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RESUMO

Na MRS Logistica S.A, precisamente na Geréncia de Manuten¢do de Equipamentos de Via,
diferentemente dos demais equipamentos, 0s de pequeno porte ndo possuiam um processo
consolidado de acompanhamento de manutencdo. O Objetivo do trabalho foi analisar a
efetividade das melhorias implementadas no processo destes equipamentos ao longo do ano
de 2018. Para tal foi realizado uma pesquisa na literatura especifica, além de analises
quantitativa e qualitativa do desempenho do processo. Na anélise qualitativa foi realizada uma
entrevista com pessoas envolvidas diretamente no processo de manutencdo, enquanto que na
guantitativa, foram analisados indicadores como tempo médio de atendimento, e tempo médio
entre manutencdes por exemplo. Durante o desenvolvimento do trabalho ficou evidente a
evolucdo do processo com as mudancas implementadas, como as manutengdes in Loco, areas
de teste e padronizacdo dos planos de manutencdo por exemplo. Por outro lado, também
foram identificadas oportunidades de melhoria, como o tempo médio de atendimento que

apesar de apresentar alguma evolucdo ainda é consideravelmente longo.

Palavras-chave: Gestdo de Manuten¢do, Melhoria Continua, Ferrovia.



ABSTRACT

In MRS Logistica S / A, in the Management of Maintenance of Railroad Equipment, unlike
other equipment, small equipment does not have a consolidated maintenance process. The
objective of this study was the implementation of the improvements implemented in 2018.
The work was separated in the field of research, besides the quantitative and qualitative
analysis of the performance process. In the qualitative analysis, an interview was conducted
with people who did a direct relation with the maintenance process, while in the quantitative
analysis, indicators of service time and the average time between supports were compared, for
example. During the development of the process, changes were implemented, such as
maintenance in Loco, test areas and standardization of maintenance plans, for example. On
the other hand, there are also opportunities for improvement, such as the average time of

attendance, that although had an increase, this stays pretty long.

Keywords: Maintenance Management, Continuous Improvement, Railroad.
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1.  INTRODUCAO

1.1 CONSIDERACOES INICIAIS

Devido a crescente demanda de utilizacdo do modal ferroviario, em substituicdo as
rodovias, e com a atual complexidade e competitividade do mercado em que estamos
inseridos, resultados em termos de produtividade e custo sdo cada vez mais exigidos nesse
modal. Neste contexto, a manutencdo deve passar a ser enxergada como parte da estratégia
das organizacgdes, pois influencia diretamente na qualidade e desempenho dos servicos
prestados.

Para uma ferrovia, foco do presente trabalho, ndo é diferente, pois a disponibilidade e
confiabilidade de seus ativos sdo determinantes para o alcance de tais resultados.

A manutencdo da linha férrea requer atencdo especial, visto que a qualidade da
mesma determina a velocidade de circulacdo de trens e a presenca de defeitos podem
ocasionar inclusive, acidentes, interrompendo nos casos mais graves toda a circulagéo
ferroviéria.

A MRS Logistica S.A. (MRS) é uma intermediaria logistica responsavel por uma
malha ferroviéria de 1.643 km nos estados de Minas Gerais, Rio de Janeiro e Sdo Paulo. A
empresa € um das maiores ferrovias de carga do mundo. Aproximadamente 20% de tudo o
que o Brasil exporta e 1/3 de toda a carga transportada por trens dentro do pais passam pelos
trabalhos da MRS.

Dentre os diversos setores que compdem a MRS, esta a Geréncia de Manutencédo de
Equipamentos de Via (GMEV), responsavel pela manutencdo de 152 equipamentos que
fazem manutencdo da via permanente. Sdo processos da GMEV (FIGURA 1).

Dentre estes processos, um de grande importancia é o de manutencdo dos EPP’s, que
sdo equipamentos fundamentais, utilizados pelas coordenacdes de via permanente (VP), na
manutencdo da linha férrea, como por exemplo: geradores, policortes, esmilhadeira, lixadeiras,

entre outros.
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Manutencao Preventiva

Manutengéo Corretiva/ Planejada

Manutencdo de Equipamento de Pequeno Porte (EPP)

Grandes Paradas

Figura 1 - Processos da GMEV
Fonte: Elaboragéo Prdpria (2018). (2018).

1.2 JUSTIFICATIVA

Devido o aumento constante do fluxo de trens nas linhas ferroviarias, ha cada vez
menos oportunidades para atuacdo da manutencdo. Assim, faz-se necessario que 0S
equipamentos utilizados na execucdo da manutencdo possuam alta confiabilidade e
desempenho para produzir o maximo possivel nos curtos intervalos de tempo de atuacdo, ou
seja, que atuem em um constante aumento de recursos e programagao.

Desta forma o trabalho se justifica frente aos elevados custos da manutengéo da linha
férrea além da relevancia académica e para a Engenharia de Producéo

1.3 ESCOPO DO TRABALHO

Na GMEV, diferentemente dos demais equipamentos, os de pequeno porte nao
possuem um processo solido de acompanhamento de manutencbes. Recentemente, em
fevereiro de 2018, foi iniciado um processo para a melhor gestdo destes. No entanto, ainda
néo se sabe da efetividade do processo implantado e a qualidade dos indicadores escolhidos.

O quéo benéfico e apropriado é o0 novo processo de acompanhamento dos EPP’s?

1.4 ELABORACAO DOS OBJETIVOS

O objetivo geral deste trabalho € analisar a efetividade do recente processo de

manutencdo de equipamentos de pequeno porte na GMEV, a fim de comparar o modelo
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implantado com as metodologias existentes, identificar possiveis imprecisbes e sugerir
benfeitorias.

Como objetivo secundério, analises dos indicadores propostos serdo realizadas e
comparadas por um periodo de tempo para que sejam observadas alteracdes relevantes nestes

que constituam melhorias significantes para todo setor de manutencéo da empresa.

1.5 DEFINICAO DA METODOLOGIA

Para que o0s objetivos propostos pelo presente trabalho sejam alcancados, a
pesquisa é dividida em partes distintas e complementares: revisdo bibliografica, processo de
manutencdo dos EPP’s, andlise quantitativa dos indicadores fornecidos pela GMEYV e analise
qualitativa do processo de gerenciamento de manutencao dos EPP’s.

Para a revisdo bibliogréfica, procedeu-se o levantamento de informacgdes em
fontes secundarias, com a realizacdo de pesquisa de trabalhos que ja abordaram a importancia
0 gerenciamento da manutencdo, abordando a andlise de desempenho nos processos de
melhoria continua.

Quanto ao processo de manutencdo dos EPP’s serdo abordadas as principais
funcGes da GMEV, assim como mostrados os equipamentos sob sua responsabilidade. A
partir de entdo, serd possivel descrever, sucintamente, a rotina da Geréncia, as providéncias
tomadas quanto aos equipamentos e as proximas etapas.

Na analise quantitativa, serd considerada como indicadores a quantidade de
processos concluidos; os concluidos e sem faturamento; os com ordem de servico autorizada;
0s que estdo em fase de orcamento; os que estdo dependendo de informacdo da via
permanente; 0s que tiveram a manutencdo cancelada; e o tempo médio de atendimento (em
dias). Os dados serdo coletados no periodo de fevereiro de 2018 a julho do mesmo ano,
analisados semanalmente, por coordenagdo abrangida, por meio de tabelas e graficos de
Elaboracdo Propria (2018). para comparagdo de desempenho.

Por fim, seré feita a analise qualitativa dos dados, a fim de verificar uma melhoria

no processo desde sua implantacao.

1.6 ESTRUTURA DO TRABALHO

CAPITULO I — Introdugéo



CAPITULO Il — Reviséo Bibliografica

CAPITULO Il — Desenvolvimento

v A Geréncia de Manutencdo de Equipamentos de Via
v" Processo de Manutencédo dos EPP’s

CAPITULO IV — Resultados

v Analise Quantitativa de Indicadores

v Analise Qualitativa do Processo Implantado
CAPITULO V — Consideracdes Finais

17
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2.  REVISAO DE LITERATURA

2.1 MANUTENCAO

Segundo Monchy (1987) a palavra manutencédo tem origem de cunho militar com um
significado voltado ao objetivo de se manter tanto o material quanto o efetivo em situagéo
satisfatoria.

Na NBR 5462/1994, intitulada Confiabilidade Manutenibilidade, manutencdo é
definida como combinacao de setores técnicos e administrativos, supervisionadas, mantendo
ou recolocando um item habil para uso. E de acordo com Dicionario Aurélio, é “agdo ou
efeito de manter, administra¢do, conservagao, geréncia...”.

Oliveira e Silva (2013), no artigo “Analise de Indicadores de Qualidade e
Produtividade da Manutengdo nas Induastrias Brasileiras”, utiliza duas defini¢cbes de
manutencdo, uma sendo o0 conjunto de atividades com o objetivo de se manter ou
reestabelecer o correto funcionamento de um determinado ativo e outra, mais atual, como
todas as acOes de gestdo, técnicas e econdmicas, cujo objetivo seja a ampliacdo da vida util de
qualquer bem.

Slack (2000) apud Souza (2008) definiu manutencdo como o termo utilizado para
acOes tomadas pelas organizagbes com o objetivo de tentar evitar falhas e preservar seus
equipamentos e instalacdes fisicas

De acordo com Kardec e Nascif (2009, p. 11):

“a atividade de manutengdo precisa deixar de ser apenas
eficiente para se tornar eficaz; ou seja, ndo basta, apenas,
reparar 0 equipamento ou instalacdo tdo rapido quanto
possivel, mas, principalmente, é preciso manter a funcdo do
equipamento disponivel para a operacdo, evitar a falha do
equipamento e reduzir os riscos de uma parada de producgéo
nao planejada”.

Xenos (2014) explica que a manutencéo existe para assegurar o pleno funcionamento
do equipamento, reparando as deteriora¢Ges causadas ao longo do tempo. As degradacdes do
equipamento, tanto externas quanto as que afetam o funcionamento, influenciam na qualidade
do processo, colocam em risco a credibilidade e até mesmo estdo diretamente ligadas a

sobrevivéncia da organizacdo. Trés tipos de manutencdo sdo abrangidos, as quais s&o
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consideradas pelo autor suficientes para compor todas as atividades técnicas da administragéo,
embora afirme que haja diversos modos de qualificar os diversos méetodos existentes:
Manutencéo corretiva: Aquela efetuada apos a falha ter ocorrido. Pode ser mais barata do
gque a manutencdo preventiva, porém pode gerar perdas imensurdveis até interrupcdes da
producédo (XENQOS, 2014).

Manutencdo Preventiva: Efetuada em intervalos predeterminados, ou de acordo com
critérios prescritos, destinada a reduzir a probabilidade de falha ou a degradacdo do
funcionamento de um item (NBR 5462/1994).

Manutencéo Preditiva: Permite garantir uma qualidade de servigco desejada, com base na
aplicacdo sistematica de técnicas de analise, utilizando-se de meios de supervisdo
centralizados ou de amostragem, para reduzir ao minimo a manutencgdo preventiva e diminuir
a manutencdo corretiva (NBR 5462/1994).

Ainda para Xenos (2014), o ato de manter é fazer tudo que é necessario para que 0
equipamento em questdo permaneca exercendo as atividades para o qual foi planejado com a
qualidade esperada. Ainda segundo autor as principais atividades do setor de manutencdo sao
as deteccdo, reparo, investigacédo e estabelecimento de contramedidas para evitar reincidéncia,
além de definir que o gerenciamento da manutencao deve abranger atividades como inspecdes
e medidas, além de fazer o controle dos dados coletados e tendéncia ao longo do tempo,
avaliando o planejamento e readequando-o, quando necessario.

Osada (2000) apud Souza (2008) afirma que atualmente a manutencdo produtiva
deixou de ser tratada como algo centralizado no setor de manutencéo, e se tornou manutencao
produtiva total, enfatizando a participacdo total e a importancia do operador no processo de
manutencdo. Moubray (1994) apud Siqueira (2005) define 0 objetivo da manuten¢do como de
garantir que o equipamento continue executando o que seus usuarios desejem que ele execute

Para Smith (1991) apud Siqueira (2005), a manutencdo deve preservar as
capacidades funcionais dos equipamentos e sistemas de operacdo. E Maynard (1970) apud
Souza (2008), acredita que o0 objetivo das pessoas ligadas a manutengdo deve ser garantir que
0S equipamentos operem com 0 menor custo por unidade possivel, com compatibilidade com
a seguranca e o bem estar da forca de trabalho,

Souza (2008) cita que um fator determinante é o custo da manutengdo, pois a
incidéncia frequente de avarias leva a empresa a arcar com despesas em acles corretivas, por
outro lado uma frequéncia desnecessaria de manutencdes preventivas leva a empresa a

desprender dinheiro e mao de obra desnecessaria.



20

XENOS apud COSTA, 1998 afirma que é necessaria uma interacdo eficaz entre o
processo produtivo e a atividade de manutencdo, tal interacdo faz com que o setor
desempenhe um papel fundamental na melhoria dos resultados tanto em termos operacionais
quanto financeiros (COSTA, 2013).

“A funcdo manutengdo dentro da empresa representa um alto potencial de
contribuicdo para o aumento de produtividade, a luz de seu relacionamento com a funcao
producao” (VAZ, 1998, p.397).

Para tal, a manutencéo deve se estruturar de forma proativa dentro da organizacao e
estd sendo sustentada por uma visdo de futuro focando na satisfacdo completa dos clientes,
através da qualidade intrinseca de seus produtos e servicos (KARDEC; NASCIF, 2009 apud
COSTA, 2013).

Para Costa (2013), a gestdo estratégica da manutencdo é coordenacdo conjunta do
conhecimento da empresa com o0s setores e com cada equipamento, a fim de se estabelecer o
motivo, melhor momento e o tipo de manutencéo a ser inserido.

De acordo com os autores Oliveira e Silva (2013) num ambiente de competitividade
global onde a viabilidade de qualquer negdcio depende diretamente da reducdo de custos, a
manutenc¢do passa a ter valor estratégico. O autor ainda afirma que embora a manutencao deva
ser parte da estratégia da empresa, suas ferramentas e conceitos devem estar ao alcance de
todos na organizacdo.

“Provavelmente existam mais decisOes erradas tomadas e mais coisas erradas feitas
em manutencdo do que em qualquer outra atividade industrial.” (LAFRARIA, 2001 apud
OLIVEIRA; SILVA, 2013, p.54).

Ainda segundo Oliveira e Silva (2013), o conceito de manutencdo tem mudado com
0 passar do tempo, no passado estando relacionada apenas ao ato de se reestabelecer o correto
funcionamento do equipamento, e atualmente muito mais preocupada em garantir a
disponibilidade, confiabilidade e seguranca do ativo.

[...] O aumento da complexidade e a diversidade de ativos fisicos dentro de uma
organizacdo aumenta ainda mais a demanda por sistemas de manutencdo eficientes e
economicamente viaveis [...] (COSTA, 2013, p.6).
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2.2 MANUTENCAO, QUALIDADE E MEDICAO DE DESEMPENHO

Para Lemos et al. (2011) a manutengdo € um ponto importantissimo no cumprimento
dos objetivos para melhoria continua de desempenho das organizag¢fes para que estas possam
se manter competitivas, atuando internamente como apoio & manufatura, influenciado,
diretamente ou ndo, todo o processo, principalmente para os objetivos da qualidade.

Goessler (2009) cita que em um ambiente de constantes mudancas, € totalmente
relevante um sistema de medicdo de desempenho para garantir que a empresa saiba se
posicionar, readaptar, em diferentes cenarios e assim ser uma importante ferramenta para os
programas de melhoria continua.

Segundo Peloggia e Vasconcellos (2006), apesar constante aplicacdo de novas
tecnologias, 0s equipamentos sempre estardo propensos a falhas, tendo influéncia critica no
bom desempenho do processo.

Para MARIMBA (2011) a resolucdo de problemas relacionados a manutencédo
depende de um trabalho com o objetivo de se identificar a causa raiz, tratando cada um com o
procedimento mais adequado para cada situacao.

Fuentes (2006) diz que existem trés concepgOes sobre gestdo da manutencdo
consideradas as mais usadas: a Manutencdo Centrada na Confiabilidade, a Manutencédo
Produtiva Total (TPM) e a Manutencdo Centrada no Risco (RBM). A primeira é basicamente
a utilizacdo de técnicas para 0 gerenciamento da manutencdo como as arvores de deciséo e a
analise do modo de falha e efeito, para que as decisdes sejam baseadas em dados. Ja a
segunda, A TPM foca na maximizacdo da efetividade total do equipamento, acompanhando o
ciclo de vida de cada um. “Esta concep¢do da manuten¢do tem como objetivo principal a
realizacdo da manutencdo dos equipamentos com a participacdo do pessoal da producao,
dentro de um processo de melhoria continua e uma gestao de qualidade total”. E por Gltimo, a
RBM centra-se na reducdo do risco global.

Lima et al (2010) levantam o fato de que pela TPM, o desgaste dos equipamentos é
maior devido as falhas em cuidados iniciais. O autor ainda conta que Biasotto (2006) realizou
um estudo sobre ativo a implementacdo da TPM em uma organizagdo de producgéo continua,
fundamentada em oito pontos primordiais para o bom funcionamento de um sistema de gestao
de manutengdo (QUADRO 1).
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1. Pilar de Melhoria Focada: foca o conceito de manutencdo de melhoria para

atuar nas perdas crénicas relacionadas aos equipamentos;

2. Pilar da Qualidade Progressiva: refere-se a interacdo da confiabilidade dos
equipamentos com a qualidade dos produtos e capacidade de atendimento a

demanda;

3. Pilar da Manutencdo Autdnoma: também denominado de Gestéo
Autdnoma, trata especificamente do treinamento tedérico e préatico que devem
ser recebidos pelos trabalhadores, focando-os no espirito de trabalho em equipe

para a melhoria continua das rotinas de producéo e manutencao;

4. Pilar da Manutengdo Planejada: refere-se as rotinas de manutengdo
preventiva baseadas no tempo ou na condicdo do equipamento, visando a
melhoria continua da disponibilidade e confiabilidade além da reducdo dos

custos de manutencao;

5. Pilar de Educacdo e Treinamento: corresponde a aplicacdo da capacitagdo
técnica e comportamental para a lideranga, a flexibilidade e a autonomia das

equipes;

6. Pilar de Gestdo Antecipada: baseia-se no conceito de prevengdo onde todo o
conhecimento historico da manutencdo é utilizado ja no projeto de novos
equipamentos para que sejam construidos em melhores condigdes de

confiabilidade e de mantenabilidade;

7. Pilar de Seguranca, Salde e Meio Ambiente: tem o enfoque na melhoria
continua das condi¢Ges de trabalho, preservacdo do meio-ambiente e na

reducdo dos riscos a seguranca e a salde;

8. Pilar da Melhoria dos Processos Administrativos: utiliza os conceitos de
organizacdo e eliminacdo de desperdicios nas rotinas administrativas, que de
alguma maneira acabam interferindo na eficiéncia dos equipamentos

produtivos e processos.

Quadro 1 — 8 Pontos para a Gestdo de Manutencédo
Fonte: Adaptado de Lima et al. (2010, p.7).

De acordo com Marquez et al. (apud Oliveira; Lima, 2014), o objetivo do
gerenciamento de manutencdo é composto por fases e ferramentas especificas para que se
alcance o melhor retorno e desempenho. Sao propostas oito fases e ferramentas (QUADRO 2)
na organizacdo da manutencdo, sequenciadas com propositos especificos da manutencédo
(efetividade, eficiéncia, avaliacdo e melhoria), ou seja, uma forma de integrar o modelo

PDCA na manutencdo: planejar, fazer, controlar e agir.



Fase Estratégia Técnicas Foco
1 Definicéo de Indicadores Chave de Desempenho
Indicadores-Chave | Indicadores Balanceados de Desempenho
Definicéo de Ativos ) o
o Anélise de Criticidade
22 Prioritarios e Matriz de Criticidad
atriz de Criticidade i
Manutencio Efetividade
y ) Analise Causa-Raiz das Falhas Analise do
Intervengdo Imediata )
Modo e Efeito de Falha Método de
32 | nos Pontos Fracos de - 3
] Anélise e Solucédo de Problemas
Maior Impacto
Entre Outros
Planejamento de ) o
3 Manutengédo Centrada em Confiabilidade
acOes e Recursos da - ) .
42 Analise do Modo, Efeito e Criticidade de
Manutencéo
) Falhas.
Preventiva o
i Eficiéncia
Plano Preventivo,
Otimizacéo da - ) L
52 5 Analise de Risco de Otimizagdo de Custo
Programacéo e
Recursos.
& Avaliacdo e Controle | Analise de Confiabilidade e Método do
da Manutengao Caminho Critico
Anélise de Ciclo de Avaliagio
Vida dos Ativos, . ) )
7 L Analise do Custo de Ciclo de Vida
Otimizacéo e
Substituicéo.
Melhoria
82 Continua/Uso de Manutengdo Produtiva Total Melhoria
Novas Técnicas

Quadro 2 — Modelo de gerenciamento e técnicas de manutengéo
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Fonte: Adaptado de Oliveira e Lima (2015)

Para Fuentes (2006), ap6s a decisdo de qual forma assumira gestdo da manutencéo,
passa-se para etapa de planejamento, implementacdo e monitoramento por meio de nimeros

para gque se possa acompanhar o desempenho do sistema estabelecido.
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“Ou seja, para continuar avangando em seu processo de
implementacdo de melhorias, h4 que dispor de ferramentas
gue permitem monitorar as estratégias implementadas,
como também os efeitos dos novos empreendimentos. O
acompanhamento pode ser feito por um conjunto de
indicadores selecionados que deve abranger todos os
aspectos importantes para a gestdo.” (FUENTES, 2006,
p.128).

2.3 MANUTENCAO DE VIA PERMANENTE

Diferentemente de uma oficina de uma unidade fabril, a manutencdo da linha férrea
ndo tem lugar fixo para ocorrer, podendo se dar ao longo de toda a extensdo da ferrovia em
questdo de responsabilidade de diversas equipes de atendimento, geralmente dividas por
regides (HENRIQUES, 2006).

O principal objetivo da manutencdo da linha férrea é garantir que sua geometria
esteja dento das especificacOes, possua lastro limpo, com alinhamento e nivelamento perfeitos
com curvas bem puxadas e superelevacdo perfeita (AMARAL apud HENRIQUES, 2006). O
autor ainda cita as principais dificuldades da manutencdo de via permanente:

Atendimentos realizados em locais isolados: € comum equipes de manutencdo percorrem
longos trechos em veiculos ferrovidrios por ndo haver nenhum outro acesso. Outro
inconveniente é com relacdo a comunicacdo nesses locais, existem regides sem sinal de radio
ou telefonia movel onde as equipes de atendimento ficam isoladas do sistema enquanto atuam.
Por ser realizado ao tempo aberto: existe um grande desconforto por parte dos
mantenedores que ficam expostos a riscos por causa do piso irregular, além disso, dois dos
principais defeitos que s&o a fratura de trilho a flambagem de linha ocorrem devido a grande
variacdo de temperatura que os materiais da linha férrea ficam expostos.

Fluxo de trens interrupto: para o caso das ferrovias de carga existe a necessidade de sempre
haver equipes de prontiddo caso ocorra alguma falha.

No artigo citado, o autor ainda faz uma comparacdo dos principais tipos de
manutengdo presentes, ja citados neste trabalho, porém vinculado com a realidade da via
permanente:

Manutencgéo corretiva: Monchuy apud Henriques (2006) define 3 situagcdes em que esse tipo
de estratégia de manutencdo se justifica:
v" Gastos indiretos das falhas minimos;

v Renovacao frequente de material
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v" Falhas ndo sendo criticas para a producédo

Entretanto mesmo havendo esse tipo de atuacédo na linha férrea, nenhumas dessas trés
situacBes ocorrem, pois 0s gastos e as consequéncias de uma falha podem ter consequéncias
gravissimas para a ferrovia, além disso, ativos como trilhos e dormentes ndo séo substituidos
com grande frequéncia;
Manutencédo Preventiva: Diferentemente de diversos tipos de industria, 0 tempo nédo é o
fator mais importante para se determinar a periodicidade de intervencbes preventivas, 0
desgaste da linha férrea € diretamente proporcional ao volume transportado, sendo comum
encontrar essa medida de desgaste em milhdes de toneladas brutas transportadas, essa unidade
de metida ¢ principalmente utilizada para trilhos e AMV’s (Aparelhos de mudancas de via) *.
Manutencdo Preditiva: Esse tipo de manutencdo também esta presente na linha férrea com
a utilizacdo de equipamentos que auxiliam na tomada de decisdo quanto o planejamento ou
postergacéo da data de manutencao.
Manutencdo Detectiva: Manutencdo realiza na linha férrea com o objetivo de se detectar

trincas em trilhos soldas e AMV’s com a utilizac¢do de aparelhos de ultrassom.

! Aparelho de mudanca de via é um componente de ago da via permanente, responséavel por guiar o

trem em movimento para outra linha da malha ferroviaria.
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3. DESENVOLVIMENTO

3.1 GERENCIA DE MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS DE VIA

A geréncia de manutencdo de equipamentos de via faz parte da geréncia geral de
manutenc¢do de locomotivas e esta € ligada a diretoria de engenharia e manutencéo da MRS.

Criada em Margo de 2016, a GMEV surgiu da separacdo da antiga Gerencia de
Equipamentos e Trilhos em GMEV e GOEV (Gerencia de Operacdo de Equipamentos de Via).
A GMEV realiza a manutencdo dos equipamentos de Via e desta forma contribui de forma
direta com a confiabilidade da malha ferroviéria.

Hoje a GMEV conta com uma listagem grande de equipamentos aos quais realizam a
manutencdo. As manutencdes acontecem no trecho nos locais que sdo apropriados na malha
ferroviaria da MRS. Sdo aproximadamente 150 equipamentos que precisam estar disponiveis

para atenderem as necessidades de manutencdo da via permanente, conforme tabela 1.

Tabela 1- Relacio de Equipamentos GMEV

Tipo de Equipamento Total

TOTAL 149
AUTO DE LINHA 3
CAMINHAO DE LINHA 19
CAMINHAO DE SOLDA 2
CAMINHAO RODOVIARIO 7
DESGUARNECEDORA 2
ESCAVADEIRA 15
MINIESCAVADEIRA 2
ESMERILHADORA 1
PA CARREGADEIRA 2
REGULADORA 10
RETROESCAVADEIRA 7
RODOFERROVIARIO 58
SOCADORA CHAVE 2
SOCADORA LINHA 10
TIE GANG 5
TRATOR 3
REBOCADOR 1

Fonte: MRS LOGISTICA (2018).
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A GMEV conta com duas coordenacdes distintas, a Coordenacdo de Manutencgéo de
Equipamentos de Via 1 (CMEV1), que cuida da manutencao dos equipamentos auxiliares, de
terraplanagem, dos caminhbes de solda e dos EPP’s. Enquanto que a Coordenacdo de
Manutencdo de Equipamentos de Via 2 (CMEV2) é responsavel pela manutencdo dos

equipamentos de grande porte e dos equipamentos especiais.

3.1.1 Equipamentos Auxiliares

e Auto de Linha (FIGURA 2)

S&o equipamentos de porte pequeno. Normalmente atendem as coordenagfes de via
permanente com a equipe de solda ou no transporte de pessoas e ferramentas para pequenos
atendimentos ao longo da malha ferroviaria. No entanto para a frota ativa hoje da MRS, temos
apenas Autos de Inspecdo em operacdo. Que sdo geralmente utilizados em demandas da
Agéncia Nacional de Transportes Terrestres (ANTT) para fiscalizagdo dos termos da

concessao da malha ferroviaria federal sob a responsabilidade da MRS.

Figura 2 — Auto de Linha
Fonte: Acervo GMEV (2018).

e Caminhao de Linha (FIGURA 3)

Equipamentos normalmente posicionados na sede da coordenacao e que necessitam de
deslocamento 100% ferroviario para os atendimentos (ida e volta). S&o equipamentos muito
utilizados em virtude da sua capacidade de trac&o e transporte de cargas tais como dormentes,
talas, contra trilhos, jacarés, meia-chave, container de capina quimica e carretas para usos

diversos.
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Além de possuirem capacidade de tracdo e forca para reboque de cargas, sdo
equipados com guindaste tipo munck na parte traseira, que auxilia muito nos trabalhos da via,
apoiando nos movimentos de cargas de maior peso, distribuicdo de dormentes para

substituicdo, recolhimento de sucata ao longo da via e servigos variados.

Figura 3 — Caminhao de Linha
Fonte: Acervo GMEYV (2018).

¢ Rodoferroviario (FIGURAS 4 - 7)

Equipamentos muito versateis utilizados pelas coordenacdes de manutencdo de via
permanente para atendimentos de todos os tipos em modo ferroviério e/ou rodoviario. S&o
equipamentos fundamentais para as coordenagdes via e devem estar disponiveis 24 horas por
dia para eventuais atendimentos emergenciais. So utilizados em diversos servicos, tais como:
v" Soldas
v’ Atendimento a fraturas de trilhos
v" Deslocamento Ferroviario/Rodoviario
v" Troca de emendas de trilhos
v’ Troca de meia chave, ponta de agulha.

v Caminhd&o socorro para acidentes

~T T

.. My

igua 4 — Rodoferroviério (Modelo F-250)
Fonte: Acervo GMEV (2018).
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Figura 5 — Rodoferroviario (Modelo F-400)
Fonte: Acervo GMEYV (2018).

Figura 6 — Rodoferroviario (Modelo VW 9-159)
Fonte: Acervo GMEV (2018).

— -

»

Figura 7 — Rodoferroviario (Modelo 26-220)
Fonte: Acervo GMEV (2018).

e Equipamentos de Terraplanagem (FIGURAS 8 — 12)

E uma frota composta em grande parte por escavadeiras. Ha também pas
carregadeiras de pneus, tratores de esteira e retro escavadeiras. Esses equipamentos se
deslocam ao longo da ferrovia sobre vagfes do tipo plataforma. As escavadeiras equipadas
com cacambas, pincas giratorias e clamshel realizam servicos de recolhimento de sucata,
limpeza de barreiras, plataforma, distribuicdo de dormentes e outros. As carregadeiras e
tratores de esteira por sua vez tém grande utilidade nos acidentes que geram interrupcao do

trafego ferroviario e no apoio a carga e descarga de insumos para manutencdo da malha.



Figura 8 — Escavadeira Komatsu modelo PC 150/PC 160/ PC 20
Fonte: Acervo GMEV (2018).

Figura 9 — Carregadeira Ca.térpillar 988B
Fonte: Acervo GMEV (2018).

Figura 10 — Trator de Eéteiras Komatsu
Fonte: Acervo GMEV (2018).

' Fiura 1 Escavadeira CAT 3 ‘
Fonte: Acervo GMEV (2018).
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Figura 12 —Retroescavadeira
Fonte: Acervo GMEV (2018).

e Caminhdes de Solda (FIGURA13)

A frota de Caminhdes de Solda Mdvel da MRS Logistica S.A. é constituida por dois
equipamentos, dotados de mesmas caracteristicas e equipamentos de solda de mesmo modelo.

O Caminhdo de Solda é constituido por um Caminhdo Volkswagen Constellation 24-
320 no qual foi instalado um Kit Ferroviario de fabricante Diversified Metal Fabricator,
modelo RW-1630 CF, montado em sua versdo “frente de cabine”, com os rodeiros frontais
inclinados no sentido frontal da cabine do veiculo.

Os caminh@es possuem no local do bal de carga um contéiner de soldagem movel,
constituido por um cabecote de solda Holland Co, modelo H-650, que é grampeado nos
trilhos no momento da soldagem conduzindo a corrente necessaria para realizacdo da solda
através de oito inser¢des de eletrodos, um tensor hidraulico “Puller”, capacidade de 160
toneladas, responsavel pela movimentacdo, alinhamento, e controle de tensdo durante o
processo, um grupo gerador, cujo gerador € Stamford e um motor Cummins modelo QSX15.

Este sistema possui ainda um PLC para Controle Programavel, um sistema de
refrigeramento dos componentes de soldagem Holland, um guindaste para movimentagéo do
conjunto Cabecote/Puller e um sistema de Gerenciamento de Soldas “WMS”, responsavel
pela andlise e controle de qualidade das soldas realizadas pelo equipamento.

Os equipamentos encontram-se em operacao deste Junho de 2012, tendo realizado
até o momento em torno de 5700 soldas nas diversas Coordenacdes de Via da MRS Logistica
S.A., conforme a necessidade de manutencdo da empresa, gerando melhorias continuas no

processo de manutencdo da malha ferroviaria.
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Figura 13 — Caminhdo de Solda
Fonte: Acervo GMEV (2018).

3.1.2 Equipamentos de Grande Porte

Os ditos equipamentos de grande porte sdo responsaveis por atuar na correcao
geométrica da via permanente, sendo separados em socadoras e reguladoras. O parque de
maquinas é composto por distintos modelos.
¢ Alinhadora (FIGURA 14)

Equipamento de acdo estatica para socaria, alinhamento e nivelamento de linha

corrida, com capacidade nominal de producao de 400 m / hora.

Fonte: Acervo GMEV (2018).

e Reguladora (FIGURAS 15 - 16)
Equipamento com alta capacidade de distribuicdo e perfilamento do lastro, com arados
laterais e central, capacidade de movimentagdo de 4.5m? de lastro e unidade de vassoura com

correia transportadora transversal e correia transportadora ingreme para via e ramais.
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A Figur 15 — Reguladora de Lastro SSP 103
Fonte: Acervo GMEV (2018).

Figura 16 — Reguladora de Lastro SSP 110
Fonte: Acervo GMEV (2018).

e Socadora (FIGURA 17)
Socadoras, niveladoras e alinhadoras 09 2X 275 3S, equipamento de alta
performance, com possibilidade de socaria de linha corrida e chave
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Figura 17 — Socadora, Alinhadora e Niveladora Plasser & Theurer 09-3x e 09-2x 275 3S
Fonte: Acervo GMEV (2018).

3.1.3 Equipamentos especiais

S&o equipamentos com caracteristicas especiais e com manutencdo mais complexa
que os demais, todos 0s equipamentos sdo Unicos e muito importantes para a companhia.
e Desguarnecedora de ombro de lastro (FIGURA 18)

Sua funcdo desguarnecer ombros do lastro retirando contaminacdo através de
escavacao e peneiramento, separando assim o material contaminante do ombro. Contribuindo
com uma melhor drenagem do lastro, posteriormente escoamento de material fino do centro
pelas laterais bem como a melhoria da condicdo do lastro em um processo ciclico.

A SBC-19 é constituida de 02 carros de operacdo (Load car e Scren car), 01 Vagao
basculante (Dump car) e 01 carro de apoio (Caboose). O Load car é responsavel por toda
poténcia de carga para operacdo esse carro € constituido ainda pelos painéis de operacao e
controles (PLC), o motor QST-30-p V12 Turbo Diesel responsavel pelo acionamento de 08
bombas hidraulicas de pistdo variavel e 10 de engrenagens que alimentam todo sistema de
trabalho e tracdo do equipamento. E também no Load Car e onde esta localizada a roda de
escavacao ponto de partida do desguarnecimento.

O Scren car por sua vez fica responsavel pelo processamento das britas removidas do
ombro do lastro e regularizagdo do mesmo, utilizando para isso o conjunto de 02 reguladoras
laterais. O Dump car usado para descarte dos materiais improprios para o lastro processados
pela caixa de peneiramento (com telas de 2-1/2, 1-1/2, 1 e 0.62) e o Caboose e onde fica

armazenado todo ferramental para manutencdo preventiva e emergencial do equipamento.
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Figua 18 — Desguarnecedora de ombro de lastro (DOL) )
Fonte: Acervo GMEYV (2018).

e Desguarnecedora a Vacuo - Rail Vacum (FIGURA 19)
Sua funcéo é realizar o desguarnecimento do lastro a vacuo e tem a particularidade
de atuar em locais de dificil acesso como cortes, viadutos e tuneis, além da facilidade na

retirada completa de bolsdes.

Figura 19 — Desguarnecedora a vacuo (Rail ch)
Fonte: Acervo GMEV (2018).

e Esmerilhadora de Trilhos (FIGURA 20)

Sua funcdo é regularizar a superficie do rolamento no boleto dos trilhos com a
retirada de corrugacfes, deformacdes plasticas e micro trincas superficiais que podem se
desenvolver até a ruptura dos trilhos, desgastes irregulares, marcas de patinacdo, buscando o
equilibrio entre fadiga e desgaste. Além da seguranca operacional, a esmerilhadora pode
chegar a economizar 40% do investimento anual na compra de trilho e 4% de combustivel dos
veiculos ferroviarios.

A esmerilhadora de trilhos é constituida de um vagéao de controle, vagdes de agua,
vagdes de esmerilhamento, trem e vagédo de suporte. Os trés vagdes de esmerilhamento s&o
idénticos, com trés buggies de esmerilhamento ndo flexiveis de rebolos de 10 polegadas. Os
maodulos podem ser usados apenas em vias tangentes ou curvas. Esta esmerilhadora de trilhos

da Loram é projetada para perfilar novamente a secdo transversal e remover ou reduzir
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corrugagdes nos trilhos, corrosdo, desalinhamentos nas juntas e outras irregularidades na

superficie do boleto.

-
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Figura 20 — Esmerilhadora de Trilhos RG40
Fonte: Acervo GMEV (2018).

e Tie Gang (FIGURA 21)

A Tie Gang é responsavel pela troca mecanizada de dormentes e é composta de
quatro maquinas onde cada uma tem uma funcao especifica no processo (Trip 1, Trip 2, Crane
1 e Crane 2), eliminando o grande esfor¢o da troca manual de dormentes e trazendo maior
nivel de seguranca ao processo.

Esse grupo de equipamentos trabalha com o apoio da equipe via (super) para
descarregar e posicionar 0s dormentes, em seguida com a composicdo da Tie Gang para
retirada e inser¢do dos dormentes, finalizando o servico com apoio da mesma equipe para

realizar o fechamento e pregacdo da linha.

Fiura 21 —Tie Gang
Fonte: Acervo GMEV (2018)

3.14 EPP’s

Atualmente a frota MRS (dados de marco de 2018), é composta por 614

equipamentos de pequeno porte (FIGURAS 22 — 26). Sendo que estes equipamentos estdo



37

distribuidos em 19 coordenagbes de via. O parque de maquinas de pequeno porte sob
responsabilidade da GMEV e da via permanente hoje se resume basicamente em:
v Conjunto Jackson Motor a Gasolina
v Esmerilhadeiras
v' Geradores
v' Maquina de Furar Dormentes
v' Magquina de furar trilhos
v" Tirefonadeiras
v’ Conjunto Jackson
v" Policorte
v Magquina rebarbadora de trilhos
v Multifuncionais
v Moto esmeril
Estes equipamentos sdo fundamentais para a realizacdo de uma boa manutencao de
via permanente, pois auxiliam diretamente em quase todas as atividades atualmente realizadas.

Alguns exemplos de EPP’s sdo mostrados a seguir.

Figura 22 — Gerador Portatil
Fonte: Acervo GMEV (2018).

Fonte: Acervo GMEV (2018). Boleto
Figura 23 — Esmerilhadora de
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Figura 24 — }adéide Trilho
Fonte: Acervo GMEV (2018).

Figura 25 — Rebarbadora Hidrulica
Fonte: Acervo GMEV (2018).

Figura 26 — Furadeira de Dormentes
Fonte: Acervo GMEV (2018).

3.2 PROCESSO DE MANUTENCAO DOS EPP’s

Os equipamentos de pequeno porte sdo fundamentais para a realizacdo de uma boa

manutencdo de via permanente, visto que auxiliam diretamente em quase todas as atividades
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atualmente realizadas, por isso, a busca pela confiabilidade e conservagéo dos mesmos devem
ser objetivo tanto do colaborador, quanto da GMEV, que € responsavel pela manutencao deste
maquinario.

Atualmente, o processo de manutencdo dos EPP’s se inicia com 0 usuério
identificando a necessidade de manutencdo dos equipamentos sob sua responsabilidade. A
partir disso, a GMEV/CMEV1 passa a conduzir todo o processo de manutencdo, como
autorizacdo para encaminhamento para as respectivas oficinas ou direcionando o fornecedor
para atendimento na sede da prépria coordenacéo.

Uma metodologia estratégica de atuacdo dividida em etapas sequenciais, descritas a

sequir, faz-se necessaria, desde 2017, a fim de trazer melhorias ao processo de manutencéao.

3.2.1 Melhorias implementadas

3.2.1.1 Elaboracdo de lista de verificacdo de Entrega de EPP’s

Esta etapa consiste na criacdo de um documento padrao, utilizado pelos fornecedores
em conjunto com as VP’s no momento da liberagdo da manutencao do EPP, com objetivo de
garantir que o equipamento esteja em pleno funcionamento no momento de sua entrega. O
documento foi criado e publicado em sistema, e ja esta em plena operacdo, trazendo maior

rastreabilidade para o processo, conforme figura 27.

3.2.1.2 Cronograma de atendimento e estabelecimento de fluxo de atendimento in loco

A partir da dificuldade encontrada pelos usuarios para enviar 0s equipamentos aos
fornecedores para realizacdo de manutengédo, verificou-se a necessidade de criacdo de um
cronograma em que os fornecedores realizassem seus atendimentos nas sedes das
coordenacdes, melhorando o processo, trazendo mais confiabilidade e praticidade ao processo.
Nesta etapa foi desenvolvido um cronograma para atendimentos preventivos dos EPP’s por
coordenacdo com uma periodicidade trimestral. Além disso, foi também criado um fluxo para

padronizar o processo, conforme ilustrado (FIGURA 28).
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Figura 28 — Fluxograma de Manutencdo de EPP’s in Loco
Fonte: Acervo GMEV (2018).




41

3.2.1.3 Primeiro inventério de EPP’s

O objetivo desta etapa foi realizar um levantamento, conforme dados apurados em
marc¢o de 2018, do status de cadastro dos EPP’s no sistema, cujo resultado foi de que apenas 5%
dos equipamentos estavam cadastrados de acordo com o padréo alinhado em 2017 e criar um
formulério padréo para ajuste de cadastro, com centralizacédo de alteracdo de dados na propria

GMEV, visando a padronizacdo e maior nimero de equipamentos catalogados.

3.2.1.4 Efetivacdo da area de testes de EPP’s nos fornecedores contratados

Além da lista de verificacdo de entrega, citado em uma das etapas anteriores, para
deixar disponivel, ao cliente interno, um ambiente ainda mais aproveitavel de teste (FIGURA
29) durante o recebimento do maquinario manutenido, foram desenvolvidas &reas de teste de
funcionamento de EPP’s que simulam uma linha férrea em todos os dois atuais fornecedores.
Com isso, no momento da retirada do EPP no fornecedor, o usuério tem a oportunidade de
testar o0 equipamento em um ambiente bem proximo a realidade de utilizaco.

Figura 29 — Area de Teste
Fonte: Acervo GMEV (2018).

3.2.1.5 Relatorio de EPP’s

Esta entrega consistiu na remodelagem completa do relatério de EPP’s, que é o envio,
semanalmente, a todos os envolvidos de forma direta ou indireta no processo de manutencéo,
das seguintes informagdes.

v Evolucdo do tempo médio de atendimento das contratadas. Indicador que mede o tempo
médio entre a chegada e a liberacdo do EPP as oficinas contratadas, conforme figura 30.
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Figura 30 — Evolugéo do tempo médio de atendimento dos fornecedores em dias (02/nov de 2018)
Fonte: Acervo GMEYV (2018).

v" Evolucédo do tempo de atendimento - segregado por coordenacdo (FIGURA 31).
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Figura 31 — Evolugdo do tempo médio de atendimento das coordenagdes em dias (02/nov de 2018)
Fonte: Acervo GMEV (2018).

v’ Estratificacdo dos Status de manutencéo (FIGURA 32).
Processo Concluido: Numero de manutengdes concluidas;
Concluido sem faturamento: Numero de manutencbes concluidas, porém ainda sem

faturamento do servico;
Autorizado a execucdo do servico: Nimero de manutencBes em execucao (orcamento ja

aprovado);
Aguardando or¢camento do fornecedor: Numero de manutencdes em fase de elaboracéo de

orcamento;
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Pendende inf. Da VP: NUumero de manutengdes paradas devido a falta de informagéo por
parte da VP (Geralmente relacionadas ao cadastro).
Manutencdo Cancelada: Solicitacbes de envio realizadas, porém nao realizado o envio do

EPP ao fornecedor, ou cancelada por qualquer outro motivo.

. Manitenca Aguardando Envioda | T ediod
Cordenagbes pendenteinf, Dave [N FrpomELEE
antelad EPPparaOficing | atendimento (Dias)
Brumadinho il 2 7 0 0 1 0 il
Belo Vale 16 1 1 B 0 3 0 13
Francisco Bernading 30 2 1 1 0 kL) 4 18
Barbacena ] | 1] i i 14 ] 4]
Cons, Lafalete i} ] 1 1 0 5 0 35
Total 118 8 53 [ 0 [ 4
118
] ] 4
1] E— . |
Processo tonchido Concluldo sern Faturaments  Autorizado s enecucBodosenco  Apuardando orcamento do Pendente Inf.0a VP Manitengho Cancelads  Aguardanda Enwio do EPP para
tarnazadar Difirina

Figura 32 — Estratificacdo dos status de manutencao (02/nov de 2018)
Fonte: Acervo GMEV (2018).

v' Aderéncia ao cronograma de manutencao in Loco (FIGURA 33):

Coordenagdo Status 2° Trim Status 3° Trim Status 4” Trim Aderéncia 1" Ciclo Aderéncia 2° Ciclo Aderéncia 3° Ciclo Aderé@ncia 2018
FA 75% 100% 67% 82%
530 Joao Del Rei Realizado Realizado Realizado 100%
Realizado Realizado Cancelado Via 7%
BOM JARDIM Realizado Realizado 100%
QUATIS | relado Realizado Realizado 7%
= o o T
BRUMADINHO [ e T T Realizado planejado 50%
[CITT | Cancelado via Realizado Realizado 67%
Francisco Bermading Realizado Realizado Realizado 100%
| Cancelado Via Cancelado Via Realizado 33%
Cons. Lafaiete  [IRNEST e FLEYTHY Realizado 50%
= o -
Cancelado Via Realizado Cancelado Via 33%
BRISAMAR Realizado 1%
B.Juparana e e Cancelado Via 0%
B. DO PIRAI Realizado Realizado 100%
PINHEIRAL | relado Realizado Planejado 50%
: 100% 100% | Nio calculado “
AG. NEGRAS Realizado Realizado Planejado 100%
PINHEIRINHO Realizado Realizado 100%
TAUBATE Realizado Realizado 100%
PARANAPIACABA Realizado Realizado 100%
PIACAGUERA Realizado Realizado 100%

Figura 33 — Cronograma de atendimento in loco (02/nov de 2018)
Fonte: Acervo GMEV (2018).

v Tempo médio de envio de orcamentos (FIGURA 34).
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Figura 34 — Tempo médio de envio de orgamentos (02/nov de 2018)
Fonte: Acervo GMEV (2018).

3.2.1.6 Elaboracéo do procedimento gerencial (PG) de manutencdo de EPP’s

Aqui foi desenvolvido e publicado um PG contendo todas as informacdes relevantes
e necessarias para o processo de manutencdo dos EPP’s, consolidando tudo o que foi
desenvolvido até o momento e oficializando em sistema com intuito de gerar um processo
padréo a ser utilizado pela empresa. Entre as informacdes presentes estdo: padrdo de cadastro,

fluxos de manutencdo, modelo de orcamento, documentacdo padrdo, entre outros.
3.2.2 Melhorias a serem implementadas
3.2.3.1 Implementacdo de novos contratos de manutencdo de EPP’s

Serdo criados 2 (dois) novos contratos com outros fornecedores, totalizando 4

(quatro) distribuidos de forma geograficamente estratégicas ao longo da malha ferroviéria, a
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fim de melhorar a logistica do processo de manutencdo e dividir a demanda dos atuais
fornecedores, trazendo economia para a companhia e rapidez no processo de manutencdo. O

prazo para conclusdo dessa etapa € de setembro de 2018

3.2.3.2 Realizagdo do segundo inventério e elaboracdo do plano de manutencéao

Com o andamento da manutencdo condicionada ao ajuste do cadastro, essa etapa
pretende medir a evolucdo no ajuste do cadastro dos EPP’s, além da criacdo e padronizacdo
do todos os planos de manutencéo existentes em sistema, fazendo com que, no momento da
criagdo da Ordem de Servico, o fornecedor ja tenha o registro do que deve ser feito no

equipamento em questdo. O prazo dessa etapa € de Novembro de 2018.
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4. RESULTADOS

4.1 ANALISE QUANTITATIVA

Para analise quantitativa do processo, procederam-se observacfes dos tempos de
atendimento, envio de orgamento e entre manutencgoes.
e Tempo de atendimento:

O objetivo foi medir a evolucdo do tempo médio de atendimento e esperava-se uma
evolucdo desses. Calculado com base na diferenca de tempo entre o inicio e o fim do
atendimento, além da quantidade de equipamentos atendidos, entre 0s meses de Fevereiro e
Outubro de 2018.

Atualmente na MRS o tempo médio de atendimento de EPP ¢ de 16,8 Dias.

Na Ferrovia do Aco, conforme mostrado no gréafico 1, dos nove meses apurados,
quatro apresentaram desempenhos abaixo da média global, com um valor de amplitude de
21,8 e desvio padrdo de 7,62 e com o menor tempo médio observado no més de Maio e o

Maior em Fevereiro.

Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto  Setembro Outubro

Tempo Médio (Medido em dias) eeee=- Tempo Médio MRS

Gréfico 1 - Evolugao do tempo médio de atendimento: Geréncia Ferrovia do Ago
Fonte: Elaboracdo Prdpria (2018).

No grafico 2, em Minas Gerais, dos nove meses apurados apenas um obteve média
inferior ao global, com valor de amplitude de 35,0 e desvio padréo de 11,68, indicando, como

observado no gréafico a seguir, uma grande variabilidade no processo.
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Fevereiro  Margo Abril Maio Junho Julho Agosto  Setembro Outubro

Tempo Médio (Medido em dias) eeeees Tempo Médio MRS

Gréfico 2 — Evolucdo do tempo médio de atendimento: Geréncia Minas Gerais
Fonte: Elaboracdo Prépria (2018).

Ja no Rio de Janeiro, dos nove meses apurados 4 obtiveram média inferior ao valor
geral em meses subsequentes (Maio a Agosto), com valor de amplitude de 32,8 e desvio
padrio de 12,58 (GRAFICO 3).

Fevereiro  Margo Abril Maio Junho Julho Agosto  Setembro Outubro

Tempo Médio (Medido em dias) esseee Tempo Médio MRS

Gréfico 3 — Evolucédo do tempo médio de atendimento: Geréncia Rio de Janeiro
Fonte: Elaboracéo Prdpria (2018).

Por ultimo, em S&o Paulo, no grafico 4, observa-se um tempo medio inferior a
medial global em 5 dos noves meses observados com amplitude de 30,07 e desvio padrdo de
11,66.

| T T T T T T T T
Fevereiro Margo Abril 'l,'\glraplgo Medjglg‘\qlloemdoem”%as) Agosto  Setembro  Outubro

Gréfico 4 — Evolugdo do tempo médio de atendimento: Geréncia S&o Paulo
Fonte: Elaboracdo Prépria (2018).
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De forma geral, nota-se uma volatilidade elevada nesse indicador, porém ndo existe
uma diferenca significativa quando se compara os resultados obtidos por geréncia.

De forma analoga, para os fornecedores percebe-se uma evolugdo gradativa com o
passar dos meses para ambos os fornecedores (GRAFICOS 5 - 6), o fornecedor 1 passou de
um tempo médio de 36,7 em fevereiro para 17,3 em outubro enquanto que o fornecedor 2

passou de um tempo de 24,7 em fevereiro para 15,3 em outubro.

36,7
28,6 248 )11 519
escecccescccrcccrcscrcccerscere /T seseec T eesess 18,0 vewews 17,2 vewvew 17,5 reweee 17,3
Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto  Setembro  Outubro

Fornecedor 1 eeecee MRS

Gréfico 5 — Evolugdo do Tempo Médio de Atendimento do Fornecedor 1
Fonte: Elaboracdo Prdpria (2018).

Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto  Setembro  Outubro

= Fornecedor 2 eeecee MRS

Gréfico 6 — Evolugdo do Tempo Médio de Atendimento do Fornecedor 2
Fonte: Elaboracéo Prdpria (2018).

e Tempo de envio de orcamento:

A intencdo foi medir a evolucdo do tempo médio de elaboracdo de orgcamentos, que
consiste na diferenca de tempo entre a chegada do equipamento no fornecedor e o envio do
orcamento de manutencdo. Do ponto de vista do processo, quanto menor este tempo, melhor
para o processo. O resultado sera segregado por fornecedor.

Diferentemente do indicador de tempo médio de atendimento, existe uma nitida
diferenca de desempenho entre os fornecedores. De acordo com o gréafico 7, o fornecedor 2

tem performance superior ao 1 em todos os meses analisados.
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Fornecedor 1 Fornecedor 2

Grafico 7 — Evolucao do Tempo Médio de Envio de Orgamento
Fonte: Elaboragéo Prépria (2018).

e Tempo Médio Entre Manutencdes:

Foi realizada a comparacdo do tempo médio de manutencdo com o atual ciclo de
manutencao preventiva, que atualmente é de 180 dias (GRAFICO 8).

Dos 177 equipamentos que passaram por mais de uma manutencdo em 2018, em
apenas 23,12% das ocasifes, as manutencfes ocorreram com uma diferenca de tempo médio
entre 120 e 180 dias. Outro dado que merece destaque negativo é que em 25% dos casos a
manutencdo ocorreu com intervalo de tempo superior a 180 dias que € o tempo de ciclo

adotado. Esses montantes e os demais calculados podem ser observados no grafico 8.

25,13% 25,63%
17,59%
12,56%
10,55%
0,

0a30 | 31a60 | 61a90 | 91a120 1213150 | 151 a 180 >180
Intervalo Critico Intervalo Intervalo Ideal Intervalo
Toleravel Critico

Grafico 8 — Distribuicao percentual do tempo médio entre manutengdes.
Fonte: Elaboracdo Prépria (2018).
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4.2 ANALISE QUALITATIVA

Para a andlise qualitativa do trabalho, foi realizada uma entrevista com pessoas
envolvidas no processo de manutengdo dos EPP’s, dentre gestores e responsaveis pela parte
operacional, com o objetivo de identificar as principais melhorias e/ou gaps do processo.

A entrevista foi dividida em topicos, sendo cada um deles uma entrega do trabalho. E
por fim, um tépico mais abrangente, abordando o processo de forma mais generalizada. Os
resultados obtidos foram compilados e demonstrados na sequencia em A, como pontos
positivos, e B, as oportunidades de melhoria.

A) Pontos apontados de forma positiva

e Lista de Verificagdes de Entrega

v Forma de se formalizar a manutencdo realizada;

v' Aumento da responsabilidade do técnico que realizou a manutencdo, dado que o
equipamento sera testado antes de ser retirado da oficina;

v Aumento da confianga no fornecedor (no passado muitas das vezes o equipamento voltava
da manutencdo sem que manutencao tenha sido realizada);

v' Documento que comprova que o EPP foi retirado no fornecedor para os casos do
atendimento nas oficinas (ja houve casos de desaparecimento do EPP);

v" Diminuicdo no retrabalho (ocorriam casos do equipamento retornar da oficina sem a
realizacdo do servico).

e Atendimento in Loco:

v Aumento da disponibilidade dos recursos das coordenacdes;

v" Ganho de produtividade (os equipamentos ficam menos tempo indisponiveis);

v" Aumento da taxa de utilizacdo e disponibilidade dos equipamentos para as coordenacgdes
de manutencéo de Via;

v Melhora da logistica (programando-se o cronograma, é possivel elaborar, ha tempo habil, a
programacéo da parada dos equipamentos, sem impacto para as equipes de atendimento);

v Aumento do investimento nas manutencdes preventivas dos EPP’s trazendo por
consequéncia aumento da confiabilidade dos equipamentos;

e Areade Teste:

v Ganho na confiabilidade da manutencdo com a possibilidade de teste dos equipamentos

num ambiente bem proximo a sua aplicagéo real,
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e Relatério de EPP:

v" Relatério completo com o status de manutengdo de cada EPP;

v Util como ferramenta de gestdo para acompanhamento do desempenho do processo;

v Auxilia na programacdo das equipes, principalmente o cronograma de atendimento in
Loco, e prazos de finalizacdo das manutencoes;

v Instigou os fornecedores a melhorar sua performance

¢ Criacéo do procedimento Gerencial

v' Estabelecimento de "Regras" para 0 processo;

v Importante passo na perpetuacdo das melhoras ja alcancadas no processo, dado a alta
rotatividade de pessoal no setor de manutencéo;

v" Importante ferramenta para a gestdo do conhecimento.

e Padronizacao dos planos de manutencao:

v' Garantia da efetividade do servigo a ser realizado (muitas vezes escopos preventivos
deixavam de ser realizados pela falta do plano);

v Alinhamento dos servicos realizados entre as coordenacfes de Via (cada coordenacdo
criava seu préprio plano de manutencdo);

v' Em longo prazo ira contribuir para a questdo de defesa orcamentaria, pois o0 custo da
manutencdo ir4 se "padronizar”, tornando mais palpavel a defesa de investimentos futuros;

v' Contribuicdo para o programa de coordenacdo modelo;

v" Ird garantir uma manutencdo preventiva adequada, evitando retrabalho com operaces em
equipamentos em que elas ndo deveriam ser realizadas e abrangendo operacfes que
realmente deveriam ser realizadas.

e Pontos Gerais do processo:

v" Implementacdo do processo de preventivas (0 equipamento sé recebia manutencdo quando
quebrava);

B) Pontos apontados como oportunidade de melhoria:

e Lista de verificagéo de entrega

v" Criagdo de uma lista de verificacdo de entrega para cada tipo de EPP, contendo itens a
serem testados especificamente em um;

v Aumento da cultura (utilizacdo como ferramenta para melhoria da manutencao);

e Atendimento in Loco

v Necessidade de melhorar a estrutura dos atendimentos in loco para aumentar a gama de

corretivas a serem atendidas;



52

v" Desenvolvimento de planos especificos para o atendimento in loco;

e Area de teste

v" Necessidade de criacdo de algo similar para os atendimentos in loco;

v" Incentivo para melhor utilizacdo;

v" Treinamento para utilizacdo daqueles que buscam os equipamentos.

e Relatorio de EPP

v" Necessidade de programar controle via sistema;

v" Aprimorar o quantitativo de utilizacéo;

e Criacéo do procedimento Gerencial

v" Necessidade de atualizacdo periddica;

v" Alinhar o procedimento aos requisitos do programa "Oficina Modelo"

e Padronizacéo dos planos de manutencgédo

v Algumas coordenacgdes ndo sentirdo o impacto dessa entrega, pois 0s planos ja estdo bem
estruturados.

e Pontos Gerais do processo:

v" Tempo de manutencédo ainda muito longo;

v Implementacdo de analise de falhas, para melhorar ciclicamente os planos de manutencao;

v' Evolucdo da qualidade da informacao;

v" Necessidade de implementacdo de um sistema de manutencao;

v" Necessario alinhar o processo de manutencdo com o programa de certificacdo de
coordenacao modelo;

v Melhoria da relacdo cliente x fornecedor, como no caso das entregas que poderiam ser

mais bem utilizadas.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

51 CONCLUSOES

Atualmente, o cenario empresarial € de constantes mudancas e atualizacbes e o
acompanhamento escrupuloso dos processos de producdo é de grande relevancia para a
obtencdo dos objetivos, através de adaptaces e monitoramento para se evitar gastos e paradas
ndo previstos. A manutencdo, como parte de um processo total, sdo importantes para garantir
um bom desempenho das atividades de uma empresa. Assim, a nova gestdo de manutencao
dos EPP’s da MRS mostra-se fundamental para o acompanhamento, através de indicadores,
das etapas do processo, possibilitando um ciclo de melhoria continua para a apuragdo de
gargalos de producdo e identificacdo de oportunidades, visando garantir um pleno
funcionamento dos equipamentos ao atendimento eficaz a linha férrea, além de proporcionar
maior aproximacgdo entre os colaboradores envolvidos, facilitando a comunicagdo em
momentos diferentes da manutencao dos diversos equipamentos.

O trabalho teve como objetivo analisar os beneficios da gestdo de manutencéo
quando implantada no processo dos equipamentos de pequeno porte. E notado que o
acompanhamento mais criterioso das situa¢des dos equipamentos se faz de suma importancia
tanto para a maior vida Util dos mesmos, quanto para manter as plenas condi¢cdes de
atendimento a via férrea da MRS e assim, evitar prejuizos para a empresa, como acidentes,
paradas de locomotivas e atrasos para os clientes finais.

Com base nas andlises realizadas, o projeto mostrou-se eficaz em seu objetivo, como
primeiro e mais importante passo, de constru¢do de um processo de gestdo de manutencao de
EPP’S solido e confidvel. Sendo possivel perceber que uma evolugdo no processo de
manutencdo, onde fica evidente um melhor conhecimento e acompanhamento entre 0s
responsaveis e seus fornecedores, além de permitir um melhor planejamento de utilizacdo e
remanejamento das equipes, que agora estdo cientes das condi¢Ges dos equipamentos e a
probabilidade de situacdes inesperadas diminui significativamente. Ademais, as entregas

realizadas s&o apenas 0 comeco da estruturacdo de sélido processo de manutengao.
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5.2 RECOMENDACOES FUTURAS

Como dito anteriormente, ao analisar os resultados obtidos neste trabalho, fica
demonstrado a importancia da gestdo de manutengdo nos EPP’S, mas também ¢é evidente a
necessidade de adaptaces para um processo mais uniforme, como, por exemplo, no tempo de
atendimento, que até 0 momento apresentou consideravel variabilidade.

Sugere-se, portanto, que sejam tomadas medidas corretivas nas adversidades
demonstradas nesta primeira parte do mapeamento do processo e que as seguintes etapas de
implementacdo de novos contratos de manutencéo de EPP’s, realizacdo do segundo inventario
e elaboracdo do plano de manutencdo sejam providenciados com o devido monitoramento,
por indicadores. Além de adequacBes que podem variar pelas caracteristicas peculiares de
cada EPP serem totalmente relevantes. Sendo estas a observagdes a serem feitas, é de grande
valia o incentivo mais fortemente uma mudanca de cultura organizacional para se adequarem

ao Novo processo e permitir uma condicdo de melhoria continua.
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