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RESUMO

Este estudo aborda a elaboracdo de um Procedimento Operacional Padrédo (POP) voltado ao
processo de manutencdo corretiva em maquinas de linha amarela, classificagdo técnica que de-
signa equipamentos moveis pesados destinados a infraestrutura, mineracao e construcao civil.
A adocdo desta terminologia e da cor amarela para tais ativos fundamenta-se em diretrizes de
seguranca do trabalho, como a NR 26, que estabelece o uso da cor para indicar ‘cuidado’ e
garantir alta visibilidade em ambientes de risco. A pesquisa fundamenta-se na necessidade de
estruturar o setor de Planejamento e Controle da Manutencdo (PCM) frente a baixa padroniza-
cao e aos atrasos criticos identificados nas intervencGes realizadas por terceiros, 0s quais com-
prometem a disponibilidade fisica dos equipamentos e a produtividade operacional, especial-
mente no setor de mineracdo. O objetivo geral deste trabalho consiste em propor um POP que
contribua para a padronizacdo e melhoria da eficiéncia das manutengdes corretivas externas,
garantindo maior controle sobre prazos e custos. Para isso, utiliza-se uma metodologia qualita-
tiva e exploratoria, fundamentada em pesquisa bibliografica, estudo de caso e observacao par-
ticipante para o diagnostico e a estruturacdo da solucao proposta. Os resultados compreendem
o mapeamento do fluxo de processo atual e o desenvolvimento de um novo modelo de trabalho
que institui uma matriz de responsabilidades e ferramentas de controle, como uma planilha de
monitoramento de componentes, para assegurar 0 cumprimento do Service Level Agreement
(SLA). A conclusao aponta que a implementagdo do POP resultou na redugéo do tempo total
de ciclo (SLA), com melhorias observadas entre 20% e 50%, e no expressivo aumento da ras-
treabilidade e controle documental de componentes. Verificou-se ainda a otimizagéo na escolha
de fornecedores, que abriu espaco para uma consequente e provavel reducéo de custos opera-
cionais, aliadas a maior clareza nas responsabilidades e melhoria na comunicacéo interdeparta-
mental. Por fim, o estudo sugere um impacto positivo na cultura organizacional, promovendo
a transi¢do de uma postura puramente reativa para uma gestdo estratégica e planejada da ma-
nutencéo.

Palavras-chave: Manutengdo Corretiva; Linha Amarela; Procedimento Operacional Padréo;
Planejamento e Controle da Manutencdo. Padronizacéo.



ABSTRACT

This study addresses the development of a Standard Operating Procedure (SOP) focused on the
corrective maintenance process of heavy machinery (yellow line), a technical classification for
mobile equipment used in infrastructure, mining, and construction. The adoption of this termi-
nology and the yellow color for such assets is based on occupational safety guidelines, such as
the NR 26 standard, which establishes the use of the color to indicate ‘caution’ and ensure high
visibility in hazardous environments. The research is based on the need to structure the Mainte-
nance Planning and Control (MPC) sector due to low standardization and critical delays iden-
tified in third-party interventions, which compromise equipment physical availability and op-
erational productivity, particularly in the mining sector. The general objective of this work con-
sists of proposing an SOP that contributes to the standardization and efficiency improvement
of external corrective maintenance, ensuring greater control over deadlines and costs. To this
end, a qualitative and exploratory methodology is used, based on bibliographic research, a case
study, and participant observation. The results include the mapping of the current process flow
and the development of a new work model that establishes a responsibility matrix and control
tools, such as a component monitoring spreadsheet, to ensure compliance with the Service
Level Agreement (SLA). The conclusion indicates that the implementation of the SOP resulted
in a reduction of the total cycle time (SLA), with observed improvements ranging from 20% to
50%, and a significant increase in component traceability and document control. Furthermore,
there was an optimization in supplier selection, which created space for a consequent and prob-
able reduction in operational costs, combined with clearer responsibilities and improved inter-
departmental communication. Finally, the study suggests a positive impact on organizational
culture, promoting a transition from a purely reactive stance to a strategic and planned mainte-
nance management.

Keywords: Corrective Maintenance; Heavy Machinery; Standard Operating Procedure; Main-
tenance Planning and Control. Standardization.
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1 INTRODUCAO
1.1  Formulagdo do Problema

No mundo globalizado, a manutencéo estd presente em todos 0s processos produtivos,
sendo essencial para garantir a disponibilidade, a confiabilidade e a segurancga dos sistemas.
Sua aplicacdo vai além do ambiente industrial, abrangendo setores como transporte, energia,
infraestrutura e servigos, contribuindo diretamente para a eficiéncia operacional e a reducéo de

Custos.

Conforme Kardec e Nascif (2019), manutencdo é a combinacao de todas as agdes técni-
cas, administrativas e de gestdo ao longo do ciclo de vida de um ativo, destinadas a manté-lo
ou restaura-lo a um estado no qual possa desempenhar a fungio requerida. Essa definicao res-
salta a importancia estratégica da manutencdo em qualquer setor e evidencia seu papel funda-
mental na sustentabilidade e na competitividade das organizagoes.

Considerando a relevancia estratégica da manutencéo, € essencial apresentar seus prin-
cipais tipos aplicados na industria: corretiva, preventiva e preditiva, cada um com finalidades

especificas conforme o contexto operacional (KARDEC; NASCIF, 2019).

A manutencdo corretiva € uma abordagem reativa, realizada ap6s a detec¢do de uma
falha, que visa retornar o equipamento ao seu estado funcional requerido. Por envolver reparos
gue ndo foram planejados, essa estratégia pode acarretar interrup¢des inesperadas na operacao
e custos significativos (KARDEC; NASCIF, 2019).

Ja manutencdo preventiva € uma abordagem proativa baseada em intervenc@es progra-
madas por tempo ou uso, que visa reduzir falhas. Diferente da corretiva, que acontece apés a
quebra, ela antecipa problemas através de acdes como lubrificacdo e trocas periddicas (MO-
BLEY, 2002).

Como evolugédo da manutencdo preventiva, a manutencdo preditiva utiliza técnicas de
monitoramento continuo, como analise de vibrag&o, termografia e ultrassom, para avaliar a con-

digdo real dos equipamentos e prever falhas com antecedéncia (MOBLEY, 2002).

Em paralelo, as préaticas de manutencdo foram aprimoradas pela integracdo com POP

(Procedimento Operacional Padréo).



Segundo Mobley (2002, p. 424):

Os procedimentos padrdo de manutencgdo sdo projetados para fornecer instru-
cOes passo a passo que garantirdo o desempenho adequado da tarefa, bem como
a maxima confiabilidade e custo de ciclo de vida da maquina ou sistema que
esta sendo reparado.

Na manutenc¢éo, os POPs sdo especialmente relevantes, pois orientam desde inspegdes
preventivas até reparos corretivos, reduzindo variabilidades e riscos operacionais (TOLEDO,
et al. 2013). Dessa forma, a manutencdo deixa de ser uma resposta aos problemas e passa a ser
modo para minimizar custos (KARDEC; NASCIF, 2019).

Apoiando-se na definicdo de Mobley (2002), a aplicacdo do POP é fundamental para a
estruturacdo dos procedimentos de manutencdo em diferentes contextos industriais. A sistema-
tizacdo das rotinas, aliada a analise técnica continua por parte dos colaboradores, permite o
desenvolvimento de um fluxo de manutencao mais eficiente. Essa abordagem facilita a conso-
lidacdo da padronizacdo, acelera a identificacdo de falhas e viabiliza ajustes precisos no pro-
cesso. Como consequéncia, alcanga-se o objetivo da manutencao estratégica definido por Kar-

dec e Nascif (2019): a garantia da confiabilidade dos ativos e a reducéo dos custos operacionais.

Nesse contexto pratico, uma empresa do segmento de locagéo, operacdo e logistica, es-
pecializada na frota de maquinas de linha amarela (equipamentos pesados voltados majoritari-
amente para os setores de construgéo civil, mineracdo e movimentacao de terra), diagnosticou
gue seu processo de manutencdo corretiva, especificamente quando realizado fora das instala-
cOes proprias, apresentava baixa padronizacao, resultando em atrasos criticos e retrabalhos. Di-
ante desse cendrio, a revisao e o aprimoramento do fluxo tornaram-se essenciais para o negécio.
A iniciativa envolve a padronizacdo de procedimentos, a definicdo clara de responsabilidades
e a implementacdo de indicadores de desempenho, visando assegurar maior controle sobre o

processo, agilidade nas intervenc@es e a reducdo das falhas recorrentes.

Com isso, 0 estudo esta direcionado ao setor de Planejamento e Controle da Manutencao
(PCM), com o objetivo de propor a¢des que tornem o processo mais claro, padronizado e efici-
ente, contribuindo para a reducédo de falhas, melhoria no tempo de resposta e custo das manu-

tengdes corretivas fora das instalacbes proprias.
Diante do contexto, tem-se a seguinte questdo problema:

Como elaborar um POP para contribuir para a padronizacéo e melhoria do pro-
cesso de manutencao corretiva em uma empresa de locacédo, operacéao e logistica de ma-

guinas de linha amarela?



1.2 Justificativa

A relevancia deste estudo reside na criticidade operacional das maquinas de linha ama-
rela, ativos moveis pesados essenciais para a continuidade de processos na construcgéo civil e,
fundamentalmente, na mineragdo. Em ambientes de alta demanda, a manutencéo industrial des-
ses ativos é o pilar que garante a disponibilidade e a confiabilidade necessarias para o cumpri-
mento de metas produtivas. Conforme Slack et al. (2018), uma gestdo eficaz da manutencéo
otimiza a producdo, resultando em maior qualidade, seguranca e longevidade dos equipamen-

tos.

A motivacdo para este trabalho surgiu da identificacdo de um cenério de baixa padro-
nizacdo e atrasos criticos em manutencgdes corretivas externas, que impactavam diretamente a
produtividade operacional. A aplicacdo de sistemas de gestdo como o Planejamento e Controle
da Manutencdo (PCM) é essencial para assegurar a disponibilidade fisica dos ativos. Assim, a
criagdo de um POP justifica-se como a ferramenta capaz de promover a reducdo do tempo total
de ciclo (SLA) e 0 aumento da rastreabilidade e controle documental, alinhando a gestéo interna

aos requisitos de qualidade e seguranca, conforme as diretrizes da ABNT (2015).

As contribuicBes deste estudo para o setor de locacgéo e logistica de equipamentos pe-
sados sdo significativas. Ao definir critérios técnicos e comerciais rigidos, o trabalho viabiliza
a otimizacdo na escolha de fornecedores e a reducdo de custos, transformando decisGes empi-
ricas em escolhas baseadas na racionalidade econdmica. Além disso, o estabelecimento de uma
matriz de competéncias traz clareza nas responsabilidades e melhoria da comunicacdo interde-
partamental, eliminando conflitos entre PCM, Suprimentos e Logistica. Por fim, a melhoria dos
processos de manutencdo corretiva, defendida por Xenos (1998), reduz paradas ndo programa-
das e paradas emergenciais. Essa abordagem ndo apenas eleva a eficiéncia operacional, mas
gera um impacto na cultura organizacional, consolidando uma gestdo estratégica que assegura

a sustentabilidade e o aumento do lucro da empresa.



1.3  Objetivos
1.3.1 Geral

Elaborar um Procedimento Operacional Padrédo (POP) para o processo de manutengédo
corretiva de maquinas de linha amarela, visando padronizar o fluxo operacional e otimizar a

gestdo de desempenho e controle em uma empresa de locagdo, operacgéo e logistica.
1.3.2 Especificos

e Realizar um estudo tedrico sobre: manutencdo, padronizacdo, planejamento,
Procedimento Operacional Padrdo (POP) e Linha Amarela;

e Desenvolver um procedimento metodolégico para elaborar o POP para a em-
presa estudada;

e Estudar o processo de manutencdo corretiva para elaborar o POP para uma em-

presa de locacdo, operacdo e logistica de maquinas de linha amarela.

1.4 Estrutura do Trabalho

O trabalho esté estruturado em cinco capitulos, organizados de forma a conduzir o leitor

desde a contextualizacdo do problema até a solucao proposta e seus resultados.

No primeiro capitulo, apresenta-se a introducdo ao tema, detalhando a formulacéo do
problema de pesquisa, a justificativa para a realizacdo do estudo e os objetivos geral e especi-

ficos tragados para nortear o desenvolvimento do trabalho.

O segundo capitulo trata da fundamentacdo teorica, abordando os conceitos essenciais
e a evolucdo da manutencao, bem como a definicdo de seus tipos (corretiva, preventiva e pre-
ditiva). Também séo explorados temas cruciais para 0 embasamento da proposta, como a im-
portancia da padronizagéo através de Procedimentos Operacionais Padrdo (POPs) e o papel

estratégico do Planejamento e Controle da Manutencéo (PCM).

O terceiro capitulo descreve a metodologia utilizada, classificando a pesquisa quanto
aos seus objetivos e abordagem. Nesta se¢do, sdo detalhados os materiais e métodos emprega-
dos, incluindo as técnicas de mapeamento de processos, a definicdo das variaveis e indicadores,

e os instrumentos adotados para a coleta e tabulacéo dos dados.



O quarto capitulo € dedicado a apresentacdo e discussao dos resultados. Inicialmente,
expbe-se 0 diagndstico do cenério atual (as-is) e a identificacdo das falhas no processo. Em
seguida, descreve-se o desenvolvimento e a estrutura do POP proposto (to-be), incluindo o novo
fluxograma e a matriz de responsabilidades, finalizando com uma andlise qualitativa dos im-

pactos da implantagé&o.

Por fim, o quinto capitulo apresenta as consideracdes finais, retomando o objetivo cen-
tral para concluir sobre a eficacia da padronizacdo proposta, além de listar recomendacdes para

trabalhos futuros e oportunidades de melhoria continua.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1  Manutencgao

A manutencdo industrial constitui-se como uma funcgéo estratégica e um pilar funda-
mental para a sustentabilidade operacional e competitividade das organizacGes no cenario eco-
ndmico atual. Sua esséncia vai muito além do simples ato de consertar equipamentos, represen-
tando um conjunto de préticas técnicas e administrativas voltadas para a preservacao da capa-
cidade produtiva dos ativos. Conforme define a Associacdo Brasileira de Normas Técnicas
(ABNT) na NBR 5462 (1994), manutencao € a "combinacdo de todas as a¢des técnicas e admi-
nistrativas, incluindo as de supervisao, destinadas a manter ou recolocar um item em um estado

no qual possa desempenhar uma funcao requerida”.

Etimologicamente, o termo tem origem no latim manus tenere, que significa "manter
com as méos" ou, em uma interpretagdo mais ampla, "manter aquilo que se tem" (VIANA,
2014). Essa visédo antiga ganhou enorme relevancia com a Revolugéo Industrial, onde a transi-
cdo da manufatura artesanal para a producdo mecanizada intensificou a dependéncia de maqui-
nas complexas, tornando suas falhas custosas e, consequentemente, necessitando de interven-

cOes sistematicas para garantir a continuidade da producdo (KARDEC; NASCIF, 2019).

No contexto moderno, a globalizacdo e a acirrada concorréncia exigem que as empresas
operem com maxima eficiéncia, qualidade e disponibilidade. Neste sentido, a manutenc¢éo dei-
xou de ser vista como um "mal necessario"” ou um centro de custos, evoluindo para uma funcéo
gerencial estratégica, cuja eficacia impacta diretamente na seguranca, na confiabilidade, na qua-
lidade do produto final e na lucratividade da organizacdo (XENQOS, 1998; ALMEIDA, 2014).

2.1.1 Tipos de Manutencéo

Para Mobley (2002), a classificacdo dos métodos de gestdo da manutencéo € essencial
para estruturar as intervencdes de forma racional, visando os objetivos de producéo e custos. O
autor categoriza essas intervengdes com base na estratégia adotada frente a falha, definindo-as
como manutencdo reativa (run-to-failure), preventiva (baseada no tempo, ou "momento™) e pre-

ditiva (baseada na condicao, ou "estratégia™)

A Manutencéo Corretiva é o método de intervencgdo que ocorre somente ap0s a falha ou
pane do equipamento, tendo como Unico objetivo restaurar sua condicdo operacional. No am-

biente industrial, essa préatica e frequentemente comparada a uma cultura de "apagar incéndios™,



devido a sua natureza puramente reativa (VIANA, 2014). Esta definicdo é consistente com a
norma ABNT NBR 5462 (1994), que conceitua a corretiva como a manutencédo efetuada so-
mente depois da ocorréncia de uma pane, destinada a fazer com que o item volte a executar sua

funcdo requerida.

Kardec e Nascif (2019) aprofundam a andlise ao dividi-la em duas categorias distintas:
Manutencdo Corretiva Ndo Planejada (ou emergencial): Caracteriza-se pela correcdo imediata
e aleatoria de uma falha inesperada, sem qualquer planejamento prévio. E a forma mais onerosa,
pois geralmente implica em paradas de producdo ndo programadas, altos custos com horas ex-
tras, consumo desorganizado de pecas e potenciais danos colaterais aos equipamentos. E a Ma-
nutencdo Corretiva Planejada: Ocorre quando uma falha ou degradacao no desempenho é iden-
tificada (muitas vezes através de técnicas preditivas), mas a intervencdo é programada para um
momento oportuno, permitindo o planejamento de recursos (méo de obra, materiais) e a mini-

mizacao do impacto na producao.

Embora possa ser a op¢do mais econdémica em termos de custos diretos de intervencgéo
para equipamentos ndo criticos, a corretiva ndo planejada geralmente resulta em custos indiretos
elevadissimos devido a perda de producdo, tornando-se indesejavel como politica principal
(XENOS, 1998).

Em oposicdo a corretiva, a Manutencdo Preventiva baseia-se no principio de intervir
antes que a falha ocorra. Suas a¢des sdo realizadas em intervalos de tempo pré-determinados
ou de acordo com critérios prescritos (ex.: nimero de ciclos, horas de operacdo), com o objetivo
de reduzir a probabilidade de falha de um item (VIANA, 2014).

Kardec e Nascif (2019) a definem como a atuacéo realizada de forma a reduzir ou evitar
a falha ou a queda do desempenho, obedecendo a um plano previamente elaborado, baseado
em intervalos definidos de tempo. Envolve atividades sisteméaticas como inspecdes, lubrifica-

¢do, ajustes, reformas e substituicdo de componentes.
Suas principais vantagens, citadas por Almeida (2014) e Xenos (1998), incluem:

e Aumento da disponibilidade e confiabilidade dos equipamentos;

e Maior previsibilidade para o planejamento de recursos (mao de obra e materiais);
e Reducdo de paradas ndo programadas e das perdas de producdo associadas;

e Melhoria na qualidade dos produtos, uma vez que as maquinas operam dentro

de suas especificacoes;



e Aumento da vida util dos ativos.

Um desafio inerente a preventiva € a definicdo acertada da periodicidade das interven-
cdes. Intervalos muito curtos levam a custos desnecessarios e a possiveis introducdes de defei-
tos durante intervencGes prematuras. Intervalos muito longos aumentam o risco de falha, esta
periodicidade ideal deve considerar as recomendagdes dos fabricantes, mas, sobretudo, as con-
digcdes operacionais e ambientais especificas de cada instalacdo (KARDEC; NASCIF, 2019).

Conforme Viana (2014), a Manutencéo Preditiva representa um avango significativo em
relacdo a preventiva calendarizada. Ela ndo se baseia em tempo de operagdo, mas no estado real
do equipamento. Sua premissa € monitorar parametros que indicam a degradagdo de um com-
ponente (como vibragdo, temperatura, analise de 6leo, ultrassom e termografia), permitindo

prever com maior precisao o momento em que uma falha ird ocorrer (VIANA, 2014).

Kardec e Nascif (2019) conceituam a preditiva como a atuacao realizada com base na
modificacdo de parametros de condi¢do ou desempenho, cujo acompanhamento obedece a uma
sistematica. Diferente da preventiva tradicional, que assume uma vida Gtil média para um com-
ponente, a preditiva permite estender ao maximo a vida util do item, utilizando-o até um ponto
muito préximo de sua falha, mas interrompendo a operacdo de forma planejada antes que isso

acontega.
Seus principais objetivos, de acordo com Almeida (2014) e Teles (2019), séo:

e Maximizar o tempo de disponibilidade dos equipamentos;
e Eliminar desmontagens desnecessarias para inspecao;
e Permitir a substituicdo de componentes apenas quando necessario, reduzindo
custos com pecas sobressalentes;
e Reduzir drasticamente a ocorréncia de falhas catastroficas e paradas emergenci-
ais;
e Aumentar a seguranca operacional.
A implementacdo da manutengdo preditiva requer investimento em equipamentos de
medicdo, software de analise e capacitacdo de pessoal especializado. No entanto, seu custo-
beneficio é amplamente justificado em equipamentos criticos, de alto valor ou cuja falha im-

plica em graves consequéncias para a producao, seguranca ou meio ambiente (XENOS, 1998).



2.2  Padronizacdo da Manutencéo

A busca pela exceléncia nos processos de manutencdo demanda uma melhoria continua
e sisttmica. Conforme defendido por Kardec e Nascif (2019), essa busca deve abranger todas
as fases, desde a concepcao do planejamento estratégico até a execucdo das atividades no chéo

de fabrica.

Neste contexto, a padronizacdo emerge como um pilar fundamental. Mobley (2002)
destaca que a implementacéo de procedimentos padrdo € um elemento essencial da manutencgéo
de classe mundial (“exceléncia"), sendo a ferramenta que confere confiabilidade, previsibili-
dade e eficiéncia as operacdes de manutencéo.

De acordo com Xenos (1998), a padronizacao consiste no estabelecimento de métodos
e procedimentos uniformes para a execucgdo das atividades, os quais sdo formalizados em do-
cumentos que servem como referéncia para toda a equipe. O autor defende que a implementacéo
de padrbes é absolutamente essencial para que o trabalho da manutencdo seja conduzido de
forma eficiente e confiavel. Dentre seus principais beneficios, destaca-se a significativa acele-
racdo da curva de aprendizado de novos colaboradores, permitindo que um maior nimero de
técnicos, e ndo apenas 0s mais experientes, seja capaz de executar tarefas complexas com a

mesma qualidade e seguranca, em um espaco de tempo consideravelmente mais curto.

Xenos (1998) propde uma estrutura para essa documentacao, classificando os padrbes
em duas categorias principais: gerenciais (que definem o sistema) e técnicos (que detalham a

execucdo), conforme ilustra a Figura 1.
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Padrées do Sistema de Conjunto de documentos estabelecidos para assuntos que

= -~ —» dizem respeito a organizagao e contetido dos sistemas,
Manutengéo (Gerencials) sequéncia, procedimentos e métodos de manutencéo

Padroes de __ _
Manutencgao |

Padrges de Inspegao,
Reforma de Componentes,
Troca de Pegas e
Manutengéo Diaria

Conjunto de documentos
estabelecidos para assuntos

» técnicos relacionados direta ou
indiretamente com a manutengao
dos equipamentos

Padrdes Técnicos de
Manutengéo

Procedimentos Operacionais
de Inspecgéo, Reforma de
Componentes, Troca de

Pegas e Manutengao Diaria

Termo genérico utilizado para cesignar tanto os
padrdes gerenciais quanto os padrdes técnicos

Figure 1 - Estrutura de classificacdo dos Padrfes de Manutenc&o.
Fonte: Xenos, 1998

A Figura 1 ilustra a classificacdo proposta por Xenos (1998), que divide os documentos
em dois grandes grupos: os Padrdes Gerenciais, focados na organizacdo do sistema, e os Pa-
drdes Técnicos, voltados para a execucdo pratica. Estes ultimos englobam as inspecdes e 0s
Procedimentos Operacionais (POPs), garantindo que tanto o planejamento administrativo

guanto o trabalho direto nas maquinas sigam diretrizes claras e padronizadas.

Um dos frutos mais valiosos da padronizagdo, conforme exposto por Xenos (1998), é a
possibilidade de transferir tarefas elementares de manutencdo — como lubrificacdo, inspecoes
visuais, pequenos reparos e trocas de pecas de baixa complexidade — para os operadores de
producédo, no &mbito da Manutencdo Autbnoma. Esta pratica ndo apenas aumenta a eficiéncia
global do servico de manutencao, liberando técnicos especializados para atividades de maior
valor agregado, mas também fortalece o senso de dono e a corresponsabilidade do operador
pelo equipamento que utiliza, criando um ambiente de coopera¢do mutua entre as areas de pro-

ducédo e manutengéo.

A padronizagao contribui, ainda, decisivamente para a confiabilidade das a¢Ges correti-
vas e preventivas. Ao definir critérios claros de execucao, inspecao e julgamento, reduz-se dras-
ticamente a variabilidade e a subjetividade inerentes aos métodos baseados apenas na experi-

éncia individual. Isso minimiza a probabilidade de falhas reincidentes e, paradoxalmente, de



11

falhas induzidas por uma execucgédo inadequada de uma manutencgédo preventiva mal conduzida
(XENOS, 1998).

Na pratica, a padronizacdo se materializa por meio de documentos técnicos robustos.
Conforme detalha Viana (2014), os planos de manutencgéo preventiva e preditiva devem se des-
dobrar em listas de tarefas padronizadas (checklists) e procedimentos operacionais detalhados.
Estes documentos orientam o executor em um verdadeiro "passo a passo”, especificando com

clareza:

e A sequéncia logica de operacdes;

e Os materiais e insumos necessarios;

e O ferramental e equipamentos de medicéo especificos;
e Os tempos padrdo de execucdo para cada atividade;

e Os critérios de qualidade e os pontos de verificacdo para liberagéo.

Esta abordagem elimina adivinhacGes e improvisos, assegurando que cada intervencgédo
seja realizada da maneira correta, por qualquer técnico devidamente capacitado, garantindo a
repetibilidade e a qualidade do servigo. Como resultado, obtém-se um ganho substantivo em
produtividade, uma vez que se reduzem tempos de parada, retrabalhos e 0 consumo desneces-
sario de materiais (VIANA, 2014).

Finalmente, € crucial entender que a padronizacdo ndo é um processo estatico. Xenos
(1998) enfatiza a necessidade do continuo "giro do ciclo PDCA" (Plan-Do-Check-Act) sobre
0s padrdes estabelecidos. Eles devem ser constantemente revisados e atualizados com base nos
resultados das inspecdes, nas analises de falha e nas licBes aprendidas com a execucdo dos
servicos. Este processo de melhoria continua é que permite que os padrdes se mantenham "vi-
vos" e verdadeiramente Uteis, transformando o conhecimento implicito dos individuos em uma
estrutura tecnoldgica formal e permanente da organizacdo. Dessa forma, a padronizacéo trans-
forma a simples documentacgéo de rotinas e se consolida como a base para o dominio tecnolo-

gico sobre a manutencao dos ativos da empresa.
2.3 Planejamento e Controle da Manutencédo (PCM)

O Planejamento e Controle da Manutencao (PCM) atua como o pilar de sustentacdo para
uma gestao eficiente do setor. Este sistema organiza metodicamente as etapas de preparacao,
programacéo, execucdo, controle e analise das intervencdes, com o proposito de assegurar a

disponibilidade dos ativos produtivos mediante a otimizagédo de custos e o alinhamento com os
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objetivos estratégicos da empresa (BRANCO FILHO, 2008). Nesse sentido, Kardec e Nascif
(2019) reforcam que a existéncia de um sistema de controle é fundamental para harmonizar
todos os processos que interagem na manutencgdo, permitindo identificar claramente os servigos,

recursos e custos envolvidos.

Teles (2019) define a missdo do PCM como o conjunto de a¢fes que promovem e ga-
rantem maior confiabilidade e disponibilidade dos ativos, ao mesmo tempo em que otimizam
todos os recursos alocados a manutencdo. Essa definicdo vai alem da simples programacao de
tarefas, posicionando o PCM como uma funcgdo estratégica que atua na interface entre a enge-
nharia de manutencdo, a execucao dos servicos e a producdo, assegurando que as intervengoes

ocorram de forma segura, dentro do prazo, do orcamento e com a qualidade requerida.

A implementacdo de um PCM robusto € a principal contramedida contra a cultura de
"apagar incéndios", onde a manutencao é predominantemente reativa e comandada pelas falhas.
Conforme descreve Xenos (1998), sem um planejamento eficiente, as atividades de manutencao
tendem a oscilar entre estados de tranquilidade e de estresse extremo, 0 que é desgastante para
as equipes e extremamente custoso para a organizacdo. O PCM introduz previsibilidade, per-
mitindo a transicdo de um modelo de gestdo baseado em crises para um modelo baseado em

planos e processos.
2.3.1 Atribuicbes e Beneficios do PCM

As atribuicdes do setor de PCM séo abrangentes e criticas para 0 sucesso da operagao.
De forma sintética, baseando-se em Kardec e Nascif (2019), o PCM é responsavel por:

1. Elaborar e gerenciar os planos de manutencdo: Transformar a estratégia de manutencgéo
(preventiva, preditiva) em um calendario executavel de atividades, como o Plano Mestre
de 52 semanas;

2. Dimensionar e coordenar recursos: Definir e garantir a disponibilidade de todos os re-
cursos necessarios (méo de obra qualificada, ferramentas, equipamentos de elevacdo,
sobressalentes e materiais) no momento exato da execucdo, evitando ociosidade e gar-
galos;

3. Programar as atividades: Sequenciar e priorizar as ordens de servigo (OS) em sincronia
com o plano de produgéo, identificando as janelas de oportunidade para execugao das

paradas com minimo impacto operacional;
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4. Controlar e analisar indicadores: Acompanhar métricas de desempenho como disponi-
bilidade, custo de manutencgéo, backlog de ordens de servigo e cumprimento do plano,
utilizando esses dados para tomada de decis@o e melhoria continua;

5. Gerenciar o historico técnico: Manter um registro sistematico e padronizado de todas as
intervengdes, falhas, causas e a¢cdes tomadas, criando uma base de conhecimento inva-

luable para anélises de confiabilidade e para o planejamento futuro.

Os beneficios advindos de uma implantacéao eficaz do PCM s&o tangiveis. Viana (2014)
e Xenos (1998) destacam a otimizac¢do do uso da méo de obra, eliminando tempos de espera
por instrucdes, ferramentas ou pecas. H& também uma significativa reducédo de custos, evitando
compras emergenciais de materiais, reduzindo o tempo de parada dos equipamentos e elimi-
nando retrabalhos decorrentes de execuc@es malfeitas ou improvisadas. Além disso, promove-
se um aumento da confiabilidade dos ativos, uma vez que as manutengdes preventivas Sdo exe-

cutadas no momento correto e da maneira correta, seguindo procedimentos padronizados.
2.4 Procedimento Operacional Padrédo (POP)

Os Procedimentos Operacionais Padrdo (POPs) constituem muito mais do que meros
documentos; eles séo a materializagdo do conhecimento organizacional e o alicerce sobre o qual
se erguem a estabilidade dos processos, a garantia da qualidade e a prépria melhoria continua.
Sua elaboracéo, implementacdo e gestdo sdo atividades estratégicas, fundamentadas em princi-

pios consagrados de administracdo e qualidade.

Sob a ética da Melhoria Continua (Kaizen), a padronizacédo é o primeiro passo do ciclo
PDCA (Plan-Do-Check-Act). Imai (1997) defende que sem um método padrdo e estabilizado,
qualquer tentativa de melhoria é infundada, pois ndo ha uma base de comparacéo confiavel. O
autor enfatiza que o Gemba (local de trabalho real) sé pode ser melhorado de forma sustentavel
apos a estabilizacdo das operacdes através da padronizacdo. Neste contexto, o POP atua como
a linha de base ("Plan™ e "Do"), definindo a melhor maneira conhecida de se executar uma
tarefa de forma segura, eficiente e com a qualidade requerida. Esta padronizacdo prévia € que
permitird, posteriormente, "Checar" os resultados e "Agir" para promover melhorias, atuali-

zando o proprio padrdo em um ciclo virtuoso de aperfeicoamento.

A filosofia 5S, que precede e viabiliza a implantacéo efetiva de qualquer sistema de

gestdo, esta intrinsecamente ligada a criacdo de um ambiente propicio para o seguimento dos
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POPs. Conforme elucidado por Campos (2013), os sensos de Seiri (Utilizagdo), Seiton (Orde-
nacao) e Seiso (Limpeza) criam um ambiente organizado e limpo, onde as ferramentas e mate-
riais necessarios para seguir o procedimento estao disponiveis e em ordem. O Seiketsu (Padro-
nizacao) € a formalizacgéo desta organizacdo por meio de regras e, consequentemente, dos POPs.
Por fim, o Shitsuke (Autodisciplina) € o elemento critico que assegura que os colaboradores ndo
apenas conhecam o procedimento, mas o internalizem e o executem consistentemente, trans-

formando o padrdo documentado em uma pratica cultural.

Do ponto de vista dos Sistemas de Gestdo da Qualidade, a norma ISO 9001:2015, de-
termina que a organizacgéo deve implementar o controle de producéo e prestacédo de servico por
meio da "disponibilidade de informacdes documentadas para definir as atividades a serem rea-
lizadas" (ABNT, 2015). Os POPs sdo a principal ferramenta para atender a este requisito. Eles
funcionam como instrumentos de controle que previnem a variabilidade indesejada no pro-
cesso, garantindo que diferentes operadores executem a mesma tarefa da mesma maneira, as-
segurando a conformidade do produto ou servico e a rastreabilidade em caso de ndo-conformi-

dades.

A estruturacdo de um POP eficaz vai além de uma simples lista de tarefas. Toledo (2008)
ressalta que um bom procedimento deve ser claro, conciso e de facil compreensdo para o usuario
final. Elementos visuais, como fluxogramas, fotografias e diagramas, sdo amplamente reco-
mendados para eliminar ambiguidades. Além disso, um POP robusto deve conter, minima-

mente:

e Objetivo e Escopo: A finalidade do procedimento e a quais atividades se aplica;

e Responsabilidades: Quem é responsavel por executar, supervisionar e aprovar a ativi-
dade;

e Recursos Necessarios: Ferramentas, equipamentos de protecdo individual (EPI) e ma-
teriais requeridos;

e InstrucOes Passo a Passo: A sequéncia logica e detalhada das operagdes, incluindo pon-
tos de atencdo e critérios de verificagéo;

e Registros: Quais evidéncias devem ser geradas (ex.: checklist, planilha de controle) para

comprovar que a atividade foi realizada conforme o padréo.

Portanto, os Procedimentos Operacionais Padrdo (POPs) ndo devem ser vistos como
instrumentos burocraticos de restri¢do, mas sim como ferramentas dindmicas de garantia e em-

poderamento.
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Conforme Mobley (2002), eles capacitam os colaboradores a executarem seu trabalho
com exceléncia, protegendo a organizacao contra riscos operacionais e de qualidade.

Essa padronizacgdo cria a base estavel necessaria para que o ciclo da melhoria continua
(PDCA) possa girar, permitindo que a empresa evolua de forma consistente e previsivel (KAR-
DEC; NASCIF, 2019).

25 Linha Amarela

O termo "Linha Amarela™ consolidou-se no mercado brasileiro como uma classificacao
técnica para o segmento de maquinas moveis pesadas destinadas a infraestrutura, mineracédo e
construgdo civil (VELOSO, 2015). Esta nomenclatura abrange ativos como escavadeiras
hidraulicas, retroescavadeiras e tratores de esteira, que possuem alta densidade tecnoldgica
(Motormac, 2024). Para facilitar a visualizacdo e identificacdo dos principais ativos que
compdem essa frota e que sdo objeto deste estudo, a Figura 2 ilustra os principais modelos de
maquinas moveis pesadas citados. Ainda segundo Veloso (2015), a gestdo desses equipamentos
é complexa, exigindo uma estrutura de suporte que considere a mobilidade dos ativos e a

severidade das frentes de operacéo.
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Figure 2— Exemplos de equipamentos de linha amarela: escavadeira, trator de esteira e retroescavadeira.
Fonte: Pesquisa direta (2024).
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Os ativos ilustrados na Figura 2 operam sob condigdes severas, exigindo uma estrutura
de suporte que considere tanto a mobilidade quanto a severidade das frentes de trabalho. Além
da complexidade mecénica, a padronizacao visual desses equipamentos é um fator determinante

para a seguranca operacional.

A adogdo da cor amarela para esses equipamentos possui uma justificativa técnica fun-
damentada em diretrizes de seguranca do trabalho, como a NBR 7195 e a NR 26, que estabele-
cem o uso do amarelo para indicar 'cuidado’ e garantir a alta visibilidade do maquinario em
ambientes de risco, como frentes de mineracdo e canteiros de obras. Segundo a Motormac
(2024), essa padronizagéo visual é um fator determinante para a reducdo de acidentes operaci-
onais. Para além do aspecto visual, a manutencdo desses ativos é 0 que assegura a preservacao
de sua capacidade produtiva, conforme os preceitos de disponibilidade fisica (Kardec e Nascif,
2019).

Conforme apontam os dados da SOBRATEMA (2024), a frota de linha amarela é um
termdmetro da atividade econdémica nacional, sendo essencial para a produtividade e execugdo
de grandes projetos de infraestrutura. Assim com sugere Viana (2014), trazendo o contexto de
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empresas de locacao e logistica, a gestdo desses ativos torna-se ainda mais critica, pois a renta-
bilidade do negdcio esta diretamente atrelada a disponibilidade fisica e a confiabilidade dessas

maquinas, as quais operam frequentemente sob condi¢des severas de uso.

Em resumo, este capitulo mostrou que a eficiéncia da manutencao ndo depende apenas
de saber consertar as maquinas, mas sim de uma gestdo bem estruturada. A teoria deixa claro
que integrar as estratégias de manutencéo com o planejamento do PCM e o uso de Procedimen-
tos Operacionais Padrao (POPs) é essencial para organizar o trabalho e reduzir os custos, espe-
cialmente nas intervenc@es corretivas. Portanto, a padronizacdo se confirma ndo apenas como
uma exigéncia formal, mas como uma ferramenta pratica para aumentar a confiabilidade dos
equipamentos e os resultados da empresa, servindo de base para o desenvolvimento deste es-
tudo.
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3 METODOLOGIA
3.1  Tipo de Pesquisa

A definicdo do tipo de pesquisa é fundamental para orientar a condugédo do trabalho,
garantindo que os métodos e procedimentos estejam alinhados aos objetivos propostos. De
acordo com Gil (2017), a pesquisa pode ser classificada quanto aos seus objetivos, a forma de
abordagem e aos procedimentos técnicos adotados.

Quanto aos objetivos, este trabalho caracteriza-se como uma pesquisa exploratoria.
Conforme Gil (2017), a pesquisa exploratoria tem como propdsito proporcionar maior familia-
ridade com o problema de estudo, tornando-o mais explicito e construindo hipdteses.  No
que se refere a forma de abordagem, a pesquisa é de natureza qualitativa. Segundo Richardson
(2017), a pesquisa qualitativa estuda os fenbmenos em seus contextos naturais, buscando inter-

preta-los a partir da perspectiva dos envolvidos.

No tocante aos procedimentos técnicos, este trabalho utiliza trés abordagens principais:
pesquisa bibliografica, estudo de caso e pesquisa participante. A pesquisa bibliogréfica, con-
forme Gil (2017), baseia-se em material ja elaborado, como livros, artigos cientificos e publi-
cacOes especializadas, fornecendo o embasamento tedrico necessario. O estudo de caso, por sua
vez, consiste no estudo detalhado e exaustivo de um ou poucos objetos, permitindo uma analise
contextualizada e profunda (GIL, 2017). Ja a pesquisa participante envolve a interacdo direta
do pesquisador com o ambiente e o0s sujeitos da pesquisa, contribuindo para a geracéo de dados

a partir da experiéncia préatica e da imersdo no contexto estudado (SEVERINO, 2018).

Dessa forma, a combinacao dessas abordagens possibilita uma investigacao abrangente
e contextualizada, alinhada aos objetivos de compreender e propor melhorias para o problema

em questéo.
3.2 Materiais e Métodos

A elaboragédo do Procedimento Operacional Padrdo (POP) foi desenvolvida a partir da
analise dos processos da central de logistica de componentes recuperaveis, utilizando materiais,
ferramentas e métodos voltados para a padronizacéo e o controle das atividades. De acordo com
Gil (2008), a definicdo metodoldgica é fundamental para assegurar clareza e consisténcia na

execucdo de uma pesquisa aplicada.
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Foram considerados como materiais de estudo os componentes elegiveis para recupera-
cao, abrangendo conjuntos mecénicos de alto valor e complexidade técnica. A Figura 3 exem-
plifica a estrutura desses itens, destacando o sistema de material rodante e a unidade de carga
(cacamba). Bem como a documentacgédo associada, como notas fiscais, ordens de compra, lau-
dos técnicos e registros histdricos de reparos. Os processos analisados incluiram o fluxo de
solicitacdo de servicos, controle de documentos fiscais, avaliacdo de orcamentos, emissdo de
laudos para descarte, acompanhamento de entregas e interacdes com fornecedores e comprado-

res.
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Figure 3 - Exemplos de materiais de estudo: sistema de material rodante e ca(;émba de eécavagéo.
Fonte: Pesquisa direta (2026).

A Figura 3 ilustra a complexidade dos itens que compdem o escopo prioritario deste
estudo. A esquerda, observa-se o sistema de material rodante e seus subcomponentes (roletes,
rodas guias e motrizes), que representam um dos maiores custos varidveis de manutencdo em
tratores de esteira. A direita, a cacamba exemplifica um implemento de alto desgaste que exige
intervencdes frequentes de caldeiraria e reposi¢do de material de desgaste (FPS). A inclusédo
desses itens no POP justifica-se pelo seu alto valor agregado e pela necessidade de rastreabili-
dade técnica e comercial rigorosa durante o processo de recuperacao externa.

Os equipamentos utilizados consistiram em computadores com acesso a softwares de
planilhas eletrdnicas, especialmente o Microsoft Excel, empregado para 0 monitoramento de
custos, prazos e qualidade. Tambem foram utilizados sistemas de gestdo como o SAP, que in-
tegra processos administrativos e logisticos, e o Pipefy, voltado para a automacéo e padroniza-
c¢ao de fluxos de trabalho. Segundo Viana (2014), a utilizagdo de instrumentos de controle ade-
quados é essencial para garantir maior confiabilidade na gestdo de processos de manutencéo e

logistica.
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Para andlise de viabilidade econémica entre a recuperacao e o descarte de componentes,
aplicou-se a técnica de Analise Custo-Beneficio, a qual, segundo Almeida (2014), é uma ferra-
menta importante para fundamentar decisdes de manutencdo e gestdo de ativos. A gestdo de
fornecedores foi conduzida a partir de critérios competitivos como qualidade, prazo e custo,

alinhados aos objetivos de desempenho propostos por Slack et al. (2018).

O procedimento metodolégico adotado iniciou-se com o mapeamento detalhado de to-
das as etapas do fluxo de recuperacéo, desde a solicitacdo inicial até a devolugdo do item recu-
perado a operacéo. Este fluxo, que detalha o processo de decisdo e as etapas de controle, esta
ilustrado na Figura 4. Esse processo possibilitou estruturar um POP alinhado as necessidades
operacionais da central de logistica, capaz de aumentar a confiabilidade das atividades, reduzir

custos e otimizar o controle dos componentes.

4 N ( N N N T
Analise dos Mapeamento Levantamento _ Validacdo e
Processos das Etapas do de Materiais, Desenvolvimento Implantacéo

If\/ Fluxo Documentos e J\ doPOP J\ do
® Componentes —l/ —/ Procedimento
. /L AN VAN AN _/

Figure 4— Mapeamento do fluxo de processo da central de logistica de componentes recuperaveis.
Fonte: Pesquisa direta (2025).

A Figura 4 esquematiza a trajetéria metodoldgica percorrida para a concretizacao do
estudo. O fluxograma organiza sequencialmente as fases do projeto, iniciando pela analise di-
agndstica e 0 mapeamento dos processos atuais, avancando para o levantamento de recursos e
a construcao do documento (POP), e culminando nas etapas finais de validacdo e implantacao

da melhoria proposta na central de logistica.
3.3 Variaveis e Indicadores

Conforme Gil (2017), as variaveis na pesquisa cientifica constituem elementos obser-
vaveis ou mensuraveis que apresentam variages dentro do fendbmeno em estudo. O autor as
categoriza classicamente em independentes, aquelas que influenciam ou determinam o resul-
tado, e dependentes, que representam o efeito esperado. Para tornar tais variaveis operacionais
e passiveis de medicdo, utilizam-se indicadores, definidos como métricas concretas para avaliar

0 desempenho e a qualidade dos processos (GIL, 2017).

Com base nessa estruturacao tedrica, as variaveis consideradas no presente estudo foram

definidas em funcdo dos objetivos da pesquisa e do contexto da manutengéo e recuperacao de
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componentes. Como variaveis independentes, destacam-se 0s processos de solicitacdo, analise

e acompanhamento de reparos, bem como os procedimentos de controle documental e de co-

municacao institucional, pois sdo os fatores que a gestdo pode controlar e modificar.

Por sua vez, como varidveis dependentes, adotaram-se os indicadores relacionados a

eficiéncia do fluxo de recuperacéo, uma vez que estes representam o resultado direto das a¢oes

implementadas. Estes incluem o tempo médio de atendimento das solicitacBes, prazos de en-

trega, custos de recuperacdo em comparacao ao descarte e o grau de conformidade dos servicos

realizados. Esses indicadores foram selecionados por refletirem diretamente a efetividade do

procedimento elaborado e sua contribuicdo para a melhoria da gestdo, conforme detalhado na

Tabela 1.

Tabela 1- Defini¢do das variaveis da pesquisa.

Variaveis

Indicadores

Processos de solicitacao, analise e

acompanhamento de reparos.

- Tempo médio de resposta as solicitacfes de reparo
- Taxa de conclusdo de reparos dentro do prazo
- Percentual de retrabalho em reparos

- Grau de conformidade com os procedimentos de

reparo
- Prazos de entrega

- Custos de recuperagéo

Procedimentos de controle
documental e de comunicacéo

institucional.

- Percentual de registros de manutencdo completos e

atualizados.
- Tempo de acesso a documentacéo de reparo.

- Frequéncia de comunicagdo formal entre setores no

processo de manutencéo.

- NUmero de ndo conformidades documentais

identificadas

Fonte: Pesquisa direta (2025)
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34 Instrumento de Coleta de Dados

O instrumento de coleta de dados utilizado foi a observacdo participante, complemen-
tada pela analise documental. A observacdo participante ocorreu por meio do acompanhamento
direto dos processos da central de logistica, permitindo identificar praticas, dificuldades e opor-
tunidades de melhoria. J& a anélise documental compreendeu o estudo de notas fiscais, ordens
de compra, laudos técnicos, planilhas de controle e registros historicos de reparos. De acordo
com Gil (2008), a combinacéo desses instrumentos possibilita maior confiabilidade, uma vez

que articula dados praticos e registros formais do ambiente estudado.
3.5  Tabulacéo dos Dados

Os dados coletados foram organizados e sistematizados por meio de planilhas eletroni-
cas no software Microsoft Excel, o que possibilitou a consolidacdo de informacdes e a constru-
c¢do de indicadores de desempenho. A tabulacéo incluiu o agrupamento dos resultados obtidos
na observacdo e na analise documental, permitindo maior clareza e objetividade na interpreta-
cao. Esse procedimento assegurou a transformacéo dos registros em informacGes Uteis, alinha-

das aos objetivos do estudo.
3.6  Consideracdes Finais do Capitulo

Neste capitulo foram apresentados os procedimentos metodoldgicos adotados, contem-
plando a defini¢do do tipo de pesquisa, as variaveis e indicadores selecionados, bem como 0s
instrumentos utilizados para a coleta, tabulacao e tratamento dos dados. Tais escolhas mostra-
ram-se adequadas ao objetivo proposto, garantindo a consisténcia necessaria para o desenvol-

vimento do estudo.

No capitulo seguinte, serdo apresentados os resultados obtidos a partir da aplicacdo da
metodologia, acompanhados de sua analise e discussdo, de modo a evidenciar a contribuicdo

pratica do procedimento elaborado para a gestdo de manutencdo e recuperagao de componentes.
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4 RESULTADOS

Este capitulo apresenta e analisa os resultados obtidos com a aplicacdo do procedimento
proposto para padronizar o processo de manutencao corretiva de maquinas de linha amarela em
uma empresa de locacdo, operacdo e logistica. A metodologia foi aplicada a partir do estudo
das rotinas operacionais, observacdo direta e analise documental dos fluxos de solicitagdo,

acompanhamento e retorno de componentes enviados para reparo.

O desenvolvimento do Procedimento Operacional Padrdo (POP) teve como principal
objetivo reduzir o tempo de ciclo (SLA — Service Level Agreement) dos materiais encaminhados
a oficinas terceirizadas, garantindo maior rastreabilidade, agilidade e controle nas etapas de
manutencdo. Antes da aplicagdo do POP, o processo apresentava falhas recorrentes de comuni-
cacdo entre setores, auséncia de padronizacao no envio e recebimento de pecas, e falta de indi-

cadores para avaliar o desempenho das empresas prestadoras de servico.

Com a implementacdo do procedimento, buscou-se estabelecer um fluxo nico de tra-
balho, com definicdo clara de responsabilidades, padronizacdo documental e acompanhamento
continuo dos prazos de atendimento. Os resultados apresentados a seguir evidenciam as melho-
rias alcancadas ap0s a aplicacdo do POP, tanto na reducdo de atrasos quanto na eficiéncia do

controle de manuteng&o corretiva realizada por terceiros.

A analise do processo atual foi conduzida por meio da observagdo participante e do
mapeamento detalhado das atividades. O estudo teve como foco o diagnéstico do fluxo opera-
cional relacionado a manutencéo corretiva de componentes e foi conduzido no setor de Plane-
jamento e Controle da Manutencdo (PCM) de uma empresa de locacdo e operacao de maguinas

de linha amarela, cujo core business, em Minas Gerais, esta voltado para o setor de mineracéo.
4.1  Caracterizacdo da Empresa

A organizacdo em estudo consolidou-se como a maior plataforma nacional de locagédo
de equipamentos multicategoria e prestacdo de servigos especializados, com uma trajetoria de
mais de trés décadas no mercado. No estado de Minas Gerais, a companhia exerce um papel
fundamental no suporte ao setor mineral, especialmente em regides de alta produtividade como
0 Quadrilatero Ferrifero, onde gerencia a movimentagdo de milhdes de toneladas de minérios e

rejeitos anualmente. O modelo de negdcio adotado permite que seus parceiros estratégicos fo-
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guem em suas atividades-fim, enquanto a empresa assume a responsabilidade integral pela ges-
tdo dos ativos e pela execugédo de intervengdes corretivas e preventivas em ambientes operaci-

onais.
4.2  Diagnostico do Processo Atual de Manutencéo Corretiva

A empresa analisada mantém contratos distintos: em alguns, fornece apenas os equipa-
mentos e é responsavel pela manutencdo; em outros, atua também na operacdo das méquinas,
assumindo integralmente a gestdo dos ativos. Essa variedade contratual gera grande complexi-
dade nos processos de manutencéo, especialmente nas tratativas com fornecedores terceirizados

responsaveis pelos reparos de componentes.
4.2.1 Descricdo do cenério

Durante o levantamento inicial, foi identificado que ndo havia um procedimento padréo
que orientasse o fluxo de envio de componentes para manutencgdo externa. Cada contrato pos-
suia equipes e supervisores diferentes, e cada um adotava uma pratica prépria para tratar falhas
corretivas. Em muitos casos, o supervisor encaminhava diretamente 0 componente para um
fornecedor de sua confianga, sem seguir o tramite formal via setor de Suprimentos, o que con-

figurava um desvio das normas de compliance da empresa.

Essa auséncia de padronizagéo resultava em divergéncias no controle de prazos, falhas
de comunicacéo entre os setores e aumento expressivo do tempo total de reparo (SLA). Além
disso, ndo havia uma definicédo clara de responsabilidades, o que dificultava o acompanhamento

das etapas e a rastreabilidade dos componentes em manutencao.
4.2.2 Mapeamento do fluxo atual

A andlise revelou um processo fragmentado e altamente dependente de iniciativas in-
dividuais. O mapeamento do processo evidenciou que as etapas seguiam um modelo descentra-
lizado e pouco controlado. De forma geral, o fluxo “as-is” (como ocorre atualmente) pode ser

descrito da seguinte forma:

e Falha identificada no componente;

e Envio direto a um fornecedor (sem padronizagdo ou autorizacao prévia);
e Recebimento e elaboracdo do or¢camento pelo fornecedor;

e Envio do orcamento ao setor de Suprimentos para analise;

¢ Inclusdo do pedido no sistema e criagdo da requisi¢do de compra;
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e Aprovacao interna da requisicao;

e Emissdo da Ordem de Compra (liberagédo do servico);
e Execucéo do reparo;

e Programacéo do frete de retorno;

e Recebimento do componente reparado.

Apesar de representar uma sequéncia légica, o processo era frequentemente interrom-
pido por falhas de comunicacéo e indefinicao de responsabilidades, resultando em longos peri-

odos de espera entre as etapas.
4.2.3 ldentificacéo dos principais gaps

A observacdo prética permitiu identificar diversos pontos criticos que comprometiam a

eficiéncia do processo:

Falta de clareza na responsabilidade inicial: o supervisor de manutencdo ndo sabia a

guem acionar primeiro, o analista do PCM ou o setor de Suprimentos, ao identificar a falha.

Auséncia de padréo logistico: inexistia um critério definido sobre quem deveria provi-
denciar o transporte do componente (meios proprios, transportadora contratada ou frete do for-

necedor).

Critério indefinido de escolha do fornecedor: muitas decisdes eram tomadas de forma

empirica, sem seguir pardmetros técnicos ou contratuais.

Inconsisténcia no registro das solicitagcdes: ndo havia padronizagdo na abertura das or-
dens de servico nem na inclusdo das requisicdes no sistema, o que dificultava o controle do

historico.

Falta de definicdo na validacédo técnica dos orcamentos: ndo estava claro quem deveria

avaliar a viabilidade técnica e econémica do reparo.

Atrasos nas aprovagdes e comunicagdes internas: apos a criacdo da requisi¢do de com-
pra, 0 acompanhamento da aprovacéo era feito de forma informal, muitas vezes dependendo de

contatos individuais.

Programacdo do Frete de Retorno: O agendamento do transporte do componente de
volta ao almoxarifado ou a mina ndo possuia um responsavel definido, causando atrasos adici-

onais apds o reparo.
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Falta de Previsibilidade: A combinacéo dessas falhas resultava na completa falta de cla-
reza e controle sobre o tempo total de reparo do componente, impactando diretamente o SLA e

a disponibilidade do equipamento.

Essas lacunas demonstram que o processo de manutencdo corretiva terceirizada era al-
tamente vulneravel a atrasos e retrabalhos, além de expor a empresa a riscos de ndo conformi-
dade com suas proprias diretrizes internas. A partir desse diagnostico, foi possivel identificar a
necessidade de desenvolver e implantar um Procedimento Operacional Padrdo (POP) capaz de
organizar o fluxo, definir papéis e responsabilidades, e reduzir significativamente o tempo de

ciclo das manutencdes.

4.3  Desenvolvimento do Procedimento Operacional Padrao (POP)

Com base nos gaps identificados no diagnostico do processo atual, foi desenvolvido
um Procedimento Operacional Padrdo (POP) com o objetivo de estruturar, padronizar e contro-
lar 0 fluxo de manutencdo corretiva terceirizada. O POP foi elaborado seguindo os principios
da gestdo por processos, alinhado as normas de qualidade e compliance da empresa, e com foco

na reducdo do tempo de ciclo (SLA) e no aumento da rastreabilidade.

O desenvolvimento do POP foi estruturado em trés pilares principais: a redefini¢do do
fluxo de atividades (Fluxograma To-Be), a atribuicdo formal de responsabilidades (Matriz de
Responsabilidades) e a implementacdo de ferramentas de controle (Rastreabilidade).

4.3.1 Objetivo e Escopo do POP

O POP tem como objetivo estabelecer um fluxo Unico e padronizado para o encami-
nhamento, reparo e retorno de componentes de maquinas de linha amarela para manutencédo

corretiva em oficinas terceirizadas. Seu escopo abrange:

e Todas as maquinas de linha amarela sob responsabilidade da empresa, indepen-
dentemente do tipo de contrato (locacdo ou operacdo);

e Componentes elegiveis para reparo externo: A fim de garantir a viabilidade téc-
nica e econdbmica do processo, o escopo foi delimitado aos grandes conjuntos
mecanicos e sistemas criticos. A Figura 5 detalha a relacdo dos componentes que

passam a ser geridos obrigatoriamente por este procedimento;
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Componentes Elegiveis par‘

Controle

+ Material Rodante (Esteiras, roletes, sapatas, etc.);
+ Cilindros Hidraulicos;
» Conchas/Cacambas;
» Implementos;
+ Comandos Hidraulicos;
+ Bombas Hidraulicas;
+ Bombas Injetoras;
+ Transmissoes;
+ Diferenciais;
+ Caixas de marcha mecéanica;
+ Turbinas;
+ Injetores;
+ Compressores;
| Motores a combustéo.

Figure 5 — Componentes elegiveis para controle no fluxo de manutencéo externa.
Fonte: Pesquisa direta (2024).

Conforme apresentado na Figura 5, a selecdo dos itens prioriza componentes de alto
valor agregado e criticidade operacional, como sistemas de powertrain (motores a combustéo,
transmissoes e diferenciais), cilindros e bombas hidraulicas, além do material rodante. A restri-
¢do do escopo a estes grupos justifica-se pela complexidade dos reparos, que exigem méo de
obra especializada externa, e pelo alto impacto financeiro que demandam rigor na orgamentagéo

e rastreabilidade.
e Setores envolvidos: PCM, Suprimentos, Supervisao de Manutenc¢&o e Logistica.
4.3.2 Redefinicdo do Fluxo de Manutencédo (Modelo Proposto)

Para solucionar a questdo dos envios ndo autorizados e da falta de padrdo logistico, o
novo fluxo estabeleceu que nenhuma peca pode sair da unidade sem uma Ordem de Manuten-
¢do (OM) criada e validada pelo PCM. O processo, que antes era linear e fragmentado, passou

a operar em ciclos de validagao.
O novo fluxo padronizado foi desenhado com as seguintes etapas macro:

Solicitacdo e Triagem: O supervisor de campo identifica a falha, mas, ao invés de con-

tatar o fornecedor, abre uma solicitagéo para o PCM.
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Anélise Técnica e Logistica (PCM): O Analista de Manutenc¢&o avalia se 0 componente
é passivel de recuperacdo (baseado no historico e custo estimado) e define, junto a logistica, o

modal de transporte adequado.

Envio Controlado: O componente € enviado ao fornecedor acompanhado de uma Nota

Fiscal de Remessa para Conserto, garantindo a rastreabilidade fiscal e fisica.

Orgcamentacdo e Aprovacgédo: O fornecedor envia o laudo e orgamento. O PCM realiza
a validacdo técnica (escopo do servigo) e Suprimentos realiza a validacdo comercial (negocia-

cao de valores e prazos).

Execucdo e Diligenciamento: Apo6s a emissdo da Ordem de Compra (OC) pelo Supri-
mentos, 0 PCM monitora o lead time acordado.

Retorno e Inspecdo: A logistica programa o frete de retorno. Ao chegar, o componente
passa por inspecdo técnica antes de dar baixa na Ordem de Servico e retornar ao estoque ou

equipamento.

Para operacionalizar essas etapas macro, foi estabelecido um roteiro sequencial de ati-

vidades, conforme detalhado na Figura 6.

Fluxo do Processo ‘

- A Solicitacao deve ser feita ao Analista de Manutencao
informando a necessidade do reparo, contendo as informacgoes
do Ativo (chassi, modelo e fabricante), operacao e horimetro;

« Analista solicita a emissao da NF de envio para reparo;

- Seleciona o fornecedor;

- Analisa o orcamento;

- Abre ordem de compra;

- Aprova, reprova ou solicita ajuste do orgamento;

« Acompanha junto a Compras e emissao da OC;

« Registra a solicitacao;

- Disponibiliza o prazo de entrega;

+ Cobra NF de retorno;

+ Recebe e vistoria o componente;

- Direciona o componente a operacao;

- Analisa, em caso de baixa, a reposicao de estoque.

Figure 6— Roteiro de atividades do novo fluxo de processo.
Fonte: Pesquisa direta (2024).

A figura acima evidencia a centralizacdo das responsabilidades no PCM (representado

na figura pela figura do analista responsavel). Observa-se que o fluxo exige dados técnicos de
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entrada obrigatdrios (chassi, horimetro e modelo) para o inicio do processo, garantindo que
nenhuma solicitacdo avance sem as informacgdes necessarias para a apropriacdo de custos e
historico. Além disso, o roteiro fecha o ciclo com a anélise de reposicéo de estogue, conectando

a manutencdo corretiva a gestdo de almoxarifado.

Esta reestruturagdo eliminou a autonomia excessiva na ponta da operagéo, garantindo
que a decisdo de reparo seja técnica e econdmica, e ndo apenas baseada na urgéncia ou prefe-

réncia pessoal.

4.3.3 Definicdo de Responsabilidades e Fronteiras de Atuacéo

Um dos problemas criticos identificados no diagndstico foi a sobreposicao de funcgdes e
a "zona cinzenta" sobre quem deveria realizar o acompanhamento logistico. O POP desenvol-
vido instituiu uma clara divisdo de tarefas, formalizada no documento, conforme descrito a

sequir:

Solicitante (Manutencdo/Campo): Responsavel exclusivamente pela identificacdo da fa-

Iha, remoc¢do do componente e abertura da Ordem de Servico (OS no sistema).

PCM (Planejador): Atua como o "dono" do fluxo. E responsavel pela triagem técnica,
interface com o fornecedor para questdes de escopo, aprovacao técnica do orcamento e follow-
up (acompanhamento) dos prazos de entrega.

Suprimentos: Responsavel pela negociacdo comercial, cadastro de fornecedores homo-

logados e emissdo do Ordem de Compra (OC) que autoriza o faturamento do servico.

Logistica: Responsavel pela emissdo das notas fiscais de remessa e retorno, além da
contratacdo e agendamento do frete (ida e volta), eliminando a dependéncia do transporte do

préprio fornecedor, que muitas vezes encarecia ou atrasava 0 processo.

4.3.4 Padronizacdo dos Critérios de Controle

Para garantir a sustentabilidade do procedimento, o POP incluiu a obrigatoriedade do
uso de ferramentas de controle que ndo existiam no cendrio anterior. Foi instituida a utilizacao
de uma Planilha de Controle de Componentes, gerida pelo PCM, conforme apresentado na Fi-

gura’.
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COMPONE Pote_____[ltocar [ oamaneenvio (B previsio il ReTorno Bl sTaTus B rornecenor Bl osposerviloc  Evacr  H
CILINDRO ES00189 ESCAVADEIRA 35T Filial CHR 29/07/2024 08/08/2024 06/08/2024 ENTREGUE SAD HIDRAULICA 300005005 4500086773 R$6.700,00
CACAMBA ES00670 ESCAVADEIRA 20T Filial CHR 29/07/2024 PAUSADO WS Engenharia 300004525

CILINDRO ES00751 ESCAVADEIRA 35T Vale Brucutu 30/07/2024 09/08/2024 15/08/2024 ENTREGUE HIDRAUTRACTOR 300005177 4500067253 R$9.900,00
IMPLEMENTO ES00752 ESCAVADEIRA 35T MINA DO PICO 30/07/2024 06/08/2024 07/08/2024 ENTREGUE AVN Usinagem 300005126 4500065949 R$ 19.780,00
TURBINA CM00448 CAMINHAO CAVALO M MINA DO PICO 30/07/2024 01/08/2024 01/08/2024 ENTREGUE TB Turbo 300004951 4500065145 R$3.950,00
CACAMBA ES00214 ESCAVADEIRA 20T FILIAL CHR 30/07/2024 06/09/2024 EM PRODUGAO BRITACO 300004837 4500062077 R$25.182,10
CACAMBA ES00298 ESCAVADEIRA 20T FILIAL CHR 30/07/2024 06/09/2024 EM PRODU(;AO BRITACO 300000941 4500062004 R$33.801,28
IN]EQ:'\O PA00473 PA CARREGADEIRA 23 MINA DO PICO 06/08/2024 12/08/2024 12/08/2024 ENTREGUE |B BOMBAS 300005462 4500069206 R$8.900,00
RODANTE TEO0169 TRATOR ESTEIRA 20T USIMINAS 07/08/2024 AG APROVA(}AO GLOBAL MATERIAL RODANTE 4500072809 R$6.830,00
RODANTE ES00897 ESCAVADEIRA 35T Vale Brucutu 07/08/2024 PAUSADO NEW TRACTOR Garantia Garantia Garantia
RODANTE ES00630 ESCAVADEIRA 20T Vale Mariana 08/08/2024 AG COLETA NEW TRACTOR

TURBINA RE00439 RETROESCAVADEIRA MINA DO PICO 08/08/2024 09/08/2024 09/08/2024 ENTREGUE TB Turbo 300005468 4500069327 R$ 1.450,00
RODANTE ES00315 ESCAVADEIRA 20T Vale Mariana 08/08/2024 13/08/2024 13/08/2024 ENTREGUE NEW TRACTOR 300005486 4500069830 R$4.737,00
CILINDRO ES00391 ESCAVADEIRA 48T USIMINAS 12/08/2024 22/08/2024 ENTREGUE FLEXCRON 4500073102 R$6.840,00
IN]EQAO ES00188 ESCAVADEIRA 35T Filial CHR 12/08/2024 16/08/2024 16/08/2024 ENTREGUE IB BOMBAS 300005158 4500072097

RODANTE ES00711 ESCAVADEIRA 20T Vale Mariana 13/08/2024 AG ORCAMENTO NEW TRACTOR

CHASSI ES00367 ESCAVADEIRA 35T Filial CHR 15/08/2024 EMPRODUGAO DHIA 300005301 4500073674 R$14.800,00

Figure 7— Interface da Planilha de Controle de Componentes Externos.
Fonte: Pesquisa direta (2024).

Esta ferramenta foi desenhada para registrar os marcos temporais do processo, permi-
tindo o calculo exato do SLA de cada etapa (tempo de or¢camento, tempo de aprovagao, tempo
de execucdo e tempo de logistica). Como observado na Figura 7, a planilha centraliza dados
criticos como o ativo de origem, o local da falha, as datas de envio e retorno, além do status
atual da manutencéo (ex: "Entregue”, "Em Producdo” ou "Ag. Or¢camento™).

Além disso, o procedimento padronizou os critérios de aprovacao: orcamentos que ul-
trapassem 50% do valor de um componente novo devem passar automaticamente por uma ana-
lise de viabilidade econémica (Custo-Beneficio), evitando recuperacdes onerosas que nao agre-
gam valor ao ativo. O acompanhamento rigoroso das colunas de "Valor", "OC" (Ordem de
Compra) e "Fornecedor™ garante a rastreabilidade financeira e o cumprimento das normas de

compliance da organizag&o.
O POP incorporou os seguintes indicadores para monitoramento continuo:

e Tempo total de ciclo (SLA): desde a falha até o retorno operacional;
e Taxa de conformidade documental,
e Indice de retrabalho em reparos;

e Tempo médio de aprovacdo interna.

Para materializar as diretrizes discutidas e garantir a aplicacao pratica da nova metodo-
logia nas unidades operacionais, a Figura 8 apresenta a estrutura final do documento do Proce-

dimento Operacional Padrdo (POP) desenvolvido neste estudo.



POP - Manutengao Corretiva
Maquinas de Linha Amarela

1 IDENTIFICAGAO DO DOCUMENTO
+ Titulo: Procedimento Operacional Padréo — Manutencéo Corret
« Area Responsavel: Planejamento e Controle da Manutencéo (PCM)
* Aplicagdo: Maquinas de Linha Amarela Gerencia MG

+ Tipo de Manutencgao: Corretiva Externa (Terceiros)

* Revisdo: 01 Data de Emissdo: __ /__/

2 OBJETIVO
Estabelecer um fluxo padronizado para execugao da

manutenc¢éo corretiva externa em maquinas de linha amarela,

garantindo:

» Reducao do tempo total de ciclo, SLA);
+ Rastreabilidade de componentes;

+ Controle documental;

4 DESCRIGAO DO PROCEDIME

PADRONIZADO)

Etapa 1 - Identificagdo da Falha

Falha detectada em campo ou durante
inspecdo técnica.

Registro da ocorréncia pelo time de
manuteng3o.

Etapa 2 - Abertura da Ordem de Servico
(0s)

PCM formaliza a OS contendo:

« Identificagdo do equipamento;

« Componente afetado;

« Descrigdo da falha;

* Prioridade.

Etapa 3 ~ Avaliagdo Técnica e Definicdo de
Escopo

« Avaliagdo técnica do componente;

« Definigdo clara do servigo a ser executado
externamente.

Etapa 4 - Solicitagdo de Cotacdo

PCM solicita cotagdo junto aos fornecedores
homologados.
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Etapa 5 - Envio do Col
Logistica realiza coleta e envl
fornecedor.
Registro do envio na planilha de controle de
componentes sistémicos.

Etapa 6 — Acompanhamento do Servico
PCM monitora prazo e status do reparo.
Atualizagdes periddicas conforme SLA
acordado.

Etapa 7 - Retorno de Inspegdo Final
Recebimento do componente,

Inspecdo técnica de conformidade.
Liberagdo para montagem ou retorno 0o
estoque.

Etapa 8 - Encerramento da OS

Atualizagao do histérico do equipamento.
Arquivamento da documentacdo técnica e
fiscal.

+ Clareza de responsabilidades;
+ Padronizaga@o na comunicag¢éo entre PCM, Suprimentos,
Logistica e Fornecedores.

5 CONTROLES E REGISTROS

« Ordem de Servigo (OS);

« Planilha de Controle de Componentes Externos;
« Relatérios técnicos do fornecedor,

« Notas fiscais e documentos de transporte

6 INDICADORES DE DESEMPENHO
« Cumprimento do SLA;

« Tempo total de ciclo da manutencéo corretiva;
« indice de retrabalho;

« Custo médio por componente;

+ Nimero de falhas reincidentes

3 ESCOPO

Aplica-se a todas as manutencdes corretivas realizadas fora
das instalagdes proprias da empresa, envolvendo
componentes enviados para reparo externo, tais como:

* Transmissoes, + Cilindros hidraulicos,
* Transmissoes, * Redutores,
*Bombas e valvulas hidraulicas, » Conchas,

«C entes do si: de material rodante. - Motores

Pigna 12 Pigaa 222

Figure 8 - Documento de Procedimento Operacional Padrdo (POP) para Manutengdo Corretiva Externa.
Fonte: Pesquisa direta (2026).

A Figura 8 ilustra 0 documento normativo que passa a reger as manutencdes corretivas
externas da organizacdo. Observa-se que o POP foi estruturado para ser um guia rapido e téc-
nico, unindo a descricdo detalhada das etapas do fluxo, desde a identificacdo da falha até o
encerramento da ordem de servico, aos indicadores de desempenho que permitirdo a medicao

continua da eficiéncia do setor.

A clareza na exposicdo dos componentes elegiveis e das ferramentas de registro no do-
cumento visa reduzir a subjetividade nas decisfes de campo, garantindo que a rastreabilidade e
a conformidade documental deixem de ser processos informais e se tornem préticas auditaveis.
Dessa forma, o documento se consolida como o principal instrumento para promover a transi-

cao cultural de uma manutencdo puramente reativa para uma gestéo estratégica e padronizada.

A implementagéo deste POP, portanto, transformou um processo empirico e verbal em
um sistema documentado, auditavel e passivel de medicéo, criando as bases para a discussao

dos resultados apresentada na se¢éo seguinte.
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4.4 Discussao dos Resultados

A implementacdo do Procedimento Operacional Padrdo (POP) gerou impactos imedia-
tos na rotina do setor de manutencdo. Embora a auséncia de registros histéricos padronizados
no cenario anterior tenha impossibilitado uma comparacdo numérica estatistica precisa (antes
versus depois), os resultados obtidos foram validados qualitativamente através do feedback das
partes interessadas e da observacgéo direta da mudanca de comportamento organizacional.

A seguir, discutem-se os beneficios percebidos e as transformacGes geradas em cada

pilar do processo.
4.4.1 Reducédo do Tempo Total de Ciclo (SLA)

Uma das principais dificuldades diagnosticadas inicialmente era a inexisténcia de um
indicador confiavel de SLA (Service Level Agreement), uma vez que 0S processos ocorriam de
forma descentralizada. Com a aplicacdo do POP, foi possivel estancar os "tempos mortos”, pe-
riodos em que o componente ficava parado aguardando uma decisdo ou transporte sem respon-

savel definido.

Apesar de ndo haver dados pregressos para um calculo estatistico comparativo rigoroso,
amelhoria na agilidade do fluxo foi validada empiricamente pela gestdo e pela operacdo. Acom-
panhamentos realizados durante o projeto-piloto indicaram uma reducdo gquantitativa no SLA
que variou de 20% a 50%, a depender da complexidade do conjunto mecanico e da agilidade
logistica de retorno. Relatos de supervisores de campo e da geréncia de contrato confirmaram
uma percepcdo clara de reducdo no tempo de resposta. Onde antes havia incerteza sobre a data
de retorno de um componente critico, o novo fluxo trouxe previsibilidade. A eliminacdo dos
gargalos de comunicacao entre Suprimentos e Manutencgé@o acelerou as etapas de aprovacéo,
garantindo que o componente fosse despachado e retornasse a opera¢ao em prazos considerados

satisfatorios e, acima de tudo, cumpridos conforme o planejado.
4.4.2 Aumento da Rastreabilidade e Controle Documental

A transicdo de um controle informal para um processo documentado representou o0 ga-
nho mais tangivel do estudo. A introducdo da planilha de controle unificada permitiu que, pela
primeira vez, a gestao tivesse visibilidade total sobre o status de cada componente fora da em-

presa.
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A rastreabilidade foi assegurada desde a emissdo da Nota Fiscal de Remessa até o re-
torno fisico do item. O risco de extravio de pecas ou de esquecimento de orcamentos em caixas
de e-mail foi mitigado. A conformidade documental também garantiu maior segurancga fiscal
para a empresa, assegurando que todas as movimentagoes de ativos estivessem amparadas pelas
respectivas Ordens de Manutencdo e de Compra, sanando os riscos de compliance apontados
no diagndstico.

4.4.3 Otimizacdo na Escolha de Fornecedores e Reducdo de Custos

A centralizacdo das tratativas técnicas no PCM permitiu um filtro mais rigoroso sobre a
necessidade real dos reparos. A aplicacdo da analise de custo-beneficio (triagem técnica) evitou
0 envio automatico de componentes cujo reparo ndo seria vantajoso economicamente, promo-

vendo uma reducéo de custos operacionais baseada na racionalidade técnica.

Além disso, a gestdo centralizada possibilitou avaliar a performance dos fornecedores.
Mesmo sem o histdrico antigo, o novo processo permitiu identificar, no decorrer da implanta-
¢do, quais parceiros cumpriam o0s prazos de or¢camento e entrega estipulados no novo fluxo,

permitindo ao setor de Suprimentos direcionar as demandas para as oficinas mais eficientes.

4.4.4 Clareza nas Responsabilidades e Melhoria da Comunicacdo Interdeparta-

mental

A definigdo da Matriz de Responsabilidades eliminou a "zona cinzenta" de atuagdo que
gerava conflitos entre os setores. O estabelecimento de que a Logistica é responsavel pelo trans-

porte e 0 PCM pelo controle técnico pacificou a operagéo.

A comunicacao tornou-se mais fluida e menos dependente de relacdes pessoais. O fluxo
de informacdes passou a seguir o rito processual estabelecido no POP, garantindo que todos 0s
envolvidos (Solicitante, Comprador, Planejador e Logistica) tivessem acesso a mesma infor-

macado simultaneamente, reduzindo ruidos e cobrancas indevidas.
4.4.5 Impacto na Cultura Organizacional e na Adesdo ao Processo

A implantagdo do POP fomentou uma mudanga na cultura do setor, deslocando o foco
de uma atuacdo reativa (“apagar incéndios") para uma postura planejada e preventiva. A for-
malizacdo do processo trouxe maior profissionalismo a equipe, que passou a entender a impor-

tancia dos registros e da padroniza¢do ndo como burocracia, mas como ferramenta de trabalho.
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A adesdo ao processo foi gradativa, mas a percepgéo de que "o processo funciona” gerou
confianca na equipe operacional, que passou a ver no PCM um parceiro para a solugéo dos

problemas, e ndo apenas um controlador de tarefas.
4.4.6 Limitacdes Encontradas Durante a Implantacéo

Apesar dos resultados positivos e da melhoria percebida na organizagéo do setor, algu-
mas limitacGes foram observadas durante a execucdo do trabalho e a implantacdo do procedi-

mento:

Dependéncia de sistemas legados: A integracdo entre o controle via planilha (proposto
no POP) ainda € manual, o que demanda tempo de preenchimento e pode introduzir erros de

digitacéo;

Resisténcia inicial a mudanca: Houve resisténcia por parte de alguns membros da
equipe, principalmente em grupos com longa experiéncia e habitos consolidados de resolver

problemas informalmente ("no telefone™);

Variabilidade na capacidade dos fornecedores: Alguns parceiros externos ndo estavam
preparados para a demanda por documentacdo padronizada e cumprimento rigoroso de prazos
de orcamento, exigindo um trabalho de realinhamento contratual e, em alguns casos, a busca

por novos fornecedores.

Essas limitagdes ndo invalidam os beneficios do POP, mas indicam &reas claras para a
continuidade do trabalho e a melhoria continua, mantendo vivo o espirito do ciclo PDCA de-
fendido por Imai (1997), onde a padronizacéo € apenas o degrau para o proximo salto de qua-
lidade.

45  Validagdo da Proposta e Limitacfes do Estudo

A validacdo da proposta foi realizada em duas etapas: primeiramente, atraves da apro-
vacdo técnica do fluxograma e da matriz de responsabilidades pela geréncia de Planejamento e
Controle da Manutencdo (PCM) e pela coordenacdo de Logistica. Posteriormente, a validacdo
pratica ocorreu por meio de um projeto-piloto monitorado, onde o POP foi aplicado a um grupo
controlado de contratos, demonstrando aderéncia as rotinas operacionais e capacidade de orga-

nizacdo do fluxo sem interromper as atividades criticas.
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No que tange as limitacfes do estudo, destaca-se a natureza da pesquisa como um estudo
de caso unico, restrito a uma empresa de locacdo e operagdo em Minas Gerais, 0 que impede a
generalizacdo imediata dos resultados para outros contextos industriais sem as devidas adapta-
coes. Além disso, a auséncia de uma base de dados historica estruturada limitou a realizacédo de
uma analise comparativa estatistica (teste de hipotese) robusta entre o cenério anterior e o atual.
Entretanto, a aplicagdo préatica durante o piloto permitiu uma afericdo quantitativa preliminar,
evidenciando reducgdes expressivas no tempo de ciclo que corroboram a percepcao qualitativa

positiva dos stakeholders e confirmam a eficacia da padronizacao proposta.
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5 CONCLUSAO E RECOMENDAGOES
51 Concluséao

O presente trabalho atingiu seu objetivo geral ao elaborar e estruturar um Procedimento
Operacional Padrdo (POP) voltado para o processo de manutencdo corretiva de maquinas de
linha amarela. A pesquisa partiu da identificacdo de um cenario caracterizado pela informali-
dade, descentralizacdo das decisdes e auséncia de controles efetivos, fatores que impactavam

diretamente a disponibilidade dos ativos e o compliance da organizacao.

Em resposta a problematica proposta, conclui-se que a elaboracdo de um POP eficaz
depende fundamentalmente da redefini¢do dos fluxos de informacdo e da clareza nas responsa-
bilidades e melhoria da comunicacédo interdepartamental. A centralizacdo da gestdo no Plane-
jamento e Controle da Manuten¢do (PCM), atuando como o "dono" do fluxo em sinergia com
a Logistica e Suprimentos, eliminou as "zonas cinzentas" de atuacdo e estabeleceu o arranjo

determinante para a padronizagdo almejada.

Os resultados evidenciam que a implementacdo do procedimento transformou a dina-
mica do setor. O aumento da rastreabilidade e controle documental, atraves de ferramentas
como a planilha de monitoramento, eliminou gargalos e garantiu a seguranca fiscal das opera-
cOes. Embora a auséncia de dados historicos extensos tenha limitado uma comparag&o estatis-
tica de longo prazo, a validacdo préatica confirmou a reducdo do tempo total de ciclo (SLA),
com ganhos observados na ordem de 20% a 50%, trazendo agilidade e previsibilidade ao re-
torno dos ativos. Adicionalmente, a triagem técnica centralizada permitiu a otimizacéo na es-
colha de fornecedores e a provavel reducao de custos, assegurando racionalidade econémica
em cada decisdo de reparo. Portanto, o estudo sugere que a padronizagdo gera um impacto na

cultura organizacional significativo.

Portanto, o estudo demonstra que a padroniza¢do gera um impacto na cultura organiza-
cional significativo. Ao converter rotinas reativas em operagdes controladas e previsiveis, 0
POP consolidou-se como uma ferramenta de gestdo estratégica, garantindo a eficiéncia dos

processos e o profissionalismo da manutencao terceirizada.
52  Recomendaces

Considerando as limita¢Oes encontradas durante o estudo e as oportunidades de melho-

ria continua identificadas, sugerem-se 0s seguintes temas para trabalhos futuros:
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Automacéo e Integracédo de Dados: Desenvolvimento de um estudo para a integragao da
planilha de controle criada neste trabalho diretamente ao sistema ERP da empresa (ex: SAP) ou
a ferramentas de Business Intelligence (Power Bl). O objetivo seria eliminar o preenchimento
manual, reduzindo erros de digitacdo e permitindo a geracdo de dashboards de gestdo a vista

em tempo real;

Gestdo e Qualificacdo de Fornecedores: Criagcdo de um programa de avaliacdo de de-
sempenho de fornecedores (IDF - indice de Desempenho de Fornecedores), utilizando os dados
gerados pelo novo POP (cumprimento de prazos e qualidade técnica) para classificar, bonificar

ou descredenciar oficinas terceirizadas;

Anadlise Financeira de Longo Prazo: Realizacdo de um estudo longitudinal, apds 12 me-
ses de implantacdo do POP, para quantificar financeiramente a economia gerada pela triagem

técnica (Custo-Beneficio) e pela reducéo de retrabalhos, consolidando a padronizacéo.
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