301,00 9,00 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
1389 BROG-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112426004 1003962 03/08/2021 13.292,00 13.292,00 7,80 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
1443 BROG-MOE-DRL-ACMGC-SBO02-C6342 112421491 1003962 02/08/2021 13.284,20 13.284,20 6,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1509 BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 '112421093 1003962 01/08/2021 13.278,20 13.278,20 7,20 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1581 BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 '112419837 1003962 31/07/2021 13.271,00 13.271,00 2,80 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1645 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-5B002-C6342 112404544 1003962 30/07/2021 13.268,20 13.268,20 1,60 "30041060 HORIMETRO DE PERFURACAO
1703 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-5B002-C6342 112402037 1003962 29/07/2021 13.266,60 13.266,60 0,50 30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1821 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-5B002-C6342 112394867 1003962 27/07/2021 13.266,10 13.266,10 3,00 "30041060 HORIMETRO DE PERFURACAO
1916 BROG6-MOE-DRL-ACM6C-5B002-C6342 112394353 1003962 25/07/2021 13.262,20 13.262,20 6,00 "30041060 HORIMETRO DE PERFURACAO
1979 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-5B002-C6342 112393550 1003962 24/07/2021 13.256,20 13.256,20 9,20 "30041060 HORIMETRO DE PERFURACAO
2042| BRO6-MOE-DRL-ACMGC-SB002-C6342 112393203 1003962 23/07/2021 13.247,00 13.247,00 1,80 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO

Etapas | Andlise CRO_CDS! | Base_SAP_HT | SAP_IKO7_PtoMed | IK17_analise anual | TD_analise anual (&)

Figura 7: Valores diarios exportados de horimetro do "SB002" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).



A B C D E F G
1 |Loc.instalagdo BRO6-MOE-DRL-ACM6C-SB002-C6342 T
2 |Denominagdo (Tudo) - Loc.instalagéio = ?\
o BRO6-MOE-DRL-5300C-PHO06-C6342 &
4 |Rétulos de Linha -7 Soma de Diferenca
5 |27/05/2021 6,9 BRO6-MOE-DRL-5300C-PHO08
6 26/05/2021 >3 BROG-MOE-DRL-5300C-PH008-C6342
7 |24/05/2021 5
8 (23/05/2021 1,7 BROG-MOE-DRL-A2825-JE002
9 |22/05/2021 84 BROG-MOE-DRL-ACMGC-5B002
10 |21/05/2021 3,9
11 |20/05/2021 9,8 BRO6-MOE-DRL-ACMBC-SB002-C6342
12 19/05/2021 7 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD002
13 |18/05/2021 10,4 o
14 |17/05/2021 2,8 PRNE MAAM NN ATANLE cnana
15 | 16/05/2021 2 Data %
16 |15/05/2021 6,8
17 |13/05/2021 3 mai- agode 2021
18 |12/05/2021 7,3 2021
19 |11/05/2021 7 MA| JUN JuL AGO SET ouT NOV
20 |10/05/2021 2 d ]
21 |09/05/2021 7,9 ‘ ,
22 |08/05/2021 14,7
23 |07/05/2021 5,3
24 |06/05/2021 5,9 DIAS 118 27/08/2021
25 |05/05/2021 6 HT/DIA 4,03 01/05/2021
26 |04/05f2021 5,2 HT NO ANO 1469,9
27 |03/05/2021 1,1

Etapas | Analise_CRO_CDSI Base SAP_HT SAP_IKO7_PtoMed IK17_analise anual | TD_analise anual

Figura 8: Tabela dinamica referente a HT do "SB002" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A B C D E F G H !
1 - Doc.medi¢d ~ | Ponto medi¢8( - | Data ~ |ValMed/PosTCont ~ | Posi¢io con ~ | Difereng ~ | Criado pc ~ | Denominagdo
624 | BRO6-MOE-DRL-DL321-SB021-C6342 "112464619 1003966 16/08/2021 9.642,19 2.414,00 3,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
735 |BRO6-MOE-DRL-DL321-SB021-C6342 112463961 1003966 14/08/2021 9.639,19 2.411,00 5,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
799 |BRO6-MOE-DRL-DL321-SB021-C6342 112463043  "1003966 13/08/2021 9.634,19 2.406,00 11,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
968 | BRO6-MOE-DRL-DL321-SB021-C6342 12449068 1003966 10/08/2021 9.623,19 2.395,00 2,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
1024 | BRO6-MOE-DRL-DL321-5SB021-C6342 12444492 "003966 09/08/2021 9.621,19 2.393,00 2,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1093 | BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112424260 1003966 08/08/2021 9.619,19 2.391,00 4,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAQ
1162 | BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112443886 "1003966 07/08/2021 9.615,19 2.387,00 1,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAQ
1227|BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112432609  "1003966 06/08/2021 9.614,19 2.386,00 6,00 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAQ
1286|BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112429936  "1003966 05/08/2021 9.608,19 2.380,00 10,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAQ
1398|BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 "112426006 1003966 03/08/2021 9.598,19 2.370,00 3,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
1458 |BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 12421493 "003966 02/08/2021 9.585,19 2.367,00 5,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1529|BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112421005 1003966 01/08/2021 9.580,19 2.362,00 11,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1597|BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342  '112419830 1003966 31/07/2021 9.579,19 2.351,00 4,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
1661|BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342  '112404546 1003966 30/07/2021 9.575,19 2.347,00 3,0030041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
2161|BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342  '112376637 1003966 21/07/2021 9.572,19 2.344,00 10,00 30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
2221'BROE—MOE—DRL—DL321—85021—C6342 12375233 1003966 20/07/2021 9.562,19 2.334,00 15,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
2335|BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 "112372485 1003966 18/07/2021 9.547,19 2.319,00 10,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
2586|BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 "112353660 1003966 14/07/2021 9.537,19 2.309,00 7,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
2639|BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112352775 "1003966 13/07/2021 9.530,19 2.302,00 4,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
2696| BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112352427  "1003966 12/07/2021 9.526,19 2.298,00 3,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
2765|BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 12352002 "1003966 11/07/2021 9.523,19 2.295,00 11,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
2827|BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112351746 1003966 10/07/2021 9.512,19 2.284,00 6,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
2893 | BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 "112342006  "1003966 09/07/2021 9.506,19 2.278,00 6,00 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAQ
2954| BR06-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112341442 "003966 08/07/2021 9.500,19 2.272,00 1,00 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAQ
3023 |BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112325242 "003966 07/07/2021 9.499,19 2.271,00 2,00 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAQ
3084 | BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342 112323137 "1003966 06/07/2021 9.497,19 2.269,00 2,00 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAQ
Etapas | Analise CRO_CDSI Base SAP_HT SAP_IKO7_PtoMed | 1K17_analise anual | TD_analise anual @

Figura 9: Valores diarios exportados de horimetro do "SB021" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).
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A B
1 |Loc.instalago BRO6-MOE-DRL-DL321-SB021-C6342 | T
2 |Denominacdo (Tudo) -
3
4 |Rétulos de Linha T Soma de Diferenga
5 |26/05/2021
6 |25/05/2021 2
7 |23/05/2021 3
8 |22/05/2021 24
9 |18/05/2021 5
10 |17/05/2021 6
11 |16/05/2021 3
12 |15/05/2021 16
13 |11/05/2021 3
14 |10/05/2021
15 |09/05/2021 7
16 |08/05/2021 7
17 |07/05/2021 29
18 130/05/2021 1
19 129/05/2021
20 30/06/2021 8
21 29/06/2021 2
22 |26/06/2021 14
23 |25/06/2021 7
24 |23/06/2021 8
25 (22/06/2021 9
26 (21/06/2021 2
27 |20/06/2021 4

Etapas | Analise CRO_CDSI Base SAP_HT

D

Loc.instalagdo

(SN
1

%

BRO6-MOE-DRL-DD321-JE042

BRO6-MOE-DRL-DD321-JE042-C6342

BRO6-MOE-DRL-DD321-JE047

BRO6-MOE-DRL-DD321-JE047-C6342

BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021

BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342

BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026

noNc RAmr m

M1 72791 cnAaE reaan

Data

mai - ago de 2021

2021

ABR

MESES

JuL AGO SET ouT NOV

SAP_IKO7_PtoMed

DIAS

101

HT/DIA

4,09

HT NO ANO

14925

16/08/2021
07/05/2021

1K17_analise anual | TD_analise anual

Figura 10: Tabela dindmica referente a HT do "SB021" no intervalo de tempo determinado.

Fonte: Pesquisa Direta (2021).

o) B ©

1 RS e N - Doc.medicd - | Ponto medigéc - Data

67 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112495713 1003968
115 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112495676 1003968
172 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342  '112481661 1003968
276 | BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112473107 1003968
342 | BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342  '112473078 1003968
406 |BRO6-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342  '112473039 1003968
471 |BRO6-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342 112472668 1003968

626 | BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112464621 1

683 | BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112464536 1

737 | BRO6-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342 112464010 1

301 | BRO6-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342 112463045 1

917 | BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112449096 1

1026|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342  '112444404 1

1095|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112444462 |1

1164|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112443888 |1

1229|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112432701 1
1266|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 112429938 1003968

1 "

1 "1

"1 "1

1 "1

1 "1

1 "1

1 "1

1 "1

"1

A1
\ |

1348|BR06-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342 12426110
1400|BRO6-MOE-DRL-DL331-5SB026-C6342 12426008
1460|BR06-MOE-DRL-DL331-5SB026-C6342 12421529
1531|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 12421097
1599|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342 12419841
1663 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5SB026-C6342 12404548
1828 | BRO6-MOE-DRL-DL331-5SB026-C6342 12394869
1933 | BRO6-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342 12394355
1995 | BRO6-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342 112393552

Etapas | Andlise CRO_CDSI | Base SAP_HT | SAP_IKO7_PtoMed

D

26/08/2021
25/08/2021
24/08/2021
22/08/2021
21/08/2021
20/08/2021
19/08/2021
16/08/2021
15/08/2021
14/08/2021
13/08/2021
11/08/2021
09/08/2021
08/08/2021
07/08/2021
06/08/2021
05/08/2021
04/08/2021
03/08/2021
02/08/2021
01/08/2021
31/07/2021
30/07/2021
27/07/2021
25/07/2021
24/07/2021

1K17_analise anual

9.358,00
9.357,00
9.357,00
9.345,00
9.343,00
9.337,00
9.335,00
9.319,00
9.317,00
9.313,00
9.306,00
9.299,00
9.291,00
9.286,00
9.280,00
9.275,00
9.272,00
9.269,00
9.268,00
9.260,00
9.257,00
9.250,00
9.249,00
9.239,00
9.230,00
9.226,00

B

9.358,00
9.357,00
9.357,00
9.345,00
9.343,00
9.337,00
9.335,00
9.319,00
9.317,00
9.313,00
9.306,00
9.299,00
9.291,00
9.286,00
9.280,00
9.275,00
9.272,00
9.269,00
9.268,00
9.260,00
9.257,00
9.250,00
9.249,00
9.239,00
9.230,00
9.226,00

TD_analise anual

G H
~ | ValMed/PosTCont ~ | Posigdo con - | Difereng ~ | Criado pc ~

1,00 30041069
0,00 30041069
12,00 30036052
2,00 30036052
6,00 30036052
2,0030036052
16,00 30036052
2,00 30036052
4,00 30036052
7,00 30036052
7,00 30036052
8,00 30041069
5,00 30036052
6,00 30036052
5,00 30036052
3,00 30041069
3,00 30041069
1,00 30041069
8,00 30041069
3,00 30036052
7,00 30036052
1,00 30036052
10,00 30041069
9,00 30041069
4,00 30041069
10,00 30041069

Fon)
()

Denominagao

HORIMETRO DE PERFURAGAQ
HORIMETRO DE PERFURAGAQ
HORIMETRO DE PERFURACAO
HOR{METRO DE PERFURACAO
HOR[METRO DE PERFURACAO
HOR[METRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURAGAQ
HORIMETRO DE PERFURAGAQ
HORIMETRO DE PERFURAGAQ
HORIMETRO DE PERFURACAO
HOR{METRO DE PERFURACAO
HOR{METRO DE PERFURACAO
HOR[METRO DE PERFURACAO
HOR[METRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO
HORIMETRO DE PERFURACAO

Figura 11: Valores diarios exportados de horimetro do "SB026" no intervalo de tempo determinado.

Fonte: Pesquisa Direta (2021).
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A B C D E F G H
1 Loc.instalacdo BRO6-MOE-DRL-DL331-SB026-C6342 |-T
2 Denominagdo (Tudo) M Loc.instalagdo = %
: BRO6-MOE-DRL-DD321-JE047 R
4 Rétulos de Linha |-T Soma de Diferenga
5 26/05/2021 6 BRO6-MOE-DRL-DD321-JE047-C6342
6 _|24/05/2021 3 BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021
7 23/05/2021 1,9
8 22/05/2021 0,1 BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342
9 21/05/2021 3 BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026
10 17/05/2021 3
11 16/05/2021 1 BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-C6342
12 15/05/2021 2 BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027
13 14/05/2021 6 v
14 13/05/2021 4 none RAAE RN maeT ennns
15 12/05/2021 5 Data 1;(
16 11/05/2021 4
17 10/05/2021 3 mai- ago de 2021 MESES
18 09/05/2021 7 2021
19 08/05/2021 11 MA JUN JuL AGD  SET ouTt N
20 07/05/2021 5
21 06/05/2021 6 p )
22 |05/05/2021 7
23 04/05/2021 10
24 |03/05/2021 1 DIAS 117 26/08/2021
25 02/05/2021 4 HT/DIA 2,96 01/05/2021
26 01/05/2021 3 HT NO ANO 1079,4
27 30/05/2021 11

Etapas | Analise CRO_CDS| || Base SAP_ HT | SAP_IKO7 PtoMed | IK17_analise anual | TD analise anual ()

Figura 12: Tabela dindmica referente a HT do "SB026" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A B C D E F G H |
1 - Doc.medicd| ~ | Ponto medigac - | Data ~ ValMed/PosTCont - | Posigdo con| ~ | Difereng ~ | Criado pc - | Denominagdo T
16 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112498609 "1008129 27/08/2021 7.306,52 7.155,00 4,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
116 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112495678 "008129 25/08/2021 7.302,52 7.151,00 5,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
173 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 '112431663 '1008129 24/08/2021 7.297,52 7.146,00 5,00 '30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
228 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 112474420 1008129 23/08/2021 7.292,52 7.141,00 4,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAO
277 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 112473109 1008129 22/08/2021 7.288,52 7.137,00 6,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAO
343 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 112473080 1008129 21/08/2021 7.282,52 7.131,00 12,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAO
407 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112473041 "1008129 20/08/2021 7.270,52 7.119,00 7,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSEO
472 |BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112472960 "1008129 19/08/2021 7.263,52 7.112,00 1,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSEO
1230|BRO6-MOE-DRL-DL331-SB027 "112430381 "1008129 06/08/2021 7.262,52 7.111,00 0,00 "30034568 HORIMETRO DE PERCUSSAO
2057|BR06-MOE-DRL-DL331-5B027 "112393207 "1008129 23/07/2021 7.262,52 7.111,00 8,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAO
2110|BR06-MOE-DRL-DL331-5B027 12378747 "1008129 22/07/2021 7.254,52 7.103,00 4,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAO
21164|BR06-MOE-DRL-DL331-5B027 "112376641 "1008129 21/07/2021 7.250,52 7.099,00 16,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAO
2272|BR06-MOE-DRL-DL331-5B027 "112373161 "1008129 19/07/2021 7.234,52 7.083,00 2,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAO
2338'BRDG—MOE—DRL—DBSI—SBOZ7 "112372489 "1008129 18/07/2021 7.232,52 7.081,00 6,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
2406|BR06-MOE-DRL-DL331-5B027 112372132 "1008129 17/07/2021 7.226,52 7.075,00 8,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
2470|BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112362787 "1008129 16/07/2021 7.218,52 7.067,00 11,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
2587|BR0O6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112353662 "1008129 14/07/2021 7.207,52 7.056,00 3,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
2640|BR0O6-MOE-DRL-DL331-5B027 112352777 "1008129 13/07/2021 7.204,52 7.053,00 1,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
2699|BR0O6-MOE-DRL-DL331-5B027 112352431 "008129 12/07/2021 7.203,52 7.052,00 2,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
2766|BR0O6-MOE-DRL-DL331-5B027 712352084 1008129 11/07/2021 7.201,52 7.050,00 10,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAQ
2830 BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 112351750 1008129 10/07/2021 7.191,52 7.040,00 19,00 "30041069 HORIMETRO DE PERCUSSAO
3026/ BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 112325246 1008129 07/07/2021 7.172,52 7.021,00 7,00 "30041069 HORIMETRO DE PERCUSSAO
3087 BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 112323186 1008129 06/07/2021 7.165,52 7.014,00 2,00 "30036052 HORIMETRO DE PERCUSSAO
3157|BR0O6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112320808 "1008129 05/07/2021 7.163,52 7.012,00 18,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSEO
3607|BR0O6-MOE-DRL-DL331-5B027 "112300013 "1008129 28/06/2021 7.145,52 6.994,00 0,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSEO
3722|BR06-MOE-DRL-DL331-5B027 "112298723 "1008129 26/06/2021 7.145,52 6.994,00 13,00 "30041068 HORIMETRO DE PERCUSSAO
Etapas | Andlise CRO_CDSI | Base_SAP_HT | SAP_IKO7_PtoMed | IK17_analise anual || TD_analise anual @

Figura 13: Valores diérios exportados de horimetro do "SB027" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).
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A B C D E F G H
1 |Loc.instalagdo BRO6-MOE-DRL-DL331-5B027 |-T
2 :Denominal;ﬁo HORIMETRO DE PERCUSSAQ |7 Loc.instalagdo = %
: . BRO6-MOE-DRL-DD321-JE042-C6342 2
4 |Rétulos de Linha -T|Soma de Diferenga
5 |28/05/2021 5 BRO6-MOE-DRL-DD321-1E047
: -26/05/2021 4 BRO6-MOE-DRL-DD321-JE047-Cb342
7 |24/05/2021 1
8 |23/05/2021 7 BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021
9 |22/05/2021 > BRO6-MOE-DRL-DL321-5B021-C6342
'IO_ 21/05/2021 16
11 119/05/2021 6 BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026
E 1 18/05/2021 8 BRO6-MOE-DRL-DL331-5B026-Cb342
13 |17/05/2021 3 v
14 |16/05/2021 1 Tone namn mo e anan
15 | 15/05/2021 14,5 Data Yx
16 |14/05/2021 89
17'13/05/2021 11,6 mai - ago de 2021 MESES
18 |11/05/2021 1 2021
19 _06/05/2021 5 ABR MAI JUN JuL AGO SET ouT NOV
20_ 05/05/2021 13
21 |03/05/2021 4 < )
22 | 02/05/2021 12
23 |30/05/2021 2
24 29/05/2021 7 DIAS 117 27/08/2021
25 |28/06/2021 0 HT/DIA 3,40 02/05/2021
26_26/06/2021 13 HT NO ANO 1241,6
27 |24/06/2021 5]

| Etapas ‘ Analise_CRO_CDSI | Base SAP_HT | SAP_IKO7_PtoMed IK17_analise anual |TD_anaIise anual r

Figura 14: Tabela dindmica referente a HT do "SB027" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A B C D E F G H
1 _zDoc.mEdil;ﬁ ~ | Ponto medig8d ~ | Data ~ ValMed/PosTCont ~ | Posi¢do con -  Difereng ~ | Criado pc ~ | Denominagéo v
45 iBRDS—MUE—DRL—RAPSS—SBDZ4—C6342 "12498643 1044217 27/08/2021 441,60 441,60 0,80 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
445iBRDS—MUE—DRL—RAPSS—SBDZ4—C6342 M12473076 1044217 20/08/2021 440,80 440,80 0,80 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
513 i BRO6-MOE-DRL-RAP55-SB034-C6342  '112472962 1044217 19/08/2021 440,00 440,00 0,30 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
609iBRDS—MUE—DRL—RAPSS—SBD34—C6342 M12464623 044217 17/08/2021 439,70 439,70 0,80 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
7"\Di BRO6-MOE-DRL-RAP55-SB034-C6342  '112464598 1044217 15/08/2021 438,90 438,90 3,30 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
779iBRDS—MUE—DRL—RAPSS—SBD34—C6342 T12464012 1044217 14/08/2021 435,60 435,60 0,90 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
839iBRDS—MUE—DRL—RAPSS—SBD34—C6342 "12463083 1044217 13/08/2021 434,70 434,70 1,80 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
893 | BRO6-MOE-DRL-RAPS5-5B034-C6342 112452313 1044217 12/08/2021 432,90 432,90 3,20 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO

950 | BRO6-MOE-DRL-RAPS55-SB034-C6342
'\OO'\: BRO6-MOE-DRL-RAPS55-5B034-C6342
'\062: BRO6-MOE-DRL-RAPS55-5B034-C6342
11 32: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342
'\202: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342
'\26'\: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342
'\322: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342
'\376: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342
1432: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342
1496: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342
1569: BRO6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342

12449008 1044217 11/08/2021 429,70 429,70 1,60 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
12449070 1044217 10/08/2021 428,10 428,10 0,60 "30041068 HORIMETRO DE PERFURACAO
12444496 1044217 09/08/2021 427,50 427,50 0,50 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAO
12444462 1044217 08/08/2021 427,00 427,00 2,80 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAOD
12443922 1044217 07/08/2021 424,20 424,20 0,10 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAOD
12432740 1044217 06/08/2021 424,10 424,10 4,80 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAOD
12430021 1044217 05/08/2021 419,30 419,30 4,60 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAOD
12426112 1044217 04/08/2021 414,70 414,70 4,00 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAOD
12426042 1044217 03/08/2021 410,70 410,70 7,90 "30041069 HORIMETRO DE PERFURACAOD
12421531 1044217 02/08/2021 402,80 402,80 2,70 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAOD
12421132 1044217 01/08/2021 400,10 400,10 10,40 "30036052 HORIMETRO DE PERFURACAOD

Tl N A A T A N A N
~

1633: BR0O6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342 12419900 7104-4217 31/07/2021 389,70 389,70 5,30 VSDDSEDSZ HORIMETRO DE PERFURACEO
1697: BR0O6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342 12404587 7104-4217 30/07/2021 384,40 384,40 6,20 '30041069 HORIMETRO DE PERFURACEO
1757: BR0O6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342 12402939 7104-4217 29/07/2021 378,20 378,20 5,20 VSDDSEDSZ HORIMETRO DE PERFURACEO
181 1: BR0O6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342 12395909 7104-4217 28/07/2021 373,00 373,00 0,30 '30041069 HORIMETRO DE PERFURACEO
1969: BR0O6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342 12394357 '104-4217 25/07/2021 372,70 372,70 5,10 '30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
2089: BR0O6-MOE-DRL-RAP55-5B034-C6342 12393244 '104-4217 23/07/2021 367,60 367,60 0,20 '30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
2201 BRO6-MOE-DRL-RAP55-58034-C6342 '112376714 '1044217 21/07/2021 367,40 367,40 7,50 '30041069 HORIMETRO DE PERFURACAO
| Etapas | Analise_CRO_CDSI | Base_SAP_HT ‘ SAP_IKO7_PtoMed | IK17_analise anual | TD_analise anual ‘ ®

Figura 15: Valores diérios exportados de horimetro do "SB034" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).
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A B C D E F G H
1 Loc.instalagdo BRO6-MOE-DRL-RAP55-SB034-C6342 |-T
2 |Denominagdo (Tudo) - Loc.instalagdo = N2
: | BRO6-MOE-DRL-RAP55-SB034-C6342 A
4 |Rétulos de Linha -¥ Soma de Diferenca :
5 |28/05/2021 2,1 BRO6-MOE-HAU-VA30F-CW053
6 27/05/2021 46 BRO6-MOE-HAU-VA30F-CW065
7 |20/05/2021 41
8 |17/05/2021 2,6 BRO6-MOE-HAU-VA30OF-CWO067
9 |16/05/2021 28 BRO6-MOE-HAU-VA30F-CW068
10 |15/05/2021 0,7
11 |14/05/2021 7,9 BRO6-MOE-HAU-VA30OF-CW072
12 12/05/2021 33 BRO6-MOE-HAU-VA30G-CW077
13 |09/05/2021 4,2 o
14 |08/05/2021 2 nRNE RANC TIATIAIARAS Mbinat
15 |07/05/2021 3,7 Data %
16 |06/05/2021 10
17 |05/05/2021 3 mai - ago de 2021 MESES
18 |03/05/2021 3,2 2021
19 |02/05/2021 49 ABR MA JUN JuL AGO SET ouT NOV
20 |01/05/2021 7
21 |30/05/2021 1,3 y ;
22 129/05/2021 31
23 |30/06/2021 4,3
24 |29/06/2021 0,1 DIAS 118 27/08/2021
25 28/06/2021 0 HT/DIA 2,19 01/05/2021
26 27/06/2021 2,4 HT NO ANO 798 4
27 |24/06/2021 10,4

Etapas | Analise CRO_CDSI Base SAP_HT SAP_IKO7_PtoMed |K17_analise anual | TD_analise anual @

Figura 16: Tabela dindmica referente a HT do "SB034" no intervalo de tempo determinado.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

Apds a determinacdo destes valores para cada equipamento individualmente, sdo
realizadas as atualizagdes das informacgdes no sistema SAP, com 0 objetivo de o proprio sistema
reconhecer e poder programar os planos de manutencéo e, consequentemente, a solicitacdo das
OM’s. Por isto, para que ocorra corretamente as projecdes das atividades preventivas, além da

definicdo adequada da HT, serd importante estabelecer as ultimas manutencdes realizadas.

4.2.2 Andlise das ultimas atividades preventivas e inspe¢des concluidas

Para concluir as projecGes das atividades preventivas corretamente, além da
determinacdo dos valores de HT anual, ha a necessidade da confirmagdo das manutencGes
anteriores, pois assim sera possivel analisar caso a estratégia de manutencao pre-estabelecida
estd sendo seguida e podera continuar sendo aplicada corretamente. Logo, esta verificacdo €
necessaria ndo somente para prever qual serd as proximas fungdes a serem executadas, como

também para permitir com que as atividades de inspecao sejam efetuadas no intervalo adequado
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e, consequentemente, ndo haja o acréscimo de trabalho ndo planejado a duracdo das paradas

preventivas, ou seja, a presenca de tarefas de corretivas programadas.

Desta forma, com o intuito de estabelecer as ultimas manutencdes preventivas
concluidas de cada ativo individual e, assim sendo, determinar qual a atividade posterior a ser

executar, foi utilizado uma transacdo do proprio sistema SAP para exportar as informacdes das

Ordens de Manutencéo anteriores, através de uma planilha no Excel.

A B

1 ~ Loc.instalagio

198 102069821 BRO6-MOE-DRL-ACMGC-58002
335 "lﬂ)ﬂ?%iﬂ‘? BROG-MOE-DRL-ACMBC-5B002
336 1102073589 BROG-MOE-DRL-ACMEC-58002
337 (102073589 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-5B002
338 102073589 BRO6-MOE-DRL-ACMBC-5B002
419 "102076602 BROG-MOE-DRL-ACMBC-5B002
527 102079804 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-SB002
629 102082442 BRO6-MOE-DRL-ACM6C-5B002
709 102085227 BROG6-MOE-DRL-ACMBC-SB002
861 102089392 BROG-MOE-DRL-ACMGC-58002
862 102089392 BROG-MOE-DRL-ACMBC-5B002
863 102089392 BRO6-MOE-DRL-ACMBC-58002
864 "lDZI]E‘JEQZ BRO6-MOE-DRL-ACMBC-5B002
971 102091684 BROG-MOE-DRL-ACMEC-58002
1566102104652 BRO6-MOE-DRL-ACMGC-5B002
1567 102104653 BROB-MOE-DRL-ACMEC-SB002
1568 "lDIIEIA‘lEfﬂ BROG-MOE-DRL-ACMBC-5B002
1569102104655 BROB-MOE-DRL-ACMEC-58002
1570102104655 BRO6-MOE-DRL-ACMEC-SBO02
1571102104655 BRO6-MOE-DRL-ACMEC-SB002
1572102104655 BROG-MOE-DRL-ACM6C-SBO02
1749102110091 BROG-MOE-DRL-ACMGC-SB002
1817/102112715 BROB-MOE-DRL-ACM6C-SB002
1923

C

T Texto breve

MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB0O2
MP POR HRS PERCUSSAD FANDRILL SB00Z2
MP POR HRS PERCUSSAD FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL 58002
MP POR HRS PERCUSSAD FANDRILL 5B002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL 56002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL 5B002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB0O2
MP POR HRS PERLUSSED FANDRILL SB0O2
MP POR HRS PERCUSSAD FANDRILL 5B002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAD FANDRILL SB0O2
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAD FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL 58002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL 5B002
MP POR HRS PERCUSSAO FANDRILL SB002

L=
T TxtDesc.Oper.

MP 50HS PERF. FANDRILL M6C - MAN. CAMPO
MP 125HS PERF. FANDRILL M6C - MECANICA
MP 125HS PERF. FANDRILL M6C - ELETRICA
MP 125HS PERF. FANDRILL M6C - LUBRIFICAC
MP POR HS FANDRILL ATC MBC - LAVAGEM
MP 50HS PERF, FANDRILL MGC - MAN. CAMPO
MP 25HS PERF. FANDRILL MGC - MAN. CAMPO
MP S0HS PERF. FANDRILL MGC - MAN. CAMPQ|
MP 25HS PERF. FANDRILL MGC - MAN. CAMP
MP 250HS PERF. FANDRILL M6C - MECANICA
MP 250HS PERF. FANDRILL M6C - ELETRICA
MP 250HS PERF. FANDRILL M6C - LUBRIFICA(
MP POR HS FANDRILL ATC MBC - LAVAGEM
MP 25HS PERF. FANDRILL M6C - MAN. CAMP()
MP SOHS PERF. FANDRILL MGC - MAN. CAMPQ)
MP 25HS PERF. FANDRILL MGC - MAN. CAMPO)
MP S0HS PERF. FANDRILL MGC - MAN. CAMPO
MP 125HS PERF. FANDRILL M6C - MECANICA
MP 125HS PERF. FANDRILL M6C - ELETRICA
MP 125HS PERF. FANDRILL MEC - LUBRIFICAC
MP POR HS FANDRILL ATC M6C - LAVAGEM
MP 50HS PERF, FANDRILL MGC - MAN. CAMPO
MP 25HS PERF. FANDRILL MGC - MAN. CAMPO

- | Status gffema

ENTZCONF IMPR CAPC NOLQ, SCOM
EMTE CONF IMPR CAPC MOME MatC NON
NTE CONF IMPR CAPC MOME MatC NOLQY
ENTE CONF IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
ENTE CONF IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
ENTE CONF IMPR CAPC NOLQ SCDM
ENTE CNPA IMPR CAPC NOLQ SCOM
ENTE CONF IMPR CAPC NOLQ SCOM
ENTE CONF IMPR CAPC NOLQ SCDM
LIB IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
LIB IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
LIB IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
LIB IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
ENTE CONF IMPR CAPC NOLQ SCDM
ENTE CONF IMPR CAPC NOLQ SCDM
ENTE CONF CAPC IMPA MOME MatC NOLQ
ENTE CONF IMPR CAPC MOLQ SCOM
LIB IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
LIB IMPR CAPC MOME MatC NOLQ
LIB IMPR CAPC MOME MatC NOLQ

LIR CAPC NOLQ SCDM
LIB W4PC NOLQ SCDM

*  Inicio prog

[ ]
- | Status usuério
03/07/2021 SCHD PEXE
10/07/2021 SCHD PEXE
10/07/2021 SCHD PEXE
10/07/2021 SCHD PEXE
10/07/2021 SCHD PEXE
15/07/2021 SCHD PEXE
21/07/2021 SCHD PEXE
26/07/2021 SCHD PEXE
26/07/2021 SCHD PEXE
30/08/2021 SCHD PEXE
30/08/2021 SCHD PEXE
30/08/2021 SCHD PEXE
30/08/2021 SCHD PEXE
11/08/2021 SCHD PEXE
16/08/2021 SCHD PEXE
23/08/2021 SCHD PEXE
27/08/2021 SCHD PEXE
02/09/2021 SCHD PEXE
02/09/2021 SCHD PEXE
02/09/2021 SCHD PEXE
02/09/2021 SCHD PEXE
07/09/2021 SCHD PEXE
12/09/2021 SCHD PEXE

1924
1925

Figura 17: Base de dados referente as OM's do "SB002" no intervalo entre Julho e Setembro de 2021.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

Assim, a figura 17 demostra a base de dados exportada do sistema SAP entre 0s meses
de Julho e Setembro de 2021 referente as Ordens de Manutengao ligadas ao “SB002”. Através
dessa planilha ¢ possivel definir os status de cada OM’s, sendo elas “ENTE” e “LIB” para as
ordens concluidas e liberadas para execucao respectivamente, as datas programadas para a

realizacdo e qual a estratégia de manutencao adotada para o equipamento em cada ordem.

Por conseguinte, para o exemplo acima foi adotado a estratégia de manutencdo
preventiva a cada 125 horas de utilizacdo do equipamento e de inspec¢do a cada 25 horas.
Portanto, em funcao do status “ENTE” apresentado pode-se definir que a Ultima manutengéo
preventiva realizada pelo setor no “SB002” foi referente a 125 horas de utilizagdo no dia
10/07/2021, sendo a proxima marcada para o dia 30/08/2021, relativo a 250 horas de utilizacdo
e determinada pelo status “LIB”. Esta proje¢do de preventiva foi realizada pelo sistema SAP
através da HT incluida ap6s a analise do tépico anterior.

Portanto, com as informacGes obtidas anteriormente é possivel determinar quais as

atividades de preventiva e inspecdo a serem executadas para 0 més seguinte, permitindo aos
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planejadores e programadores de manutengdo administrar com mais exatiddo a liberagéo da
mé&o de obra e dos materiais para 0 cumprimento das tarefas nas datas adequadas. Contudo,
definir quais as proximas manutencdes a serem realizadas é desejo de conhecimento para o
setor de execucdo da Manutencdo, enquanto a area de Operacdo, principal cliente do PCM,
necessita conhecer o tempo de disponibilidade dos equipamentos para utilizagdo. Assim sendo,
0 Planejamento e Controle da Manutencdo também deve apresentar, através da andalise das

performances dos equipamentos, a duracéo esperada por intervencéo realizada em cada ativo.

4.2.3 Andlise das performances dos equipamentos nos ultimos 120 dias

Com o objetivo de definir a Operagdo quanto tempo o equipamento estara disponivel
para utilizacdo no més, ou seja, determinar a Disponibilidade Fisica (DF) do ativo, 0o PCM tem
como funcdo estabelecer a duracdo necessaria para a execucdo completa das atividades
preventivas estabelecidas pela estratégia de manutencgdo. Desta forma, a anélise da performance
de cada ativo é apresentada através do estudo dos indicadores de manutengdo em um
determinado intervalo de tempo, sendo os mais relevantes para 0 momento: o Mean Time
Between Failure (MTBF), o Mean Time to Repair (MTTR), a Utilizacdo (UT) e o Indice de
Manutengéo Corretiva (IMC).

Assim sendo, a marcagdo destes especificos indicadores permite ao PCM estipular,
através da média das ocorréncias anteriores, o intervalo entre a existéncia de incidentes
corretivos e 0 tempo necessario para a restauracdo dessas falhas, sendo os indicadores
respectivos, 0 MTBF e o MTTR. Logo, essas informac@es serdo cruciais para a definicdo do
IMC, pois esse fator ird apresentar a possibilidade do ativo estudado em ocorrer uma falha, e
assim gerar impacto ao planejamento da Operacao devido ao aumento da indisponibilidade ndo
prevista no equipamento. Desta forma, o calculo para definir o fator corresponde ao IMC foi

obtido através da férmula:

MTBF
{ MTE?FUT )
ur

IMC=1-—

}
) + MTTR ()
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1 DIMENSIONAMENTD SIMPLIFICADO

2 [Fonte > _
3 MTBF MTI'R FATOR HT

4 58002 8,58 2,55 45,10% 1,00 11,82%

5 [sB021 8,57 2,67 [36,10% 1,00 [10,11%

6 |SB026 5,82 2,35 [38,40% 1,00 [13,42%

7 |sB027 6,53 2,24 42,60% 1,00 [12,75%

8 [sB034 8,64 480 |26,90% 1,00 |13,00%

Figura 18: Andlise das informagdes de MTBF, MTTR, UT e IMC da frota de Fandril.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

Apdbs a compreensdo do fator IMC e com o intuito de estabelecer a Disponibilidade
Fisica desejada pela area da Operacdo, o Planejamento e Controle da Manutencdo necessita
estipular qual a duracdo minima para a execucao de cada atividade a ser realizada durante a
preventiva nas estratégias de manutencao. Dessa maneira, para a realizacdo do trabalho foram
exportadas informacdes do sistema SAP referentes a duracdo de cada atividade
especificamente, agrupando todas em uma planilha e definindo a duragéo total prevista em

fungéo da preventiva projetada.

D E F G H J K L

1 |Local de instalagdo - ‘Cemro de trabalho - |Trabalh - [N2 de linha - |Dura¢do norma - |Txt.p,t‘ciclo manut. - |Intervala - |Inclui no CRO? - |Txt.breve operagdo

2 BRO6-MOE-DRL-ATCU6-SD002 06QMC-M1 55 1 5,5 PM 250 hs 250 SIm MP 250 HRS MEC NICA ATLAS DIAMEC U6
3 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD002 06QEH-T1 2 1 0 PM 250 hs 250 NAO MP 250 HRS EL TRICA ATLAS DIAMEC U6
4 BRO6-MOE-DRL-ATCUB-SD002 06aQMC-M1 8 2 4 PM 500 hs 500 SIM MP S00HRS MEC NICA ATLAS DIAMEC UC
5 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-5D002 06QEH-T1 2 1 0 PM 500 hs 500 NAO MP 500HRS EL TRICA ATLAS DIAMEC Ub

6 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD002 060QMC-M1 72 2 36 PM 1000 hs 1000 Sim MP 1000 HS MEC NICA ATLAS DIAMEC U6
7 BRO6-MOE-DRL-ATCU6-SD002 06QEH-T1 3 1 0 PM 1000 hs 1000 NAO MP 1000 HS EL TRICA ATLAS DIAMEC U6
8 BRO6-MOE-DRL-ATCU6-SD002 06aMC-11 4 1 4 PM 1000 hs 1000 SiMm MP 1000 HS LAVAGEM DIAMEC U6

9 BRO6-MOE-DRL-ATCU6-SD002 06QMC-M1 72 2 36 PM 2000 hs 2000 SIM MP 2000 HS MEC NICA DIAMEC U6
10 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD002 06QEH-T1 B 1 0 PM 2000 hs 2000 NAO MP 2000 HS EL TRICA DIAMEC Ut

11 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-5D002 060aMC-11 4 1 4 PM 2000 hs 2000 SIMm MP 2000 HS LAVAGEM DIAMEC U6

12 BRO&6-MOE-DRL-ATCU6-SD002 060QMC-M1 72 2 36 PM 3000 hs 3000 Sim MP 3000 HS MEC NICA DIAMEC U6

13 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-5D002 06QEH-T1 3 1 0 PM 3000 hs 3000 NAO MP 3000 HS EL TRICA DIAMEC U6

14 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD0O02 06QMC-11 3 1 3 PM 3000 hs 3000 SIM MP 3000 HS LAVAGEM DIAMEC U6

15 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD0O02 06QMC-M1 72 2 36 PM 4000 hs 4000 SIM MP 4000 HS MEC NICA DIAMEC U6

16 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD002 06QEH-T1 g 1 0 PM 4000 hs 4000 NAO MP 4000 HS EL TRICA DIAMEC U6

17 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-5D002 060QMC-L1 4 1 4 PM 4000 hs 4000 Sim MP 4000 HS LAVAGEM DIAMEC U6

18 BRO6-MOE-DRL-ATCU6-SD002 060QMC-M1 72 2 36 PM 5000 hs 5000 SIm MP 5000 HS MEC NICA DIAMEC U6

19 BRO6-MOE-DRL-ATCUB-SD002 06QEH-T1 8 1 0 PM 5000 hs 5000 NAO MP 5000 HS EL TRICA DIAMEC U6

20 BRO6-MOE-DRL-ATCUB-SDO02 06aQMC-L1 4 1 4 PM 5000 hs 5000 SIM MP 5000 HS LAVAGEM DIAMEC U6

21 BRO6-MOE-DRL-ATCUG-SD002 06QMC-M1 24 1 24 PM 5000 hs 5000 SIM MP 5000 HS - REVIS O DAS BOMBAS

22 BRO6-MOE-DRL-5300C-PHO03 06QMC-M1 12 1 12 PM 250 hs 250 Sim MP 250HRS MEC NICA PW5300C - MINA

B ok Apoio | B.CRO_Apoio | 9.Calc Outros | 9.CRO_Outros | 10_Duragio.MP | 11_Definigbes CRO | 12.Componentes | 13.PBITempiate | 14 Restrigoes HME | 15.Ordens Scl.a Vencer | (@ P

Figura 19: Base de dados exportada do sistema SAP referente ao tempo de cada atividade de manutenc&o.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A figura 19 exemplifica a base de dados utilizada no trabalho com o intuito de definir a
duracdo mais compativel com a real. Assim sendo, o periodo foi determinado em funcdo da
estratégia de manutencéo a ser realizada prevista durante a projecdo, considerando somente as

atividades de elétrica, correspondida pelo Centro de Trabalho “06QEH-T1”, realizadas em
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paralelo as atividades restantes, aproximando do ocorrido na empresa. Logo, o somatério de
tempo de todas as atividades restantes determina a duragédo completa da preventiva.

Com a determinacéo do indice de Manutencdo Corretiva dos cinco equipamentos e
conhecendo as proximas atividades de manutencéo a serem executadas em cada semana do més
a planejar seré possivel estimar o tempo plausivel de indisponibilidade do ativo trabalhado,
considerando a possivel ocorréncia de ocupages corretivas. Com isso, a Disponibilidade Fisica
de cada magquinario individualmente e da frota como um todo pode ser prevista mediante a
diferenca entre o intervalo total do periodo analisado (HG) e a duracéo de indisponibilidade do
ativo (HI).

HMC = (HG — HMP — BL) x IMC (8)

DF = HG — HI
(©)

Isto posto, apds a determinacdo do tempo necessario para que ocorra com eficiéncia as
atividades de cada estratégica, é indispensavel para o setor de Manutencdo a realizacdo de
servigos atrasados ou postergados, denominados como Backlog. Assim sendo e acrescentado
ao tempo de indisponibilidade dos ativos, devem ser somados os intervalos necessarios para a

execucdo das atividades atrasadas, de modo que néo interfira na capacidade do setor.

4.2.4 Locacdo das duragoes de backlog prevista para o més em questao

Como visto no topico anterior, no planejamento das atividades de manutencao tambem
podem ocorrer imprevistos que postergam ou cancelam algumas operacGes ja preparadas,
contudo tarefas de manutencdo sdo indispensaveis e necessitam ser realizadas para evitar
quebras e falhas ndo desejadas ao processo. Assim séo criadas as ordens de Backlog. Desta
forma, cada ordem tem sua prioridade em funcdo do tempo e da urgéncia e deve ser tratada de
acordo com a capacidade do setor de Manutencdo de executar em paralelo com as preventivas

projetadas para o més, aproveitando a movimentacdo e parada programada do equipamento.
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Por conseguinte, as atividades referentes aos Backlogs, na empresa em questdo, séo
tratadas pelos Programadores de Manutengdo, que, analisando através da necessidade e a
previsdo de paradas planejadas de cada equipamento, conseguem preparar quais atividades
serdo capazes de serem realizadas, e com isto fornecer a duracdo exigida para suas execucoes.
Logo, devido a entrega destas informacdes, é possivel fornecer as para o setor as atividades de
manutencdo previstas para 0 més e, consequentemente, a duracdo completa de inatividade do

ativo.

Deste modo e para a realizacdo do planejamento, foram exportados do sistema SAP
todas as ordens classificadas como Backlog, tratadas pelos programadores e preparadas para
execucdo, planejadas para 0 més de Outubro de 2021. Por isto, estas ordens foram combinadas
em relacdo ao equipamento e a semana, através de uma tabela dindmica no Microsoft Excel, e

fornecendo o intervalo de tempo previsto para cada ativo estudado, como visto nas figuras 20

e 21.

B C E F I ] K N
1 Loc.instalaglo Texto breve TxtDesc.Oper. CenTrabOperagBio Inicio prog. Statususudric  Tipo de ordem  Duraglo normal

2 | BROG-MOE-DRL-ACMEC-5B002 SUBST. ABRAGADEIRAS MANGOTES RADIADOR SUBST. ABRACADEIRAS MANGOTES RADIADOR 06QMC-M1 27/09/2021 PLN) "1E03 30
3 | BRO6-MOE-DRL-5300C-PHO03 SUBSTITUIR CHICOTE ELETRICO COMPLETO SUBSTITUIR CHICOTE ELETRICO COMPLETO 06QEH-TL 18/10/2021 SCHD PEXE "1E03 80
4 | BROB-MOE-DRL-5300C-PHO03 SUBST. BUCHA CENTRALIZADOR HIDRAULICO SUBST. BUCHA CENTRALIZADOR HIDRAULICO 06QMC-M1 18/10/2021 SCHD PEXE "1E03 20
5 BROG-MOE-DRL-DD321-JE031 SUBST. TUBO DE LIGAGAQ DA BOMBA DAGUA SUBST. TUBO DE LIGAGAD DA BOMBA DAGUA 06QMC-M1 27/09/2021 PLN) "E03 40
6 | BRO6-MOE-DRL-ATCU6-5D002 SUBSTIUIR BATENTE DO BERGO SUBSTIUIR BATENTE DO BERCO 06QMC-51 04/10/2021 PLN) "1e03 60
7 | BRO6-MOE-DRL-ATCUG-5D002 SUBSTIUIR BATENTE DO BERCO SERVICO DE ENCHIMENTO E USINAGEM DA CARC 06QMC-M2 04/10/2021 PLN) "1e03 6,0
& | BROG-MOE-DRL-5300C-PH003 DEV-SUBSTITUIR SUPORTE LATERAL FIXACAO FO SUBSTITUIR SUPORTE LATERAL DE FIXACAD 06QMC-M1 18/10/2021 SCHD OPER "1E03 40
9  BRO6-MOE-DRL-DL321-58021 SUBSTITUIR HASTE DE TRANSMISAO DO MOTOR SUBSTITUIR HASTE DE TRANSMISAO DO MOTOR O06QEH-TL 04/10/2021 PLN) "1E03 30
10 |BROG-MOE-DRL-DD321-1E042 SUBSTITUIR VALVULA 55,65 E COMPENSADORA SUBSTITUIR VALVULA 55,65 E COMPENSADORA 06QMC-M1 04/10/2021 PLNI "1E03 30
11 | BROB-MOE-DRL-DD321-JE040 FABRICAR SUPORTE DE PROTEGAQ DO SENSOR FABRICAR E INSTALAR SUPORTE DE PROTECAO 06QEH-M1 04/10/2021 SCHD OPER "0z 30
12 | BROG-MOE-DRL-DD321-1E042 FABRICAR SUPORTE DE PROTEGAQ DO SENSOR FABRICAR E INSTALAR SUPORTE DE PROTECAQ 06QEH-M1 04/10/2021 PLN) OPER "1e03 30
13 | BROG-MOE-DRL-DD321-1E040 FABRICAR SUPORTE DO SENSOR DO EXTENSIVO FABRICAR E INSTALA SUPORTE DO SENSOR DO O6QEH-ML 04/10/2021 SCHD OPER "1e03 40
14 | BROG-MOE-DRL-DL321-58021 SUBSTITUIR TURBINA DO MOTOR DIESEL SUBSTITUIR TURBINA DO MOTOR DIESEL 06QMC-M1 04/10/2021 PLN) "1E03 50
15 | BROG-MOE-DRL-BOLTM-BTO01 SUBST. BARRA DESLIZANTE DO BICO RESINA SUBST. BARRA DESLIZANTE DO BICO RESINA 06QMC-M1 11/10/2021 REPG "1E03 30
16 | BROG-MOE-DRL-5300C-PHO03 SUBST. EVAPORADOR SERPENTINA AR CONDICIO SUBST. EVAPORADOR SERPENTINA AR CONDICIO 06QMC-M1 18/10/2021 SCHD PEXE "1€03 20
17 | BROB-MOE-DRL-5300C-PHO06 SUBST. EVAPORADOR SERPENTINA AR CONDICIO SUBST. EVAPORADOR SERPENTINA AR CONDICIO 06FER-M1 11/10/2021 SCHD "1E03 20
18 | BROG-MOE-DRL-BLM30-5D034 SUBSTITUIR O CONJUNTO DE PISTOES DOS MOR SUBSTITUIR O CONJUNTO DE PISTOES DOS MOR 06QMC-51 25/10/2021 PLN) "1e03 20
19 | BROB-MOE-DRL-BLM30-5D034 SUBSTITUIR OS MANOMETROS INDICADORES DO SUBSTITUIR OS MANOMETROS INDICADORES DO 06QMC-51 25/10/2021 PLN "1e03 2,0
20 BRO6-MOE-DRL-BLM30-5D033 SUBSTITUIR O SUPORTE DE FIXACAD FRONTAL SUBSTITUIR O SUPORTE DE FIXACAO FRONTAL 06QMC-51 04/10/2021 SCHD "1E03 40
21 BRO6-MOE-DRL-DD321-1E040 PADRONIZAR SISTEMA SUPRESSAQ INCENDIO PADRONIZAR SISTEMA SUPRESSAQ INCENDIO 06DCL-M1L 04/10/2021 PLN) "1E03 80
22 BRO6-MOE-DRL-DL321-58021 SUBST. BUCHA DO SUPORTE GIRATORIO SUBST. BUCHA DO SUPORTE GIRATORIO DO BAN 06QMC-M1 04/10/2021 PLN) "1€03 30
23 BRO6-MOE-DRL-BOLTM-BT001 SUBSTITUIR STINGE (SUPORTE MOVEL E FIXO) SUBSTITUIR STINGER (SUPORTE MOVEL E FIXO 06QMC-M1 11/10/2021 PLN) "1E03 40
24 BRO6-MOE-DRL-BOLTM-BT001 SUBST. ESPACADORES DAS BORRACHAS E PROT SUBST. ESPACADORES DAS BORRACHAS E PROTE 06QMC-M1 11/10/2021 PLN) "1e03 20
25 | BRO6-MOE-MSP-C416R-RC017 SUBSTITUIR CILINDRO DE ELEVACAO LADO ESQ DEV- SUBSTITUIR CILINDRO DE ELEVACAO LE 06QMC-M1 04/10/2021 PLN AIP :uus 6,0
1E03 4,0

26 | BRO6-MOE-DRL-DL321-58021

T Planilhal P

SUBST. CATALIZADOR E ESCAPAMENTO

SUBST. CATALIZADOR E ESCAPAMENTO E SAIDA

06QMC-M1 04/10/2021 PLNJ

Figura 20: Ordens de Backlog exportadas do SAP para 0 més de Outubro de 2021.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).
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A B C D E F
1 |Frota (Varios itens) d
2

3 |Soma de Duragdo normal Rétulos de Coluna -

4 |Rétulos de Linha - 52139 52140 52141 52142 52143

5 |BTOO1 59,5

6 | CG002 246 2

7 |CG017 35 4

8 |Cao21 46,5

9 CG063 8

10 |CGO70 35,5 13

11 |CG098 18

12 | IEO06 52

13 |JEO31 169

14 |JE040 126

15 |JEO42 62

16 |JEO47 81

17 |MT008 16,5

18 |PHOO3 51

19 |PHOO6 10

20 |RCO17 27,5

21 |RCO38 6

22 |RC043 4

23 |SB0O2 52

24 |SB021 1 625

25 |SD002 58

26 |SD0O33 48

27 |SD034 62
Tabela dinamica | Base )

Figura 21: Tabela dindmica no Microsoft Excel com as duracfes de Backlog previstas para cada ativo no més de
Outubro de 2021.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

As figuras 20 e 21 exemplificam uma maneira de visualizar e apresentar a duragéo
prevista para as ordens de Backlog referente ao més de Outubro de 2021, entre as semanas 39
e 43. Esses valores deverao ser analisados e alocados as preventivas projetadas, visando usufruir
do deslocamento ja necessario do equipamento para a oficina e diminuir o impacto dessas novas

atividades ao planejamento.

Apbs a locacao dos Backlogs previstos para 0 més e com a duracdo de cada atividade
preventiva ja exportada, serd possivel antecipar com mais precisdo o tempo de indisponibilidade
dos equipamentos e, consequentemente, fornecer a DF prevista para o setor de Operacéo.
Portanto, com o intuito de concluir o planejamento completo para o0 més trabalho, resta realizar
as projecdes das atividades preventivas de cada equipamento para 0 més desejado, como sera

estudado a seguir.
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425 Apresentacdo das estratégias de manutencdo preventiva utilizadas nos

equipamentos.

Logo, apos a definicdo das informacgdes mais proximas a realidade de atividade anual,
consequentemente a Hora Trabalhada, e determinacédo da Ultima atividade preventiva realizada
por cada equipamento € possivel executar a projecdo e descobrir quando sera necessario atuar
as proximas tarefas de manutencdo. Entretanto, esses dados dependem da estratégia de
manutencdo adotada para os ativos, cujos métodos podem variar de acordo com o equipamento,

sua funcéo e o fornecedor.

Assim sendo, as estratégias adotadas pela Manutencdo estdo sujeitas a diferenca em
vista dos distintos ativos utilizados durante o processo de mineragdo. Referindo-se ao exemplo
aplicado a empresa, foram analisadas sete frotas distintas de equipamentos, sendo elas Fandril,
Jumbos de perfuracdo, Jumbos de contencdo, Perfuratrizes, Sondas, Carregadeiras e
Caminhdes, com funcGes especificas, que necessitam acdo do PCM para a realizacdo de suas
atividades preventivas. Na tabela 02 € possivel analisar as estratégias determinadas pelo setor

de Manutencdo, em acordo com as sugeridas pelos fornecedores, e aplicadas no intervalo

estudado.
Tabela 2 - Estratégias de manutencédo

Frotas Qtd. Equipamento Estratégia Frequéncia média
Fandrill 5 125 horas 4 semanas
Jumbo perfuracao 5 125 horas 4 semanas
Jumbo contencéo 4 14 dias 14 dias
Perfuratriz 3 125 horas 3 semanas
Sondas 4 250 horas 3 semanas
Carregadeiras LHD 6 250 horas 4 semanas
Caminhges CW 13 250 horas 2 semanas
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Dessa forma, a tabela 02 exemplifica, de acordo com a frota planejada, a quantidade de
equipamentos em utilidade durante a projecdo, a estratégia de manutencdo adotada para cada
frota e a frequéncia media de ocorréncia de atividade preventiva. Isto posto, as estratégias foram
definidas em funcdo do histérico de corretivas realizadas e da vida Util dos componentes
fornecidos pelo fabricante, enquanto a frequéncia média € dependente das horas de utilizaco
do equipamento.

Portanto, conhecer a estratégia de manutencdo definida para cada frota se torna uma
etapa crucial para o calculo das préximas atividades preventivas, pois 0 método estabelecido
ird influenciar na frequéncia de realizacdo das atividades e, consequentemente, nas tarefas que
serdo executadas durante a manutencdo, de maneira que devem concordar com a vida til de
cada componente. Assim, apds estabelecido todas as informacdes anteriores, a realizacdo das
projecdes das preventivas pode ocorrer de maneira mais assertiva, impactando diretamente no

plano de producdo da Operacéo.

4.3 Proposta de melhorias para o Planejamento e Controle da Manutencao e realizacéo

das projecdes

Como o setor de Planejamento e Controle da Manutencao possui duas areas principais
que necessitam de seus resultados, a Operacdo com os valores de Disponibilidade Fisica
previstas para idealizar o quanto cada equipamento devera ser utilizado para alcancar a meta de
perfuracdo e a Manutencdo com as atividades preventivas a serem realizadas, é necessario
determinar uma maneira de fornecer estas informacGes para seu respectivo departamento, de
modo que esta demonstracdo possua rapida e facil compreensao. Assim sendo, foi estabelecido
0 Mapa de 52 semanas (M52S) como ferramenta mais adequada para 0 caso em questao.

Entretanto, visando a utilizacdo desta ferramenta no ramo da mineracdo e,
consequentemente, no planejamento de manutengdes preventivas de equipamentos HME foi
preciso a sua adaptacdo em determinados fatores, de maneira que o layout apresentado
suportasse o resultado exibido para cada setor cliente e ainda a frequéncia de atividades de
inspecdo e preventivas de cada frota crucial ao processo de producdo. Desta forma, esta
ferramenta acertada para a realidade da empresa de mineragéo aplicada e baseada na montagem

do M52S é chamada de Cronograma de Rotina Operacional (CRO).
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Assim, os fatores que sofreram alteragdo em relagédo ao Mapa de 52 Semanas original,
voltado para a Manutencéo, foram: o intervalo de montagem do CRO, ao modificar a frequéncia
de utilizacdo da ferramenta de anual, como o M52S original, para mensal, devido a mineracao
ser um trabalho evasivo aos ativos HME e ocasionar no aumento da necessidade de preventivas,
pois diminui a vida atil dos componentes; e a periodicidade de exibicdo das manutenges a
serem realizadas, pois a relacdo entre as estratégias adotadas para cada frota e sua respectiva
utilizacdo promovem a existéncia de mais de uma preventiva dentro de um més. Logo, este
novo layout facilita desde a compreenséo das atividades na qual deverdo ser realizadas no més
seguinte como auxilia aos Programadores a reducdo de demanda com a alocagdo de horas
referentes a backlog e com a programacdo de preventivas a curto prazo, através do CRO

realizado no més anterior.

B C D E F G H | J K L M N o]
1 MANUTENCAO HME - PLANEJAMENTO INTEGRADO - CRO QUADRIMESTRAL - FROTA FANDRILL

4 Fandrill em Manutengiio na Oficing HME >= 125h
] HC > 168 168 168 168 168 168 168 168 720 744 744
7 Semana 52136 52137 52138

8 Seg 06/05/2021 |13/05/2021 |20/08/2021
Dom 12/09/2021 |19/09/2021 |26/09/2021

27/09/2021
03/10/2021

04/10/2021
10/10/2021

11/10/2021
17/10/2021

18/10/2021 |25/10/2021 |720 744 744 HC_Més
24/10/2021 _[31/10/2021 |30 31 31 Qtde Dias
5,00

Referéncia IW3:

9 - Més Vigente

Item/Semana

13 58002 Data MP 27/09/2021 25/10/2021

1=_1 Ciclo MP Perfur 50 25 25 500 25 50 50 125

1 50 25

16 Ciclo MP Carreta

17 Horas MP 3,00 6,00 3,00 42,00 3,00 6,00 3,00 12,50 Horas MP

18 Horas BL 52,00 - - - Horas BL

19 Horas MC 19,50 19,15 19,50 8,75 19,50 19,15 19,50 18,38 85,10 87,94 87,94 |Horas MC

20 Dias MP+BL 0,18 0,36 0,18 5,60 0,18 0,36 0,18 0,74 - - - Dias MP+BL

21 DF B86% B4% B86% 15% 86% B4% B86% 78% B88% 88% 88% DF

22 [sBo21 Data MP 06/09/2021 04/10/2021

2 Ciclo Mp perfur 1252 25 50 50 125 50 25 25

25 25 50

26 Ciclo MP Carreta

27 Horas MP. 38,10 3,00 9,00 6,00 19,10 6,00 9,00 3,00 Horas MP

2 Horas BL 62,50 - - - |HorasBL

29 Horas MC 13,13 16,68 16,07 16,38 8,74 16,38 16,07 16,68 72,79 75,22 75,22 |Horas MC

30 Dias MP+BL 2,27 018 054 0,36 1,86 036 0,54 018 - - — |Dias MPBL

el DF 60% 88% B83% 85% 25% 85% 83% 88% 90% a0% 90% DF

32

33 |sBO26 Data MP. 11/10/2021 Més_Ref

34

;-1 Ciclo MP Perfur 25 50 25 50 115 50 25

36 Ciclo MP Carreta

37 Horas MP. 0,00 3,00 6,00 3,00 6,00 24,50 6,00 3,00 Horas MP
» CALENDARIO 2021 0_Input_Auxiliar 0 - CRO - DF Resumo 1_Calc_Fandrill 1_CRO _Fandrill | 2_Calc_Jumbo 2_CRO_ Jumbo 3_Calc_LHI

Figura 22: Layout referente as atividades preventivas projetadas para Outubro de 2021 na frota de Fandril.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A figura 22 consiste como exemplo do layout aplicado para cada equipamento em
atividade, voltado para as demandas da Manutencdo, e apresenta as tarefas preventivas
projetadas de cada ativo para 0 més de Outubro de 2021. Este esquema permite ao Programador
de Manutencgdo analisar, aléem das atividades posteriores, as datas previstas para inicio das
tarefas, quais atividades serdo realizadas em campo e quais em oficina, necessitando o

deslocamento do ativo, a duragdo de cada atividade em horas e em dias, pois o Programador ir4



45

precisar administrar a capacidade méaxima da oficina para que ndo haja equipamento parado
sem méo de obra em execucao e as horas de backlog que poderéo ser exercidas durante a parada.

Em relacdo as demandas exigidas pela area da Operacdo, o Cronograma de Rotina
Operacional consegue fornecer o tempo de Disponibilidade Fisica de cada equipamento e frota,
de maneira semanal ou mensalmente, conforme as projecdes das preventivas séo realizadas
através da sintese de duracgdo das atividades exportada do SAP. Desta forma, a DF apresentada
semanalmente pode ser agregada com o intuito de fornecer o valor da frota para 0 més e permitir
equalizacdo do resultado semanal para melhor planejamento do setor de Operacéo, seguindo a

melhor Planejamento Mestre de Produgéo (PMP).

B € D E F G H | J K L
MANUTENCAO HME - PLANEJAMENTO INTEGRADO - CRO QUADRIMESTRAL - FROTA FANDRILL

1

2

3

4 Fandrill em Manutengdo na Oficina HME >= 125h

5

6 HC > 168 168 168 168 168 168 168 168 720
7 Semana 52136 52137 52138

8 Seg 06/09/2021 13/09/2021 20/09/2021 27/09/2021 04/10/2021 11/10/2021 18/10/2021 25/10/2021 720
9 Dom 12/09/2021 19/09/2021 26/09/2021 03/10/2021 10/10/2021 17/10/2021 24/10/2021 31/10/2021

10

11 Referéncia IW39 - Més Vigente

12 TS

85 Horas Semanais

86 Més de Referéncia: i isponibilidade Meses

87 outubro/2021 32 Semana 42 Semana 52 Semana o nov-21 dez-21 jan-22

83 |snnuz DF 14,9% 85,8% 83,5% 85,8% 78,4% 69,7% 88,2% 88,2%, 88,2%

59 SBO21 DF 85,1% 25,4% 85,1% 82,8% 87,5% 73,2% 89,9% 89,9% 89,9%

90 SBO26 DF 84,3% 82,0% 67,4% 82,0% 84,3% 80,0% 86,6% 86,6%) 86,6%

91 SB027 DF 80,3% 82,6% 61,8% 82,6% 84,9% 78,4% 87,3% 87,3%, 87,3%

> SB034 DF 84,9% 87,3% 84,9% 87,3% 87,3% 86,3% 87,0% 87,0%, 87,0%

93 FROTA 5 69,9% 72,6%| 76,5% 84,1% 84,5% 77,5% 87,8% 87,8% 87,8%

94 MiNIMO 3,40 3,5 3,6 3,8 4,2 4,2 39 44 44 4,4

:J:‘ ... | 1_Calc_Fandrill 1_CRO_Fandrill | 2_Calc_Jumbo 2_CRO_ Jumbo 3_Calc_LHD 3_CRO_LHD | 4_Calc_PW | 4 CRO_PW | 5_Calc_Sonda 5_CRO_Sonda 6_Calc_Boltec

Figura 23: Layout referente as DF semanal e mensal dos equipamentos da frota de Fandril no més de Outubro de
2021.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A figura 23 demonstra a sintese das informac6es de DF projetadas de cada equipamento
da frota de Fandril para 0 més de Outubro de 2021 em relacdo as atividades projetadas para a
Manutencg&o na figura 22. Isto posto e através do conhecimento prévio destes valores, o setor
de Operacéo consegue planejar qual serd a meta de utilizacao de cada equipamento e frota para
0 més vigente e, consequentemente, determinar o objetivo a ser alcancado de metros perfurados,
toneladas carregadas e transportadas para as frotas de perfuracdo, carregadeira e caminhdes,
como exemplo. Ainda com o foco no planejamento da Operacéo, a apresentacao destes valores
de maneira semanal permite com que o0s setores possuem maior interacdo e liberdade para

avaliarem a melhor programacéo que atenda ambos.
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Logo ap0s a definigdo dos valores de Disponibilidade Fisica que serdo apresentados a
Operacdo, € necessario ao PCM formular um layout que também facilite ao setor visualizar e
compreender, de maneira agregada, os valores previstos de DF de todas as frotas para 0 més
em questdo. Contudo, a andlise destes dados para a Manutencdo também admite com que o
setor consiga examinar se a disposi¢cdo dos equipamentos para producdo esta em viabilidade
com as metas estabelecidas por ambos os setores no inicio do ano e seguindo o objetivo de
producdo previsto pela empresa. Desta forma, a criacdo de um resumo com as DF para cada
frota auxilia a ambos os setores avaliar o0 andamento do planejamento anual de producdo em

relacdo a disponibilidade dos ativos pelo Planejamento da Manutengé&o.

A [ g 0 E F G H J 0 [ o [ s u N X Y E
1 DISPONIBILIDADES FiSICAS FROTA PRINCIPAL - HME - PLANO DE MEDIO PRAZO

3 Fandrill
4 |Obs: Retormo dos 5 eqtos pars o frots apds 15/09

R | T I 22 | [ 2om

out Outlook BUP

DF_% UT % arEq
78% a0%
62% 50%
68% 45%
66% 65%
T1% 45%
60% 40%

PROPOSTA

73,7% 5 70,0% 60,9% 726% 76,5% 84,1% 84,5% 77.5% 8% 68,0%

Jumbe Perfuragio Frente

ERENO WAL O WE &

[
= weae | wa | s [ e [ wm [ ww [ e 2021 2021 Dol
PROPOSTA out | Qutlook BUP T oy
7o,5% a 15% 75.6% 2% o.% 0,2% 5.0 76.0% ‘ a2.8% 78.0% ‘ T ae
Motoniveladara 0% 7%
jumbo Perfurseio Contangio. o pens s Carregadeira L9OF oo% 7%
can 1o trotust Caminhio 0% 72% 13
[
““““ ame caro s sauae 2140 sza sa1a2 21 ME 2021 2021 Sonda 7% 4% 4
== PROPOSTA aut Outlook BUP

. s 65.4% 0% 82.0% % w0.1% a25% = s2.0%

Carregadeiras LHD
s2101 a2 2109 HME 2021 | 2021 |
out Outlook BUP

64,6% 6 62.9% 77.3% 67.8% 60,6% 67.4% 77.3% 70,0% ‘ 69.2% 66,0%

''''' e | wn | sm [ e

El Caminhaes Articulados

acom. | I [ [ IO T e
v CALENDARIO 2021 | O_Input_Auxiiiar | 0 - CRO - DF Resumo | 1_Caic Fandrill | 1_CRO_Fandril | 2_Calc

[T2021 | [T2021 |
“Jumbo | 2.CRO_Jumbo | 3_Calc LHD | 3.CROLHD | 4.Calc PW | 4 CROPW | 5.Calc ... @ ! a1

Figura 24: Layout de apresentacdo a Operacao das DF projetadas para 0 més de Outubro de 2021.
Fonte: Pesquisa Direta (2021).

A figura 24 contém os valores de Disponibilidade Fisica de todas as frotas presentes no
CRO, revelando os dados reais acumulados até o més anterior e as projetadas para Outubro.
Assim e através destas informacdes é possivel para ambos os setores analisarem os real situacdo
da disposicdo dos equipamentos HME no ano em relacdo a meta definida e, caso necessario,
executar agdes mitigadoras com antecedéncia que possam controlar este cenario e ndo impactar
no resultado de producdo. Na imagem, a coluna referente ao Outlook é responsavel por calcular
o resultado previsto para a DF no ano, através da média entre os valores acumulados do ano,
do més anterior, do més trabalhado e, caso necessario, dos meses futuros por meio da meta

estabelecida.

Sendo assim, foi perceptivel uma melhoria ao processo de planejamento e projecéo das

atividades preventivas devido a instalagcdo do uso do Cronograma de Rotina Operacional, pois
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além de auxiliar a Manuten¢do com uma melhor compreensdo das projecdes previstas para o
més seguinte e do conhecimento do tempo de realizagdo das mesmas atividades, também
permitiu com que o PCM detivesse de maior controle sobre o planejamento destas preventivas,
de modo que os Programadores de Manutencéo dispusessem de informacdes relevantes para a
preparacdo destas atribuicGes. Além do mais, esta nova ferramenta também permitiu maior
interacdo entre as &reas e controle dos resultados, possibilitando a detec¢do de desfechos

negativos que possam impactar na producéo final e a tomada mais correta de decises.
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5 CONCLUSOES E RECOMENDACOES
5.1 Conclusdes

Este presente estudo tem como o objetivo aplicar uma proposta de melhoria ao setor de
Planejamento e Controle da Manutencdo de equipamentos HME na analise das projecfes de
atividades preventivas de uma empresa de mineracdo, atraves da elaboracdo de uma ferramenta
baseada no Mapa de 52 Semanas capaz de apresentar resultados desejaveis tanto & compreenséo
das proximas manutencdes preventivas a serem executadas como na exploragdo dos valores de
Disponibilidade Fisica de cada frota a serem utilizadas pela Operacdo. Logo, a utilizacdo do

CRO se apresentou como essencial ao processo de planejamento.

Inicialmente, notou-se que a mudanca da periodicidade no momento da utilizagdo da
nova ferramenta permitiu com que o PCM dispusesse de maior liberdade com a projecao das
preventivas, em vista que o impacto do cancelamento de uma atividade preventiva, que
consequentemente resultara no adiamento das posteriores, podera ser minimizado com a
mudanga mensal de programacao. Desta forma, a substituicdo da execuc¢éo anual do M52S para
a formulacdo més a més diminuiu a possibilidade de implicacdo negativa no processo ao final

do ano.

Notou-se também que a partir da apresentacdo semanal efetivada no CRO das
informacdes de estratégia de preventiva, duracdo das atividades e locacdo prévia das horas de
Backlog a serem executadas para o més, houve maior correlacdo entre as etapas de
planejamento a médio e curto prazo, realizadas pelo CRO e pelo Programador de Manutencao.
Assim sendo, as informaces projetadas pelo Cronograma mantiveram constantes em relacéo a
programacdo semanal exercida pelo Programador, demostrando a eficiéncia das etapas de

montagem da nova ferramenta e sua assertividade com a realidade dos equipamentos.

Logo, foi possivel observar que a duracdo calculada através das atividades projetadas
para cada semana apresentou maior proximidade com a realidade da empresa, considerando a
base de informacdes em um intervalo estudado mais semelhante ao més projetado. Portanto, 0s
resultados de DF apresentados pelo CRO foram possiveis de serem utilizados pela Operacao
como planejamento de uso dos ativos HME, definindo por més qual o uso necessario por frota

para alcancar a meta programada.

Por consequéncia, a aplicacdo do Cronograma de Rotina Operacional objetivando

definir as atividades preventivas futuras necessarias a serem executadas como também visando
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a determinacéo dos valores de DF para a Operacdo comprovou-se mais eficaz que o Mapa de
52 Semanas ao ser implementado constatando as caracteristicas especificas apresentadas na
atividade de manutencao, pois foi capaz de comtemplar informacdes adicionais que facilitaram
desde a compreensédo das estratégias de manutencéo exibidas quanto ao resultado previsto de
Disponibilidade Fisica de cada equipamento, beneficiando os setores de Manutencdo e

Operacgéo quanto aos resultados obtidos.

5.2 Recomendacdes

A partir do estudo realizado sdo recomendados os seguintes trabalhos futuros:

e Estudo de custo previsto por plano de Manutencdo Preventiva dos equipamentos

HME de uma empresa de mineragé&o;

e Andlise da viabilidade da adicdo de mao de obra terceirizada & Manutengéo
visando o ganho de Disponibilidade Fisica em equipamentos HME;
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