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RESUMO

Em meados dos anos 90, deu-se inicio a uma grande evolugao devido a instalagao de
parque fabril, representando, assim, um grande avango em comparagao com as
técnicas existentes no pais. Com um crescimento acelerado da produtividade,
decorrente do dinamismo tecnolégico em consequéncia da abertura comercial, o setor
logistico também teve que se desenvolver para suprir a crescente demanda das
industrias. Um o6timo modal apresentado sdo as ferrovias. Apds a politica de
desestatizacao das ferrovias do Brasil, os setores privados obtiveram as suas
concessdes e vém trabalhando fortemente para tornar cada vez mais esse modal
atrativo como estratégia logistica para o pais. Este projeto sera realizado na empresa
ferroviaria MRS Logistica S/A, mais especificamente na oficina de manutengao de
vagoes de carga geral, localizada na cidade de Barra do Pirai/RJ. Hoje, cerca de 20%
de tudo o que o pais exporta e um tergco de todas as cargas transportadas por trens
no Brasil passam pelas linhas da MRS. O trabalho tem como objetivo construir uma
estratégia para maximizar a manutengao dos vagdes de carga geral, apresentando
todas as possibilidades de melhorias e os resultados encontrados. Para aplicagao
serdo analisados os dados obtidos pela manutencao, que é realizada atualmente na
oficina, e os dados apds a implementagdo do projeto para maximizagdo da
disponibilizagdo dos vagdes de carga geral, com a finalidade de comparar os fatores
criticos para constatar o aumento da produtividade e verificar a sua eficacia. Para
execugdo, serdo consideradas as analises de viabilidade técnica, operacional e
estratégica, cujos dados serdo medidos e calculados para definir a eficacia do projeto
e se ocorrera aumento da produtividade e eficiéncia da gestdo de manutengdo. O
projeto mostrou possiveis melhorias sem a necessidade de grandes investimentos,
apontando que a oficina podera almejar um aumento na quantidade de vagdes, que

poderdo sofrer manutengao.

Palavras chave: Ferrovia. Vagdo. Manuteng&o. Carga Geral.
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1 RESUMO EXECUTIVO

O presente trabalho trata dos fatores envolvidos na maximizagao da
produtividade da manutengao realizada na oficina de manutencao de vagdes em Barra
do Pirai/RJ da MRS, mantendo o foco na apresentagcao de dados para comparagao
dos fatores estabelecidos.

Tem por objetivo apresentar o estudo desses fatores criticos, tendo em vista a
obtencéo de dados que sejam suficientes para analise e comparagéo no decorrer do
projeto de melhorias, mostrando seus recursos e limitagbes. Para aplicagdo seréo
analisados os dados obtidos pela manutencgao, que é realizada atualmente na oficina,
e 0s dados apods a implementagao do projeto para maximizagao da disponibilizagdo
dos vagobes de carga geral, com a finalidade de comparacéao dos fatores criticos para
constatar o aumento da produtividade da manutencédo na oficina e verificar a sua
eficacia.

Para execucao, serdo consideradas as analises de viabilidade técnica,
operacional, estratégica e financeira, cujos dados serdo medidos e calculados para
definir a eficacia do projeto e se ocorrera aumento da produtividade e eficiéncia da

gestdo de manutencgao.

1.1 Problema de Pesquisa

As constantes quedas no preco do minério, além dos incidentes ocorridos nas
minas desse material, acarretaram a reducédo do volume transportado pela ferrovia
que opera na regiao Sudeste, fazendo com que ela comece a explorar novas maneiras
estratégicas para transporte.

Dentre as op¢des, decidiu-se pelo aumento do transporte de carga geral que ja
era utilizado. Contudo, esbarrou-se na disponibilizacédo de vagdes especificos para
esse tipo de transporte, uma vez que o ciclo de manutengdo dos mesmos ndo atende

ao elevado volume que se deflagrou.
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1.2 Apresentacao da Empresa

Este projeto sera realizado na empresa ferroviaria MRS Logistica S/A,
especificamente na oficina de manutencao de vagdes de carga geral, localizada na
cidade de Barra do Pirai/RJ.

A MRS é uma operadora logistica que administra uma malha ferroviaria de
1.643 km nos Estados de Minas Gerais, Rio de Janeiro e S&o Paulo, regido que
concentra cerca da metade do PIB brasileiro. Hoje, a companhia esta entre as maiores
ferrovias de carga do mundo, com producdo quase quatro vezes superior aquela
registrada nos anos 1990. Quase 20% de tudo o que o Brasil exporta e um tergo de
toda a carga transportada por trens no pais passam pelos trilhos da MRS.

A produgao é diversificada, entre as principais cargas que transporta estao:
contéineres, siderurgicos, cimento, bauxita, agricolas, coque, carvao e minério de

ferro (Figura 1).

Figura 1 — Composigado da MRS

Fonte: MRS (2019).

A companhia foi criada em 1996, quando o governo transferiu a iniciativa
privada a gestdo do sistema ferroviario nacional. Sua malha conecta regides
produtoras de commodities minerais e agricolas e alguns dos principais parques

industriais do pais aos maiores portos da regido Sudeste, o que confere a operagéo



15

uma importancia econdmica diferenciada. A Figura 2 representa a malha ferroviaria
da MRS.

Figura 2 — Malha ferroviaria da MRS

MINAS GERAIS

SA0 PAULO

Portode  Portode Porto do
Guaiba Haguai Rio de Janeiro

Fonte: MRS (2019).

Além do transporte de cargas, como minérios, produtos siderurgicos
acabados, cimento, bauxita, produtos agricolas e contéineres, entre outros, a
MRS oferece solugdes logisticas mais amplas, incluindo o planejamento e o
desenvolvimento de solu¢des multimodais, além de servigos ferroviarios
customizados. A companhia tem hoje indicadores comparaveis aos das mais
eficientes e seguras ferrovias norte-americanas e europeias, em quesitos
como eficiéncia energética, transit time, disponibilidade e confiabilidade de
ativos, seguranca e produtividade, e se destaca pelo uso intensivo de
tecnologia e de uma cultura de inovagao. (MRS, 2020).

1.3 Justificativa

O presente trabalho trata dos fatores criticos envolvidos na manutencdo dos
vagdes realizada em uma oficina da empresa, mantendo o foco no aumento da
produtividade, o que se torna relevante para empresa em decorréncia de maior da
demanda de vagdes para transporte de carga geral.

A carga geral torna-se cada vez mais estratégica para a empresa, pois, além
de ser uma demanda de mercado, surge como uma reposi¢cao de menor faturamento
em decorréncia da queda do transporte de minério de ferro apds os acidentes em

Minas Gerais.
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O objetivo é apresentar o estudo desses fatores criticos, tendo em vista a
obtencéo de dados que sejam suficientes para analise e comparagéao no decorrer do
projeto de melhorias, mostrando seus recursos e limitagoes.

Para aplicagao serao analisados os dados obtidos pela manutencéao realizada
na oficina no primeiro semestre de 2019 e projecdes e resultados futuros obtidos apos
o inicio da implementacao do projeto para maximizagao da utilizagdo dos vagdes de
carga geral.

Para execucdo, serdo consideradas as analises de viabilidade técnica,
operacional, estratégica e financeira, cujos dados serdo medidos para definir a

eficacia do projeto.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo geral

Construir uma estratégia no processo de manutencdo dos vagdes de carga

geral de forma a promover a sua disponibilidade maxima.

1.4.2 Objetivos especificos

e Analisar os principais fatores de indisponibilidade dos vagdes de carga geral.

e Analisar as tendéncias e demandas de carga geral.

e Analisar a capacidade instalada do centro de manutencédo da MRS.

e I|dentificar praticas de sucesso em relacdo a maxima disponibilidade de ativos
de transporte.

e Propor um modelo de manutencdo que promova a maxima utilizacdo dos
vagdes de carga geral da MRS na oficina de Barra do Pirai.

e Analisar a viabilidade financeira do modelo proposto.

1.5 Estrutura do Projeto Aplicativo

O trabalho se inicia com o resumo executivo trazendo a apresentagado do

problema, uma breve apresentacdo da empresa e sua realidade atual, abordando um
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pouco da sua histéria. Também sera destacada a justificativa do trabalho, seus
objetivos gerais e especificos, assim como a metodologia de pesquisa utilizada.

No capitulo seguinte serdo apresentadas as bases conceituais que darao a
fundamentacgao bibliografica.

No terceiro capitulo, é apresentada a metodologia da pesquisa.

O quarto capitulo é dedicado ao levantamento e analise da informagao, uma
revisao do modelo conceitual, em que é apresentada a posi¢cao da equipe relativa aos
pontos de extrema importadncia na realizagdo de um projeto dessa magnitude,
buscando sugerir melhores praticas e pontos de atengdo essenciais para a
implementagao.

No quinto capitulo, analise do setor, buscou-se demonstrar, através de fatos e
dados, diversos fatores que comprovam a necessidade das melhorias propostas. Em
sequéncia, é apresentado o benchmarking realizado com organizagbes que
atravessam experiéncias similares. Sdo analisadas oportunidades e ameacas que
possam vir a contribuir com o projeto em questéo.

Por fim, serdo feitas considera¢des finais constituidas de alertas e
recomendacgdes fora do escopo deste projeto, mas que podem ser Uteis para um bom

desenvolvimento, além de caracterizarem oportunidades de melhoria.
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2 BASES CONCEITUAIS

Os topicos abordados a seguir serdo da metodologia Lean, assim como 0s
varios tipos de definicdo para manutengao em ativos e métodos para a aquisi¢ao e

analise de dados, para um melhor entendimento e absorg&o do trabalho apresentado.

2.1 Metodologia Lean

E uma filosofia operacional que requer menores “leads times” para entregar
produtos e servigcos com elevada qualidade e baixos custos, através da melhoria do
fluxo produtivo, via eliminagdo dos desperdicios ao longo do fluxo de valor e a
incessante busca pela perfeicdo na criagao de valor para o cliente.

O termo lean significa magro, enxuto, ou ainda, sem gordura. Esse conceito
teve origem no Sistema Toyota de Produgédo (TPS) entre 1948 e 1975, também
conhecido como Lean Manufacturing (sistema de producédo enxuta), e objetiva
produzir cada vez mais com menos recursos (tempo, mao de obra, insumos) para

satisfazer os desejos do cliente (PINTO, 2008).

2.1.1 Sistema Lean de trabalho

Quando se fala em melhoria de produtos ou processos, logo ja se pensa em
investimentos, aquisicdo de equipamentos, alta tecnologia, enfim, desembolsar
dinheiro para melhorar a qualidade do produto ou processo. Mas é possivel conseguir
tecnologia e qualidade sem associar as palavras diretamente a investimentos.
Segundo Mello (2011, p.149), “tecnologia nada mais € do que um conjunto de técnicas
de um dominio particular.” Ou seja, € possivel dentro de uma empresa melhorar seus
produtos, servigos ou processos com melhorias feitas internamente.

Para Mello (2011), as vezes, melhorar um processo nao significa muda-lo
completamente, mas reduzir o desperdicio de recursos materiais € humanos, isso
inclui o desperdicio de tempo, e melhorar a qualidade dos resultados.

Por isso Hook e Stehn (2008) afirmam que o necessario para implantar uma
cultura lean é uma visao equilibrada de todo o sistema com foco sobre as pessoas

que entregam valor aos clientes. E claro que o foco nas pessoas, envolvimento e
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motivacdo sao imperativos ao aplicar os principios e ferramentas lean e assim
aproximar-se de uma cultura lean. Ou seja, principios e praticas enxutas podem ser
vistos como facilitadores para ambos os objetivos, individuais ou em conjunto, com
melhor desempenho da empresa.

Hook e Stehn (2008) afirmam que se concentrar nas pessoas trara os
resultados esperados, e concentrar-se nos resultados jamais trara melhorias, vindo

ao encontro do exposto sobre manter o foco nas pessoas, € hao nos resultados.

2.1.2 Fundamentos Lean

Existem alguns fundamentos da mentalidade enxuta que sao os Trés Guens e
o Kaizen. Os Trés Guens nada mais sdo que trés palavras em japonés que se iniciam

com o termo guen, que transmite a ideia do real: guemba, guembutsu e guemijitsu.

2.1.3 Kaizen

Segundo Cardoso et al. (2016), a expressao japonesa ja consolidada como
parte do jargao técnico e empresarial contemporaneo resulta da fusdo dos termos
Kate, que significa “mudanca”, com zen, que significa “melhor’, simbolizando,
portanto, a filosofia de que, no mundo atual, em que os padrdes tecnoldgicos e da
concorréncia estao constantemente em evolugéo, as organizagdes e, em particular,
os sistemas de produgcdo e manutencdo devem estar inseridos num processo
permanente de melhorias graduais.

O kaizen traz a filosofia de melhoria continua, seja em processo de produgao
ou manutengdo, e essa melhoria ndo necessariamente tem que ser uma
reengenharia, pelo contrario, sdo pequenas melhorias muitas vezes feitas e propostas
pelos préprios funcionarios de base que resultam em maior produtividade, mais
confiabilidade dos produtos e servicos, eliminacédo de risco de acidentes de trabalho
e reducao de tempo. Segundo Mello (2011), sejam quais forem as atitudes de melhoria
tomadas pelos administradores, elas precisam ser constantes e continuas, como s&o

para os funcionarios da fabrica.
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2.1.4 Algumas ferramentas do Lean

Para que acontegam as melhorias no processo, seja de manutencao ou
producdo, € necessaria a utilizacdo de algumas das varias ferramentas que a
metodologia Lean oferece. A utilizagdo e a forma como ela sera aplicada irdo
depender muito do tipo de processo, do que se pretende mudar e qual a deficiéncia
desse processo.

Por isso, antes de aplicar as ferramentas no processo, € importante conhecé-
lo a fundo e definir aonde se quer chegar e qual ganho se quer obter com a
implantagdo da metodologia. No processo de manutencéo de vagdes de carga geral
verificou-se a necessidade de implantar melhorias nos processos em relagdo aos
tempos de atividade, em que se utilizou a ferramenta OPTJOB e arranjo fisico

orientado pelo fluxo.

2.1.4.1 Ferramenta OPTJOB

A ferramenta de produtividade chamada OPTJOB é um conjunto de atividades
para registro dos colaboradores em cada atividade executada, sendo para todos os
colaboradores ligados diretamente a operagao na manutencao de vagdes na Oficina.
Berssaneti e Bouer (2013) dizem que a coleta de dados em um processo fornece
evidéncias concretas para uma tomada de decisdo. Ao se realizar uma coleta de
dados confiaveis, é possivel eliminar qualquer tipo de duvida sobre o que esta sendo
analisado.

E uma técnica aplicada no local de trabalho, que tem por finalidade avaliagéo
dos resultados tanto no aumento de liberagcdo de vagbdes quanto também na
performance individual de cada colaborador e numero de produtividade, que antes
nao eram mensuraveis e poderao ser avaliadas por sua performance, utilizagao e
produtividade no processo pela empresa, e assim a evolugao dos indicadores com um
processo bem planejado, controlado e eficiente.

O OPTJOB foi elaborado para otimizagdo e aproveitamento da capacidade
produtiva aplicada a manutencéo de vagodes e locomotivas, visando a melhora do Hxh
(Homem por hora) de cada vagao e locomotiva.

Com a ferramenta, € possivel identificar e controlar todo Hxh aplicado para

cada tarefa apontada e executada, demonstrando também todos os apontamentos de
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pausa, com excecao de atividade de manobra interna, pois se necessita dessa
atividade para movimentagéo de ativos (vagdes), sendo a entrada ou a saida dos

ativos para a realizagdo das Manutengdes dos Vagoes.

2.1.4.2 Melhorias de Layout

Conforme Santos, Wysk e Torres (2009, p.17), “Varias meétricas de
produtividade, tais como indice de desempenho e Jead time (tempo de
atravessamento), sdo diretamente afetadas pelo local, a disposicao e forma que o
processamento e armazenagem estdao alocados numa oficina”. Em alguns casos, é
necessario fazer uma mudanga no /ayout para eliminar problemas com fluxo de
materiais ineficientes, a fim de aumentar a produtividade da empresa.

Para encontrar o melhor formato do /ayout para a empresa, é preciso analisar
alguns fatores importantes no processo, conforme Santos, Wysk e Torres (2009):
conhecer o real problema, o gargalo do processo ou o principal objetivo que justifique
a mudanga do /ayout. Para buscar alternativas para a solugéo do problema, € muito
importante ouvir os executantes da area e entender qual a dificuldade que eles
passam no dia a dia e até mesmo incentiva-los a trazer ideias; levar em consideracao
alguns fatores do processo, como material, maquinario, trabalho, movimentagao,
espera, servigo, construgdo e mudancga.

Nesses tipos de projetos de melhoria, o estudo da situacdo atual permite
identificar restricbes que reduzam o numero de alternativas possiveis a serem
consideradas. As melhorias propostas reduzirao o fluxo de materiais, permitindo a
empresa criar o fluxo unitario de pecas proposto pela filosofia de fabricagdo enxuta
(SANTOS; WYSK; TORRES, 2009, p. 35).

2.2 Produtividade
E a relacdo entre o que é produzido, output, e os recursos empregados para
essa producéo, input. Existem, no entanto, duas formas de interpretar o conceito de

produtividade:

e Produtividade total — relagdo entre o produzido (output) total e a soma de todos

0s meios de produc¢ao (input).
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e Produtividade parcial — relagédo entre o produzido, medido de alguma forma, e

0 meio de producéo utilizado.

E assim possivel analisar a produtividade por varios niveis, por exemplo, de
matérias-primas e mao de obra, e também entre varios instantes de tempo (més,

trimestre, ano).

2.2.1 Performance

A performance é calculada dividindo-se o tempo gasto na manutengao pelo
tempo previsto de manutencgao.

Apos o valor ser estabelecido, ele é transformado em percentual para que se
possa ter uma visdo mais clara sobre a obtengao de seu resultado, quando comparado
com 0s numeros calculados apds o fechamento de cada OS realizada pelos

colaboradores. Segue formula utilizada para o calculo:

Performance = Tempo gasto na manutengao/tempo previsto de manutengao

2.2.2 Utilizagao

A utilizacao é todo o Hxh produtivo apontado diariamente. Ela é baseada de
acordo com a disponibilidade da mao de obra aplicada na manutengéo, ou seja, cada
colaborador possui uma determinada quantidade de horas que s&o direcionadas para
a execugao da manutencéo.

Essa meta pode ser calculada multiplicando-se o numero de colaboradores
envolvidos e a quantidade de horas direcionadas a manutengao, e apoés multiplica-se
esse valor pela quantidade de dias trabalhados no més, estabelecendo-se uma meta
mensal para analise da produtividade da mao de obra aplicada, sendo também
definida em valor.

Por exemplo, caso uma equipe de manutengdo seja composta por 10
colaboradores, trabalhando-se somente 10 dias do referido més, e cada colaborador

tenha contribuido com 10h/dia na manutencio de ativos, teremos entio:
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Utilizagao = 10 dias x (10 colaboradores x 10 horas/dia)
Utilizagdo = 1000 Hxh

Lembrando que esse valor é definido mensalmente, podendo variar de acordo
com a quantidade de colaboradores atribuidos a manutencdo dentro do respectivo
més e a quantidade de horas estipuladas para cada colaborador.

E igualmente transformado em percentual para que se possa ter um
acompanhamento mais claro e detalhado no decorrer do més e, assim, facilitar a

comparagao entre o estabelecido e o real.

2.2.3 Eficiéncia

Tendo como parametros os dados estabelecidos pelos fatores criticos citados,
podemos calcular entdo a eficiéncia atribuida a oficina, comparando os valores
realizados com as metas estabelecidas anteriormente.

Utiliza-se uma férmula simples em que se multiplica o percentual realizado

sobre a performance pelo percentual atingido na utilizacdo do Hxh produtivo, ficando:

Eficiéncia = Performance (%) x Utilizacao (%)

Lembrando que a meta definida para a eficiéncia € sempre formada pelo
produto da meta de performance 100% pela meta de utilizagdo necessaria para
atender a demanda do plano de manutengao corrente do més.

2.3 Tipos de Manutengao

De acordo com Siqueira (2005), os tipos de manutengdo sao também
classificados de acordo com a atitude dos usuarios em relacdo as falhas. Seis

categorias sdo normalmente identificadas sob esse aspecto:

Manutengao Reativa ou Corretiva
Manutencao Preventiva

Manutencao Preditiva

e o T o

Manutencao Proativa
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e. Manutengao Produtiva

f.  Manutengao Detectiva

Contudo, somente serdao abordadas neste trabalho as manutencdes
executadas pela Oficina em questao: Corretiva, Preventiva e Preditiva. Ficam os

outros tipos de manutengdao somente para conhecimento.

2.3.1 Manutencgéao Corretiva

E a mais simples de ser entendida. E o simples ato de consertar o que esta
quebrado, inoperante, improdutivo. Antigamente, os equipamentos de producédo eram
mantidos somente por conta de acdes corretivas. (VIANNA, 1991)

Segundo Wyrebski (1997), define-se assim essa modalidade de manutencgao:

Atividade que existe para corrigir falhas decorrentes dos desgastes ou
deterioragdo de maquinas ou equipamentos. Sao os consertos das partes que
sofreram a falha, podendo ser: reparos, alinhamentos, balanceamentos,
substituicdo de pegas ou substituicdo do préprio equipamento.

A opcao de ter a manutencao corretiva como a politica de manutengao da
empresa pode custar caro. Trocar uma pega apenas quando houver quebra pode
causar danos em outros itens e, assim, aumentar o tempo de indisponibilidade do

equipamento.

2.3.2 Manutencgdao Preventiva

A manutengao preventiva seria agendar atividades de manutengéo de tempos
em tempos, com base em dias de uso do equipamento e/ou quantidade de horas em
que ele é utilizado. Os componentes sao trocados antes que um problema acontega
(NEPOMUCENQO, 1989).

Ela ocorre normalmente em equipamentos que nao funcionam de maneira
continua, porém a equipe de manutengao deve ter grande habilidade e conhecimento
para o sucesso da operacgao. A principal desvantagem desse tipo de manutengao

pode ser a de trocar um componente fora do periodo ideal.
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Outro ponto que se deve prestar atencdo é quando ocorre troca de um
componente, uma maquina que estava operando em perfeito funcionamento passa a

operar de maneira incorreta, ou seja, a troca foi feita de maneira errénea.

2.3.3 Manutencao Preditiva

Segundo Xavier (2005), a manutengao preditiva € a atuagéo realizada com
base na modificagdo de parametro de condigdo ou desempenho do equipamento, cujo
acompanhamento obedece a uma sistematica. A manutencdo preditiva pode ser
comparada a uma inspec¢ao sistematica para o acompanhamento das condi¢cdes dos
equipamentos. Quando € necesséria a intervengdo da manutengao no equipamento,
estd sendo feita uma manutencdo corretiva planejada. E conhecida também como
manutengcdo sob condi¢do ou manutengdo com base no estado do equipamento
(Condition Based Maintenance).

O termo associado a manutencgao preditiva € o de “predizer”. Esse € o grande
objetivo da manutencéao preditiva: predizer (ou prever) as falhas nos equipamentos ou
sistemas através de acompanhamento dos diversos parametros, permitindo a
operagdo continua pelo maior tempo possivel. Ou seja, a manutencdo preditiva
privilegia a “disponibilidade” a medida que ndo promove intervengbes nos

equipamentos em operagao.

2.3.4 Gestao da Manutengao

De acordo com Tavares (2005), a administragdo da manutengdo € uma
metodologia que auxilia a execu¢ao do método de solugao de problemas voltado para
estruturar as atividades inerentes a ela e aumentar a eficiéncia dos maquinarios.

Pode-se perceber a gestdo de manutengédo como o conjunto de cuidados
técnicos essenciais para as atividades e desempenho permanente de maquinas,
equipamentos, ferramentas e instalagées. Essa atengdo abrange a conservagio, a
adequacao, a restauracgao, a substituicdo e a prevencdo. A manutengao busca ter uma
postura em fungdo estratégica, replica principalmente pela disponibilidade e
confiabilidade dos ativos fisicos e condi¢gao dos produtos. (NEPOMUCENO, 1989).
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Portanto, a gestao de manutencao necessita obter uma instalacdo adequada e
estar sempre acessivel as necessidades da organizacao, fazendo uso dos conceitos
e métodos da qualidade nas atividades de seus processos.

Para obter uma melhor eficiéncia atualmente, é necessaria a aquisicado de um
software, um espaco para auxiliar a manutengao, assegurando assim tirar partido das
suas ferramentas. A compra do software deve ser realizada apds a implementagao de

uma verdadeira politica e metodologia da administragdo de manutengéo.

2.3.4.1 Plano de Manutencéo

O plano de manutencao deve ser construido avaliando alguns fatores
restritivos, tais como capacidade da equipe de manutengédo, necessidade da produgao
para com o equipamento e necessidade do equipamento por manutencao.

Takahashi e Osada (1993) afirmam que uma das desculpas para impedir a
manutengdo planejada € que “ndo ha tempo suficiente”. A razdo para o tempo
insuficiente € o fato de que o departamento de operacbées nao paralisaria o
equipamento apenas para as atividades de manuteng¢do. As vantagens de um plano

de manutencao podem ser resumidas da seguinte forma:

a. O numero de etapas pode ser identificado, e o trabalho transformado em rotina.
As exigéncias de recursos humanos podem ser planejadas, de modo a tornar
disponivel o pessoal necessario.

c. Os erros na aquisicdo de materiais, pecas, sobressalentes e subcontratagcdo de
servicos podem ser evitados.

d. A qualidade pode ser verificada e podem ser adquiridos materiais de melhor
qualidade.

e. Através da criagao de planos de trabalho detalhados, os cronogramas podem
ser preparados e coordenados com os planos de produgao.

f. Os ciclos de reparo podem ser identificados para que possam ser tomadas as
medidas em tempo habil.

g. Os padrbes para o trabalho de reparo podem ser identificados, permitindo que
o trabalho seja executado de forma eficiente.

h. Planos de reparo simultdneos podem ser criados.

i. O senso de responsabilidade das pessoas pode ser estimulado.
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j- Através de atividades de trabalho planejadas, um grande volume de trabalho

pode ser realizado de forma mais eficiente.

2.4 Benchmarking

O benchmarking pode ser definido como “um processo continuo e sistematico
para avaliar produtos e processos de trabalho de organizagdes que sao reconhecidas
como representantes das melhores praticas, com a finalidade de melhoria
organizacional” (SPENDOLINI, 1992). Essa metodologia surgiu na década de 70,
tendo a empresa Xerox como pioneira da pratica. De fato, essa empresa iniciou um
procedimento sistematico de pesquisa sobre os processos de gestdo e produgao
utilizados pelas suas concorrentes e por outras organizacbes de destaque em
determinadas areas.

O conceito foi propagado no decorrer da década seguinte pelo mundo, e na
década de 90 o seu uso ja se estendia fundamentalmente a organizagbes norte-
americanas e europeias. O propésito imediato do benchmarking é avaliar um
processo, logo, as medigdes sdo a sua parte constituinte e essencial. Assume um
compromisso com o principio da melhoria continua, pois possibilita utilizar a
informagéo compilada de varias formas, de modo a produzir um efeito significativo nos
processos das organizacdes, em que todos os participantes se beneficiam da partilha
da informacéao.

As empresas avaliam metodologias, produtos e servicos de outras
representantes de melhores praticas de forma a poder aperfeicoar a sua propria
gestdo. No entanto, as organizagbes que servem de base para a “comparagéo” néo
sdo estaticas e prosseguem num espirito de melhoria continua, de forma a evitar o
alcance das suas concorrentes. Deste modo, o trabalho de benchmarking devera ser

periodicamente atualizado.

2.4.1 Tipos de Benchmarking

Existem varios tipos de benchmarking, entre os quais se destacam e sio

descritos de um modo sumario os seguintes:
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e Benchmarking governamental — exprime-se pela comparagao da eficiéncia das
varias politicas entre paises.

e Benchmarking setorial — caracteriza-se pela comparacgao da eficiéncia inter e
intrassetorial de atividade.

e Benchmarking interno — é representado pela comparagado da eficiéncia de
funcdes semelhantes em varias instalagdes, departamentos ou divisées, sendo
qgue, no caso das multinacionais, € particularmente perceptivel.

e Benchmarking competitivo — sao feitas analises competitivas envolvendo os
concorrentes diretos e identificam-se diferencas no desempenho das
organizagbes, em vertentes como produtividade, crescimento, custos,
investimentos e inovacao.

e Benchmarking funcional — caracteriza-se por ser investigada uma fungéo ou
processo especifico, ndo sendo necessario comparar-se unicamente com as
empresas concorrentes.

e Benchmarking estratégico — aborda grupos de tarefas ou fungdes em
processos mais complexos que atravessam a organizagao transversalmente e
que sao encontrados facilmente em outras empresas, mesmo de diferentes

ramos de atividade.

2.5 Vagao

Um vagado, em sua estrutura de rodagem, € formado basicamente por uma
caixa apoiada sobre dois truques. Cada truque, por sua vez, é formado pelo conjunto
da aranha (travessa, laterais e suspenséo) e por dois rodeiros. O rodeiro € o conjunto
formado pelo eixo, duas rodas e dois mancais de rolamento, montados rigidamente
um ao outro. Os truques sao responsaveis pela transferéncia da carga imposta pelo
veiculo aos trilhos e, através dos rodeiros, pela movimentagdo dos vagdes ao longo
da linha.

A norma brasileira de classificagdo de vagdes (NBR 11691) estabelece que a
classificagdo de vagdes seja feita através de trés letras e sete numeros, conforme
Figura 3.
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Figura 3 — Modelo de classificagao de vagoes
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Fonte: ANTF (2016).

No bloco |, a primeira letra identifica o tipo de vagao, e a segundo, seu subtipo.
Sao essas duas letras que orientam a classificacdo geral de vagodes. A terceira letra,
encontrada na Figura 3, identifica a denominada manga do eixo, que, por seu turno,
limita o peso bruto maximo, de cada vagao. Para a bitola métrica, as mangas variam
de A a G (pesos brutos maximos de 30.000 a 130.000 kg, respectivamente); na bitola
larga, as mangas variam de P a U (pesos brutos maximos de 47.000 a 130.000 kg,
respectivamente).

Assim, para o caso exemplificado, o significado seria:

a. G:vagao tipo géndola.
b. P: com bordas fixas e portas laterais.

c. R: de bitola larga, com peso bruto maximo de 80.000 kgf.

A numeragao propriamente dita, bloco |l do exemplo, esta relacionada ao

proprietario do vagao, que, ao tempo de elaboragédo da norma, subdividia-se em:

Frota particular: 000001 a 099999
CVRD: 100000 a 299999
FEPASA: 300000 a 599999
RFFSA: 600000 a 999999

e o o

Finalmente, quanto ao digito verificador, ultimo elemento que compde o0 modelo
de classificagao de vagdes demonstrado na Figura 3, seu calculo obedece a seguinte

marcha:

a. Multiplicagdo de cada algarismo, da esquerda para a direita, por sete, por seis,

por cinco, € assim sucessivamente.



30

b. Soma das multiplicagdes.
c. Divisao do resultado da soma por onze.

d. Subtracao de onze menos o resto da divisdo (se houver).
2.5.1 Vagées tipo Fechado

E utilizado para transporte de granéis sélidos, ensacados, caixarias, cargas
unitizadas e transporte de produtos em geral que ndo podem ser expostos ao tempo.

A Figura 4 apresenta um esquema de um vagao do tipo fechado.

Figura 4 — Esquema vagao tipo fechado
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Fonte: ANTF (2016).

Conforme definigdo da NBR 11691, seguem os tipos de nomenclatura dos

vagodes do tipo fechado.

¢ FR - Convencional, caixa metalica com revestimento.

e FS - Convencional, caixa metalica sem revestimento.

e FM - Convencional, caixa de madeira.

e FE - Com escotilhas e portas plug.

e FH - Com escotilhas, tremonhas no assoalho e portas plug.

e FL — Com laterais corredigas (all-door).

e FP - Com escotilhas, portas basculantes, fundo em lombo de camelo.
e FV - Ventilado.

e FQ — Outros tipos.
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2.5.2 Vagoes tipo Plataforma

Sao também muito utilizados pela MRS no transporte de contéineres, produtos
siderurgicos, grandes volumes, madeira, pecas de grandes dimensodes. Na Figura 5,

pode-se visualizar um esquema de um vagéao tipo plataforma.

Figura 5 — Vagoes tipo plataforma

Fonte: ANTF (2016).

e PM - Convencional com piso de madeira.

e PE — Convencional com piso metalico.

¢ PD - Convencional com dispositivo para contéineres.
e PC — Para contéineres.

e PR - Com estrado rebaixado.

e PG - Para servigo piggyback.

e PP — Com cabeceira (bulkhead).

e PB - Para bobinas.

e PA — Com dois pavimentos para automoéveis.

e PH - Com abertura telescopica.

e PQ - Outros tipos de vagao plataforma.
2.5.3 Vagoes tipo Géndola
Mais comumente utilizado pela MRS Logistica S.A., serve para transporte de

granéis solidos e produtos diversos que podem ser expostos ao tempo. A Figura 6 traz

um esquema de um vagao tipo gbondola.
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Figura 6 — Esquema de um vagao tipo géndola
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Fonte: MRS Logistica S.A. (2016).

Conforme a NBR 11691, as classificacbes desse tipo de vagao séo:

e GD - Para descarga em giradores de vagao.

e GP - Com bordas fixas e portas laterais.

e GF — Com bordas fixas e fundo mével (drop - botton).

e GM - Com bordas fixas e cobertura mével.

e GT - Com bordas tombantes.

e GS - Com semibordas tombantes.

e GH - Com bordas basculantes com fundo em lombo de camelo.
e GC - Com bordas tombantes e cobertura movel.

e GB — Basculante.

2.5.4 Vagoes tipo Hopper

Sé&o fechados para granéis corrosivos e granéis solidos que n&o podem ser
expostos ao tempo e abertos para os granéis que podem ser expostos ao tempo,

Podem ser visualizados no esquema da Figura 7.
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Figura 7 — Esquema do vagao tipo Hopper
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Fonte: ANTF (2016).

e HF — Fechado convencional.

e HP - Fechado com protecdo anticorrosiva.

e HE - Tanque (center-flow) com protegao anticorrosiva.
e HT — Tanque (center-flow) convencional.

e HA — Aberto.

e HQ - Outros tipos.

2.6 Carga Geral

Definem-se como carga geral os volumes que sao transportados e
acondicionados em sacos, fardos, caixas, cartdes, engradados, amarrados, tambores,
etc., ou também podem estar de forma exposta, se tiverem origem industrial. Como
exemplos de mercadoria que nao necessita de embalagem citam-se chapas de ferro,
madeira trabalhada, ago, pedras em bloco, pneus soltos, veiculos e tubos de ferro.

Na ferrovia, as formas mais utilizadas para se transportar as cargas dessa
modalidade s&o por vagdes do tipo plataforma carregadas com contéiner. Nas Figuras

8,9, 10 e 11, alguns exemplos de materiais que séo transportados pela MRS.
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Figura 8 — Vagao plataforma transportando contéiner
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. For-1té: Foto capturada pelos autores (2019).

Esses vagbes (Figura 8) somente transportam de 1 a 2 contéineres,
dependendo do comprimento dos mesmos, ficando vedada a utilizagdo de um em
cima do outro, o que pode ocasionar tombamentos em curvas, enquanto estiver em
movimento. Sua capacidade de peso dependera da estrutura do vagao e tera que

cumprir a norma NBR 11691, que define a identificagdo dos vagdes.

Figura 9 — Sacos de cimento transportado por vagao lonado

—

Fonte: Foto capturada pelos autores (2019).

Esse tipo de carga (Figura 9) possui a vantagem de ser transportada em
ferrovias, pois elas permitem que sejam carregadas grandes quantidades e com mais

velocidade do que a de outros modais de transporte.
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Fonte: Fofo capturada pelos autores (2019).

As chapas de ac¢o fundido (Figura 10) possuem as mesmas vantagens do

cimento, além da variedade que pode ser atendida. As diferengas dessas cargas ficam

apenas no tipo de vagao que € necessario para melhor acondicionar as mesmas. Essa

carga nao exige pontos de amarragao, pois, pelo seu formato e peso, nao corre o risco

de cair no trajeto.

Figura 11 — Bobinas de arame de ago

Fonte: Foto capturada pelos autores (2019).
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Esse tipo de carga (Figura 11) € uma variedade dos produtos siderurgicos
acabados, por exemplo, essas chapas, porém se diferenciam no formato como sao
transportados, exigindo uma melhor fixagdo para que ndo venham a se desprender

enquanto o trem estiver em circulagao.



37

3 METODOLOGIA DA PESQUISA

Neste capitulo sera abordada a metodologia de pesquisa e suas respectivas
etapas.

A metodologia de pesquisa utilizada por esta dissertagdo tem carater
exploratério com uma abordagem qualitativa. Sera desenvolvido um estudo de caso
na Oficina de Vagdes de carga geral da empresa MRS Logistica S/A, localizada na
cidade de Barra do Pirai / RJ. O foco sera aperfeicoar o processo de manutencao e
revisdo desses vagdes com a finalidade de se maximizar a disponibilizagdo desses
ativos e alcancar um maior volume transportado.

A coleta de dados foi realizada por meio de um programa utilizado pela empresa
de nome OPTJOB, o qual acompanha todos os fluxos e processos de cada
mantenedor no seu dia de servigo, cronometrando todas suas atividades dentro e fora
da oficina, permitindo, assim, identificar pontos de possiveis melhorias em cada
atividade desempenhada.

Também foram obtidas informagdes por meio de uma pesquisa documental,
dentre esses documentos analisados podem-se citar os institucionais da empresa,
técnicos para se conhecer os processos desenvolvidos no dia a dia e os iconograficos,
como fotografias da oficina.

Os pesquisadores utilizaram na pesquisa de campo a observacao direta
intensiva nao participante (MARCONI; LAKATOS, 2008).

3.1 Etapas

Com a finalidade de se atingir o objetivo da pesquisa, faz-se necessario seguir
uma metodologia de pesquisa com etapas bem estruturadas e claras. Para isso,
inicialmente foram definidas trés etapas principais, as quais podem ser detalhadas em

sete passos:

ETAPA 01: Definir o universo pesquisado e a selecdo da amostra.

e Apresentacéo da Oficina de Vagdes de Barra do Pirai / RJ, suas caracteristicas

€ operacao.
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e Definigdo dos processos e etapas que sdo desempenhadas todos os dias e
familia de servigco a ser estudada (manutencgao e revisao de vagdes para carga

geral).

ETAPA 02: Propor o Método.

e Levantamento dos dados a partir do programa especifico acerca do tema da
pesquisa, para utilizagao como referéncia na proposi¢ao do metodo.

e Definicdo dos passos, fases e etapas a serem seguidos pelo método.

e Definicdo das ferramentas e métricas que podem ser utilizadas, além dos

desafios da implantacao da filosofia lean.

ETAPA 03: Proposta de Plano de Implantagdo do método desenvolvido por esta

dissertacgao.

e Levantar e coletar os dados dos processos e fluxos das operagdes de
manutencgao por meio da ferramenta OPTJOB.
e Propor um Plano de Implementagcao do método detalhando as a¢des a serem

realizadas na oficina.
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4 LEVANTAMENTO E ANALISE DA INFORMAGAO

4.1 Analise do setor

A Oficina de Manutengao de Vagdes de Barra do Pirai fica situada na Estrada
Governador Raimundo Padilha, s/n°® — bairro Cantéo, na cidade de Barra do Pirai/RJ.
Como o nome ja diz, ela exerce as atividades de recuperacgao, substituicdo de chapas
e componentes, solda e mecanica de ativos em vagdes dos tipos: Frota Hopper,
Gondolas, Plataformas e Fechados.

E composta por trés galpdes distintos de manutencéo. No galpdo A existem
seis posi¢gdes com cobertura, contando com uma ponte rolante que atende a 4
posi¢cdes. S&o direcionados vagdes para manuteng¢des mais rotineiras, que compdem
o “giro” diario das manutengdes preventivas. Ha 20 colaboradores envolvidos nessas
atividades, praticando o turno administrativo que funciona das 07h00 as 16h30, de
segunda a sexta. A Figura 12 apresenta uma proje¢cao do Galpado A, mencionado.

Figura 12 — Galpao A em proje¢ao no Autocad

.........................

Fonte: Elaborada pelos autores (2019).

O Galpao B possui quatro posi¢des, realizando manutengdes rotineiras e nao
rotineiras. Esse Galpao é coberto e, por ser mais baixo, ndo possui ponte rolante.
Caso necessario, existem macacos hidraulicos para auxiliar nas atividades
envolvidas, demandando mais tempo e interferindo na produtividade.

Ja o Galpdo C possui trés possiveis posicdes, que sido direcionadas para
vagdes com necessidade de alto Hxh, ou seja, demanda muito tempo de atividade
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para manutengdes pesadas por oportunidade. Ele n&o é coberto, ficando passivel da
utilizacdo de macacos hidraulicos, caso seja necessaria a elevagédo de algum vagao,
demandando muito tempo da manutencgao.

Esses Galpbdes tém quatro turmas, sendo cada uma composta de sete
colaboradores, trabalhando no turno 12 x 36 (07 as 19 e 19 as 07, com 2 dias de
folga). Somam-se 28 colaboradores, que sao distribuidos conforme a necessidade da
manutencao programada para o dia.

No total, a oficina € composta por 48 colaboradores atuando em diversas
atividades. Todo efetivo € medido pela ferramenta OPTJOB, para obtencdo dos
resultados definidos.

A seguir foram definidos quatro quadros que descrevem todos os componentes
que deverao ser verificados para cada tipo de escopo, bem como a agao necessaria
em cada um deles.

No Quadro 1, descrevem-se os componentes que devem ser verificados na
manutencgao preventiva de escopo VR1, baseados em procedimento, e as acgdes

necessarias para cada tipo de verificagao.

Quadro 1 — Escopo da revisdao VR1

Componentes Acao realizada
Truque Inspecao e avaliagado (sem levantar o vagao)
Rodeiros Inspecao e avaliagao
Choque e tracao (engate) Teste de particula magnética
Timoneira Inspecéo
Componentes de freio Inspecao
Coletor de p6 Limpeza
Borracha do bocal Substituicao
Mangueira de ar Inspecao

Fonte: MRS Logistica (2018).

O Quadro 2 apresenta o detalhamento dos componentes que devem ser
verificados na manutengao preventiva de escopo VR2, baseados em procedimentos

para cada tipo de verificagao.
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Componentes Acéo realizada
Truque Inspecao e avaliagao (sem levantar o vagao)
Rodeiros Inspecéao e avaliagao
Choque e tracao (engate) Reparo
Demais componentes do
aparelho de choque e tracao Reparo
Timoneira Inspecéao
Componentes de freio Inspecéao
Coletor de p6 Limpeza
Borracha do bocal Substituicao
Mangueira de ar Inspecéao

Fonte: MRS Logistica (2018).

O Quadro 3 descreve os componentes que devem ser verificados na

manutengao preventiva de escopo VR4, baseados em procedimento, e as acgdes

necessarias para cada tipo de verificagdo, com uma caracteristica de troca de

componentes gerais dos vagodes.

Quadro 3 — Escopo da revisdo VR4

Componentes Acao realizada
Truque Inspecao e avaliacdo desacoplando-o do Vagao
Truque Reparo
Rodeiros Substituicao

Choque e tracao (engate)

Reparo ou substituicio (condicional)

Demais componentes do
aparelho de choque e tracéo

Reparo ou substituigdo (condicional)

Timoneira Inspecéao
Componentes de freio Inspecao
Sapatas de freio Substituicao
Coletor de p6 Substituicao
Borracha do bocal Substituicao
Mangueira de ar Inspecao

Fonte: MRS Logistica (2018).

O Quadro 4 discrimina os componentes que devem ser verificados na

manutengao preventiva de escopo VR4, baseados em procedimento, e as agdes
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necessarias para cada tipo de verificagdo, com uma caracteristica de troca de

componentes gerais dos vagdes e também de recuperagao da estrutura.

Quadro 4 — Escopo da revisao VRG

Componentes Acao realizada
Truque Inspec¢ao e avaliagdo desacoplando-o do Vagao
Truque Reparo
Rodeiros Substituicao

Choque e tragao (engate)

Reparo ou substituigdo (condicional)

Demais componentes do
aparelho de choque e tracao

Reparo ou substituigdo (condicional)

Timoneira Inspecéao

Componentes de freio Inspecéao

Mangueiras de freio Substituicao
Torneiras angulares Substituicao
Valvulas Substituicao
Cilindro completo de freio Substituicdo
Reservatdrio de ar Substituicdo
Freio manual Substituicdo
Unido e ligacdes Substituicdo
Sapatas de freio Substituicao
Coletor de po Substituicdo
Borracha do bocal Substituicao

Fonte: MRS Logistica (2018).

Os limites desencadeadores de cada tipo de manutengao para cada tipo de

vagao sao definidos pela area de Planejamento e Controle da Manutencgéao (PCM) da

empresa. Os vagdes sao agrupados por frota e finalidade, e com as frotas definidas,

séo estudados o valor limitador e a forma como esse devera ser acompanhado.

Na maioria das frotas, o tipo de desencadeamento € feito pelo valor limitador

em milhares de quildmetros rodados pelos vagdes, seja carregado ou vazio. Apenas

as frotas de produtos perigosos (enxofre, quimicos e combustiveis), produtos

agressivos (sal, fertilizante e zinco) e demais frotas ndo remuneradas sao

desencadeadas pela quantidade de dias ou anos transportando tais cargas.

Além dos desencadeadores globais citados, existem ainda alguns deles que

sdo especificos, criados a partir de novos estudos que indicam novos ajustes ou

definigdo em discussdes posteriores a elaboragédo do plano de manutengéo vigente,

sendo aplicados em frotas especificas ou nao.
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Apés definidas as atividades necessarias para cada tipo de manutengéao, foram

elaboradas cronoanalises de Hxh para cada escopo e trocas de componentes,

conforme a Tabela 1 a seguir.

Tabela 1 — Tempos de Manutengao

ESCOPO DEPTO | DEPTO Perl Demanda
adrao Padrao
VR1 FUU 18 18,07 32526
VR2 FUU 5 15,71 78,55
VR4 FUU 3 2146 64.38
VRG FUU 3 37.17 111,51
VR1 DEMAIS FUU 63 13,10 825,42
VR2 DEMAIS FUU 5 2207 110,36
VR4 DEMAIS FUU 12 25 85 310,15
VRG DEMAIS FUU 0 50,56 0,00
VMC FUU 130 11,61 1.509,85
INSPECAO DE TABELAS FUU 0 0,00 0,00
ACT FUU 3 588 17.65
TRUQUE FUU 2 317 6.33
RODEIRO FUU 14 363 50,76
TRUQUE + RODEIRO FUU 10 363 36,26
VALVULA DE SEGURANCA FUU 63 0,55 34,65
CINTAMENTO CORRETIVO FUU 30 8.68 26040
CINTAMENTO - 200 mm FUU 2 9.38 18,75
CINTAMENTO - 550 mm FUU 0 27,65 0,00
CINTAMENTO - 750 mm FUU 0 31,06 0,00
CINTAMENTO - 1550 mm FUU 0 52,69 0,00
TOTAL PLANO 239 3.335.43
TOTAL COMPONENTES 92 145,66
TOTAL CINTAMENTO 32 279.15
TOTAL DEMANDA (Hxh) 3.760,25

Fonte: MRS Logistica (2018).

Para acompanhamento e definicdo de quais vagdes serdo encaminhados para

a oficina, € composta uma equipe com 1 programador, com apoio de 3 assistentes,

que recebem diariamente informagbes das outras areas, identificando quais vagdes

estdo indicados para manutengéo. Eles informam se o vagéo podera ser encaminhado

para o patio da oficina ou ndo, dependendo do volume que ja estda aguardando

liberacédo.

Com os vagdes ja estacionados no patio da oficina, dois peritos identificam

todas as necessidades de manutengdo que aquele vagéo devera sofrer, informando



44

as pecas que deverao ser substituidas e/ou partes a serem recuperadas. Essas
informagdes sdo repassadas para os assistentes de programagéao, que verificam a
disponibilidade de pecgas e, de acordo com a tabela, definem o Hxh que devera ser
atribuido em cada vagao, repassando, assim, todas essas informagdes ao
programador da oficina, que definira quais ativos vao sofrer manutengdo no dia
seguinte, lembrando que deve ser respeitado o plano de manutencéo ja definido pela
area de PCM da empresa.

Por dia, existe a possibilidade de seis posi¢des no Galpao A. O programador
definira em qual posicédo cada vagao devera ser alocado, solicitando ao almoxarifado
as pegas ja catalogadas pelos assistentes, que deverdo ser disponibilizadas e
posicionadas no local ja especificado do vagao estacionado, economizando assim
tempo e deixando o processo mais enxuto.

O ponto de atencdo que devera ser observado € quanto a alocagao desses
novos vagdes. A medida que os vagdes sdo liberados, eles devem ser movimentados
para dar lugar a entrada de novos vagdes para manutencdo. Uma vez que a linha de
entrada € a mesma da saida, caso nao sejam retirados tdo logo estejam prontos, a
equipe ficara ociosa, aguardando o posicionamento dos novos ativos para
manutencao.

Além dos inspetores lotados na oficina, existem os mantenedores em diversas
areas espalhadas na MRS, com a fungdo de inspecionar os vagdes que estao
circulando e marcar no sistema, caso encontrem alguma avaria ou restricdo nos
vagodes. Se os vagdes estiverem em boas condigdes, eles continuam em circulagéo

até que se atinja o prazo estipulado para a manutengao preventiva.

4.2 Benchmarking Realizado / Realidades Organizacionais

Serdo abordados na sequéncia do trabalho alguns aspectos da manutengao
maritima, talvez para estabelecer um benchmark, de visdo holistica, sem precisar
detalhes.

Ha varios angulos que podem ser observados a semelhanca da manutencgao
maritima, isto €, aquela que € cumprida em diferentes meios do transporte aquaviario.
Podera ser visualizada a manutengao dos vetores maritimos por diferentes angulos,
seja pelo porte (tonelagem); operagao, marinha mercante ou de guerra; pelo tipo de

navegacao em que € usada, se maritima ou hidroviaria; pelo material de que sao
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construidos seu casco e superestrutura, enfim, diante da multiplicidade de visoes,
teremos de optar por alguma delas que sejam relevantes para o contexto do trabalho.

Para tornar esta segao do trabalho mais consentanea com os objetivos e metas
a serem atingidos, serao escolhidas duas vertentes do problema. Sera realizada uma
dissertagdo em paralelo a respeito da manutencdo de um navio mercante, sem
especificar sua especialidade, isto €, se transporta 6leo, carga seca, ou ainda se é
dedicado s6 a condugao de pessoas (navios de turismo). Como ja exposto, sera feito
um estudo em paralelo com um navio que opere na marinha de guerra, mais uma vez
usando uma visao globalistica, sem nos atermos a um tipo especifico de navio.

Feitas essas consideragdes iniciais, seguimos com a analise. Ha uma diferenga
fundamental entre a manutencao programada de um navio de guerra e a de um navio
mercante.

No primeiro caso, a manutencgao tem de ser feita de modo que a embarcagao
figue totalmente capacitada para o cumprimento de sua missao, pois, em combate, a
embarcacao nao pode fazer reparos, ao passo que a manutencdo de um navio
mercante permite que seja complementada com a embarcagao em operagéo. O ponto
grifado estabelece um “gap” econdmico entre um reparo e outro.

No caso especifico do navio de guerra, ha um impacto econémico prévio,
superior em linhas gerais, ao do navio mercante, pois exige que se tenha um parque
de apoio permanentemente instalado e capacitado a atender a diferentes demandas
de sobressalentes em geral e até mesmo dique para executarem suas docagens.

Vamos aos pressupostos basicos da manutengcdo de um navio mercante. No
caso de uma embarcagdo comercial, o principal ponto considerado para sua
paralisacéo € de que um navio mercante parado sé gera prejuizos para seu operador.
Diante do que se acabou de afirmar, a parada de um navio mercante para manutencao
s6 é feita quando varios fatores sao constatados.

Serao selecionados os dois pontos mais importantes, um deles € o limite de
horas para revisdes de seus motores, no caso de navios movidos por motores de
combustédo interna, direta ou indiretamente. O outro ponto é a limpeza do casco, essa
manutencdo tem um custo elevado, pois exige de modo geral a colocagdo da
embarcagdo em um dique seco para sua limpeza.

Normalmente ndo ha um periodo estabelecido rigorosamente, como no caso
do navio de guerra, que tem esses periodos previamente programados pelos setores

de logistica da Marinha.
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No caso do navio mercante, caso nao ocorra nenhum fato ou acidente de
navegacao com a embarcagao, seu periodo de docagem, e aqui se estaria focando
prioritariamente a manutencdo do casco, € fungdo da avaliagcdo de dois fatores
fundamentais: consumo de combustivel para o desenvolvimento de sua velocidade
operacional, em funcdo da adesao de crosta marinha a parte molhada de seu casco
(popularmente chamada de caraca).

Muitas vezes, para se evitar a docagem do navio, usam-se mergulhadores com
equipamento especial para limpeza do casco, a qual ndo é usada nos navios de guerra
devido a prévia programacao de manutengao estabelecida pelo setor de logistica da
marinha.

Serao tecidos comentarios sobre as técnicas de manutengao mais presentes
nas marinhas de guerra do que na marinha mercante, isto & explicavel pela
centralizacao de decisdo do processo logistico nas marinhas de guerra. A marinha
mercante em todo o mundo tem sua propriedade em meios privados que estabelecem
diferentes tipos, técnicas de manutengao, ja amplamente abordados em outra parte
deste trabalho.

Cabe lembrar também que sédo inumeros os estaleiros existentes em diferentes
paises assim como diferentes fabricantes de motores responsaveis pela propulsédo
dos navios mercantes ao redor do mundo.

Volta-se a manutencédo de navios de guerra dentro do propdsito pretendido,
para assim se fazer uma analise paralela, focando-se principalmente a Marinha

Brasileira.

4.2.1 A Manutengao de Navios de Guerra

Durante um longo periodo, mormente apos a Segunda Guerra Mundial, em
razdo da existéncia de inumeros acordos entre o Estado Brasileiro e os Estados
Unidos da Ameérica, grande parte das unidades navais e seus equipamentos
embarcados tinham origem americana. Em decorréncia desses acordos, a Marinha do
Brasil trabalhou no seu suprimento logistico de sobressalentes com o sistema de
controle também usado na USNAVY.

Hoje esse sistema foi substituido por outro controle criado especificamente para
a Marinha do Brasil, ndo somente devido ao fim dos acordos j4 mencionados, mas

também pela obtencado de meios navais de outros paises.



47

O sistema logistico da Marinha dispde de diversos pontos de apoio ao longo do
territorio brasileiro, coordenado por um estabelecimento central que atua de forma
bastante agil, atendendo as demandas de sobressalentes de diferentes
especificacoes para o periodo de reparo anteriormente programado.

Frisa-se bastante o aspecto logistico da Marinha do Brasil com o objetivo de
ressaltar a diferenga entre as manutengdes usadas nos dois tipos de navegacao, ora

em apreco.

4.2.2 A manutencao em Navios Mercantes

No caso da Marinha Mercante, mesmo as grandes empresas de navegacao
que podem ter até dezenas ou mesmo centenas de embarcacdes de diferentes
finalidades dispdem de uma estrutura similar a de Marinhas de Guerra.

Prepondera na decisdo do armador executar uma manutengdo em um
mercante, fatores bem diferenciados, até mesmo onde o navio se encontra ao atingir
algum limitador operacional, e, acima de tudo, a vertente econdmica ou o mercado.

Outro ponto que convém lembrar é que, de modo geral, os Navios Mercantes
dispdem a bordo de um pequeno estoque de sobressalentes, para que, com a mao
de obra dos tripulantes ou de oficinas externas, possam ser executadas pequenas
manutencdes corretivas durante as paradas nos portos para carga ou descarga.

As embarcagbes dedicadas ao transporte de combustivel possuem algumas
limitagbes quanto ao tipo de reparo que podem executar nessas paradas.

Ja os navios de passageiros, que na realidade sdo grandes hotéis flutuantes,
em suas curtas estadias nos portos, executam pequenos reparos principalmente em
equipamentos de apoios a hotelaria.

No caso especifico de navio de turismo, no periodo entre temporadas,
executam grandes reparos, sejam de maquinas, estrutura ou hotelaria em estaleiros
especializados existentes no mercado.

Concluindo esta rapida e sucinta exposicdo sobre a manutencdo de meios
maritimos, espera-se ter complementado a parte do trabalho, este sim profundo, sobre
a manutencdo executada em meios de transporte ferroviario e as consideragdes

tedricas sobre o assunto.
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4.3 A realidade atual da empresa

A programacao da manutencao é realizada pelo setor de PCM da empresa, que
define a quantidade de vagbes que deverao ser encaminhados a manutengao
preventiva durante todo o ano vigente, assim como as oportunidades para
manutengao corretiva dos vagoes avariados.

Hoje a MRS conta com 9.000 vagdes destinados a carga geral, e a oficina
possui uma reten¢ao, em média, de 100 vagdes por dia, que apresentam uma ou mais
avarias destacadas nos planos de manutengédo para cada vagdo. Desses, 16,7%
estao parados por falta de pecas, e 39,74% estao retidos por falta de capacidade da
oficina.

No planejamento da oficina, para obtengdo da meta, deve ser planejada uma
média de 8 a 9 vagdes diarios para manutengao, de acordo com a disponibilidade de
vaga, disponibilidade de pecas e respeitando o plano de manutencéo ja definido.

A retencgao de vagdes direcionados a manutengao de alto Hxh se torna também
um dos gargalos, pois demanda um elevado custo de material empregado, fora a mao
de obra que tera que ser redirecionada para a execucao da mesma.

Outro gargalo observado é a movimentagao dos vagdes que € realizada pelas
linhas da oficina, cujo local de entrada dos vagdes € o mesmo da saida, ficando a
movimentagdo restrita. Para realizar essa movimentagdo, € necessaria a
disponibilidade de um maquinista que atua no horario das 15 as 23h e outro que fica
a disposi¢cado das 23 as 07h, deixando o posto desguarnecido das 07 as 15h, ndo
havendo possibilidade de manobras nesse horario.

Outro ponto de melhoria é o layout da oficina, que acaba deixando o quadro de
ferramentas longe da area de utilizagao, ficando entre os galpdes A e B, fazendo com
que os colaboradores percam tempo andando pela oficina. Ja os Galpdes B e C
perdem muita capacidade por ndo contarem com uma estrutura fisica que possibilite
a instalacdo de uma ponte rolante ou materiais especificos para facilitar na
manutengao dos ativos pretendidos. Pela Figura 13 pode-se visualizar a distribui¢ao

das localidades que compdem a Oficina de Vagdes de Barra do Pirai.
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Figura 131 — Layout da oficina
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Fonte: Elaborada pelos autores (2019).

Com todos esses dados apresentados, a oficina de manutencéo de vagdes em
Barra do Pirai/RJ vem perfazendo uma média diaria de 8,4 vagdes concluidos até o
terceiro trimestre de 2019. Porém, para o ano de 2020, ficou definido que o volume de
carga geral sera maior, fazendo com que a meta de vagdes liberados por dia seja
aumentada para garantir a disponibilidade da frota para tal feito, influenciando na
maximizagdo da manutengéo para sua liberagao.

Como comparacao, sera levado em consideragcdo o benchmark elaborado na
empresa Burger King, que utiliza o conhecimento da linha de produgéo, criada e
elaborada por Henry Ford.

Quer dizer que os processos de montagem do hamburguer sdo bem definidos,
existe uma entrada e uma saida, sendo cada estagdo guarnecida por um colaborador
especifico, em outras palavras, existe um colaborador para criacdo do pedido, outro
para preparagado da carne, mais um para cortar os alimentos e o p&o, o préoximo fica
responsavel para montar o hamburguer e ensacar, todos em linha e complementando

o servico do anterior.
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A comparacao que pode ser aplicada com a oficina de vagdes € a necessidade
de se criar uma saida diferente da entrada, para que os vagdes concluidos possam
ser retirados sem que atrapalhem os outros vagdes. Caso a oficina consiga seguir o
modelo utilizado pela empresa Burguer King, ela conseguira deixar seu processo mais
enxuto, seguindo uma linha de manutenc¢ao, em que cada colaborador podera agregar
valor ao servico do anterior, podendo reduzir alguns gargalos apresentados

anteriormente.

4.4 Robotizacao da manuten¢ao na VALE

A Vale esta utilizando robés no trabalho de recomposicéo de chapas de vagdes
que fazem parte da frota da Estrada de Ferro Carajas (EFC). O sistema é composto
de bragos mecanicos parecidos com aqueles utilizados na industria automobilistica
capazes de realizar o corte e a solda de placas de ago carbono presentes na lateral
dos vagoes. (VALE, 2020).

Chamada de Célula Robotizada de Recomposigdo de Chapa de Vagdes, a
tecnologia foi desenvolvida especialmente para esse tipo de atividade com os
objetivos de trazer mais seguranca e acelerar o processo de manutencao. Na fase
manual da atividade, a troca de chapas de apenas um vagéao era realizada em 48
horas, considerando todo o ciclo que incluia a marcagéao do espacgo, corte e solda da
nova chapa. Com o robd, é possivel fazer a manutencao de dois vagdes em 22 horas.
(VALE, 2020).

Segundo a Vale (2020), outra vantagem da tecnologia é que ela eliminou o
esfor¢o fisico que a atividade exigia. Mesmo com automatizagdo, o trabalho de
manutengdo dos vagdes nao substituiu a presenga humana dentro do processo, ja

que é necessario que um profissional prepare a nova chapa para a célula robotizada.



5 DESENVOLVIMENTO DA PROPOSTA DE SOLUGAO

51

A partir de todos os gargalos apontados e sabendo da capacidade de elevagao

da quantidade de vagbes de carga geral em manutengdo na oficina, iniciam-se os

estudos para definir as melhores propostas que irdo influenciar na produtividade da

area.

5.1 Proposta de Solucgao

Observando a area no geral, visualizou-se que existem melhorias que podem

ser realizadas rapidamente e que influenciariam diretamente na produtividade da

oficina. Para melhor entendimento foi elaborado, a partir da ferramenta 5W2H, um

plano de acdo com as solugdes a serem implementadas na oficina (Tabela 2).

Tabela 2 — Plano de acao com as melhorias propostas

O qué? Quem? Onde? Como? Por qué? Quanto? | Quando?
Verificar Deixar mais préxima
disponibilidade para . da area de atuagao
o .- = Estudo de area =
reposicionamento  Especialista  Galpao - para redugéo do
. livre para RS - dez-19
do Quadro de da Oficina A - tempo gasto em
reposicionamento. - =
Ferramentas na movimentagao dos
Oficina. colaboradores.
Os vagbes ficardo
Agrupamento da Utilizar para mais préximos
manutengao dos posicionamento fisicamente, além de
vagobes para o Coordenador Of. dos vagdes 6 0s recursos estarem RS - dez-19
Galpéo A que da Oficina Vagbes vagas cobertas e proximos,
detém mais 4 externas do melhorando o tempo
recursos. Galpéo A. aplicado na
manutengéo.
Mudanga da escala . Manutencao ira
Deixar todos os
para todos os ocorrer 24 horas por
Coordenador Of. colaboradores em . i
colaboradores - ~ - dia, todos os dias do RS - dez-19
. da Oficina Vagbes horario de escala A
envolvidos na més, ganhando
~ 12 x 36. .
manutencéo. tempo e ritmo.
Melhor utilizagao
das ferramentas
Reforma do piso do  Gerente da Of. Revitalizar o piso ag:rtggzsrgzng 24 mil mar-20
Galpéo B. Oficina Vagbes do Galpao B. P

risco de acidentes
para os
colaboradores.

Fonte: Elaborada pelos autores (2019).
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Dentre essas, a que mais chamou atencdo foi a modificagdo do /ayout da
oficina, que propde a centralizagao dos servicos no Galpao A, realocando para dentro
dele o quadro de ferramentas.

Com a centralizagao dos esforgos para um unico galpao, altera-se a disposi¢ao
das vagas para sua atuacgao, tendo a possibilidade de posicionamento de 6 vagas
dentro do galpdo e mais 4 vagas externas, possibilitando posicionar 2 vagdes na
entrada do galpdo e mais 2 na saida, ficando conforme Figura 14 a seguir. Dessa

forma, pode-se atender até 10 vagdes por dia, conforme a meta pretendida.

Figura 142 - Proposta de posicionamento no Galpao A
Area coberta

a [m=] O a [=] £ . & [=] ke

Posicdo 10 Posig8o 6 Pusu;au 4 Posigio2 Posicio 8 L3
(=] =2 =] o
D a o a

P05|;aa 9 Posic3o 5 Pam;au 3 Posigio 1 —m 2

N = a o = o
- f Sem Sem :
Posicdes Extras R abartire cobertura Pusn;oes Extras

Fonte: Elaborada pelos autores (2019).

Em conjunto com essa centralizagéo, foi proposta a alteragédo de turno para os
16 colaboradores, atualmente no turno administrativo, distribuindo em turmas de
revezamento, aumentando o efetivo das turmas que atualmente sao de 8
colaboradores por turma para aproximadamente 12 colaboradores por turma,
agrupando os recursos € mao de obra disponiveis, proporcionando uma manutengao
24 horas por dia, todos os dias do més.

Como proposta de melhoria também foram estudados novos equipamentos
para agilizar os servigos de manutengdo, como a substituicdo do Oxicorte, que
necessita de acetileno e oxigénio, para corte a plasma, que necessita de energia
elétrica e ar comprimido, ou seja, deixa-se de utilizar consumiveis, como as botijas de
acetileno e oxigénio, para se utilizar insumos que ja se encontram de facil acesso pela

oficina, a Figura 15 a seguir mostra um exemplo de maquina de corte a plasma.
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Figura 15 — Maquina de corte a plasma

Fonte: ANT Ferramentas (2020).

Nessa mesma linha de pensamento, também foi elaborado um estudo para a
utilizacdo de uma maquina retificadora de grafite que auxilia no corte das chapas de
ferro, garantindo maior agilidade nos servigos realizados na oficina, a Figura 16 a

seguir apresenta um exemplo de retificadora de grafite.

Figura 163 — Maquina retificadora de grafite
. -

Fonte: ANT Ferramentas (2020).

Além dessas ferramentas que s&o utilizadas para atividades especificas, criou-
se um plano para substituicdo de ferramentas que dependem de fios para
funcionamento, como exemplos: lixadeira, parafusadeira de impacto, rebitadeira, entre
outras, trazendo melhorias na utilizagdo dessas ferramentas, que, por utilizarem
baterias, podem ser movimentadas com mais facilidade, trazendo agilidade na

utilizagéo e transporte. A Figura 17 apresenta um exemplo de parafusadeira elétrica.
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Figura 17 — Parafusadeira elétrica

Fonte: ANT Ferramentas (2020).

Conforme definido inicialmente, o foco do trabalho foi direcionado ao Galpao A,
para analise do atendimento ao plano de manutencdo que sera centralizado no
mesmo, mas, como proposta futura, o grupo realizou uma analise que envolve os
outros Galpdes.

Caso o Galpao A consiga atender a todas as atividades, antes realizadas nos
trés Galpbes, o grupo adicionou uma proposta para recuperagdo e melhoria da
infraestrutura do Galpao B. A proposta para efetivacdo mais rapida do pressuposto é
uma melhoria focalizada no piso do Galpdo para uma melhor adaptacdo dos
equipamentos ja existentes.

Entao, a proposta sugerida foi a revitalizagdo do piso do Galpao B, que passaria
de trés possiveis posicdes para quatro, além da melhoria para movimentagao dos
macacos hidraulicos que sao utilizados para as atividades, permitindo uma melhor
distribuicdo dos vagoes.

Essa melhoria permitiria que a oficina passasse a assumir a manutencao dos
vagoes, que hoje sao realizadas por oficinas de terceiros, garantindo, assim, menores
custos para a empresa. Pelas Figuras 18 e 19 demonstram-se as possiveis

distribuicbes dos vagdes nos Galpdes B e C, respectivamente.

Figura 184 — Proposta de posicionamento no Galpao B
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i <o

[ =]

Area coberta

Fonte: Elaborada pelos autores (2019).
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Figura 19 — Proposta de posicionamento no Galpao C

e i e / Area coberta

Pos'l{;q'ie:s Extras ) . .
| Oportunidade de manutengao em vagoes dealto hxh |

Fonte: Elaborada pelos autores (2019).

Para acompanhamento dos resultados, foram elaborados alguns graficos com
os valores de antes de as melhorias serem implantadas e apds as oportunidades
serem identificadas. O Grafico 1 apresenta os valores com a quantidade de
manutengao preventiva realizada em vagdes, entre os meses de outubro/19 a
junho/2020.

Grafico 1 — Liberagao de Manutencgao Preventiva

188 191 qg4
171
135 153
136
] 115 i I I I

out/19 nov/19 dez/19 jan/20 fev/20 mar/20 abr/20 mai/20 jun/20

Fonte: Elaborado pelos autores (2020).

Nota-se uma queda no més de novembro/2019, ocasionada pela implantacéo
das novas melhorias, evidenciando nos meses seguintes os bons resultados obtidos
pelas modificagoes.

Para uma melhor visualizacdo desses resultados, foi elaborado o Grafico 2, que
apresenta o total de vagdes liberados por trimestre e a soma das manutengdes

preventivas.
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Grafico 2 - Liberagao Trimestral Total e Manutengao Preventiva

871
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Fonte: Elaborado pelos autores (2019).

Em decorréncia das alteragbes, a quantidade de manutengdes preventivas
aumentou consecutivamente nos dois trimestres seguintes. Contudo, nas liberagdes
totais, a quantidade de vagdes apresentou um melhor resultado apenas no segundo
trimestre ap6s as medidas implantadas.

O Gréafico 3 apresenta o giro normalizado, em que € verificada a aderéncia ao

valor de Hxh total planejado para o més.

Grafico 3 — Aderéncia ao Giro Normalizado

135,82%

127,33%
121,58%
115,4%

109,79%
105,3% 107,4% 105,63%

95,05%.. 100%

out/19 nov/19 dez/19 jan/20 fev/20 mar/20 abr/20 mai/20 jun/20

Ader. Lib. Norm. e Faixa

Fonte: Elaborado pelos autores (2019).
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Conforme se nota, houve uma melhoria gradativa apds janeiro/2020,
representando assim um aumento na quantidade de manuteng¢des executadas no

decorrer dos meses.

5.2 Analise de Viabilidade

5.2.1 Viabilidade técnica

A viabilidade técnica esta relacionada com a possibilidade do desenvolvimento
do projeto de melhorias a ser desenvolvida com sucesso pelos colaboradores e
especialistas que atuam na oficina.

E fundamental realizar o estudo da viabilidade técnica, pois com ele se obtém
conhecimento sobre 0s recursos e competéncias necessarias para o desenvolvimento
do plano de acéao definido, além de se evitarem gastos desnecessarios caso o projeto
nao possa ser desenvolvido com as atuais restricbes da equipe.

Os aspectos necessarios a avaliagdo da viabilidade técnica sdo estagio de
alteracao de layout, mudancga das ferramentas, competéncias técnicas, mudanga do
turno de trabalho, dentre outros.

As mudancgas de layout foram implementadas e acompanhadas pelo corpo de
especialistas da oficina, pois foram respeitados todos os procedimentos definidos pela
empresa, principalmente os requisitos que tratam sobre a seguranga dos
colaboradores envolvidos no processo desempenhado. Nessas mudangas nao foi
necessario nenhum gasto com material, ja que todos os insumos se encontravam na
oficina, além de ndo necessitarem de muito tempo para serem aplicados.

Ja os novos equipamentos foram estudados e testados pelo responsavel
técnico da oficina, sendo que se mostraram acessiveis no mercado, e os resultados
obtidos nos testes foram satisfatérios com os esperados.

A quantidade de colaboradores administrativos é menor do que a quantidade
de colaboradores que ja se encontram no sistema de turnos, n&o vindo a impactar os
processos até a adaptagao dos mesmos com 0s novos horarios.

Com esses dados mostra-se que o projeto € viavel por ndo depender de
grandes mudancgas que demandem altos custos ou elevado tempo para aplicabilidade.
Diante disso, as propostas foram aprovadas e logo entraram em vigor para analise

dos resultados finais.
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5.2.2 Viabilidade operacional

Para estudo da viabilidade operacional foi considerado o quadro de
funcionarios direcionados diretamente a manutencao dos vagdes e a quantidade de
equipamentos necessarios.

Em relagdo ao quadro de funcionarios, identifica-se que a mao de obra ja efetiva
na oficina é suficiente para aplicacdo da referida proposta, visto que todos os 48
colaboradores estarao enquadrados no turno de escalas, ou seja, poderao ser criadas
4 equipes com 12 colaboradores cada, distribuidos pelas 10 possiveis posi¢cdes que
serao implementadas. Com as modificagdes aplicadas, percebe-se o ganho de Hxh,
sendo necessaria a criagdo de mais vagas para atendimento do pressuposto.

Para as ferramentas analisou-se a redugdo da sua quantidade, ja que os
servigos serao centralizados em apenas um Galpao. A principio foi indicada a remocao
de caixas de ferramentas individuais para cada colaborador, em conjunto com a
criacdo e centralizacdo de um unico quadro de ferramentas que foi posicionado dentro
do Galpao A. Contabilizou-se a reducdo de 350 para 150 ferramentas em toda a
oficina. Mesmo com a redugéo consegue-se atender a necessidade de toda a oficina.
Pela Figura 20 a seguir visualiza-se o quadro criado para acondicionamento das

ferramentas.

Fonte: Foto tirada pelos autores (2019).
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Com isso, o estudo é viavel operacionalmente, visto que a quantidade de
colaboradores atende ao intuito elaborado, sem a necessidade de novas
contratagdes, além da reducdo da quantidade de ferramentas, proporcionando um

maior controle assim como menos custos envolvidos.

5.2.3 Viabilidade estratégica

Pelo estudo da viabilidade estratégica, o projeto se mostra viavel, diante dos
fatores de apenas um Galpao apresentar 10 possiveis posicdoes de manutencéao,
superando a meta diaria instituida pela empresa.

Outro ponto de consideragao € o posicionamento da Oficina de Vagobes de
Barra do Pirai/RJ: situada préxima ao maior entroncamento ferroviario da América
latina, ou seja, todos os vagdes passarao pelo menos uma vez proximo a oficina,
proporcionando que ela absorva a demanda de outras localidades, seja programada

ou emergencial.

5.2.4 Viabilidade financeira

As propostas apresentadas no projeto demandam baixos custos/investimentos
para serem aplicadas na oficina, com isso, todas as alteragdes serao realizadas com

0S recursos ja existentes.

5.3 Cronograma de Implementagao

O projeto teve inicio em outubro de 2019 com a definicdo do tema a ser
analisado, que foi um estudo na oficina de vagdes da empresa MRS Logistica S/A,
com o intuito de maximizar a disponibilizacédo de vagdes direcionados para carga
geral. No mesmo més ocorreu a verificacdo de aplicabilidade, que confirmou um
possivel projeto sobre o tema abordado.

No dia 20/10/2019, ocorreu na oficina da MRS em Barra do Pirai/RJ o primeiro
encontro do grupo, proporcionando a todos conhecerem as atividades envolvidas na
manutengdo dos vagdes ferroviarios. Com essa visita iniciou-se a coleta dos dados
que seriam levados em consideragao para identificagdo dos gargalos ou pontos que

poderiam apresentar melhorias no resultado. Identificados os pontos de melhorias,
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foram surgindo as propostas que seriam levadas em consideragcao para serem
aplicadas na area.

No més de dezembro de 2019, comegaram as implementagdes propostas pelo
grupo, por exemplo, a alteragdo do local do quadro de ferramentas objetivando a
redugcao do tempo que era perdido na movimentacdo dos colaboradores. Outra
proposta definida é a centralizagdo da manutencdao no Galpao A, que possui mais
recursos, como ponte rolante, facil acesso para empilhadeira e mais opcdes de
posicionamento, podendo liberar mais espago para os outros galpdes. Uma proposta
institucional, mas também de grande valia, foi a mudanca de todos os colaboradores
que antes trabalhavam em horario administrativo para o turno de 12 x 36, fazendo
assim com que a manutencao funcionasse 24 horas por dia, todos os dias do més e
em todos os galpdes, entre outras propostas que foram adequadas. Porém, ja em
dezembro de 2019, teve inicio o acompanhamento dos resultados que estavam sendo
gerados pela oficina, findando-se esse acompanhamento em maio/2020, para analise.

Apo6s esse acompanhamento, foi combinado o 2° encontro para alinhamento
dos resultados e compilacdo dos dados para confirmacdo da efetividade das
propostas implementadas.

Para concluir o projeto, foi marcada para maio/2020 a apresentagdo dos
resultados obtidos, verificando-se a eficiéncia ou ndo das propostas realizadas. Na

Figura 21 identifica-se o cronograma com as atividades listadas.

Figura 21 — Cronograma do Projeto
CRONOGRAMA

2019 2020

Item Descrigcao

DEFINIGAO DO TEMA

VERIFICAR APLICABILIDADE

1° ENCONTRO PARA ALINHAMENTO
COLETA DE DADOS

IDENTIFICAR PONTOS DE MELHORIAS
ANALISAR ACOES PROPOSTAS
IMPLEMENTACAO DAS PROPOSTAS
ACOMPANHAMENTO DOS RESULTADOS
2° ENCONTRO PARA ALINHAMENTO
COMPILACAO DOS DADOS

APRESENTACAO DOS RESULTADOS
Fonte: Elaborada pelos autores (2019).
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6 CONCLUSOES E RECOMENDAGOES

Em virtude dos possiveis pontos de melhorias encontrados na oficina e
retratados neste trabalho, permite-se chegar as seguintes conclusbes e observacoes.

A perda de tempo que ocorria pelo distanciamento dos ativos que sofriam
manutengdo até o quadro de ferramentas, assim como outras atividades que
obrigavam os colaboradores a caminhar grandes distancias, acabava gerando um
gargalo, eliminado com a centralizagdo das manutengdes em somente um galpéo, que
passou a contar com o quadro de ferramentas em seu interior. Dessa forma, os
colaboradores podem ficar mais tempo focados nas atividades relacionadas a
manutengao, gerando um ganho nos resultados.

Outro ponto observado foi a utilizagdo de equipamentos que necessitavam
muitas vezes de extensdes de energia para funcionarem, restringindo o equipamento
a ser utilizado naquele local especifico. Para tratamento desse gargalo, foram
adquiridos novos equipamentos que funcionam a bateria, eliminando longas
extensbes de energia ou a necessidade de pontos de tomadas para liga-los,
permitindo a execugcdo de um 5S no interior do galpao, além da reducéo do numero
de equipamentos que eram utilizados pelos colaboradores. O ganho apresentado foi
a eliminagdo de possiveis acidentes ou incidentes, liberdade na movimentagdo e
utilizacdo desses novos equipamentos e redugdao dos custos direcionados a
guantidade de equipamentos necessarios na oficina.

Sob a ética da mé&o de obra, foi observada a diferencga entre os turnos em que
os colaboradores trabalhavam, e para melhoria foi implementado o turno de escala
para todos os colaboradores, fazendo com que todo efetivo da oficina trabalhasse da
mesma forma. Ja os ganhos apresentados foram manutengédo constante na oficina,
ou seja, a manutengdo dos vagdes passou a ser 24 horas por dia todos os dias do
més, além de se criar um ritmo na manutencao, que é essencial para o modelo que
se deseja implementar na oficina.

O investimento financeiro relevante analisado ficou por conta de uma futura
proposta de recuperagao do piso do Galpao B, que, caso seja aprovado, podera
adicionar quatro possiveis vagdes por dia, ampliando as possibilidades de

manutengao da oficina. O investimento se justificaria pelo ganho no numero de vagdes
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que poderéao sofrer manutencao em oficina prépria, reduzindo os custos que sao
aplicados em manutencao dos vagdes em oficinas de terceiros.

Como recomendacao, fica o estudo de um novo projeto para ampliagao das
linhas que ligam a oficina as linhas de retengéao e circulagao de vagdes, ou um estudo
com outras melhorias ndo observadas neste trabalho. Também podem ser feitos
investimentos para aumento da capacidade de manutencao dessa oficina, pois uma
das limitagdes evidenciadas neste estudo foi a auséncia de investimentos para
aplicagao das melhorias propostas.

Contudo, fica o aprendizado de se poder fazer cada vez mais, com poucas
atitudes e sem grandes investimentos, somente modificando a forma como se enxerga

0s processos envolvidos.
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GLOSSARIO

Guemba - significa “proprio local”. Representa a importancia de investigar o local
onde o problema ocorreu ou onde esta o problema ou ainda visualizar o problema de
perto. “Um dos principais difusores da filosofia Kaizen no mundo ocidental, sempre
que um problema ou anomalia ocorrer, a geréncia responsavel deve respeitar o

principio de, antes de mais nada, ir ao guemba”. (CARDOSO et al., 2016).

Guembutsu — significa “proprio objeto”. Sugere o quanto & importante verificar o

objeto, equipamento ou produto defeituoso. (CARDOSO et. al., 2016).

Guenjitsu — significa “a realidade”, ou seja, observar a real causa do problema.
(CARDOSO et. al., 2016).

Manutencao Corretiva ou Reativa — destina-se a corrigir falhas que ja tenham
ocorrido. (SIQUEIRA, 2005).

Manutengao Preventiva — tem o propdésito de prevenir e evitar as consequéncias das
falhas. (SIQUEIRA, 2005).

Manutencao Preditiva — busca a previsdo ou antecipacdo da falha; medindo
parametros que indiguem a evolugdo de uma falha a tempo de serem corrigidas.
(SIQUEIRA, 2005).

Manutencao Detectiva — procura identificar falhas que ja tenham ocorrido, mas que
nao sejam percebidas. (SIQUEIRA, 2005).

Manutencao Produtiva — objetiva garantir a melhor utilizagdo e maior produtividade
dos equipamentos. (SIQUEIRA, 2005).

Manutengao Proativa — a experiéncia é utilizada para otimizar o processo e o projeto
de novos equipamentos, em uma atitude proativa de melhoria continua. (SIQUEIRA,
2005).
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OPTJOB - ferramenta de produtividade utilizada para mensurar e acompanhar todas
as atividades de cada colaborador em cada atividade ligada a manutengao de vagao.
(MRS LOGISTICA, 2017).



